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(54) Anfahrvorrichtung für eine Stranggiessanlage

(57) Die Erfindung betrifft eine Anfahrvorrichtung für
eine Stranggießanlage, insbesondere für Rundstrang-
guss, zur Einführung in die Stranggießkokille, beste-
hend aus einem Angießelement (3) und einem mit dem
Angießelement (3) über ein Kupplungselement (2) lös-
bar verbundenen Kopfglied (9) eines Kaltstranges, wo-
bei

- unter Zwischenschaltung eines auf dem Kopfglied
(9) aufliegenden und den Kokillenquerschnitt aus-
füllenden und das Kopfglied (9) vom flüssigen Me-
tall trennenden Dichtelementes (4), der Strang
nach dem Erkalten mit dem Angießelement (3) fest
verbunden,

- das Angießelement (3) und das Kupplungselement
(2) einteilig ausgeführt,

- die Verbindung zwischen dem Kopfglied (9) und
dem Kupplungselement (2) als leicht lösbare Ha-
kenverbindung aus geführt ist.



EP 1 525 930 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anfahrvorrichtung
für eine Stranggießanlage, insbesondere für Rund-
strangguss, gemäß Patentanspruch 1.
[0002] Anfahrvorrichtungen zur Einführung in die
Stranggießkokille bestehen im Regelfall aus einem An-
gießelement und einem mit dem Angießelement über
ein Kupplungselement verbindbaren Kopfglied eines
Kaltstranges.
[0003] Aus der DE 36 29 043 A1 ist eine entsprechen-
de Anfahrvorrichtung für Rund- oder Profilstrangguss
bekannt. Das Kopfglied weist gegenüber der Kokille ei-
nen kleineren Querschnitt auf, um nach dem Angießen
den Kaltstrang mit dem Kopfglied problemlos aus der
Kokille ziehen zu können. Der vorhandene Spalt zwi-
schen Kopfglied und Kokille wird unter Zwischenschal-
tung eines auf dem Kopfglied aufliegenden und den Ko-
killenquerschnitt ausfüllenden Dichtelementes abge-
dichtet. Diese Abdichtung ist notwendig, um einen
Durchtritt des flüssigen Metalls zum Kopfglied und damit
eine Verschmelzung mit diesem zu vermeiden.
[0004] Üblicherweise ist die Kokille zur Verbesserung
der Wärmeabfuhr intensiv gekühlt. Der vergossene
Strang ist nach dem Erkalten mit der Anfahrvorrichtung
fest verbunden, so dass über den mit der AnfahrVorrich-
tung verbundenen Kaltstrang der neue Warmstrang ei-
ner Treib- und Richtanlage zugeführt werden kann.
[0005] Nach Austritt des Kaltstranges aus der Treib-
und Richtaniage wird das Kopfglied des Kaltstranges
vom Kupplungselement gelöst und für das nächste An-
gießen eines neuen Stranges vorbereitet. Das
Angießelement selbst wird mit dem damit verbundenen
Warmstrangende nach Erkalten abgetrennt und ver-
schrottet.
[0006] Bei der bekannten Anfahrvorrichtung besteht
das Angießelement unter anderem aus einem Rohrab-
schnitt, der gegenüber der Innenwand der
Stranggießkokille einen umlaufenden Spaltraum bildet.
Zwischen Angießelement und Kopfglied ist ein die Ko-
killenwand berührendes Dichtelement angeordnet, wel-
ches den zwischen Kopfglied und Kokillenwand vorhan-
denen Spalt abdichtet.
[0007] Die Verbindung des Kupplungselementes mit
dem Rohrabschnitt wird über einen durch das Kupp-
lungselement und den Rohrabschnitt hindurchgesteck-
ten Querbolzen realisiert, der damit ein weiteres Teil des
Angießelementes bildet.
[0008] Die Verbindung des Kupplungselementes mit
dem Kopfglied des Kaltstranges geschieht ebenfalls
über einen beide Elemente verbindenden Querbolzen.
[0009] Beim Angießen eines neuen Stranges gelangt
das schmelzflüssige Metall in den Rohrabschnitt und
den Spaltraum zur Kokillenwand, wodurch nach dem
Erkalten der Schmelze eine kraftschlüssige Verbindung
mit dem aus Rohrabschnitt und Querbolzen bestehen-
den Angieß- und dem mit der Schmelze in Kontakt kom-
menden oberen Teil des Kupplungselementes erreicht

