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@ Abdichtung einer Giessdiise gegen den Giessraum einer Stranggiessvorrichtung mit mindestens einem umlaufenden,
flexiblen Kokillenband.

Das Kokillenband (13) wird hinter der Oeffnung der
fessdiise (11) von aussen mittels einer durch Federn (15) FlGa.1
belasteten Leiste( 14) gegen die Giessdise (11) gepresst, —
wodurch unter allen Betriebsbedingungen eine zuverlassige
Abdichtung des Giessraumes (21) erfolgt. Die Anpressung des
Kokillenbandes (13) kann auch durch Kolben oder durch
hydrostatische und/oder hydrodynamische direkte Einwirkung
des K(ihimittels von aussen erfolgen, oder es kdnnen verschie-
dene Massnahmen in Kombination zur Anwendung kommen.
Um die Reibung und den Verschleiss zu begrenzen, kann die
Glessdiise (11) an der Reibstelle mit dem Kokillenband
eingesetzte Verschieissplatten (12) aufweisen oder mit einer
verschleissfesten Beschichtung versehen sein. Die Abdichtung
gestattet, mit hohem metallostatischem Druck zu arbeiten, was
ein qualitativ hochstehendes Produkt zu erzielen gestattet.
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Beschreibung

Abdichtung einer Giessdiise gegen den Giessraum einer Siranggiessvorrichtung mit mindestens einem
umiaufenden, flexiblen Kokillenband

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Abdichtung einer Giessdiise gegen den Giessraum einer
Stranggiessvorrichtung mit mindestens einem mit dem Giessgut (iber eine bestimmie Strecke laufenden,
flexiblen Kokillenband.

Eine bekannte Stranggiessvorrichtung dieser Art ist gekennzeichnet durch ein sogenanntes Giessrad, -
welches mit einem mittels einer FlGssgkeit intern gekiihlten Radkranz versehen ist (US-PS 3,429,363). Dieser
weist (ber den Umfang eine der gewiinschien, zu giessenden Strangdimension entsprechende Vertiefung auf
und bildet mit den beidseitigen Randern der Vertiefung drei Seiten des Giessraumes. Die vierie Seite wird nun
durch ein auf den Randern aufliegendes und den Radkranz teilweise umschlingendes Metallband gebildet,
nachstehend Kokillenband genannt, womit ein (iber den Umfang des zu giessenden Strangquerschnittes
geschlossener Giessraum entsieht. Das Kokillenband ist Gblicherweise endlos und wird liber Umilenkrollen
gefiihrt und gespannt, um bei gegebenem Raddurchmesser eine Giessform der gewiinschten Lange zu
bilden. Das Kokillenband wird auf dessen Aussenseite Uber die ganze Lange des Giessraumes iniensiv mittels
einer wésserigen Fliissigkeit gekihit. Wird das Giessrad durch einen Antrieb in Drehung versetzt, so laufi das
Kokillenband mit, wodurch eine mit dem Giessgut laufende Kokille geschaffen ist.

Eine weitere bekannte Stranggiessvorrichiung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Giessraum durch zwei
in bestimmtem Abstand einander gegeniiberliegende, umlaufende Kokillenbander und beidseitig zwischen
diesen angeordnet sogenannte Seitenddmme gebildet wird (US-PS 2,904,860 oder 3,036,348).

Ueblicherweise werden umlaufende, endiose Kokillenbénder vorgesehen, welche iiber zwecksentspre-
chende Umlenkroilen gefihrt und gespannt werden. Ist ein Giessbetrieb mit Unterbriichen zuléssig, kénnen
auch sich von einem Bund abwickelnde Kokillenbénder verwendet werden, welche nach dem Durchlaufen der
Giesssirecke wieder gewickelt oder als Deckschicht mit dem Giessgut vereinigt der Weiterverarbeitung
zugefihrt werden (DE Patent Nr. 1 508 876).

