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(54)  Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines Kastentragers

(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Kastentragers (4) fir eine Krananlage, mit
einer auleren, ortsfest angeordneten Matrize (1) und ei-
ner innerhalb der Matrize beweglich angeordneten Pa-
trize (2), zwischen denen ein umlaufender Spalt zur Ein-
bringung von Blechen (41, 42) gebildet ist, die in zwi-

Fig. 1

schen Matrize (1) und Patrize (2) angeordneter Position
einen Kasten ausbilden. Die Patrize (2) ist mit einem Seil
verbunden, Uber das die Patrize (2) horizontal in Position
innerhalb der Matrize (1) gehalten ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Kastentragers (4).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Kastentragers fiir eine Laufkrananlage
nach dem Patentanspruch 1. Die Erfindung betrifft wei-
terhin ein Verfahren zur Herstellung eines Kastentragers
fur eine Krananlage nach dem Patentanspruch 12.
[0002] In Laufkrananlagen kommen als Kranbriicken
haufig Kastenprofile zum Einsatz. Zur Herstellung dieser
Kastenprofile sind unterschiedliche Verfahren bekannt.
Eine Fertigungsmaoglichkeit besteht darin, ein Blech U-
férmig zu kanten und es nachfolgend mit einem Deck-
blech zu verschlieRen. Dabei ist die Lange des resultie-
renden herstellbaren Profils wesentlich durch die GroRe
der Kantbank bestimmt. Eine weitere Méglichkeit besteht
darin, ein Kastenprofil durch eine Profilieranlage zu for-
men und dieses mittels einer Ladngsschweillnaht zu ver-
schlielen. Insbesondere fir Kastenprofile groRerer Di-
mensionen hat sich als Fertigungsmethode das Zusam-
menfligen von vier Einzelblechen etabliert. Um die Ble-
che bei der Abfolge der einzelnen Fertigungsschritte ein-
deutig zu positionieren, werden hierbei Schottbleche in
die Kastenkonstruktion eingebracht, welche im Wesent-
lichen in gleichen Abstadnden zueinander positioniert
werden. Die Einzelbleche werden um die Bleche positi-
oniert und mit diesen verschweif3t, wodurch die Einhal-
tung der Geometrie des Kastenprofils gewahrleistet ist.
[0003] Nachteiligan den vorbekannten Fertigungsver-
fahren ist, dass das schweil3technische Zusammenfi-
gen der Schottbleche sowie der Seitenwande und des
Deckels des Kastenprofils sehr zeitintensiv ist und eine
Vielzahl von Positionier- und Ausrichttatigkeiten erfor-
dert.

[0004] Hierwill die Erfindung Abhilfe schaffen. Der vor-
liegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren zur Herstellung eines
Kastentragers fur eine Laufkrananlage zu schaffen, das
eine aufwand- und zeitminimierte Fertigung von Kasten-
profilen ermdglicht. Geman der Erfindung wird diese Auf-
gabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 1 geldst.

[0005] Mit der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Kastentragers fur eine Laufkrananlage ge-
schaffen, die eine aufwand- und zeitminimierte Fertigung
von Kastentragern ermdglicht. Durch die Anordnung ei-
ner ortsfesten Matrize mit einer innerhalb dieser Matrize
beweglich angeordneten Patrize, zwischen denen ein
umlaufender Spalt zur Einbringung von Blechen gebildet
ist, die in zwischen Matrize und Patrize angeordneter Po-
sition einen Kasten ausbilden ist eine eindeutige Positi-
onierung der Bleche ermdglicht. Die Anordnung von
Schottblechen in die Kastenkonstruktion zur definierten
Positionierung ist nicht erforderlich. Dabei ist die Matrize
mit einem Seil verbunden, liber welches diese horizontal
in Position innerhalb der Matrize gehalten ist.