wird.
[0010] Diese Anfahrvorrichtung hat jedoch mehrere
Nachteile. Einerseits ist die Konstruktion, bestehend
aus einem mehrteiligen Angießelement und einem
Kupplungselement aufwändig in der Fertigung und der
Montage, und durch die Teilevielfalt entstehen zusätzli-
che Kosten bei der Anschaffung und Lagerhaltung.
[0011] Da für jeden zu vergießenden Strang ein neuer
Rohrabschnitt mit Bolzen und Kupplungselement ver-
wendet werden muss, verteuert dies die Herstellkosten
für Strangguss erheblich.
[0012] Außerdem hat diese Anfahrvorrichtung den
Nachteil, dass die Montage und Demontage des Verbin-
dungsbolzens zwischen Kupplungselement und Kopf-
teil des Kaltstranges sehr zeitaufwändig ist. Ein weiterer
Nachteil besteht darin, dass der Bolzen nach dem Aus-
tritt aus der Stranggießanlage durch Deformationen auf-
grund betrieblicher Beanspruchung oder aufgrund un-
terschiedlicher Wärmedehnungen so im Kupplungszap-
fen festgeklemmt ist, dass er sich gar nicht lösen lässt.
[0013] Wenn ein Lösen des Kopfgliedes von der An-
gießvorrichtung durch Entfernen des Bolzens wirt-
schaftlich nicht mehr vertretbar ist, muss der restliche
Kaltstrang vom Kopfglied gelöst werden. Das Kopfglied
des Kaltstranges ist dann nicht mehr verwendbar und
muss zusammen mit dem abgetrennten Gießkopf des
Warmstranges und der Angießvorrichtung verschrottet
werden. Neben dem zusätzlichen Zeitaufwand verur-
sacht dies weitere Kosten für die Ersatzbeschaffung des
neuen Kopfgliedes.
[0014] Außer dem fallweise zeitintensiven Lösen der
Verbindung des Kopfgliedes vom Kupplungselement
entstehen durch den Bolzen als weiterem Verbindungs-
element zusätzliche Kosten für dessen Anschaffung
und Lagerhaltung.
[0015] Den Nachteil eines zusätzlichen Elementes
zum Verbinden des Kalistrangkopfes mit dem Kupp-
lungselement vermeidet die aus der DE 44 06 012 C2
bekannte Anfahrvorrichtung für Brammenstrangguss.
[0016] Bei dieser Vorrichtung wird das Kopfglied des
Kaltstranges mit dem Kupplungselement durch Einhän-
gen verbunden. Das Einhängen geschieht über T-Nuten
im Kopfglied, wobei entsprechende T-förmige Gegen-
stücke am Kupplungselement formschlüssig eingreifen.
[0017] Diese Vorrichtung hat den Nachteil, dass die
Herstellung der T-förmigen Verbindungselemente nur
sehr aufwändig herzustellen und speziell für Rund-
stranggießanlagen unwirtschaftlich und unpraktikabel
ist.
[0018] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anfahrvor-
richtung, insbesondere für Rundstranggießanlagen an-
zugeben, die kostengünstig herstellbar, einfach zu mon-
tieren und demontieren und ohne die beschriebenen
Nachteile bekannter Vorrichtungen ist.
[0019] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Anspruches 1 gelöst, wobei vorteilhafte Ausgestaltun-
gen Gegenstand von Unteransprüchen sind.
[0020] Nach der Lehre der Erfindung wird eine An-
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fahrvorrichtung verwendet, bei der als wesentliche
Merkmale das Angießelement und das Kupplungsele-
ment einteilig ausgeführt und die Verbindung zwischen
dem Kupplungselement und dem Kopfglied des
Kaltstranges als leicht lösbare und wieder einhängbare
Hakenverbindung ausgeführt ist.
[0021] Der Vorteil dieser Anfahrvorrichtung ist, dass
sich durch die einteilige Ausführung des Angieß- und
Kupplungselementes die Fertigungs-, Montage- und
Lagerhaltungskosten und damit die Kosten für die
Stranggusserzeugung insgesamt deutlich verringern.
[0022] Die tatsächliche Ausgestaltung des
Angießelementes dieser einteiligen Ausführung kann
beliebig sein, jedoch müssen die gestellten Anforderun-
gen an die Verbindung des flüssigen Stranges mit dem
Angießelement erfüllt werden. Für die konkrete Form
des Angießelementes bieten sich deshalb vorteilhaft
pilzkopfartige Ausbildungen mit Hinterschneidungen
an, die eine innige Verbindung mit dem Gießstrang er-
lauben.
[0023] In einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung, die sich durch einfache Herstellbarkeit und
Funktionssicherheit auszeichnet, besteht das
Angießelement aus einem stegförmigen Abschnitt, des-
sen kökillenseitiger Endbereich hakenförmig ausgebil-
det ist. Der kopfgliedseitige Endbereich des Steges ist
als Kupplungselement ausgebildet.
[0024] Beim Angießen umschließt das in die gekühlte
Kokille eingefüllte schmelzflüssige Metall den Stegab-
schnitt mit dem hakenförmigen Endbereich, wobei das
Metall durch die gekühlte Innenwand der Stranggießko-
kille eine intensive Kühlung erfährt. Durch die durch die
Hakenform realisierte Hinterschneidung wird in vorteil-
hafter Weise eine kraft- und formschlüssige Verbindung
zwischen dem erkaltenden Metall und dem Angießele-
ment sichergestellt.
[0025] Zur weiteren Verbesserung der Kraftübertra-
gung vom Kaltstrang auf den Gießstrang, z. B. bei
Gießsträngen größerer Abmessungen, kann der als Ha-
ken ausgeformte Endbereich des Steges in vorteilhafter
Weise auch als Doppel- oder sogar Vierfachhaken aus-
gebildet sein. Denkbar sind jedoch auch weitere Ab-
wandlungen dieser Hakenform, soweit sie einer verbes-
serten Anbindung des Gießstranges an das Angießele-
ment dienlich sind.
[0026] Das zur Abdichtung zwischen der Kokillen-
wand und dem mit einem kleineren Durchmesser ver-
sehenen Kopfglied des Kaltstranges notwendige Dicht-
element, besteht nach einer vorteilhaften Ausgestaltung
aus der eigentlichen den Kokillenquerschnitt im We-
sentlichen ausfüllenden Dichtscheibe und aus einer mit
dem Kupplungselement verbindbaren Metallplatte.
[0027] Die Metallplatte hat die Aufgabe, dem flüssi-
gen Metall im kopfgliednahen Bereich die Wärme zu
entziehen und zu einer schnellen Erstarrung der
Schmelze zu führen, wobei die aus flexiblem Material,
vorzugsweise aus Pappe hergestellte Dichtscheibe, die
Abdichtfunktion zwischen Kokillenwand und Kopfglied