Es ist bekannt, die beidseitig des Giessraumes angeordneten Seitenddmme als endlose Ketten
auszuflhren. Diese Bestehen aus gelenkig und formschlilissig miteinander verbundenen Bldkken aus Metall
oder Keramik, welche genau in den Zwischenraum der Kokillenbénder passen. Die Breite des Giessraumes
wird somit durch den Abstand der Seitenddmme bestimmt. Die Umlaufbahn der Seitendémme kann dabei in
einer, in Bezug auf die Achsen der Umlenkrollen der Kokillenbénder, rechiwinkligen oder auch parallelen
Ebene liegen. Ein Anirieb, wirkend auf je eine Umienkrolle der beiden Kokillenbénder, setzt diese mit den
dazwischen liegenden Seitenddmmen in Umlauf, wodurch eine mit dem Giessgut wandernde Kokille besteht.
Es ist auch bekannt, die Seitenddmme mit einem besonderen motorischen Antrieb zu versehen. Die vom
Giessgut an das Kokillenband abgegebene Warme wird mittels einer intensiven Kithiung durch eine wisserige
Flissigkeit auf der Rickseite des Kokillenbandes abgefiihrt. Bei Giessvorrichtungen der ersten wie der
zweiten Art wird die Schmelze mittels einer Zufithrvorrichtung in Richtung der Kokillenbewegung in den
Giessraum geleitet, wo sich infolge des Warmeentzuges die Erstarrung volizieht, wonach je nach Giessgut ein
ganz oder teilweise erstarrier Strang aus dem Giessraum ausiritt. Es werden dabei sogenannte offene oder
geschlossene Zufuhrsysteme benutzt. Beim offenen System fliesst die Schmelze durch eine geeignete Rinne
in den Giessraum, wobei der Zufluss der Schmelze in bekannter Weise geregelt wird. Werden hohe
Anforderungen an die Qualitét des gegossenen Stranges gestellf, kann nur ein geschlossenes Zufuhrsystem
angewandt werden. Dabei wird fir die Zufuhr der Schmelze in den Giessraum eine sogenannte Giessdiise
benilizt, welche in den Giessraum ragt und diesen nach riickwarts abschiiesst.

Der Werkstoff der Giessdiise wird den Eigenschaften der Metallschmelze angepasst. Das dazu verwendete
Material muss die Anforderung in Bezug auf Temperaiur, Warmeschock beim ersten Kontakt mit der
Schmelze, Warmeleitung, Erosion, chemische Reaktion mit der Schmelze, Bearbeitbarkeit und Wirtschaftlich-
keit erfiillen. Naturgeméss stehen hierfiir keramische Werkstoffe, je nach den bestehenden Anforderungen
verschiedener Art, im Vordergrund. Zum Beispiel kommen Giessdiisen aus mit Binder und Fiillstoff
imprégnierten, verdichteten und gebrannten Keramikfasern auf Si Oz und Alz O3 Basis, Aluminiumtitanat,
Graphit, Bornitrid, Quarzgut u.a.m. zur Anwendung.

Infolge masslicher Veranderungen von Diise und Kokille durch Warmedehnungen und Verwerfungen ist
zwischen diesen Bestandteilen lblicherweise ein gewisser lichter Spalt vorhanden, um jegliches Klemmen der
Dise zu vermeiden, ansonst letztere beschédigt wird, was zu ernsthaften Stdrungen des Giessbetriebes fiihrt.
Ueblicherweise liegt die Spaltbreite in der Gréssenordnung von 0,1 bis 0,5 mm. Infolge dieses vorzusehenden
Spaltes muss der metallostatische Druck der Schmelze am Austritt der Diise innerhalb enger Grenzen
geregelt werden. Mit zunehmendem Druck und/oder abnehmender Viskositit oder Oberflachenspannung der
Schmelze kommt der Abdichtung immer hdhere Bedeutung zu. Es ist nun bekannt, durch geeignete
Formgebung der Diise eine erhohte Dichtwirkung zu schaffen. Selbst bei den beschriebenen Massnahmen
bleibt jedoch die Gefahr eines Riickwartsfliessens und der damit verbundenen Folgen bestehen.

Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist nun, bei Giessvorrichiungen der beiden eingangs beschriebenen
Arten, zwischen Kokillenband und Giessdiise eine vollkommene Abdichtung des Giessraumes {iher dessen
Breite zu schaffen. Dieses Ziel wird dadurch erreicht, dass das Kokillenband unter Anwendung der
nachstehend beschriebenen Mittel durch eine nachgiebige Kraft gegen die Giessdiise gepresst wird. Der
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Anpressdruck wird dabei so bemessen, dass der metallostatische Druck der Schmelze am Aus tritt der Diise
das Kokillenband von letzterer nicht abzuheben vermag.

