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1 und 12 mm, durch ein RollgieBvertahren, wird Metall-
schmelze zwischen zwei sich gegenlaufig drehende, im
wesentlichen achsparallel angeordnete Rollen (1) einge-
bracht, an den Oberfiichen (4) der Rollen (1) abgekihit,
erstarrt zumindest teilweise und tritt als im wesentlichen
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Rollen (1) mit gekraimmten Erzeugenden (5) verwendet wer-
den.

Um ein Band herzustellen, das unmittelbar nach Ver- I 8 n )./
lassen der Rollen (1) eine Uber die Breite volilig gleichma-

Bige Dicke aufweist, wird Uber die Bandbreite (16) eine

Dickenverteilung des Bandes mit Hilfe der Rollen (1) einge-

stellt, indem die Rollen in Richtung ihrer Achsen (10) gegen-

einander relativbewegt werden, u.zw. unter Bildung eines

zwischen den Rollen (1) liegenden Rollenspaltes (11) mit

wahlweise positiver, neutraler oder negativer Bombierung.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Strangs in Form eines Metallbandes,
insbesondere eines Stahibandes unter 20 mm Dicke, vorzugsweise mit einer Dicke zwischen 1 und 12 mm,
durch ein RollgieBverfahren, bei dem Metallschmelze zwischen zwei sich gegenldufig drehende, im
wesentlichen achsparaliel angeordnete Rollen eingebracht wird, an den Oberflichen der Rollen abgekiihit
wird und zumindest als im wesentlichen durcherstarrtes Band aus dem Rollenspalt austritt, wobei Rollen mit
gekrimmten Erzeugenden verwendet werden, sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Ein Verfahren dieser Art ist beispielsweise aus der EP-A - 0 404 106 bekannt. GemafBl diesem
Dokument geht es darum, den Kontakt des gegossenen Bandes mit einer der Rollen, nachdem das Band
den von den Rollen gebildeten Rollenspalt verlassen hat, aufrecht zu erhalten. Die gekrimmten Erzeugen-
den der Rollen sollen thermisch bedingte Dimensionsdnderungen der Rollen ausgleichen. Gema8 dem aus
diesem Dokument bekannten Verfahren werden Binder gegossen, die nach der Durcherstarrung bombierte
Oberflichen aufweisen, wobei das Band in der Langsmittelebene eine grdBere Dicke aufweist als an seinen
Randern.

Schwierigkeiten ergeben sich bei gegossenen Bandern, wenn diese nach dem Austritt aus dem
Rollenspalt quer zur Léngsrichtung unterschiedliche Dicken aufweisen. Solche Dickenabweichungen kdnnen
in einer der GieBeinrichtung nachgeordneten WalzstraBe nur schwierig korrigiert werden, da ein MaterialfluB
in Breitenrichtung nur mit hohem Aufwand mdglich ist. So ist es notwendig, Spezialwalzgerliste in der
WalzstraBe vorzusehen, beispielsweise wie sie in der DE-C - 30 38 865 beschrieben sind.

Aus der DE-A - 31 27 190 sind ebenfalls ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, mit denen eine
Dickenverteilung in Breitenrichtung eines Bandes steuerbar ist, wobei hierzu mindestens zwei Schrigwalz-
werksgeriste vorgesehen sind.