übernimmt.
[0028] Zur Verkürzung der Montagezeit ist die Metall-
platte vorteilhaft, zeitlich unabhängig schon vormontiert
an dem Kupplungselement angeordnet.
[0029] Um die Abkühlung des schmelzflüssigen Me-
talls in der Anfahrvorrichtung zu intensivieren, werden
nach einem weiteren Merkmal der Erfindung auf der
dem Angießelement zugewandten Seite des Dichtele-
mentes bzw. der Metallplatte Kühlschrottteile angeord-
net, die dem flüssigen Metall Schmelzwärme entziehen
und dadurch eine zusätzliche Kühlung bewirken.
[0030] Ein weiterer wesentlicher Vorteil dieser An-
fahrvorrichtung ist, dass die Verbindung zwischen dem
Kopfglied des Kaltstranges und dem Kupplungselement
der Angießvorrichtung jetzt durch die einfache Haken-
verbindung, ohne zusätzliches Verbindungselement,
sehr schnell hergestellt und ebenso schnell wieder ge-
löst werden kann. Dies spart Montage- und Demonta-
gezeit und die damit verbundenen Kosten.
[0031] Zur Realisierung der erfindungsgemäßen Ha-
kenverbindung, ist das Kopfglied des Kaltstranges am
verbindungsseitigen Ende als Haken ausgebildet, wo-
bei das verbindungsseitige Ende des Kupplungsele-
mentes eine zur Verhakung mit dem Kopfglied geeigne-
te Endenausbildung aufweist. Dies kann beispielsweise
ebenfalls ein Haken sein oder ein Halteelement, wel-
ches vom Haken des Kopfgliedes umgriffen werden
kann.
[0032] Es ist auch denkbar, dass die Angießvorrich-
tung am verbindungsseitigen Ende als Haken ausgebil-
det ist und das verbindungsseitige Ende des Kopfglie-
des eine zur Verhakung mit dem Kupplungselement ge-
eignete Endenausbildung aufweist.
[0033] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der An-
fahrvorrichtung ist der Verbindungsbereich in den ver-
bindungsseitigen Endbereich des Kopfgliedes hinein
verlegt, wodurch erreicht wird, dass die Hakenverbin-
dung beispielsweise vor Metallspritzern beim Gießvor-
gang weitestgehend geschützt angeordnet ist.
[0034] Erfindungsgemäß ist der verbindungsseitige
Endbereich des Kopfgliedes stimseitig mit einer über
den gesamten Durchmesser sich erstreckenden Aus-
nehmung versehen. Das stirnseitige Ende der Ausneh-
mung weist zu beiden Seiten einen einen Haken bilden-
den Absatz und der zu verbindende Endbereich des
Kupplungselementes einen zum Einhaken in die Aus-
nehmung geeigneten Endbereich auf. Dies kann bei-
spielsweise eine bolzenartige Verdikkung sein.
[0035] Im endmontierten Zustand befindet sich der
mit dem den Haken bildenden Absatz verbundene End-
bereich der Angießvorrichtung im Bereich der Ausneh-
mung des Kopfgliedes und ist somit gut vor Umge-
bungseinflüssen geschützt. Unter Belastung liegt dann
die bolzenartige Verdickung des Kupplungselementes
an der Stirnseite des Absatzes an.
[0036] Da diese Verbindung betriebsbedingt hohen
mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt ist, ver-
schleißt dieser Absatz relativ stark. Um bei einem ver-
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schlissenem Absatz nicht das ganze Kopfteil des
Kaltstranges austauschen zu müssen, ist der Absatz
nach einem vorteilhaften Merkmal als ein separates mit
der Ausnehmung verbindbares Teil ausgebildet. Diese
Verbindung kann durch Verschweißen oder Verschrau-
ben hergestellt werden.
[0037] Beim Austausch ist dann nur noch der sehr ko-
stengünstig herzustellende separate Absatz zu erneu-
ern.
[0038] Der Absatz kann auf einfache Weise z. B. aus
Blechmaterial mittels Brennschneiden hergestellt wer-
den.
[0039] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausführungsbeispiels.
[0040] Es zeigen in schematischer Darstellung:

Figur 1 Längsschnitt durch eine erfindungsgemäße
Anfahrvorrichtung,

Figur 2 wie Figur 1, jedoch um 90° gedreht (Schnitt
B-C),

Figur 3 Aufsicht auf den Gegenstand nach Figur 1
aus Richtung des Pfeiles "A".

[0041] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemäße Anfahr-
vorrichtung für eine Rundstranggießanlage, die bereits
fertig montiert, in einer Kokille angeordnet ist.
[0042] Die Anfahrvorrichtung 1 besteht aus einer er-
findungsgemäß einteiligen Ausführung eines
Angießelementes 3 und eines Kupplungselementes 2,
die mit einem Steg 14 miteinander verbunden sind. Der
kokillenseitige Endbereich 15 des Angießelementes 3
ist hakenförmig ausgebildet. Das Kupplungselement 2
ist mit dem Kopfglied 9 eines nicht näher dargestellten
Kaltstranges über eine Hakenverbindung lösbar ver-
bunden.
[0043] Unter Zwischenschaltung eines stirnseitig auf
dem Kopfglied 9 aufliegenden und den Querschnitt der
Kokille 7 ausfüllenden und das Kopfglied 9 vom flüssi-
gen Metall trennenden Dichtelementes 4, wird der Spalt
zwischen der Wandung der Kokille 7 und des einen klei-
neren Durchmesser aufweisenden Kopfgliedes 9 abge-
dichtet.
[0044] Erfindungsgemäß besteht das Dichtelement 4
aus einer stirnseitig auf dem Kopfglied 8 aufliegenden
und aus Pappe bestehenden Dichtscheibe 6, die den
Ringspalt abdichtet und einer darauf angeordneten und
im Vergleich zum Kokillenquerschnitt im Durchmesser
geringfügig kleineren Metallplatte 5. Die Metallplatte 5
ist vor dem Ankuppeln der Anfahrvorrichtung 1 an das
Kopfglied 9 des Kaltstranges am Kupplungselement 2
bereits vormontiert angeordnet.
[0045] Als eine von vielen möglichen Ausführungsar-
ten ist der Endbereich 15 des Angießelementes 3 in die-
ser Darstellung erfindungsgemäß als Vierfachhaken
ausgebildet.
[0046] Vorteilhaft wird das Angießelement 3 mit dem
hakenförmigen Endbereich 15 gemeinsam mit dem