Als Richtwert fir die Grosse der von aussen gegen die Dlise gerichteten Pressung auf das Kokillenband gilt
dabei:

F=a*H%*+y*B N (I)

Dabei gilt:

B = Breite der Kokille m
F = Kraft N
a=0,10 bis 0,25 Nm/kg
H = HShendifferenz m
¥ = Spezifische Masse des Giessgutes kg/m~3

Die Hoéhendifferenz entspricht dem Unterschied zwischen der Niveauhéhe im Tundish und der H&he der
unteren Kokillenflaiche am Dilisenaustritt.

Die Erfindung wird nun anhand einiger in der Zeichnung dargesteliten Ausflihrungsbeispiele ndher erldutert:

Figur 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel im L&ngsschnitt mit elastischer Anpressung der
Kokillenbéander gegen die Giessduse,

Figur 2 zeigt eine Teilansicht einer Abdicht- und Kithleinheit von innen, und die

Figur 3 bis 6 zeigen weitere Ausflihrungsbeispiele.

Fig. 1 veranschaulicht eine erste L&sung einer Abdichtung einer Giessdlise gegentiber einem Kokillenband,
wobei als Beispiel eine horizontale Giessvorrichtung mit zwei Kokillenbandern gewahlt wird. Die Schmelze 10
fliesst durch die Diise 11 in den durch die Kokillenbander 13 oben und unten begrenzien Giessraum 21. Um
eine Ueberhitzung der Kokillenb&nder 13 zu verhindern, wird eine wésserige Kuhlflissigkeit aus
Druckkammern 18 unter hoher Geschwindigkeit durch Kihimitteldisen 19 auf die Rickseite der
Kokillenbander gefihrt. Um eine spalifreie Abdichtung des Giessraumes durch die Giessdise zu
gewahrleisten, werden die Kokillenbander 13 mittels einer durch Federn 15, nachgiebig belasteten Leiste 14
gegen das Mundstlck der Dlse 11 gedrlckt.

Vorteilhafterweise erstreckt sich die Leiste dabei (iber die ganze Giessbreite der Dlse. Die Leiste kann
dabei einteilig oder in mehrere Einzelteile von beliebiger Léange geteilt sein. Als Material kann Kunststoff, Metall
oder Keramik verwendet werden. Je nach der Abmessung der Diise weist die Leiste vorzugsweise eine Breite
von 8 bis 12 mm und eine Hdhe in derselben Grdssenordnung auf.

Geméss Fig. 3 ist die Leiste 14 hydraulisch belastet, wobei Kolben 16 durch Oeffnungen 17 aus der
Druckkammer 18 direkt mit der unter Druck stehenden Kihiflissigkeit beaufschlagt werden. Fig. 3 zeigt eine
vertikale Anordnung der Giessvorrichtung.

Es ist jedoch auch mdglich, die Kolben 16 durch ein besonderes Drucksystem hydraulisch oder
pneumatisch zu belasten.

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, unter Umgehung der Kolben, das Druckmittel bei entsprechender
Abdichtung direkt auf die Leiste 14 wirken zu lassen.

Werden Federn 15 (Fig. 1) oder Kolben 16 (Fig. 3) angewandt, so werden diese in geeigneter Distanz a
{Fig.2) vorgesehen und so bemessen, dass das Kokillenband durch den am Austritt der Dise herrschenden
metallostatischen Druck nicht von der Dise abgehoben wird.