[0006] In Weiterbildung der Erfindung ist die Matrize
durch wenigstens einen in Héhe und/oder Breite verstell-
baren Rahmen gebildet. Vorteilhaft sind zwei oder meh-
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rere Matrizenrahmen in Folge angeordnet. Hierdurch
kénnen die noch nicht miteinander verbundenen Bleche
als bereits geflihrte Kastentrager in ihrer Geometrie ver-
andert werden. So kann beispielsweise durch das Ver-
drehen zweier Rahmen zueinander ein schraubenférmi-
ger Kasten erzeugt werden.

[0007] Bevorzugt sind wenigstens drei parallel zuein-
ander beabstandete Rahmen angeordnet, wobei we-
nigstens ein mittlerer Rahmen eine gegentiber den b-
rigen Rahmen verschiedene Hohe aufweist. Durch einen
Hohenversatz von zwei Matrizen zu einer mittleren Ma-
trize kann dem Kastentrager eine Sichelform gegeben
werden, wobei unter Belastung im Einsatz eine gerade
horizontale Optik erzielt ist. Die jeweilige durch Anstel-
lung der Rahmen erzielte Form kann anschlieRend durch
schweifltechnische Verbindung zum Zeitpunkt des
Schweillens "eingefroren" werden.

[0008] In Ausgestaltung der Erfindung sind Matrize
und/oder Patrize an ihren den eingelegten Blechen zu-
gewandten Seiten mit Andruckrollen versehen. Hier-
durch ist ein Durchziehen der Bleche durch den Spalt
zwischen Matrize und Patrize erleichtert.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Matrize beabstandet zu dem zwischen Matrize und Pa-
trize gebildeten Spalt mit Magneten zur Vorpositionie-
rung eingefiihrter Bleche versehen. Hierdurch ist eine
seitliche Stabilisierung der Bleche erzielt.

[0010] In Weiterbildung der Erfindung ist der zwischen
Matrize und Patrize gebildete Spalt derart ausgebildet,
dass nach Einbringen der Bleche in den Spalt ein Kasten
mit trapezférmigem Querschnitt gebildet ist. Hierdurch
ist die Belastbarkeit des erzielten Kastentragers erhoht.
Dabei ist die Matrize bevorzugt derart ausgebildet, dass
deren Seitenwangen neigbar sind, wodurch unterschied-
liche Trapezformen erzielbar sind.

[0011] In Weiterbildung der Erfindung nimmt die Ma-
trize eine durch diese verlaufende Fiihrungsschiene auf,
deren Laufflache eine Matrizenseite ausbildet. Hierdurch
ist eine durchgehende horizontale Fiihrung der zu einem
Kastentrager verschweillten Bleche erzielt. Bevorzugtist
die Fuhrungsschiene entlang ihrer Auflageflache mit
Walzkdrpern versehen. Hierdurch ist die Reibung zwi-
schen bodenseitigem Blech und der Flhrungsschiene
vermindert, wodurch ein Durchziehen der Bleche durch
den zwischen Matrize und Patrize gebildeten Spalt zur
nachfolgenden Verschweiung erleichtert ist.

[0012] In Ausgestaltung der Erfindung ist ein Zugmo-
dul zur Durchfiihrung von Blechen zwischen Matrize und
Patrize angeordnet. Hierdurch ist ein kontinuierliches
Durchziehen der Bleche durch den zwischen Matrize und
Patrize gebildeten Spalt erzielt. Dabei umfasst das Zug-
modul vorzugsweise eine Blechaufnahme, die mit we-
nigstens einem Seil verbunden ist, das auf wenigstens
eine angetriebene Seilwinde aufwickelbar ist. Die Blech-
aufnahme ist dabei vorteilhaft mit Klemmvorrichtungen
zur Befestigung an den zu ziehenden Blechen versehen.
[0013] In Weiterbildung der Erfindung ist eine
Schweilvorrichtung zum abschnittsweisen Verschwei-
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Ren von durch den Spalt zwischen Matrize und Patrize
gefihrten Blechen angeordnet. Hierdurch ist ein konti-
nuierlicher Fertigungsprozess erzielbar, bei dem die Ble-
che kontinuierlich durch den zwischen Matrize und Pa-
trize gebildeten Spalt gezogen und anschlieRend mitein-
ander verschweilRt werden. Sinnvoller Weise umfasstdie
Schweilieinrichtung hierzu wenigstens vier Schweilein-
heiten, die an den jeweiligen Blechstol3kanten positio-
niert sind.