Aus der JP-A - 63-45511 und der JP-A - 59-159096 sind Verfahren zur Herstellung von diinnen
Bandern im vertikalen Zweirollen-GieBverfahren bekannt, wobei gem3B ersterem Dokument Zylinderrolien
mit geraden Erzeugenden, jedoch mit gekreuzten Achsen, und gemaB zweitem Dokument Rollen, deren
Oberflichen durch Erzeugung unterschiedlicher Innendriicke im Inneren der Rollen wélbbar sind, Verwen-
dung finden. Nachteilig ist bei gekreuzten Rollen, da8 kein ebener Rollenspait vorhanden ist, sondern dieser
windschief verformt ist, wodurch es zu einem unterschiedlich langen Kontakt zwischen dem erstarrten
Metall und den Oberflichen der Rollen sowie zu einem Gleiten an den Kontaktflichen, d.h. hohen
Abnutzung der Rollen, kommt. Mit den unter Innendruck setzbaren Rollen gemaB der JP-A - 59-159096
wird dieser Nachteil zwar vermieden, jedoch ist man in der Formgebung der Oberflichen der Rolien
beschrinkt, da lediglich eine entsprechend dem eingestellten Innendruck sich einstellende W&lbung dieser
Oberflichen erzielt werden kann. Fir eine Einstellung einer gleichmiBigen Dickenverteilung Uber die
Bandbreite ist diese Einrichtung daher nur sehr beschrdnkt geeignet.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt' sich die
Aufgabe, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, mit welchen es
bereits unmittelbar beim GieSen eines Bandes mdglich ist, eine Dickenverteilung in Breitenrichtung
dahingehend durchzufiihren, daB das Band unmittelbar nach der Durcherstarrung quer zur L&ngsrichtung
eine villig gleichmiBige Dicke aufweist und nachfolgende Korrekturen nicht mehr erforderlich sind. Die
Weiterverabeitung des Bandes, beispielsweise in einer WalzstraBe, soll dann bei Einhaltung einer hohen
Qualitatsstufe des Bandes mit mdglichst einfachen Mittein moglich sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, daB Gber die Bandbreite eine Dickenverteilung
des Bandes mit Hilfe der Rollen eingestellt wird, und daB, wie an sich bekannt, die Rollen in Richtung ihrer
Achsen gegeneinander relativbewegt werden u.zw. unter Bildung eines zwischen den Rollen liegenden
Rollenspaltes mit wahlweise positiver, neutraler oder negativer Bombierung.

Das erfindungsgemiBe Verfahren 148t sich sowohl beim vertikalen Zweirolien-GieBverfahren als auch
beim Horizontal-BandgieBen verwirklichen. Beim vertikalen Zweirollen-GieBverfahren bilden die Rollen
selbst, wie an sich bekannt, einen von den Oberflichen der Rollen und zwischen den Rollen eingesetzten
Seitenwinden gebildeten Formhohiraum, in den die Metallschmelze eingefiilit wird. Ein Verfahren dieser Art
ist beispielsweise aus der EP-A - 0 138 059 bekannt. Es ist auch m&glich, Seitenwande an einer der Rollen
stirnseitig anzupressen und an der gegeniiberliegenden Rolle ballenseitig anstehen zu lassen, wie es
beispielsweise aus der JP-A - 59-22696 bekannt ist.

HorizontalgieBverfahren zum Herstellen diinner Bénder sind beispielsweise aus der US-A - 3,447,590,
der EP-A - 0 154 250, der EP-A - 0 568 211 und der DE-A - 37 21 510 bekannt, wobei letztere ein das
Horizontal- mit dem Vertikal-GieBverfahren kombinierendes Verfahren beinhaltet. Das erfindungsgemiBe
Verfahren 148t sich fiir simtliche dieser bekannten Verfahren anwenden.

GemiB einer bevorzugten erfindungsgeméBen Variante werden die Rollen wéhrend des Rollgie8ens
freigehalten von die Rollen biegenden Kréften, d.h. die Rolien drehen sich mit sich vollig geradlinig
erstreckenden Achsen.
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Ein weiteres erfindungsgemiBes Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen wdhrend des
RollgieBens mit einem von auBen aufgebrachten Biegemoment beaufschlagt werden und w&hrend des
RoligieBens infolge des Biegemomentes gebogen werden und im gebogenen Zustand den zwischen ihnen
liegenden Rollenspalt bilden, wobei die Durchbiegung der Rollen nach auBen, d.h. unter VergréBerung des
Querschnittes des Rollenspaltes, durchgefiihrt wird.

Eine Einrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit zwei gegenldufig antreibba-
ren, im wesentlichen achsparallel ausgerichteten Rollen, die einen der Dicke des zu gieBenden Metallban-
des entsprechend breiten Rollenspalt einschiieBen und deren Oberflichen von gekrimmten Erzeugenden
gebildet sind, und mit einer Zubringeinrichtung flir Metallschmelze, die gegebenenfalls beim Erstkontakt mit
einer der Rollen bereits teilerstarrt ist, ist gekennzeichnet durch eine Verschiebevorrichtung zum Verschie-
ben mindestens einer der Rollen in Achsrichtung der Rollen relativ zueinander.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform haben die Erzeugenden der beiden Rollen identische Form
und ergdnzen sich ausschlieBlich in einer einzigen bestimmten Axialstellung der Rollen zueinander unter
Einhaltung eines zwischen ihnen liegenden Rollenspaltes, der Uber seine gesamte Linge eine gleiche
Breite aufweist.