Eine weitere Moglichkeit, ein Kokillenband gegen die Dise zu pressen, besteht darin, dass die
Khlflissigkeit mit hoher Geschwindigkeit und unter dem Winkel o durch die Kihimitteldlse 19 direkt auf das
Kokillenband wirkt. Fig. 4 zeigt diese LOsung in vertikaler Orientierung. Infolge Umlenkung des
Massenstromes der Kihiflissigkeit um den Winkel o ergibt sich eine auf das Kokillenband wirkende
Kraftkomponente. Der Leckverlust der Kihlflissigkeit nach rickwérts kann mittels einer Labyrinthdichtung 22
in zulassigen Grenzen gehalten werden, wobei die Leckfliissigkeit im Geh&use der Vorrichtung gesammelt
und in das Kihimittelsystem zurickgefihrt werden kann. Der aus der Kihimitteldise mit hoher
Geschwindigkeit ausiretende Flissigkeitsstrom 20 bedecki mit entsprechender Kihlwirkung die ganze
rickseitige Flache des Kokillenbandes. Die nicht eingezeichnete Fiihrung und Abstlitzung desselben kann in
bekannter Weise erfolgen.

Eine zusétzliche Variante geméss Fig. 5 besteht darin, dass der in der Kammer 18 herrschende, statische
Flussigkeitsdruck auf das Kokillenband wirkt und dieses gegen die Giessdise presst. Dabei stromt die
Kuhlflissigkeit auf dem Band 13 direkt aus der unter Druck stehenden Kammer 18 durch die anschliessende
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Kahlmitteldise 19. Da die kinetische Energie des Fliissigkeitsstromes in einiger Distanz nach dem
Diisenaustritt erschopft ist, kann in bekannter Art das Kahimitte! in regelméssigen Absténden erseizt werden.
" Bei geradlinig verlaufenden Kokillenrdumen kann die Anpressung der Kokillenbander auch dadurch

erfolgen, dass das Kokillenband so gefiihrt wird, dass es vor der Miindung der Giessdiise gegenliber der
Mittellinie derselben in divergierender Richiung l&uft und auf der Giessdise in die Giessrichtung umgelenki
wird, wodurch infolge der Spannung des Kokillenbandes eine auf die Diise wirkende Kraft erzeugt wird. Fig. 6
illustriert eine Losung dieser Art, indem beide einander gegeniiberliegenden Kokillenbander 13 iber
Flhrungen 22 gelenkt werden, deren Distanz a kleiner ist als die Hohe h der Giessdiise. Damit ergibt sich
gegeniiber der Mittellinie C-C der Giessdiise 11 eine divergierende Richtung des Kokillenbandes 13. Infolge
der Spannung derseiben in Umfangsrichtung resultiert eine gegen die Giessdiise gerichtete Kraft F.

Anstelle von festen Fithrungen 22 kdnnen auch Rollen vorgesehen werden.

Ist A der Querschnitt eines Kokillenbandes, ¢ die in diesem herrschende Zugspannung und B der auf der
Giessdiise vorhandene Umlenkwinkel, so wird:

F=A*oc*sinB (I)

Weist ein Kokillenband beispielsweise eine Dicke von 0,7 mm und eine Breite von 1000 mm auf, und betrégt
die Zugspannung in Umfangsrichtung o = 25 N/mm2, so wird bei einem Winkel von beispielsweise B = 1° die
Anpresskraft auf die Giessdiise

F=1000*0,7 * 25 * sin 1° = 305 N

Auf die prakiische Anwendung bezogen, kann damit nach Gleichung (I} ein metallostatischer Druck
entsprechend einer fliissigen Metalisaule in der Gréssenordnung vom 700 mm Aluminium oder 250 mm Stahl
mit Sicherheit abgedichiet werden.

Durch enisprechende Veranderung der massgebenden Parameter kann die Anpresskraft bei allen
vorgéangig beschriebenen Lésungen dem am Austritt der Diise herrschenden metallostatischen Druck
angepasst werden. o

Unabhéngig von den in der Beschreibung angegebenen Methoden der Zufithrung der Kihifliissigkeit auf
das Kokillenband, kann das erfindungsgemésse Prinzip der Abdichtung des Giessraumes zwischen
Kokillenband und Giessdiise auch bei anderen Kdhimethoden angewandt werden. Beispielsweise kann eine
Kiihlung auch durch Bespritzen aus in geringen Abstanden angeordneten Diisen oder unter Verwendung von
sogenannten Tragkdpfen, z.B. geméss EP-A 0 148 384 erfolgen. Da unier Anwendung der vor liegenden
Erfindung zwischen der Giessdise und einem Kokillenband eine gewisse Reibung entsteht, ist es vorteilhaft,
auf der Reibstelle der Diise eine verschieissfeste Schicht anzubringen. Dies kann durch bekannie Methoden
unter Anwendung der Flamm- oder Plasmaspritztechnik erfolgen, indem eine 0,1 bis 0,2 mm dicke Schicht,
z.B. aus Aluminiumoxyd, aufgebracht wird.

