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(57) Abstract

The invention relates to a
casting roll for continuous cast-

ing of a metal strip, comprising
a roll core (9) and a roll jacket

(10) which consists of a heat
conductive material and which
covers said roll core. Periph-
eral cooling slits (14) are ar-
ranged between the roll core and
the roll jacket, said cooling slits

being connected to supply (12)
and discharge (13) ducts for the
coolant. In order to ensure an
even dissipation of heat through

the roll jacket (10) with minimal
use of coolant and clearly fixed
flow conditions, the coolant is
conducted from the essentially
radial supply channel (12) into
the cooling slits (14) and from
the cooling slits (14) into the es-
sentially radial discharge chan-
nel (13) by means of a distribu-
tion element (17) which can be
inserted into said cooling slits (14).
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(57) Zusammenfassung

Eine GieSwalze zum kontinuierlichen GieBen eines Metallbandes besteht aus einem Walzenkern und einem auf dem Walzenkern (9)
aufgezogenen Walzenmantel (10) aus wirmeleitfihigem Material, wobei zwischen dem Walzenkern und dem Walzenmantel umlaufende
Kiihlschlitze (14) angeordnet sind, die mit Zu~ (12) und Ableitungen (13) fiir das Kithlmittel verbunden sind. Um bei minimiertem
Kiihlmittelverbrauch und eindeutig festliegenden Stromungsverhiltnissen eine gleichmiBige Wirmeabfuhr vom Walzenmantel (10) zu
ermoglichen, ist die Umlenkung des Kiihlmittels von der im wesentlichen radialen Zuleitung (12) in die Kiihlschlitze (14) und die Umlenkung
des Kiihlmittels von den Kiihlschlitzen (14) in die im wesentlichen radiale Ableitung (13) von einem in die Kiihlschlitze (14) einsetzbaren

Leitelement (17) gebildet.
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GieRwalze

Die Erfindung betrifft eine GieRwalze zum kontinuierlichen GieRen eines Metallbandes,
vorzugsweise eines Stahlbandes in einem Dickenbereich von 1 mm bis 12 mm,
bestehend aus einem Walzenkern und einem auf dem Walzenkern aufgezogenen
Walzenmantel aus warmeleitfahigem Material, wobei zwischen dem Walzenkern und
dem Walzenmantel umlaufende Kihischlitze angeordnet sind, die mit Zu- und
Ableitungen flr das Kuhimittel verbunden sind.

Es sind Vorrichtungen bekannt mit denen Metallbander mit endabmessungsnahem
Querschnittsformat in einem kontinuierlichen GieRverfahren hergestellt werden konnen.
Dies ist méglich, indem Metallschmelze von einem Zwischengefal kontinuierlich auf
eine rotierende GieRBwalze in einer gewlnschten Schichtstéarke aufgebracht und nach
deren Durcherstarrung oder Teildurcherstarrung von der GieBwalze wieder
abgenommen wird (Einwalzengief3verfahren). Die Herstellung von
endabmessungsnahen Bandern ist auch méglich, indem die Metallschmelze in den von
zwei gegensinnig rotierenden GieRwalzen und von Seitenwanden gebildeten GieRraum
eingebracht wird, wobei die Metallschmelze an der gekuhiten GieRwalzenoberflache
erstarrt und zwei Strangschalen bildet, die im engsten Querschnitt zwischen den beiden
GieRBwalzen zu einem Giel3strang verbunden werden, der eine vom Abstand der beiden
GieBwalzen zueinander abhangige definierte Dicke aufweist
(ZweiwalzengieRverfahren).

