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(57)  Bei einer StranggieBanlage bei der zusétzlich
zu einer oszillierenden Durchlaufkokille 1 und dem
nachfolgenden Strangflihrungsgerust 11 noch ein Ver-
formungsgeriist 8 zwischen Durchlaufkokille 1 und
Strangfuhrungsgerlst 11 oder innerhalb des Strangfiih-
rungsgerlstes 11 angeordnet ist, ergeben sich durch
die Formatanderung des GuBstranges 10 Probleme mit
dem Ausférdern des Anfahrkopfes 13.

Anfahrkopf

Um einen Anfahrkopf 13 auch unter solchen Bedin-
gungen ohne zuséatzliche Verstellmanipulationen am
Strangfuhrungsgertst 11 ausférdern zu kénnen, wird
vorgeschlagen, daB der Anfahrkopf 13 von einem
Bodenteil 19 und einem vom Bodenteil aufragenden
Erweiterungsteil 20 gebildet ist, wobei der Bodenteil 19
eine Dicke 22 aufweist, die im wesentlichen der GieB3-
strangdicke 18 im Strangfiihrungsgertst 11 entspricht
und der Erweiterungsteil 20 den Formhohlraum 3 der
Kokille 1 ausgangseitig abschlieBt und als deformierba-
rer AngieBtrichter ausgebildet ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifit den Anfahrkopf eines Anfahr-
stranges flr eine StranggieBanlage mit einer oszillie-
renden Durchlaufkokille, deren Innenwénde den
Formhohlraum fiir die Schmelze bilden, mit einem der
Durchlaufkokille nachgeordneten, den GuBstrang stiit-
zenden Strangfuhrungsgertst und mit einem Verfor-
mungsgerust fur den teilerstarrten GuBstrang, welches
dem Strangflihrungsgertst vorgeordnet oder innerhalb
des Strangflihrungsgeriistes angeordnet ist, sowie ein
Verfahren zum Einleiten eines kontinuierlichen GieBpro-
zesses an einer StranggieBanlage.

Zur Verbesserung der Qualitat eines gegossenen
Stranges ist es bekannt, diesen Strang unmittelbar
nach dem Austritt aus der StranggieBkokille - also in
einem Bereich mit noch fllissigem Kern - einer Dicken-
reduktion zu unterziehen. Zur Durchfiihrung dieses Dik-
kenreduktionsverfahrens wird an der Strangfiihrung ein
keilférmiger Rollenspalt eingestellt, mit dem ein Strang
beispielsweise von einer Dicke von etwa 70 mm auf
eine Dicke von etwa 60 mm reduziert wird. Der Strang,
der unmittelbar unter der StranggieBkokille nur eine
dinne Strangschale aufweist, erfahrt hierdurch eine
sanfte Dickenreduktion, eine gemaB Fachliteratur soge-
nannte ,Liquid Softreduction”.

Zu Beginn des GieBvorganges mufB der Formhohl-
raum der Durchlaufkokille mit einem in seinem Quer-
schnitt im wesentlichen dem Kokillenquerschnitt
entsprechenden Anfahrkopf verschlossen werden,
damit die in die Durchlaufkokille eingebrachte Schmelze
an diesem Anfahrkopf und den ihn umgebenden Kokil-
lenwanden erstarren und den Beginn des GuBstranges
bilden kann. Der Anfahrkopf hangt an einem Anfahrst-
rang, der von Treibrollen im Strangflhrungsgerist
angetrieben wird.

Probleme ergeben sich beim Ausférdern des
Anfahrkopfes aus einer StranggieBanlage mit einem
Verformungsgerust zur Durchfilhrung der ,Liquid Soft-
reduction” dadurch, daB bei GieBbeginn die gesamte
Strangfiihrung dem Kokillenformat entsprechend getff-
net werden muf und erst in Abhangigkeit von der Posi-
tion des Anfahrkopfes, namlich seinem Vorbeibewegen
am jeweiligen Strangfihrungssegment, ein Anstellen
der einzelnen Strangflhrungssegmente auf das
gewlinschte Zielformat des GuBstranges mdglich ist
(DE-A 44 36 328). Dies bedingt eine komplexe Rege-
lungstechnik und eine aufwendige Hard- und Software
zur Einstellung des GieBspaltes. Weiters kommt es
durch das dickere Anfangsstlck zu erhéhten Ausbrin-
gungsverlusten, da das dickere Anfangsstick Ublicher-
weise verschrottet werden muf3.