Kupplungselement 2 zunächst als brenngeschnittenes
Teil aus einer ebenen Platte hergestellt, an das recht-
winklig zu den beiden bereits vorhandenen Haken zwei
weitere Haken angeschweißt werden.
[0047] Zur zusätzlichen Kühlung sind unterhalb des
Vierfachhakens auf der Metallplatte 5 Kühlschrottteile 8
angehäuft.
[0048] Zur Verhakung des Kopfgliedes 9 mit dem
Kupplungselement 2 ist der verbindungsseitige Endbe-
reich des Kopfgliedes 9 stirnseitig mit einer über den ge-
samten Durchmesser sich erstreckenden Ausnehmung
11 versehen, in die das Kupplungselement 2 mit einer
bolzenartigen Verdickung 10 eingreift.
[0049] Entsprechend Figur 2 weist das stirnseitige
Ende der Ausnehmung 11, zu beiden Seiten die Aus-
nehmung 11 verkleinernd, einen einen Haken bildenden
Absatz 13, 13' auf. Der bolzenartig verdickte Endbe-
reich 15 des Kupplungselementes 2 kommt nach dem
Einhaken Stirnseitig am Absatz 13, 13' der Ausneh-
mung 11 zur Anlage.
[0050] Im hier dargestellten endmontierten Zustand
befindet sich erfindungsgemäß der mit dem Absatz
13,13' verbundene Endbereich des Kupplungselemen-
tes 2 vollständig im Bereich der Ausnehmung 11.
[0051] Über die Rollenzwangsführung in der Strang-
gießanlage richten sich der hier nicht dargestellte
Warmstrang mit der Anfahrvorrichtung 1 und dem Kopf-
glied 9 des Kaltstranges selbst aus, so dass sich die Ha-
kenverbindung in der Stranggießanlage selbst nicht lö-
sen kann. Erst im Auslaufbereich, wenn der Strang nur
noch über Unterrollen geführt wird, kann das Kopfglied
9 in einfacher Weise aus dem Kupplungselement 2 aus-
gehakt und für einen neuen Einsatz wieder vorbereitet
werden.
[0052] Zum leichteren Verhaken des Kopfgliedes 9
mit dem Kupplungselement 2 ist der Absatz 13, 13' an
der Einhakseite angeschrägt.
[0053] Der Absatz 13, 13` der Ausnehmung 11 ist er-
findungsgemäß in vorteilhafter Weise als separates Teil
hergestellt und am stirnseitigen Ende der Ausnehmung
11 beidseitig angeschweißt.
[0054] Nach Erreichen der Verschleißgrenze werden
die Schweißnähte des Absatzes 13, 13' auf einfache
Weise, beispielsweise durch Abschleifen, entfernt und
ein neuer Absatz 13,13' sehr einfach und kostengünstig
in die Ausnehmung 11 eingesetzt.
[0055] Die in Figur 3 dargestellte Aufsicht auf die An-
fahrvorrichtung gemäß Figur 1 aus Richtung des Pfeiles
"A", zeigt einen Querschnitt durch die Kokille 7 mit dem
darin angeordneten Angießelement 3. Zu erkennen ist
die Ausbildung des Angießelementes 3 als Vierfachha-
ken mit den über dem Querschnitt der Metallplatte 5 an-
geordneten Kühtschrottfieilen 8.
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Bezugszeichenliste

[0056]

Patentansprüche

1. Anfahrvorrichtung für eine Stranggießanlage, ins-
besondere für Rundstrangguss, zur Einführung in
die Stranggießkokille, bestehend aus einem Angie-
ßelement (3) und einem mit dem Angießelement (3)
über ein Kupplungselement (2) lösbar verbundenen
Kopfglied (9) eines Kaltstranges, wobei