Hierbei gehen vorteilhaft die Erzeugenden der Rollen, wie an sich bekannt, mit geraden Achsen
ausgehend von einer konvexen Wdlbung in eine konkave W&lbung Uber.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, daB die Erzeugenden der Rollen,
wie an sich bekannt, mit geraden Achsen lediglich eine konvexe Wé&lbung aufweisen.

Zur besonders schnellen Einstellung des Rollenspaltes sind zweckmaBig die Rollen mittels einer
Biegevorrichtung wahrend des Drehens der Rollen in eine gewdlbte Lage biegbar, wobei die Erzeugenden
im Bereich des Rollenspaltes ausgehend von einer konvexen W&lbung in eine konkave Woibung Uberge-
hen.

Vorteilhaft sind hierbei die Rollen in eine nach auBen, d.h. unter VergrdBerung des Schnittes des
Rolienspaltes, gewélbte Lage biegbar.

Vorzugsweise greift die Biegevorrichtung an den Rollen auBerhalb des von den Rollen gebildeten
Rollenspaltes - in Achsrichtung der Rollen gesehen - an, vorzugsweise an den Rollenzapfen.

ZweckmiBig sind zwischen die Rollen zur Begrenzung des von den Rollen gebildeten Rollenspaltes
quer zur Achsrichtung der Rollen gerichtete Seitenwénde einsetzbar, deren den Rollen zugewendete Kontur
dem gréBten Durchmesser der Rollen, den diese in jenem Bereich aufweisen, der infolge der Rollenver-
schiebung mit den Seitenwinden in Kontakt gelangen kann, angepaBt ist. Dies ist deswegen mdglich, da
ein geringer Rollenspalt zwischen den Oberflichen der Rollen und den Seitenplatten durch eine dinne
Strangschale ohne weiteres iberbriickbar ist, ohne daB eine Durchbruchsgefahr der Strangschale und damit
die Gefahr des AusflieBens von fliissigem Metall gegeben ist. Selbst wenn an diesem Rollenspalt noch
keine Strangschale gebildet ist, wird ein Austritt von flissigem Metall durch die relativ hohe Oberflachen-
spannung des flissigen Metalles, insbesondere des Stahles, verhindert.

Ein bevorzugtes HorizontalgieBverfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB eine GieBrolle, gegebenenfalls
ein GieBrollenpaar, vorgesehen ist, an deren Oberfliche(n) eine Schmelzenmiindung anstellbar ist, und da8
in etwa horizontalem Abstand davon ein Rollenpaar zur Bildung des die Durcherstarrung und Dickenvertei-
lung des Metallbandes bewirkenden Rollenspaltes vorgesehen ist.

ZweckmiBig ist die Erzeugende der einen Rolle in mehrfachem Wechsel konvex-konkav-konvex und
die Erzeugende der anderen Rolle entsprechend umgekehrt konkav-konvex-konkav gewdibt ausgebildet.

Eine zusatzliche Beeinflussung des Rollenspaltes kann vorzugsweise erzielt werden, wenn die Kontur
der Rollenballen thermisch, beispielsweise durch Beheizung und/oder Kihlung, beeinfluBbar ist.

Eine bevorzugte Variante ist dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen des den Rollenspalt bestimmen-
den Rollenpaares in der Rollenebene gegeneinander schwenkbar sind.

Eine weitere bevorzugte Variante ist dadurch gekennzeichnet, daB die Achsen der Rollen quer zur
Rollenebene gegeneinander neigungseinstellbar sind.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand mehrerer Ausfiihrungsbeispiele niher erldutert, wobei die Fig. 1
und 2 jeweils eine Ansicht auf eine erfindungsgeméBe Einrichtung in schematischer Darstellung und Fig. 3
eine Seitenansicht in Richtung des Pfeiles Ili der Fig. 2 zeigen. Die Fig. 4 und 5 zeigen in zu Fig. 1
analoger Darstellung zwei weitere Ausflihrungsformen der erfindungsgemaBen Einrichtung. Die Fig. 6 und 7
veranschaulichen die Anwendung des erfindungsgemiBen Verfahrens fir das HorizontalstranggieBen.