Ein Anfahrkopf, bei dessen Verwendung die zuvor
beschriebenen Probleme ebenfalls aufireten, ist aus
der DE-A 195 03 911 bekannt. Er besteht aus einer
Bodenplatte, die in ihrem Querschnittsformat an den
ausgangsseitigen Querschnitt des Formhohlraumes der
Durchlaufkokille mit geringem Spiel zu den begrenzen-
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den Wanden des Formhohlraumes angepaft ist und
einem topfartigen Kérper, der von der Bodenplatte auf-
ragt. Die an den Querschnitt des Formhohiraumes
angepafte Bodenplatte ist nicht geeignet in einem der
Durchlaufkokille nachgeordneten Verformungsgerist
eine problemlose Dickenreduktion auf das im nachfol-
gendem Strangflihrungsgerlst eingestellte Strangfor-
mat zu erméglichen, da in diesem Bereich die flr eine
problemlose Verformung notwendige Verformungstem-
peratur nicht erzielt wird. Zuséatzlich sind die Wande des
topfartigen Kérpers von UberflieBéfinungen durchbro-
chen, durch die die Schmelze in den Raum zwischen
den Kokillenwanden und den Anfahrstrangkopf gewollt
eindringt, wodurch eine schnelle Durcherstarrung der
Schmelze im gesamten Bereich des Anfahrkopfes her-
beigefiihrt wird.

Die Erffindung bezweckt die Vermeidung dieser
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Auf-
gabe, einen Anfahrkopf der eingangs beschriebenen
Art und ein Verfahren zum Einleiten eines kontinuierli-
chen GieBprozesses vorzuschlagen, mit dem es még-
lich die Rollenfiihrungen des Strangflihrungsgerlstes
einer StranggieBanlage auch ohne zusatzliche Verstell-
manipulationen der Rollenfihrungen auch in der Phase
des GieBbeginnes zu durchfahren, in welcher das
Querschnittsformat des Formhohlraums in der Durch-
laufkokille groBer ist als das Querschnittsformat des im
Verformungsgerist verformten und das nachfolgende
Strangfuhrungsgerust durchwandernden GuBstranges.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch daB
der Anfahrkopf von einem Bodenteil und von einem vom
Bodenteil aufragenden Erweiterungsteil gebildet ist,
wobei der Bodenteil eine Dicke aufweist, die im wesent-
lichen der Strangdicke im Strangflhrungsgertst ent-
spricht und der Erweiterungsteil den Formhohlraum der
Kokille ausgangsseitig abschliet und als deformierba-
rer AngieBtrichter ausgebildet ist. Dieser Anfahrkopf
zeichnet sich dadurch aus, daB er durch seine Formge-
bung und weiche Konstruktion beim Durchlauf durch
den verformenden Abschnitt der Strangfuhrung leicht
deformiert werden kann und die Verformungskrafte auf
einen fur die Strangfilhrung zulassigen Bereich
begrenzt werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist der Erweite-
rungsteil von Wénden gebildet, von denen zumindest
zwei einander gegeniberliegende Wande Uber einen
Teilbereich ihrer Héhenerstreckung divergierend ange-
ordnet sind. Die kontinuierlich zunehmende Strangdicke
in diesem Bereich erméglicht die Ausbildung eines kon-
tinuierlich dicker werdenden fliissigen Kernes im GuB-
strang und damit Verhalinisse, die den notwendigen
Verformungswegen entsprechen.

ZweckmasBig sind zur leichten Deformierbarkeit des
Anfahrkopfes zumindest die Wande mit divergierenden
Teilbereichen als Doppelwande mit einer Luftkammer
ausgebildet. Durch die Ausbildung einer Luftkammer
wird zusatzlich Sicherheit gegen einen Schmelzen-
durchbruch erzielt, da bei Aufschmelzen der Innenwand
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die Schmelze nur in die Luftkammer eintritt und nicht
seitlich am Bodenteil vorbei in das Verformungsgerust
bzw. das Strangfiihrungsgertst austreten kann.

Eine Verbesserung der konstruktiven Augestaltung
ergibt sich dadurch, daB zumindest die Wande mit
divergierenden Teilbereichen Verstarkungsrippen auf-
weisen. Durch diese MaBnahme wird die Verformungs-
stabilitdét der divergierenden Wande verbessert, die
durch die Erhitzung der Bauteile reduziert wird.