Eine GieRwalze dieser Art, wie sie fur das Zweiwalzengiefverfahren Anwendung findet
ist aus der IT-PS 1 255 817 bekannt. Sie besteht aus einem Walzenkemn und einem auf
dem Walzenkern aufgeschrumpften Walzenmantel, in den innenseitig zirkular
verlaufende Klihlschlitze eingearbeitet sind, diese jedoch nicht durchgehend umlaufen.
Durch den GieBwalzenzapfen wird zentral KihImittel zugefthrt und Uber radial
angeordnete Sammelkanale den zirkular verlaufenden Kihlischlitzen zugefiihrt und von
diesen in analoger Weise wieder abgefiihrt. An der Ubergangsstelle zwischen den
Sammelkanélen und den Kuhischlitzen weist der Walzenmantel eine
Dickenveranderung auf, die durch die nicht durchgehend umlaufenden Kiihischlitze
bedingt ist, um die Trennung von zu- und ablaufendem Kuhimittel zu gewahrleisten und
die im Betrieb zu unterschiedlichen radialen und axialen Deformationen des
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Walzenmantels an dieser Stelle fuhrt, die sowohl fir den Erzeugungsprozess selbst
als auch fur das erzeugte Produkt nachteilig sind. Einerseits kommt es durch die
Deformationen zu Dickenabweichungen am erzeugten Produkt, andererseits wurde
festgestellt, daR es durch das abwechseinde der Walzendrehung folgende Erwarmen
und Abkuhien des Walzenmantels zu einer langsam erfolgenden Verdrehung des
Walzenmantels gegenuber dem Walzenkern kommt, welchem auch durch Einbau einer
formschlussigen Verdrehsicherung nicht zufriedenstellend abgeholfen werden konnte.
Diese Verdrehung kann in einem hohen Ausmaf zu einer KurzschluBstromung
zwischen Zu- und Ableitung flhren, wie sie unbedingt vermieden werden muR.

Aus der DE-OS 196 12 202 ist bereits eine Lésung bekannt, die diese Nachteile nicht
mehr aufweist. Hier wird eine gattungsbildende GieBwalze vorgeschiagen, bei der ein
Walzenmantel mit zirkular und ununterbrochen umlaufend in den Walzenmantel|
eingearbeiteten Kuhischlitzen auf eine GieRtrommel aufgeschrumpft ist. Von den
Sammelkanéien ausgehend verteilt sich das Kihimittel beidseitig in die Kihlischlitze
und tritt an der gegenuberliegenden Seite der GieRwalze nach Durchlaufen eines
Weges von 180° wieder in Sammelkanéle aus. Ein gravierender Nachteil dieser Lésung
besteht in der Verdopplung der fur die Kiihlung erforderlichen Kihimittelmenge bei
Konstanthaltung der fiir die gewtnschte Kiihiwirkung notwendigen
Strémungsgeschwindigkeit, die sich durch die Verzweigung der Kiihimittelstréme ergibt.
Dem Mehrbedarf an Kuhimittel kann zwar durch dessen zweimalige Verwendung
entgegengewirkt werden, wie dies auch in der DE-OS 196 12 202 in einer speziellen
Ausfahrungsform angesprochen ist. Diese Méglichkeit bringt jedoch den Nachteil einér
komplizierten Walzenkernkonstruktion mit sich. Weiters werden durch diese
Kahimittelumleitungen axiale Zonen gebildet, deren benachbarte Kihlischlitze von
Kuhimittel unterschiedlicher Temperatur durchstréomt werden, weshalb auch in diesen
Ubergangsbereichen, bzw. in den unterschiedlichen axialen Zonen die mittlere
GieRBwalzentemperatur deutlich variiert, insbesondere ergibt sich ein Temperatursprung
beim Ubergang von einer axialen Zone zur néchsten. Diese Temperaturanderungen
belasten zum einen den Walzenkem und den Walzenmantel mechanisch und
beeintrachtigen zum anderen das gegossene Metallband, da mdéglichst gleichmaRige
thermische Verhéltnisse in axialer Richtung von entscheidender Bedeutung fur die
Qualitat des Bandes sind. Zudem besteht auch die nicht zu unterschatzende Gefahr,
dafR die Stromungsteilung in die zirkularen Klhlschlitze, beispielsweise durch etwaige
Verschmutzungen, nicht hinreichend gieich erfolgt.
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Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und
stellt sich die Aufgabe, eine GieRwalze der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, die
bei minimiertem Kuhimittelverbrauch und eindeutig festliegenden
Strémungsverhaltnissen eine gleichméRige Warmeabfuhr vom Walzenmantel
ermdglicht und die thermisch bedingten Wanderungsbestrebungen des Walzenmantels
gegenuber dem Walzenkern zulaft. Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, eine
konstruktiv und fertigungstechnisch einfache GieRwalze mit rotationsymmetrisch
aufgebauten Walzenmantel vorzuschlagen, deren thermisch bedingte Dehnungen frei
von mechanischen Behinderungen méglich sind.