[0014] Die gestellte Aufgabe wird weiterhin durch ein
Verfahren zur Herstellung eines Kastentragers mit den
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Patentan-
spruchs 12 gel6st. Dadurch, dass zunachst vier Bleche
in Zugrichtung des mit der Patrize verbundenen Seils
durch den zwischen Matrize und Patrize gebildeten Spalt
gefuhrt werden, so dass diese einen Kasten ausbilden,
werden die Bleche positionsgenau angestellt. Dadurch
dass diese nachfolgend an ihrem die Matrize durchdrin-
genden Ende miteinander verschweil3t werden, wonach
die Bleche abschnittsweise oder kontinuierlich weiter
durch die Matrize gezogen und miteinander verschweif3t
werden, ist die Herstellung eines Kastentragers in einem
kontinuierlichen Prozess ermdglicht. Im Gegensatz zu
den im Stand der Technik bekannten Fertigungsverfah-
ren fir groRere Kastentrager, bei denen vier oder mehr
Bleche um angeordnete Schottbleche herum positioniert
und nach und nach verschweif3t werden, liegt dem erfin-
dungsgemafien Fertigungsverfahren der Gedanke zu-
grunde, eine Auflenmatrize anzuordnen, die bevorzugt
in Form eines Rahmens ausgebildet ist, der genauso
groB ist, wie die AuBRenmessungen des zu fertigenden
Kastentragers, wobei die Aullenmatrize ortsfest ange-
ordnet ist. Zudem ist eine innerhalb der Matrize ange-
ordnete Patrize angeordnet, die ebenfalls in Form eines
inneren Rahmens ausgebildet sein kann und deren Ab-
messungen der Innenkontur des Kastentragers ent-
spricht. Die Patrize ist frei beweglich und wird in Langs-
richtung des zu fertigenden Kastentragers mit einem Seil
oder auch einer Kette in Position gehalten. Es werden
vier Einzelbleche jeweils zwischen Matrize und Patrize
positioniert und so durch den zwischen Matrize und Pa-
trize gebildeten Spalt bewegt und nachfolgend miteinan-
der verschweilf3t.

[0015] In Weiterbildung der Erfindung werden die Ble-
che endseitig mit einer Zugvorrichtung verbunden, mit-
tels der sie durch die Matrize gezogen werden. Hierdurch
ist eine gleichmaRige Bewegung der Bleche durch den
Spalt zwischen Matrize und Patrize gewahrleistet. Wah-
rend des Durchziehens erfolgt die schweiltechnische
Verbindung der Einzelbleche, so dass am Ende des Pro-
zesses ein geschlossenes Kastenprofil gebildet ist.
[0016] Inweiterer Ausgestaltung der Erfindung werden
die Bleche mittels Magneten gegen innerhalb der Matrize
angeordnete Rolle gezogen. Hierdurch ist eine seitliche
Stabilisierung der Bleche erzielt.

[0017] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den tbrigen Unteranspriichen an-
gegeben. Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
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den Zeichnungen dargestellt und wird nachfolgend im
Einzelnen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1  die schematisch Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung eines Kastentragers mit
zur Fertigung bereitgestellten Blechen;

die Anordnung aus Figur 1 mit zwischen Ma-
trize und Patrize eingefiihrten Blechen;

die Anordnung aus Figur 2 mit zwischen Ma-
trize und Patrize durchgefiihrten Blechenden
(Positionierung fur kontinuierlichen
Schweiliprozess);

die Darstellung der Anordnung gemaf Figur
3 mit vollstandig geschweilRtem Kastentrager
und

die schematische Darstellung der Patrize der
Vorrichtung aus Figur 1.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

[0018] Die als Ausfiihrungsbeispiel gewahlte Vorrich-
tung zur Herstellung eines Kastentragers fiir eine Lauf-
krananlage ist im Wesentlichen gebildet aus einer Matri-
ze 1 sowie einer Patrize 2 zur definierten Anstellung der
zu verschweilRenden Bleche 41 sowie Férdermodule 3
zur Férderung und Fihrung der zu einem Kastentrager
4 angestellten Bleche 41,42.