Ein optimal verformbarer Anfahrkopf ergibt sich
dadurch, daB die gegenlberliegenden Wande mit diver-
gierenden Teilbereichen durch Wande mit einer Knick-
falte verbunden sind. Durch diese MaBnahme wird das
Zusammenpressen der gegentberliegenden divergie-
renden Wande erleichtert und die Verformung der
Wande mit einer Knickfalte vorgegeben.

Ein Durchtritt von Schmelze zwischen den Kokillen-
wéanden und dem Anfahrkopf wird dadurch verhindert,
daB zwischen den Wéanden des Erweiterungsteils und
den Innenwanden der Durchlaufkokille eine Dichtung,
vorzugsweise eine Dichtschnur, angeordnet ist, die vor-
zugsweise an der oberen Berandung des Erweiterungs-
teiles angeordnet ist.

Um ein zu rasches Abkihlen, insbesondere ein
Durcherstarren der Schmelze im Kontaktbereich mit
dem Anfahrkopf zu verzégern, wird nach einer weiteren
Ausfuhrungsform vorgeschlagen, daB der vom Boden-
teil und dem Erweiterungsteil gebildete Kécher fiir die
Schmelzenaufnahme an seiner Innenseite zumindest in
einem unteren Bereich eine Auskleidung aus Isolations-
material aufweist.

ZweckmaBigerweise ist zur Verbesserung der Ver-
formbarkeit vorzugsweise mittig zwischen den aufra-
genden Wanden des  Erweiterungsteils ein
verformbarer Verdrangungskérper angeordnet.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung weist der
Bodenteil ein lésbares Verbindungselement zum
Ankoppeln an den Anfahrstrang auf.

Durch diese MaBnahme ist es mdglich von GieBbe-
ginn an einen GuBstrang mit der gewlinschten Zieldicke
zu produzieren. Der Trennschnitt zum Abschopfen des
Anfahrkopfes kann direkt hinter diesem angesetzt wer-
den, wodurch sich eine wesentliche Minimierung des
AusschuBanteils ergibt.

Ein Verfahren zum Einleiten eines kontinuierlichen
GieBprozesses an einer StranggieBanlage, insbesond-
ere an einer Stahl-StranggieBanlage, mit einer oszillie-
renden Durchlaufkokille, welche vor GieBbeginn
ausgangsseitig von einem Anfahrstrang verschlossen
wird, mit einem der Durchlaufkokille nachfolgenden
Strangfiihrungsgertist und einem dem Strangfuhrungs-
gerlst vorgeordneten oder innerhalb des Strangflh-
rungsgerlstes angeordneten Verformungsgertst, in
welchem der sich mit GieBbeginn bildende GuBstrang
nach dem Austritt aus der Durchlaufkokille in einem
Bereich dickenreduziert wird, in dem er noch einen fliis-
sigen Kern aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, daB
der deformierbare Anfahrkopf im Wirkungsbereich des
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Verformungsgeristes zumindest abschnittsweise dik-
kenreduziert wird.

Vorteilhaft wird der einen Bodenteil und einen von
diesem aufragenden Erweiterungsteil aufweisende
Anfahrkopf im Bereich des Erweiterungsteiles aufdas
MaB der Dicke des Bodenteiles dickenreduziert. Eine
Minimierung der Belastung des Verformungsgeristes
ergibt sich, wenn der Anfahrkopf in einem Bereich dik-
kenreduziert wird, in dem er noch einen flissigen Kern
aufweist, oder in dem zwischen den aufragenden Wan-
den des Erweiterungsteiles ein verformbarer Verdran-
gungskérper angeordnet ist.

Im folgenden werden nicht einschrankende Ausfih-
rungsbeispiele der Erfindung anhand von Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Strang-
gieBanlage mit Kokille, Verformungsgerist und
Strangfuhrung sowie den Anfahrstrang mit dem
erfindungsgemaBen Anfahrkopf in der Startposi-
tion,

Fig. 2 die StranggieBanlage geméaB Fig. 1 wahrend
des kontinuierlichen GieBbetriebes,

Fig. 3 eine Ausfihrungsform des erfindungs-
gemaBen Anfahrkopfes in einem Langsschnitt,

Fig. 4 eine Ausfihrungsform des erfindungs-
gemaBen Anfahrkopfes in einer Draufsicht,

Fig. 5 eine Ausfihrungsform des erfindungs-
geméBen Anfahrkopfes in einer zweiten Ausfih-
rungsform,

Fig. 6 eine Ausfihrungsform des erfindungs-
geméaBen Anfahrkopfes in einer dritten Ausfih-
rungsform.