Diese Aufgabe wird bei einer GieRwalze der eingangs beschriebenen Art dadurch
geldst, da die Umlenkung des Kihimittels von der im wesentlichen radialen Zuleitung
in die Klhischlitze und die Umlenkung des Kuhimittels von den Klhischlitzen in die im
wesentlichen radiale Ableitung von einem in die Kiihlschlitze einsetzbaren Leitelement
gebildet ist.

Bei einer Ausfihrungsform der Erfindung ist jedem Kuhlschlitz ein Leitelement
zugeordnet. Eine bevorzugte Ausfihrungform, die sich durch leichte Montierbarkeit
auszeichnet, ist dadurch gekennzeichnet, daf® mehreren benachbarten Kihlschlitzen
ein gemeinsames Leitelement zugeordnet ist.

Konstruktiv ist das Leitelement kammartig ausgebildet, wobei dessen einzelne Zahne in
ihrer Breite und Tiefe im wesentlichen mit der Breite und Tiefe der Kihlschiitze
Ubereinstimmen. Eine fertigungstechnisch einfache Ausgestaltung ergibt sich dadurch,
daf das Leitelement aus plattenférmigen Einzelelementen aufgebaut ist, die
abwechselnd Zahne und Zwischenrdume bilden und mit einem die plattenférmigen
Einzelelemente durchsetzenden Verbindungselement, vorzugsweise einem Bolzen,
zusammengehalten sind.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist zwischen dem Walzenmantel
und dem Leitelement, insbesondere zwischen dem Kuihlschlitzgrund und der Stirnflache
des Leitelementes, ein definierter Spalt eingestellt. Der definierte Spalt ermoglicht eine
erwunschte in ihnrem Ausmal vorbestimmte Leckstrémung zwischen Einstrombereich
und Ausstrémbereich, wodurch ein méglichst axialsymmetrisches Betriebsverhalten des
Walzenmantels erzielt wird. Besonders glnstige Verhéitnisse werden dadurch erzielt,
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daf der Spalt in Abhangigkeit der tiefenverénderlichen Leitelementiénge so
dimensioniert ist, dal die mittlere Kihimittelstromungsgeschwindigkeit im Spalt der
Kihlmittelstrdmungsgeschwindigkeit in den sonstigen Bereichen der Kuhlischlitze
entspricht. Der Spalt zwischen Leitelement und Walzenmantel wird demnach so
dimensioniert, da im Bereich der Leitelemente &hnliche Kuhlverhéltnisse erzielt
werden, wie auch sonst tberall am Walzenmantel. Fir eine Spaltidnge von 50 mm
ergeben sich aus Berechnungen je nach Druckdifferenz und mittlerer

Kahimittelstrémungsgeschwindigkeit (4 bis 15 m/s) Spaltstérken von ca. 0,3 bis 0,8 mm.

Eine strémungstechnisch glnstige Umlenkung des Kuhimittels von der radialen
Zuleitung in die zirkularen Kahlschlitze und wieder zurlick wird dadurch erreicht, daR
die Zahne des Leitelementes in radialer Richtung zum KuihlIschlitzgrund hin
bogenférmig erweitert sind.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform sind die Zdhne des Leitelementes in radialer
Richtung vorzugsweise bogenférmig verjingt ausgebildet. Da solcherart dem
Kuhlschlitzgrund eine sehr schmale Stirnflache des Leiteimentes gegentberliegt, ist das
Risiko einer Verstopfung des Spaltes zwischen diesen beiden Bauteilen minimiert bzw.
unbedeutend und die Gefahr, da® durch nicht axialsymmetrische thermische
Verhaltnisse starke Deformationsasymmetrien entstehen, dulerst klein gehalten.