GemiB der in den Fig. 1 bis 3 dargesteliten AusfGhrungsform einer Einrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemiéBen Verfahrens fir das VertikalgieBen sind zwei sich gegenidufig drehende und achsparallel
angeordnete Rollen 1 in einem nur schematisch angedeuteten Stiitzrahmen 2 iber Rollenzapfen 3 drehbar
gelagert. Der Drehantrieb der Rollen 1 ist der Ubersichtlichkeit wegen nicht dargestsilt.
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Die Oberflichen 4 der zweckmiBig mit einer nicht ndher dargesteliten Innenkiihlung versehenen Rolien
1 sind - in Langsrichtung gesehen - gekrimmt ausgebildet; sie werden von gekrimmten Erzeugenden 5
gebildet, wobei die Erzeugenden 5 S-fdrmig verlaufen und somit eine konvexe Krimmung 6 aufweisen, die
Uiber einen Wendepunkt 7 in eine konkave Krimmung 8 Ubergeht. Der Querschnitt der Rollen 1 ist Uber die
gesamte Lange kreisfdrmig. Die Oberfldchen 4 beider Rollen 1 sind in ihrer Form identisch gestaltet, wobei
die Rollen 1 jedoch gegengleich angeordnet sind, u.zw. derart, daB die konvexe Krimmung 6 der einen
Rolle 1 gegeniiber der konkaven Kriimmung 8 der anderen Rolle 1 zu liegen kommt.

Die Rollen 1 sind in Léngsrichtung gegeneinander verschiebbar, u.zw. mittels einer schematisch

angedeuteten Verschiebeeinrichtung 9. Es kdnnen entweder beide Rollen 1 verschiebbar oder auch nur
eine Rolle 1 gegen die andere verschiebbar sein. Wesentlich ist eine Relativbewegung der Rollen 1 in
Richtung ihrer Achsen 10 gegeneinander, wodurch folgendes bewirkt wird:
Der zwischen den Rollen 1 gebildete Rollenspalt 11 kann hinsichtlich seiner Querschnittsform und auch
hinsichtlich ‘seiner Uiber seine Linge verlaufenden Breite 12 verdndert werden, u.zw. dahingehend, daB8 der
Rollenspalt 11 einmal eine positive (Fig. 2) und einmal eine negative Bombierung (Fig. 1) aufweist, wobei
beim Ubergang von der positiven zur negativen Bombierung bzw. umgekehrt eine Stellung erreicht wird, in
der der Rollenspalt 11 {iber seine gesamte Ldnge eine gleiche Dicke 12 aufweist, also eine neutrale
Bombierung aufweist.

Zur Seitenbegrenzung des von den Oberfldchen 4 der Rolien 1 gebildeten GieBhohlraumes 13 sind
zwischen die Rollen 1 Seitenwinde 14 einsetzbar, wobei diese Seitenwinde 14 vorteilhaft gegeniiber dem
Rahmen 2 mittels einer Stelleinrichtung 15 verstell- und fixierbar sind, so daB einerseits die Breite 16 des
gegossenen Bandes und andererseits die Lage des Rollenspaltes 11 gegeniber den Lagen der Rollen 1
verschiebbar ist.

Die Seitenwidnde 14 sind an die Rollen 1 derart angepaBt, da8 zwischen den Rollen 1 und den
Seitenwanden 14 kein Klemmen eintritt, d.h. die gekrimmten und gegen die Oberflichen 4 der Rollen 1
gerichteten Seiten 17 der Seitenwinde 14 sind an die gro8ten Durchmesser der Rollen 1, die mit diesen
Seitenwanden 14 durch Verschieben der Rollen 1 in Kontakt gebracht werden kénnen, angepa8t.

Die von der in den GieBhohlraum 13 eingefiiliten Metallschmelze mit den Oberflichen 4 der Rollen 1
gebildete Kontur ist mit strichlierten Linien 18 veranschaulicht.