Eine StranggieBanlage zum GieBen eines GuB-
stranges, inshesondere eines Stahlstranges mit Bram-
men- oder Dldnnbrammenquerschnitt, wie sie
andeutungsweise in den Figuren 1 und 2 dargestellt ist,
besteht aus einer oszillierenden Durchlaufkokille 1,
deren aus Kupfer oder einer Kupferlegierung beste-
hende Innenwénde 2 den Formhohlraum 3 fir die Auf-
nahme der von einem nicht dargestellten Zwisch-
engefdB Uber ein GieBrohr 4 zugeflhrten Stahl-
schmelze 5 bilden und eine Strangfiihrung 6 bestehend
aus einem FubBrollengeriist 7, einem Verformungsge-
rist 8, in welchem die Dicke des noch einen fliissigen
Kern 9 aufweisenden GuBstranges 10 reduziert wird
und den daran anschlieBenden Strangfiihrungsgert-
sten 11, von denen lediglich das erste Strangfuhrungs-
gerist dargestellt ist. Das FuBrollengeriist 7, das
VerformungsgerUst 8 und die Strangfuhrungsgertste 11
sind mit Strangfuhrungsrollen 12 besttickt, die den GuB-
strang im Bereich des FuBrollengertistes 7 und der
Strangfuhrungsgeriste 11 vorwiegend stitzen und im
Bereich des Verformungsgerustes 8 vorwiegend verfor-
men. In Abweichung vom dargestellten einstufigen Ver-
formungsgerlst 8 ist eine mehrstufige Ausgestaltung
des Verformungsgeristes, beispielsweise gebildet von
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mehreren Segmenten durchaus méglich.

Zu Beginn des GieBvorganges ist die Durchlaufko-
kille 1 mit dem Anfahrkopf 13 eines Anfahrstranges 14
ausgangsseitig verschlossen und mit einer Dichtschnur
15 zu den Innenwénden 2 der Durchlaufkokille 1 abge-
dichtet, um so den Austritt von Stahlschmelze 5 zu ver-
hindern. Diese Startposition ist in Fig. 1 dargestellt. Der
Anfahrkopf 13 ist mit einem Iésbaren Verbindungs-
element 16, welches von ineinandergreifenden Haken
17 gebildet ist, mit dem Anfahrstrang 14 I6sbar verbun-
den.

Die Strangftihrungsrollen 12 des FuBrollengeriistes
7 fluchten mit den Innenwénden 2 der Durchlaufkokille
1. Die Strangfuhrungsrollen 12 des Verformungsgeru-
stes 8 und des Strangflihrungsgeriistes 11 sind an den
Anfahrstrang 14 bzw. den GuBstrang 10 anstellbar bzw.
auf eine gewlinschte GieBstrangdicke 18 einstellbar.

In Fig. 2 ist die StranggieBanlage im kontinuierli-
chen GieBbetrieb dargestellt. Der GuBstrang 10 wird
mit einem Rechteckquerschnitt in der Durchlaufkokille 1
gebildet und weist beim Austritt aus der Durchlaufkokille
einen flissigen Kern 9 auf, der im Bereich des Verfor-
mungsgerustes 8 kontinuierlich kieiner wird. Im nachfol-
genden  StrangfUhrungsgertist 11  erfolgt die
Durcherstarrung des GuBstranges 10. Nach dem Aus-
tritt aus der Durchlaufkokille 1 wird die AuBenkontur des
GuBstranges 10 von den Strangfthrungsrollen 12 auf-
rechterhalten.