[0019] Die Matrize 1 ist im Ausfiihrungsbeispiel gebil-
det durch ein Standerwerk 11 mit zwei beabstandet zu-
einander angeordneten oberen Horizontaltrdgern 12 so-
wie einem mittig sowie vertikal beabstandet zu diesen
oberen Horizontaltrdgern 12 angeordneten unteren Ho-
rizontaltrager 13. Die Horizontaltrager 12, 13 sind im Aus-
fuhrungsbeispiel als Rechteckhohlprofile ausgebildet.
An ihrer dem unteren Horizontaltrdger 13 zugewandten
Innenseite sind an dem oberen Horizontaltragern 12 be-
abstandet zueinander zwei Andruckrollen 14 angeord-
net. Gleichsam ist an dem unteren Horizontaltrager 13
an seiner dem oberen Horizontaltragern 14 zugewand-
ten Seite beabstandet zueinander ebenfalls zwei An-
druckrollen 14 angeordnet. Der vertikale Abstand der An-
druckrollen der oberen Horizontaltrdger 12 und des un-
teren Horizontaltrédgers 13 entspricht der Héhe des zu
fertigenden Kastentragers 4. Anstelle der oberen und un-
teren Horizontaltrdger kénnen auch umlaufende Rah-
men angeordnet sein.

[0020] Beidseitig des unteren Horizontaltrdgers 13
sind parallel zueinander zwei Férdermodule 3 angeord-
net. Die Férdermodule 3 sind aus Vierkantprofilen gebil-
det und weisen an ihrer den oberen Horizontaltragern 12
zugewandten Oberseiten jeweils beabstandet zueinan-
der zwei Férderrollen 31 auf. Zwischen den jeweils bei-
den Foérderrollen 31 der beiden Férdermodule 3 sind be-
abstandet zueinander zwei vertikale Seitenarme 32 an-
geordnet, die an ihrem oberen Ende jeweils mit einem
nach innen auskragenden Ansteller 33 versehen sind.
Endseitig sind an den Ansteller beidseitig vertikal beab-
standet zueinander zwei Andriickrollen 34 angeordnet.
Der horizontale Abstand der Andrickrollen 34 der An-
steller 33 entspricht dem AuRenmal} der beiden Seiten-
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bleche 42 zu fertigenden Kastentragers 4.

[0021] Die Patrize 2 ist im Ausfiihrungsbeispiel durch
drei parallel zueinander angeordnete Rechteckprofile 21
gebildet, welche endseitig jeweils mit einem Kopfteil 22
verbunden sind, so dass einim Wesentlichen quaderfor-
miger Korper gebildet ist. An einem Ende ist das Kopfteil
22 mit einer Ose 23 zur Befestigung des Halteseils 5
versehen. Die beiden duReren Rechteckprofile 21 sind
an ihrer nach auf3en gerichteten Ober- bzw. Unterseite
jeweils mit sechs horizontalen Andriickrollen 24 verse-
hen, die paarweise beabstandet zueinander angeordnet
sind. Die horizontalen Andrickrollen 24 sind dabei derart
angeordnet, dass sie seitlich Uber die Rechteckprofile
hinausragen.