- unter Zwischenschaltung eines auf dem Kopf-
glied (9) aufliegenden und den Kokillenquer-
schnitt ausfüllenden und das Kopfglied (9) vom
flüssigen Metall trennenden Dichtelementes
(4), der Strang nach dem Erkalten mit dem An-
gießelement (3) fest verbunden,

- das Angießelement (3) und das Kupplungsele-
ment (2) einteilig ausgeführt,

- die Verbindung zwischen dem Kopfglied (9)
und dem Kupplungselement (2) als leicht lös-
bare Hakenverbindung aus geführt ist.

2. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
dass das Angießelement (3) ein sich vom Dichtele-
ment (4) zur Kokillenseite hin erstreckender Steg
(14) ist, dessen Endbereich (15) hakenförmig aus-
gebildet ist.

3. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 2

Nr. Bezeichnung

1 Anfahrvorrichtung

2 Kupplungselement

3 Angießelement

4 Dichtelement

5 Metallplatte

6 Dichtscheibe

7 Kokille

8 Kühlschrottteile

9 Kopfglied Kaltstrang

10 bolzenartige Verdickung

11 Ausnehmung

12 Anschrägung Absatz

13,13' Absatz

14 Steg

15 Endbereich

dadurch gekennzeichnet,
dass der Endbereich (15) des Steges (14) als Dop-
pelhaken ausgebildet ist.

4. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 2
dadurch gekennzeichnet,
dass der Endbereich (15) des Steges (14) als Vier-
fachhaken ausgebildet ist.

5. Anfahrvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 4
dadurch gekennzeichnet,
dass das Dichtelement (4) aus einer den Kokillen-
querschnitt im Wesentlichen ausfüllenden und dem
Angießelement (3) zugewandten Metallplatte (5)
und einer aus flexiblem Material aufgebauten Dicht-
scheibe (6) besteht, deren Durchmesser geringfü-
gig größer als der Kokillendurchmesser ist.

6. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 5
dadurch gekennzeichnet,
dass die Metallplatte (5) zur Vormontage mit dem
Kupplungselement (2) verbindbar ist.

7. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 5
dadurch gekennzeichnet,
dass die Dichtscheibe (6) aus Pappe besteht.

8. Anfahrvorrichtung nach einem der Ansprüche 5 - 7
dadurch gekennzeichnet,
dass im montierten Zustand auf der Metallplatte (5)
Kühlschrottteile anordenbar sind.

9. Anfahrvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 8
dadurch gekennzeichnet,
dass der verbindungsseitige Endbereich des Kopf-
gliedes (9) stirnseitig eine mindestens quer bis über
die Mittellinie sich erstreckende Ausnehmung (11)
und das stirnseitige Ende der Ausnehmung (11) zu
beiden Seiten einen einen Haken bildenden Absatz
(13, 13') und der zu verbindende Endbereich des
Steges (14) als Kupplungselementes (2) ausgebil-
det ist, welches einen zum Einhaken in die Ausneh-
mung (11) geeigneten Endbereich aufweist, wobei
sich im endmontierten Zustand der sich stirnseitig
mit dem Absatz (13, 13') verhakte Endbereich des
Kupplungselementes (2) vollständig im Bereich der
Ausnehmung (11) befindet.

10. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 9
dadurch gekennzeichnet,
dass der Endbereich des Kupplungselementes (2)
eine bolzenartige Verdickung (10) aufweist.

11. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 9 und 10
dadurch gekennzeichnet,
dass der Absatz (13,13') ein separat mit der Aus-
nehmung (11) verbindbares Teil ist.
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12. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 11
dadurch gekennzeichnet,
dass der Absatz (13, 13') mit der Ausnehmung (11)
verschweißt ist.

13. Anfahrvorrichtung nach Anspruch 11
dadurch gekennzeichnet,
dass der Absatz (13, 13') mit der Ausnehmung (11)
verschraubt ist.

14. Anfahrvorrichtung nach einem der Ansprüche 9 - 13
dadurch gekennzeichnet,
dass der Absatz (13, 13') am einhakseitigen Ende
mit einer Anschrägung (12) versehen ist.
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