Der als SchweiBkonstruktion ausgebildete Anfahr-
kopf 13, wie er in einer ersten Ausflihrungsform in den
Fig. 3 und 4 dargestellt ist, besteht aus einem Bodenteil
19, der von einem starren metallischen Block gebildet
ist und einem von diesem Bodenteil 19 aufragenden
Erweiterungsteil 20, der von metallischen, plattenfdérmi-
gen Wanden 21 gebildet ist. Die Dicke 22 des Boden-
teils 19 ist auf die GuBstrangdicke 18 abgestimmt, mit
der der GuBstrang 10 das dem Verformungsgerust 8 fol-
gende Strangfuhrungsgertst 11 durchlauft und ist in
seiner Breitenerstreckung auf die GieBbreite des GuB-
stranges 10 abgestimmt, auf die der Formhohlraum 3
der Durchlaufkokille 1 eingestellt ist. Der Erweiterungs-
teil 20 entspricht in seinem unteren Bereich dem Quer-
schnitt des Bodenteils 19 und ragt von diesem
trichterférmig nach oben auf. Er ist von zwei einander
gegenlberliegenden plattenférmigen Wanden 21 gebil-
det, die Uber einen Teilbereich 23 ihrer Héhenerstrek-
kung 24 divergieren und in der Durchlaufkokille 1 bis zu
deren Innenwénde 2 ragen. Zwischen den Wanden 21
sind Wande 25 eingeschweift, die eine Knickfalte 26
aufweisen. Die Wande 21, 25 sind unter Einwirkung der
Strangfiihrungsrollen 12 des Verformungsgertstes 8
plastisch verformbar und aus Blechen mit geringer
Wandstérke hergestellt, wobei die Wandstéarke so abge-
stimmt ist, daB ein Durchschmelzen der Wande 25
sicher verhindert wird.

In dem durch die Oberseite des Bodenteils 19 und
den Wanden 21, 25 des Erweiterungsteiles 20 gebilde-
ten Kécher 27, der zur Schmelzenaufnahme dient, ist
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ein Teilbereich 28 mit einer Auskleidung aus Isolations-
material 29 ausgekleidet. Die Wand 21 ist mit einer Ver-
starkungsrippe 30 versehen.

Fig. 5 zeigt einen Anfahrkopf 13 mit einem mittig
zwischen den Wanden 21 des Erweiterungsteils 20 vom
Bodenteil 19 aufragenden verformbaren Verdrangungs-
koérper 31, der mit seinem weichen Kern die Verformbar-
keit des Anfahrkopfes 13 verbessert. Dieser
Verdréangungskérper kann beispielsweise aus porésem
Feuerfestmaterial hergestellt werden.

Fig. 6 zeigt einen Anfahrkopf 13, bei dem die
Wande 21 als Doppelwande mit einer Luftkammer 32
ausgestaltet sind.

Das Einleiten des kontinuierlichen GieBprozesses

erfolgt folgendermafen:
Der Anfahrstrang 14 mit dem angekoppelten Anfahr-
kopf 13 wird entweder von oben durch die Durchlaufko-
kille 1 oder von unten durch die Strangfuhrung in eine
Position gebracht, bei der der Anfahrkopf 13 die Durch-
laufkokille ausgangsseitig verschlieBt. Der Spalt zwi-
schen den Innenwénden 2 der Durchlaufkokille 1 und
dem Anfahrkopf 13 wird mit einer Dichtschnur 15 abge-
dichtet. Durch das GieBrohr 4 wird Stahlschmelze 5 von
oben eingangsseitig in den Formhohlraum 3 der Durch-
laufkokille eingebracht. Die Stahlschmelze beginnt an
den Innenwanden 2 und am Anfahrkopf 13 zu erstarren
und bildet den Beginn des GuBstranges 10. Wenn die
Durchlaufkokille ausreichend mit Stahlschmelze 5
gefullt ist, wird der Anfahrstrang 14 nach unten durch
die Strangfiihrung abgezogen und zieht den GuBstrang
mit. Im Bereich des Verformungsgerustes 8 wird zuerst
der vom Erweiterungsteil 20 gebildete Teil des Anfahr-
kopfes 13 auf das MaB der gewiinschten GuBstrang-
dicke 18 dickenreduziert und im weiteren der
nachfolgende GuBstrang 10. Der Durcherstarrungs-
punkt 34 des GuBstranges wird regelungstechnisch
Uber die Kuhlintensitét beeinfluBt. Im Auslaufbereich
der StranggieBanlage wird der Teil des GuBstranges
10, der den Anfahrkopf 13 enthalt mit einer Brenn-
schneidemaschine abgetrennt.

Es liegt selbstverstandlich im Schutzumfang der
Erfindung, verschiedene verbessernde MaBnahmen,
die bei den einzelnen Ausfiihrungsformen der Erfindung
erwahnt sind, miteinander in anderer Art zu kombinie-
ren. Beispielsweise ist es mdglich, die Ausflihrungsform
mit Doppelwanden zusatzlich mit einer Auskleidung aus
Isoliermaterial zu versehen. Auch ist es méglich, die
von den Doppelwéanden gebildete Luftkammer teilweise
oder zur Ganze mit Isoliermaterial oder einem verform-
baren Verdrangungskérper zu fillen.