[0022] Das mittlere Rechteckprofil ist an seinem nach
aullen gerichteten Seitenwanden jeweils mit einer recht-
eckférmigen Aussparung 211 versehen, aus der eine in-
nerhalb des mittleren Rechteckprofils 21 herausragende
horizontale Andriickrolle 24 hinausragt. Die horizontalen
Andriickrollen 24 der Patrize 2 sind derart angeordnet,
dass sie mit ihren iber die Rechteckprofile 21 hinausra-
genden Teilen auf einer parallel zu der Anordnung der
Rechteckprofile 21 angeordneten gedachten Ebene auf-
liegen. Der Abstand dieser beiden parallel zueinander
angeordneten Ebenen entspricht dem Abstand der bei-
den Seitenbleche 42 des zu fertigenden Kastentragers 4.
[0023] Weiterhin sind an den beiden duleren Recht-
eckprofilen 21 der Patrize 2 endseitig vertikale Andriick-
rollen 25 angeordnet, welche Uber die Rechteckprofile
21 hinausragen. Auch die vertikalen Andriickrollen 25
sind jeweils derart angestellt, dass sie auf einer parallel
zur Ober- bzw. Unterseite der dulReren Rechteckprofile
21 angeordneten gedachten Ebene anliegen. Der Ab-
stand dieser beiden horizontalen Ebenen entspricht da-
bei dem Abstand der positionierten Deckbleche 41 des
zu fertigenden Kastentragers 4.

[0024] Beidseitig der Matrize 1 sind jeweils beabstan-
det zueinander jeweils zwei weitere Fordermodule 3, 3’
angeordnet, wobei lediglich die beiden Férdermodule 3,
die auf der dem Halteseil 5 zugewandten Seite angeord-
net sind mit Ansteller 33 aufweisenden Seitenarmen 32
versehen sind. Bei den auf der gegenuberliegenden Sei-
te angeordneten Férdermodulen 3’ sind die Seitenarme
32 nicht erforderlich, da die Bleche 41, 42 hier bereits
verschweildt sind.

[0025] Zur Herstellung eines Kastentragers werden
zunachst zwei Seitenbleche 42 sowie zwei Deckbleche
41 auf den Férdermodulen 3 angeordnet und in den Be-
reich der Matrize 1 geschoben, so dass die Andruckrollen
14 der Matrize 1 aul3en an den Deckblechen 41 anliegen.
Nachfolgen wird die Patrize 2 in den von den Deckble-
chen 41 und Seitenblechen 42 gebildeten Hohlraum ge-
schoben, wobei die horizontalen Andriickrollen 24 innen
an den Seitenblechen 42 und die vertikalen Andrtickrol-
len 25 innen an den Deckblechen 41 anliegen. Die Sei-
tenbleche 42 sind nun zwischen den horizontalen An-
driickrollen der Patrize 2 und dem Andrickrollen 34 der
Ansteller 33 der Férdermodule 3 gefiihrt. Weiterhin sind
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die Seitenbleche 42 zwischen den vertikalen Andriick-
rollen 25 der Patrize 2 und den Andruckrollen 14 der Ma-
trize 1 gefiihrt. Das mit der Ose 23 der Patrize 2 verbun-
dene Halteseil ist durch den zwischen den Deckblechen
41 und den Seitenblechen 42 gebildeten Hohlraum 32
geflihrt und endseitig derart ortsfest fixiert, dass die Pa-
trize mittig zwischen den Andruckrollen 14 der oberen
Horizontaltrdger 12 und des unteren Horizontaltragers
13 der Matrize 1 gehalten ist (vgl. Figur 2).