Nach einer weiteren Ausflhrungsform werden die thermischen Verhéaltnisse im
Walzenmantel dadurch zusétzlich vergleichmaRigt, dal einzelne Leitelemente oder
Gruppen von mehreren nebeneinander in Richtung der GieBwalzenldngsachse
angeordneten Leitelementen im Bezug auf die GieRwalzenldngsachse um einen Winkel
versetzt zueinander angeordnet sind. Eine einfach strukturierte GielRwalze ergibt sich
dadurch, dal sdmtliche Leitelemente in einer Linie paralle! zur GieRwalzenldngsachse
ausgerichtet sind.

Zur leichten Montage und Lagepositionierung ist das Leitelement durch eine
Steckverbindung mit dem Walzenkern verbunden. Vorzugsweise ist das Leitelement
durch eine Steckverbindung mit einer Trennwand zwischen der Zuleitung und der
Ableitung fur das Kuhimittel verbunden. Die Trennwand ist Teil des Walzenkerns.
Erfindungsgeman ist die Steckverbindung im wesentlichen von einer zur
GieRwalzenlangsachse parallel angeordneten Nut gebildet.
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Vorzugsweise besteht das Leitelement aus einem Material gleicher oder geringerer
Warmeleitfahigkeit wie der Walzenmantel, um Montageprobleme und ein Klemmen im
Kuhlschlitz sicher zu vermeiden.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfihrungsbeispielen néher eridutert. Im
einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer ZweiwalzengieRanlage mit der
erfindungsgemafien GielBwalze.

Fig. 2 einen Detailschnitt einer GieBwalze mit einer ersten Ausfuhrungsform des
erfindungsgemaéfen Leitelementes,

Fig. 3a und 3b Ansichten des erfindungsgemagen Leitelementes,

Fig. 4 einen Detailschnitt einer GieBwalze analog Fig. 1 mit einer zweiten
Ausfihrungsform des Leitelementes,

Fig. 5 einen Querschnitt entiang der Linie | - | in Fig. 4,

Fig. 6 einen Detailschnitt einer GieBwalze analog Fig. 1 mit einer dritten
Ausfihrungsform des Leitelementes,

Fig. 7 eine Schragansicht eines aus Einzelelementen aufgebauten Leitelementes.

Eine ZweiwalzengieRanlage zum kontinuierlichen GielRen eines Stahlbandes in einem
Dickenbereich von 1 mm bis 12 mm besteht aus zwei in Pfeilrichtung gegenlaufig
rotierenden, angetriebenen GieRwalzen 1 mit zueinander parallellen
Giewalzenlangsachsen 2. Der GieRraum 3, in den Schmelze kontinuierlich
eingebracht wird, ist von den beiden GieRwalzen 1 und den an deren Stirnseiten
anstellbaren Seitenwanden 4 gebildet. Nach unten wird das kontinuierlich erzeugte
Stahlband 5 abgezogen. Durch den Walzenzapfen 6 wird Klhimittel in Pfeilrichtung 7
zugefihrt und nach Durchlaufen und Kiihien der GieBwalzenoberfldche von Innen in
Pfeilrichtung 8 wieder abgeflhrt. Eine ZweiwalzengieRanlage dieser Art ist
beispielsweise auch in der IT - PS 1 255 817 in Fig. 1 dargestelit.

Fig. 2 zeigt beispielshaft den inneren Aufbau einer ersten Ausfiihrungsform der
GieBwalze 1, die von einem Walzenkern 9 und einem Walzenmante! 10 gebildet ist.
Der Walzenkern 9 besteht aus einer Stahltrommel 11, die mit dem hier nicht
dargestellten Walzenzapfen und diversen Seitenwénden und Verstarkungsrippen als
SchweilRkonstruktion hergestellt ist. Die Stahltrommel 11 enthalt Durchtrittséffnungen,
die Zuleitungen 12 und Ableitungen 13 fir das Kihimittel bilden, welches durch den
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Walzenzapfen 6 zu- und abgeleitet wird. Die Details des Klhimittelkreislaufes
zwischen Walzenzapfen 6 und der Zuleitung 12 und der Ableitung 13 sind nicht
dargestellt, kdnnen jedoch analog der in der IT - PS 1 255 817 dargesteliten
Ausfihrungsform ausgestaltet sein.