Patentanspriiche

1. Anfahrkopf (13) eines Anfahrstranges (14) flr eine
StranggieBanlage mit einer oszillierenden Durch-
laufkokille (1), deren Innenwénde (2) den Form-
hohlraum (3) fur die Schmelze bilden, mit einem der
Durchlaufkokille (1) nachgeordneten, den GuB-
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strang (10) stutzenden Strangfuhrungsgerist (11)
und mit einem Verformungsgerust (8) fur den teiler-
starrten GuBstrang (10), welches dem Strangflh-
rungsgerist (11) vorgeordnet oder innerhalb des
Strangfihrungsgertistes (11) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, daB der Anfahrkopf (13)
von einem Bodenteil (19) und einem vom Bodenteil
aufragenden Erweiterungsteil (20) gebildet ist,
wobei der Bodenteil (19) eine Dicke (22) aufweist,
die im wesentlichen der Strangdicke im Strangfiih-
rungsgerust (11) entspricht und der Erweiterungs-
teil (20) den Formhohlraum (3) der Durchlaufkokille
(1) ausgangseitig abschlieBt und als deformierba-
rer AngieBtrichter ausgebildet ist.

Anfahrkopfnach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Erweiterungsteil (20) von Wan-
den (21, 25) gebildet ist, von denen zumindest zwei
einander gegeniberliegende Wande (21) Gber
einen Teilbereich (23) ihrer Héhenerstreckung (24)
divergierend angeordnet sind.

Anfahrkopfnach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest die Wande (21) mit diver-
gierenden Teilbereichen als Doppelwande mit einer
Luftkammer (32) ausgebildet sind.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die
Wande (21) mit divergierenden Teilbereichen Ver-
starkungsrippen (30) aufweisen.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die gegeniberlie-
genden Wande (21) mit divergierenden Teilberei-
chen durch Wande (25) mit einer Knickfalte (26)
verbunden sind.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Wan-
den (21, 25) des Erweiterungsteils (20) und den
Innenwénden (2) der Durchlaufkokille (1) eine Dich-
tung, vorzugsweise eine Dichtschnur (15), ange-
ordnet ist, die vorzugsweise an der oberen
Berandung des Erweiterungsteiles angeordnet ist.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der vom Bodenteil
(19) und dem Erweiterungsteils (20) gebildete
Kécher (27) fur die Schmelzenaufnahme an seiner
Innenseite, zumindest in einem unteren Bereich
(28), eine Auskleidung aus Isolationsmaterial (29)
aufweist.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 2 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB vorzugsweise mittig,
zwischen den aufragenden Wanden (21, 25) des
Erweiterungsteils (20) ein verformbarer Verdran-
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10.

11.

12

13.

gungskérper (31) angeordnet ist.

Anfahrkopf nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Bodenteil (19)
ein ldsbares Verbindungselement (16) zum Ankop-
peln an den Anfahrkopf (13) aufweist.

Verfahren zum Einleiten eines kontinuierlichen
GieBprozesses an einer StranggieBanlage, ins-
besondere an einer Stahl-StranggieBanlage, mit
einer oszillierenden Durchlaufkokille (1), welche vor
GieBbeginn ausgangsseitig von einem Anfahrkopf
(13) verschlossen wird, mit einem der Durchlaufko-
kille nachfolgenden Strangfiihrungsgertst (11) und
einem dem Strangfihrungsgeriist vorgeordneten
oder innerhalb des Strangflhrungsgeristes ange-
ordneten Verformungsgerist (8), in welchem der
sich mit GieBbeginn bildende GuBstrang (10) nach
dem Austritt aus der Durchlaufkokille in einem
Bereich dickenreduziert wird, in dem er noch einen
flissigen Kern (9) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der deformierbare Anfahrkopf (13) im
Wirkungsbereich des Verformungsgeriistes (11)
zumindest abschnittsweise dickenreduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der einen Bodenteil (19) und einen
von diesem Aufragenden Erweiterungsteil (20) auf-
weisende Anfahrkopf (13) im Bereich des Erweite-
rungsteiles (20) auf das MaB der Dicke (22) des
Bodenteiles (19) dickenreduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anfahrkopf (13) in einem
Bereich dickenreduziert wird, in dem er noch einen
flissigen Kern (9) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB der Anfahrstrang (13) in
einem Bereich dickenreduziert wird, in dem zwi-
schen den aufragenden Wanden (21) des Erweite-
rungsteils (20) ein verformbarer Verdrangungs-
kérper (31) angeordnet ist.
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