[0026] Nachfolgend werden die Deckbleche 41 und
Seitenbleche 42 durch den zwischen Matrize 1 und Pa-
trize 2 gebildeten Spalt geflihrt, bis die Bleche 41, 42 aus
der Matrize 1 herausragen. AnschlieRend werden die
Bleche 41, 42 an ihren die Matrize 1 durchdringenden
Ende miteinander verschweif3t, wonach die Bleche end-
seitig mit einer - nicht dargestellten - Zugvorrichtung ver-
bunden werden, mittels der sie durch die Matrize 1 ge-
zogen werden. Die Bleche werden nun kontinuierlich
Uber - nicht dargestellte - Schweilleinrichtungen, die je-
weils an einer StolRkante zwischen zwei Blechen 41, 42
positioniert sind, unter kontinuierlichem Vorschub der
Bleche 41, 42 miteinander verschweil3t. Ergebnis ist ein
Kastentrager, der nachfolgend endseitig mit einem Deck-
blech geschlossen werden kann. Dieser Kastentrager ist
gegenuber dem Stand der Technik wesentlich schneller
und aufwandminimiert herstellbar. Zudem ist der Kast-
entrager aufgrund der nunmehr fehlenden im Stand der
Technik vorhandenen Schottbleche deutlich gewichtsre-
duziert ausgebildet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Kastentragers (4)
fir eine Krananlage, mit einer auf3eren, ortsfest an-
geordneten Matrize (1) und einer innerhalb der Ma-
trize beweglich angeordneten Patrize (2), zwischen
denen ein umlaufender Spalt zur Einbringung von
Blechen (41, 42) gebildetist, die in zwischen Matrize
(1) und Patrize (2) angeordneter Position einen Kas-
ten ausbilden, wobei die Patrize (2) mit einem Seil
verbunden ist, Gber das die Patrize (2) horizontal in
Position innerhalb der Matrize (1) gehalten ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Matrize (1) durch wenigstens ei-
nen in Héhe und/oder Breite verstellbaren Rahmen
gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens drei parallel zuein-
ander beabstandete Rahmen angeordnet sind, wo-
bei wenigstens ein mittlerer Rahmen eine gegeni-
ber den Ubrigen Rahmen verschiedene Hoéhe auf-
weist.

4. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Matrize (1)
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und/oder Patrize (2) an ihren den eingelegten Ble-
chen zugewandten Seiten mit Andriickrollen (14, 24,
25, 34) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Matrize (1) beabstandet zu dem
zwischen Matrize (1) und Patrize (2) gebildeten Spalt
mit Magneten zur Vorpositionierung eingefuihrter
Bleche versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen
Matrize (1) und Patrize (2) gebildete Spaltderart aus-
gebildet ist, dass nach Einbringen der Bleche (41,
42)inden Spalt ein Kasten mit trapezférmigen Quer-
schnitt gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Matrize
(1) eine durch diese verlaufende Flhrungsschiene
aufnimmt, deren Laufflache eine Matrizenseite aus-
bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flhrungsschiene entlang ihrer
Auflageflache mit Walzkérpern versehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zugmodul
zur Durchfiihrung von Blechen (41, 42) zwischen
Matrize (1) und Patrize (2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zugmodul eine Blechaufnahme
umfasst, die mit wenigstens einem Seil verbunden
ist, das auf wenigstens eine angetriebene Seilwinde
aufwickelbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schweillvorrichtung zum abschnittsweisen Ver-
schweilen von durch den Spalt zwischen Matrize
(1) und Patrize (2) gefuihrten Blechen (41, 42) ange-
ordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Kastentragers (4)
fur eine Krananlage mit einer Vorrichtung nach ei-
nem der vorgenannten Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zunachst vier Bleche (41, 42)
in Zugrichtung des mit der Patrize (2) verbundenen
Seils (5) durch den zwischen Matrize (1) und Patrize
(2) gebildeten Spalt gefiihrt werden, sodass diese
einen Kasten ausbilden, nachfolgend die Bleche (41,
42) an ihrem die Matrize (1) durchdringenden Ende
miteinander verschweil3t werden, wonach die Ble-
che (41, 52) abschnittsweise oder kontinuierlich wei-
ter durch die Matrize (1) gezogen und miteinander
verschweilt werden.
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13.

14.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bleche endseitig mit einer Zug-
vorrichtung verbunden werden, mittels der sie durch
die Matrize (1) gezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bleche mittels Magneten
gegen innerhalb der Matrize (1) angeordnete An-
drickrollen gezogen werden.
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