Der beispielsweise aus Kupfer oder einer Kupferlegierung hergestellte Walzenmantel
10 weist an seiner Innenseite zirkular ununterbrochene, umlaufende Kuihlischlitze 14
auf, denen das Kuhimittel in Pfeilrichtung Uber die Zuleitung 12 zugefiihrt und nach
Durchstrémen des Kiihischlitzes 14 in Pfeilrichtung durch die Ableitung 13 wieder
abgeleitet wird. Mehreren der zirkularen, nebeneinander angeordneten Kihischlitze 14
ist eine sich in Richtung der GieBwalzenldngsachsen 2 erstreckende
Kahimittelverteilkammer 15 zugeordnet, zu der die Zuleitung 12 erweitert ist. Analog ist
die Ableitung 13 in ihrem Ubergangsbereich von den Kiihischlitzen 14 zu einer
Kahimittelsammelkammer 16 erweitert. Dadurch ergibt sich ein mechanisch einfacher
Aufbau des Walzenkerns 9. Die Kuhlschlitze 14 kénnen auch wendelférmig in den
Walzenmantel 10 eingearbeitet sein.

Im Ubergangsbereich zwischen den Zu- und Ableitungen 12, 13 bzw. der
KUhImittelverteilkammer 15 oder der Kiihimittelsammelkammer 16 und den
Kuhischlitzen 14 ist ein Leitelement 17 zur definierten Umienkung des Kahimittels und
der Trennung der Klhimittelstrdme zwischen Zuleitung 12 und Ableitung 13
vorgesehen. Das Leitelement 17 ist mit einer Steckverbindung 18 mit der Trennwand 19
zwischen Zuleitung 12 und Ableitung 13 verbunden.

Wie in den Fig. 3a und 3b dargestelit, weist des Leitelement 17 mehrere Zdhne 20 auf,
die von einem Socke! 21 aufragen und deren Abstand, Breite und Tiefe auf den
Abstand, die Breite und Tiefe der Kiihischlitze 14 abgestimmt sind. Nach einer
fertigungstechnisch einfachen, in Fig. 7 dargestellten Ausfuhrungsform kann das
Leitelement 17 aus plattenférmigen Einzelelementen 26, 27 aufgebaut sein, die
abwechselnd Zéhne und Zwischenrdume bzw. Sockelteile bilden und mit einem die
plattenférmigen Einzelelemente durchsetzenden Verbindungselement, vorzugsweise

einem Bolzen 28, zusammengehalten sind.

Die Zahne 20 sind, wie Fig. 2 zeigt, zur verbesserten Kuhimittelumleitung zum
Kuhlschlitzgrund 22 hin bogenférmig erweitert. Der Sockel 21 ist der Steckverbindung
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18 entsprechend ausgebildet und mit der Trennwand 19 stirnseitig gleitend
verbunden. Zu Montagezwecken wird das Leitelement 17 in den Klhischlitzen 14 mit
dem Walzenmantel 10 verklebt. Die Klebeverbindung soll jedoch nur geringe Festigkeit

aufweisen.

Die Fig. 4 und 5 zeigen ein Leitelement 17 mit definiertem Spalt 23 zwischen den
Zéhnen 20 des Leitelementes 17 und den Wénden der Klhlischlitze 14 im
Walzenmantel 10. Zur Einstellung des definierten Spaltes 23 sind die Zahne 20
stirnseitig und an deren Seitenwénden mit in Sackiéchern eingesetzten Distanzhaltern
24 bestlckt. Die Sacklécher sind durch deren Mittellinien 25 angedeutet.

in Fig. 6 ist eine Ausflihrungsform des Leitelementes 17 mit in radialer Richtung zum
Kihlschlitzgrund 22 verjungt verlaufenden Zédhnen 20 dargestellt. In allen anderen
Bauelementen entspricht diese Ausfuhrungsform der Ausfihrungsform geméag Fig. 2.
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Patentanspriche:

1. Giewalze zum kontinuierlichen Gieen eines Metallbandes, vorzugsweise eines
Stahlbandes in einem Banddickenbereich von 1 mm bis 12 mm, bestehend aus
einem Walzenkern (9) und einem auf dem Walzenkern (9) aufgezogenen
Waizenmantel (10) aus warmeleitfahigem Material, wobei zwischen dem Waizenkern
(9) und dem Walzenmantel (10) umlaufende Kihischlitze (14) angeordnet sind, die
mit Zu- (12) und Ableitungen (13) flr das Klhimittel verbunden sind, dadurch
gekennzeichnet, da} die Umilenkung des Kuhimittels von der im wesentlichen
radialen Zuleitung (12) in die Kuhlschlitze (14) und die Umlenkung des Kihimittels
von den Kihlschiitzen (14) in die im wesentlichen radiale Ableitung (13) von einem
in die Kiihischlitze (14) einsetzbaren Leitelement (17) gebildet ist.

2. Giefiwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf} jedem Kuhlischlitz (14)
ein Leitelement (17) zugeordnet ist.

3. GieRwalze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da mehreren benachbarten
Kuhlschlitzen (14) ein gemeinsames Leitelement (17) zugeordnet ist.

4. Gieflwalze nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dal das Leitelement (17) kammartig ausgebildet ist , wobei dessen
einzelne Zahne (20) in ihrer Breite und Tiefe im wesentlichen mit der Breite und
Tiefe der Kuhlschlitze (17) ubereinstimmen.

5. GieRBwalze nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf} das Leitelement (17) aus plattenférmigen Einzelelementen (26,
27) aufgebaut ist, die abwechselnd Z&hne und Zwischenrdume bilden und mit einem
die plattenférmigen Einzelelemente durchsetzenden Verbindungselement,
vorzugsweise einem Bolzen (28), zusammengehalten sind.

6. GieRBwalze nach einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dal zwischen dem Walzenmantel (10) und dem Leitelement (17),
insbesondere zwischen dem Kuhischlitzgrund (22) und der Stirnflache des
Leitelmentes (17), ein definierter Spalt (23) eingestellt ist.
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7. GieRwalze nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da} der Spalt (23) in
Abhéangigkeit der tiefenverénderlichen Leitelementldnge so dimensioniert ist, dai die
mittlere Kihimittelstromungsgeschwindigkeit im Spalt der Kiihimittelstrémungs-
geschwindigkeit in den sonstigen Bereichen der Kihlschlitze (17) entspricht.

8. GieRBwaize nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daR die Zahne (20) des Leitelementes (17) in radialer Richtung zum
Kuhlschlitzgrund (22) hin bogenférmig erweitert sind.

9. GielRwaize nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die

Zéhne (20) des Leitelmentes (17) in radialer Richtung vorzugsweise bogenférmig
verjlingt ausgebildet sind.

10. GieBwalze nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet , daf} einzelne Leitelemente (17) oder Gruppen von mehreren
nebeneinander in Richtung der GieRwalzenldngsachse (2) angeordneten

Leitelementen (17) im Bezug auf die GieRwalzeniéngsachse (2) um einen Winkel
versetzt zueinander angeordnet sind.

11.GielRwalze nach einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dal sdmtliche Leitelemente (17) in einer Linie parallel zur

GieRwalzenlangsachse (2) ausgerichtet sind.

12.GieRwalze nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, da® das Leitelement (17) durch eine Steckverbindung (18) mit dem
Walzenkern (9) verbunden ist.

13.GieRBwalze nach einem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dal} das Leitelement (17) durch eine Steckverbindung (18) mit einer

Trennwand (19) zwischen der Zuleitung (12) und der Ableitung (13) fir das
Kuhimittel verbunden ist.
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14.GieRwalze nach einem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daR die
Steckverbindung (18) im wesentiichen von einer zur GieBwalzenléangsachse (2)
parallel angeordneten Nut gebildet ist.

15.GielRwalze nach einem der vorhergehenden Anspritche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daR das Leitelement (17) aus einem Material gleicher oder
geringerer Warmeleitfahigkeit wie der Walzenmantel (10) besteht.
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