Eine weitere Mdéglichkeit besteht darin, dass das Mundstick der Diise 11 mit eingelegten Verschleissplatten
12 versehen wird. Hierflir eignen sich Werkstoffe wie Aluminiumoxyd, Siliziumkarbid oder -nitrid,
Metallkarbide, u.a.m. Durch eine der erwahnten Massnahmen kann ein vorzeitiger Verschleiss der Giessdiise
verhindert werden. ,

Die schweizerische Patentschrift Nr. 508 433 beschreibt eine Giessdiise mit in der Nahe der Miindung
angebrachten Einlagen aus einem selbstschmierenden Werkstoff. Die Einlagen dienen dabei dem Zweck, das
Mundstiick zwischen den starren Kokillenhalften einer Raupenkokille so zu filhren, dass eine Beriihrung der
Dasenoberfidche mit der Kokille nicht statifindet, wobei sogar darauf Anspruch erhoben wird, dass die
Einlagen aus der Oberflache der Dise hervorstehen, um eine direkte Beriihrung der Diisenoberfliche mit der
Kokille zu verhindern, indem zwischen Dise und Kokillenflache ein Spalt von 0,2 bis 0,3 mm vorgesehen wird.
Eine Dichiwirkung kann dabei erfahrungsgemé&ss nur bei einem geringen metallostatischen Druck von
hochstens 20 bis 30 mm flissiger Aluminiumsaule erreicht werden.

Von der betreffenden Bauart und Wirkungsweise unterscheidet sich die vorliegende Erfindung wesentlich
darin, erstens dass die Einlagen nicht aus der Diisenoberfiiche hervorstehen, zwitens dass sich die Einlagen
so nahe wie moglich am Ddsenaustritt befinden und drittens, dass die Einlagen aus einem harten,
verschleissfesten Material bestehen, um die Beiriebsdauer der Diise unter der Bedingung, dass die
Kokillenbander gegen diese gedriickt werden, zu erhthen und um eine einwan freie Abdichtung zwischen
Diise und Kokillenband bei allen, auch beim Giessen in steigender Richtung praktisch vorkommenden
metallostatischen Driicken im Giessraum zu schaffen.

Wie schon angedeutet, kdnnen zwei oder mehr der genannten Massnahmen in Kombination angewendet
werden, was z.B. im Falle der Fig. 1 und 3 schon zutrifft, indem sich zu der Anpressung mittels Federn bzw.
Kolben auch eine gewisse hydrostatische und hydrodynamische Anpressung durch die Kihlflissigkeit
addiert. Diese kombinierte Wirkung kann aber noch gesteigert werden.

Die erfindungsgemasse Anpress- und Abdichtvorrichtung erlaubt, dass im Gegensatz zu den iblichen
bekannten Anlagen, die Kiihiung der Kokillenbénder erst nach der Anpress- bzw. Abdichtstelle, direkt an der
Mindung der Giessdiise 11, also noch im Bereiche der Giessdiise zwischen der Anpressstelle und der
Mindung, stattfinden kann. Im Fall der Ausflihrung nach Fig. 1 und 3 setzt die K(ihlung direkt an der Miindung
der Giessdise 11 ein. Damit ist u.a. der Vortil verbunden, dass die Kokillenbander vorgewérmt in den Bereich
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der Giessdise einlaufen und dort nicht mehr stark zusétzlich erhitzt werden. Es kdnnen damit Faltenbildungen
uhd sonstige unerwiinschie Verformungen der Kokillenbénder infolge starker Warmedehnung vermieden
werden.