GemaiB der in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungsform sind Rollen 1' und Seitenwinde 14 analog zu der in
den Fig. 1 bis 3 dargesteliten Ausfiihrungsform in einem Rahmen 2 in Achsrichtung gegeneinander
verschiebbar gelagert. Unterschiedlich sind jedoch die Gestaltungen der Oberflichen 4’ der Rollen 1', die
bei diesem Ausfiihrungsbeispiel von Erzeugenden 5' gebildet sind, die lediglich konvex gekrimmt sind,
wodurch die Rollen 1' im ungebogenen Zustand, d.h. mit gerader Achse 10, ein balliges bzw. zigarrenfGrmi-
ges Aussehen aufweisen.

Zur Einstellung des gewiinschten Rollenspaites 11 zwischen diesen Rollen 1' werden die Rolien 1'
gebogen u.zw. durch ZuBere Krafte, d.h. nicht durch Kréfte, die vom gegossenen Band bzw. Strang
herriihren. Dieses Band bleibt von den die Roilen 1' biegenden Kréften vdllig unbeeinfluBt. Die Biegung der
Rollen 1' wird durch gegeniiber dem Stiitzrahmen 2 abgestitzte Biegeeinrichtungen 19, wie z.B. Druckmit-
telzytinder, verursacht. Diese wirken auf zusdtziiche Drehlager 20, die an den freien Enden der Rollenzapfen
3 angeordnet sind. Die zur Biegung der Rollen 1' erforderlichen Gegenkrafte werden durch die Rollenlager
21, die am Rahmen 2 abgestltzt sind, aufgebracht. Auch hier sind die Rollen 1' in Lingsrichtung
gegensinander verschiebbar, wodurch der Rollenspalt 11 ebenfalls von einer positiven Bombierung zu einer
negativen Bombierung liber eine neutrale Bombierung, die in Fig. 4 veranschaulicht ist, verstelit werden
kann.

GemdB der in Fig. 5 dargestellten Ausfihrungsform sind Rollen 1, die identisch zu den in den Fig. 1 bis
3 dargesteliten Rollen 1 ausgebildet sind, zusétzlich zur Verschiebbarkeit quer zur Achsrichtung auch
biegbar, u.zw. in gleicher Weise, wie in Fig. 4 veranschaulicht, durch duBere Krifte. Hierdurch gelingt eine
Spalteinstellung in sehr kurzer Zeit. Eine Verstellung des Rollenspaltes 11 kann so - falls erforderlich -
schneiler durchgefiihrt werden als nur durch Verschieben der Rollen 1.

GemdB dem in Fig. 6 dargestsliten Ausflihrungsbeispiel gelangt Stahlschmelze 22 kontinuierlich von
einem Schmelzenaufnahmebehilter 23 liber eine Schmelzenmiindung 24 auf eine sich an der Schmelzen-
miindung 24 vorbeibewegende GieBoberfliche 25, die vorzugsweise von einer rotierenden GieBrolle 26 mit
Innenkiihlung gebildet ist. Hierbei kommt es zu einem Erstarren von Stahischmelze 22 an der GieBoberfl4-
che 25 der GieBrolle 26 und somit zur Bildung eines diinnen Stranges 27, der jedoch an seiner Oberseite
28 noch eine fliissige Schmelze 22 aufweist. In kurzem Abstand nach Abheben des Stranges 27 von der
GieBoberfliche 25 - der von einer Stiitzeinrichtung 29 Uberbriickt ist - ist ein Rollenpaar 1 oder 1’
angeordnet wobei die Oberflichen 4 bzw. 4' der Rollen 1, 1’ von gerkimmten Erzeugenden 5 oder &'
gebildet sind. Die Rollen 1, 1' weisen somit Oberflichen 4 bzw. 4' analog zu den in den Fig. 1 und 4
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dargesteliten Rollen 1, 1" auf.

Die Rollen 1, 1' sind zur Einstellung einer bestimmten Dickenverteilung der Dicke 30 des Stranges 27
{iber seine Breite ebenfalls in Achsrichtung gegeneinander relativ verschiebbar, wobei gegebenenfalls - zur
besonders schnellen Einstellung einer bestimmten Dickenverteilung - zusétzlich auch eine Biegeeinrichtung
zum Biegen der Rollen 1, 1’ analog zu den in den Fig. 4 und 5 dargesteliten Ausfihrungsformen
veranschaulichten Biegeeinrichtungen 19 vorgesehen sein kann.