Wie schon gezeigt, ist die Orientierung der Giessvorrichtung bzw. des Giessvorgangs beliebig. Statt
horizontal oder vertikal, wie dargestelli, kdnnte sie auch beliebig geneigt oder aufwérts gerichtet sein. Die
erfindungsgemésse Abdichtung hat in jedem Falle den Vorteil, dass man bei geschlossenem Zufuhrsystem
der Schmelze mit héheren metallostatischen Driicken arbeiten kann, sei es dass ein relativ hoher Druck
infolge der vertikalen Anordnung resultiert, sei es, dass bei horizontaler oder aufwérts verlaufender
Giessrichtung das Niveau im Tundish hdher als bisher Gblich liegt. Die vertikale Anordnung bietet ausserdem

Vorteile hinsichtlich symmetrischer Kihiung und Uberhaupt symmetrischer Verhéltnisse beim Giess- und .

Erstarrungsvorgang. Der hdhere Giessdruck fithrt zu einem sicheren Nachfliessen der Schmelze im
Erstarrungsbereich und damit zu einem hochwertigen Geflige des gegossenen Bandes.

Bei Giessvorrichtungen mit zwei Kokillenbandern ist es moglich, eine Anpressung an die GiessdUse auch
nur bei einem Kokillenband vorzusehen, und das andere gegeniberliegend mittels einer festen Flhrung
unnachgiebig abzustlitzen. Das einseitig an die Dlse gepresste Kokillenband bewirkt auch ein Aufliegen der
Giessdiise auf dem gegeniberliegenden, fest abgestiitzten Kokillenband, so dass eine Abdichtung auf dieser
8eite ebenfalls gewahrleistet ist.

Bisher ist angenommen worden, es erfolge ein Andriicken eines oder zweier Kokillenbander von aussen
gegen die Giessdise. Es ware jedoch auch méglich, an den Aussenseitn der Giessdlise genlgend
hitzebesténdige Leisten vorzusehen und dieselben elastisch oder unter metallostatischem Druck von innen
gegen die Kokillenbander anzudriicken, die aussen im Bereiche der Leisten durch starre, beispielsweise
durch Klhlwasserdiisen gebildete, Widerlager anliegen. Es ist auch méglich, die Miindung der Giessdiise an
sich dehnbar zu gestalten und die Mindungsrander durch den metallostatischen Druck zur Abdichtung gegen
die Innenseite der Kokillenbédnder zu driicken.

Patentanspriiche

1. Abdichtung einer Giessdise (11) gegen den Giessraum (21) einer Stranggiessvorrichiung mit
mindestens einem mitlaufenden, flexiben Kokillenband (13}, dadurch gekennzelchnet, dass das
Kokillenband (13) nachgiebig gegen die Giessdise (11) gedriickt wird, womit der Giessraum (21) Gber
dessem Breite gegeniiber der Giessdiise abgedichtet ist.

2. Abdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspressung des Kokillenbandes
(13) gegen die Giessdtise (11) Uber eine elastisch belastete Leiste (14) erfolgt, welche auf die Riickseite
des Kokillenbandes (13) driickt.

3. Abdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anspressung des Kokillenbandes
(13) Uber eine pneumatisch oder hydraulisch belastete Leiste (14) erfoigt, welche auf die Rlckseite des
Kokillenbandes (13) dricki.

4. Abdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Leiste (14) aus
Kunststoff besteht.

5. Abdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Anspressdruck des Kokillenban-
des (13) gegen die Giessdlse (11) dynamisch und/oder statisch durch die Kihlflissigkeit erfolgt.

6. Abdichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Kokillenband (13) so gefiihrt wird,
dass es vor der Mindung der Giessdise (11) gegentber der Mittellinie (C-C) derselben in divergierender
Richtung lauft und auf der Giessdlse (11) in die Giessrichtung umgelenkt wird, wodurch infolge der
Spannung des Kokillenbandes (13) eine auf die Giessdise (11) wirkende Kraft erzeugt wird.

7. Abdichtung nach Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Anpressdruck des
Kokillenbandes gegen die Giessdiise (11) kombiniert durch mehrere Mittel erfolgt.

8. Abdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Giessduse (11)
auf der Reibstelle mit dem Kokillenband (13) eine verschleissfeste Schicht aufweist.

9. Abdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Giessdise (11) an
der Reibstelle mit dem Kokillenband (13) eingesetzte Verschleissplatien (12) aufweist.

10. Abdichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Klhlung des
Kokillenbandes (13) direkt am Diisenaustritt einsetzt.
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