Durch den Kontakt der an der Oberseite 28 des Stranges 27 noch vorhandenen Schmelze 22 mit der
oberen der beiden Rollen 1, 1" kommt es zu einer Durcherstarrung des Stranges 27. Um sicherzustellen,
daB die Oberfliche 28 des Stranges 27 beim Erstkontakt mit der oberen Rolle 1, 1" noch Schmelze 22
aufweist, u.zw. bei unterschiedlichen Betriebsbedingungen (GieBtemperatur Abzugsgeschwindigkeit des
Stranges etc.), kann der Abstand der Rollen 1, 1' zur Schmelzenmiindung 24 variabel gestaltet sein.
Beispielsweise kann der Abstand mit Hilfe eines TemperaturmeBgerdtes zur Messung der Strangoberfla-
chentemperatur unter Heranziehung eines Regelkreises Uber eine Stelleinrichtung eingestelit werden.

GemiB der in Fig. 7 dargestellten AusfUhrungsform sind zwei GieBrollen 31 vorgesehen, die mit nicht
nidher dargestellten Seitenwdnden einen GieBhohlraum bilden, wobei der in etwa horizontaler Richtung
abgezogene Strang 32 noch einen fliissigen Kern 33 aufweist. Knapp vor bzw. im Bereich der Durcherstar-
rung sind die einen bombierten oder neutralen Rollenspalt 11 bildenden Rollen 1, 1' vorgesehen, so da8 der
Strang 32 nach seiner Durcherstarrung eine vollig gleichméBige Dicke aufweist.

Die Erfindung beschrénkt sich nicht auf die in den Figuren dargesteliten Ausfiihrungsbeispiele, sondern
kann in verschiedener Hinsicht modifiziert werden. Beispielsweise ist es mdglich, anstelle der in Fig. 4
veranschaulichten bombierten Rollen 1' auch solche vorzusehen, die eine konkav gekrimmte Oberfldche
aufweisen, wobei die Biegung zumindest einer soichen Roile dann in die entgegengesetzte Richtung
erfoigen muB. Die einen GieBhohlraum 13 begrenzenden Seitenwdnde 14 kdnnen auch jeweils an einer
Rolle stirnseitig, d.h. beim Ubergang vom Rollenzapfen 3 zum Rollenk&rper, angepreit oder auf einen
definierten Spalt angestelit sein und bei der jeweils gegeniiberliegenden Rolle gegen die Rollenoberfiiche
4, 4 gerichtet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Stranges (27) in Form eines Metallbandes, insbesondere eines
Stahlbandes unter 20 mm Dicke, vorzugsweise mit einer Dicke zwischen 1 und 12 mm, durch ein
RoligieBverfahren, bei dem Metallschmelze zwischen zwei sich gegenldufig drehende, im wesentlichen
achsparallel angeordnete Rollen (1; 1) eingebracht wird, an den Oberflichen (4; 4') der Rolien (1; 17)
abgekiihlt wird und zumindest als im wesentlichen durcherstarrtes Band aus dem Rollenspalt (11)
austritt, wobei Rollen (1; 1') mit gekrUmmten Erzeugenden (5; 5') verwendet werden, dadurch
gekennzeichnet, daB {iber die Bandbreite (16) eine Dickenverteilung des Bandes mit Hilfe der Rollen
(1; 1') eingestelit wird, und daB, wie an sich bekannt, die Rollen in Richtung ihrer Achsen (10)
gegeneinander relativbewegt werden, u.zw. unter Bildung eines zwischen den Rollen (1; 1°) liegenden
Rollenspaltes (11) mit wahlweise positive, neutraler oder negativer Bombierung.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Rollen (1) wihrend des RollgieBens
freigehalten werden von die Rollen (1) biegenden Kréften (Fig. 1 bis 3).

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Rollen (1') wiahrend des RoligieBens
mit einem von auBen aufgebrachten Biegemoment beaufschlagt werden und wihrend des RoligieBens
infolge des Biegemomentes gebogen werden und im gebogenen Zustand den zwischen ihnen liegen-
den Rollenspalt (11) bilden (Fig. 4).

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Durchbiegung der Rollen nach auBen,
d.h. unter VergréBerung des Querschnittes des Rollenspaltes (11), durchgefiihrt wird (Fig. 4).

5. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, mit
zwei gegenldufig antreibbaren, im wesentlichen achsparallel ausgerichteten Rollen (1; 1°), die einen der
Dicke des zu gieBenden Metallbandes (27) entsprechend breiten Rollenspalt (11) einschlieBen und
deren Oberflachen (4; 4') von gekrimmten Erzeugenden (5; 5') gebildet sind, und mit einer Zubringein-
richtung (23) flir Metallschmelze (22), die gegebenenfalls beim Erstkontakt mit einer der Rollen (1; 17)
bereits teilerstarrt ist, gekennzeichnet durch eine Verschiebevorrichtung (9) zum Verschieben minde-
stens einer der Rollen (1; 1') in Achsrichtung der Rollen (1; 1') relativ zueinander.
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Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Erzeugenden (5; 5') der beiden
Roilen (1; 1') identische Form haben und sich ausschlielich in einer einzigen bestimmten Axialstellung
der Rollen (1; 1') zueinander unter Einhaltung eines zwischen ihnen liegenden Rollenspaites (11), der
Uber seine gesamte Linge eine gleiche Breite (12) aufweist, ergdnzen.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB, wie an sich bekannt, die Erzeugenden
(5) der Rollen mit geraden Achsen (10) ausgehend von einer konvexen Wdlbung (6) in eine konkave
Wdibung (8) Ubergehen (Fig. 1 bis 3).

Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB, wie an sich bekannt, die
Erzeugenden (5') der Rolien (1') mit geraden Achsen (10) lediglich eine konvexe W&lbung aufweisen
(Fig. 4).

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rollen (1; 1') mittels einer Biegevorrichtung (19) wéhrend des Drehens der Rollen (1; 1') in eine
gewdlbte Lage biegbar sind, wobei die Erzeugenden (5') im Bereich des Rollenspaltes (11) ausgehend
von einer konvexen W&lbung in eine konkave W&lbung libergehen (Fig. 3, 4).

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen (1; 1) in eine nach auBen,
d.h. unter VergréBerung des Querschnittes des Rollenspaltes (11), gewdlibte Lage biegbar sind (Fig. 3,
4).

Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Biegevorrichtung (19) an
den Rollen (1; 1') auBerhalb des von den Rolien (1; 1') gebildeten Rollenspaites (11) - in Achsrichtung
der Rollen (1; 1') gesehen - angreift, vorzugsweise an den Rolienzapfen (3).

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen die Rollen (1; 1') zur Begrenzung des von den Rollen (1; 1') gebildeten Rolienspaltes (11)
quer zur Achsrichtung der Rollen gerichtete Seitenwidnde (14) einsetzbar sind, deren den Rollen (1; 17)
zugewendete Kontur (17) dem gréBten Durchmesser der Rollen (1; 1°), den diese in jenem Bereich
aufweisen, der infolge der Rollenverschiebung mit den Seitenwédnden (14) in Kontakt gelangen kann,
angepa#t ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da8 eine
GieBrolle (26), gegebenenfalls ein GieBrollenpaar (31), vorgesehen ist, an deren Oberflache(n) (25) sine
Schmelzenmiindung (24) anstellbar ist, und daB in etwa horizontalen Abstand davon ein Rollenpaar (1;
1') zur Bildung des die Durcherstarrung und Dickenvertsilung des Metallbandes (27, 32) bewirkenden
Rollenspaltes (11) vorgesehen ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5§ bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die
Erzeugende der einen Rolle in mehrfachem Wechsel konvex-konkav-konvex und die Erzeugende der
anderen Rolle entsprechend umgekehrt konkav-konvex-konkav gewdIbt ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kontur der Rollenballen thermisch, beispielsweise durch Beheizung und/oder Kiihlung, beeinfluBbar ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die
Achsen des den Rollenspalt bestimmenden Rollenpaares in der Rollenebene gegeneinander schwenk-
bar sind.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 5 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die
Achsen der Rollen quer zur Rollenbene gegeneinander neigungseinstellbar sind.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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