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"Verfahren und Vorrichtung zum Rundbiegen von Buchsen "

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Rundbiegen von Buchsen, bei dem eine
Platine in einen Spalt zwischen einem Kern und einem ersten Formstempel
eingelegt wird, der eine erste Formkammer aufweist, deran Innenkontur zur
AuBenkontur der Buchse wenigstens angendhert komplementar ist und sich iber
mindestens desn halben Buchsenumfang erstreckt, dafll durch relatives Einfahren
des Kems in die erste Formkammer die Platine in einer Vorformung etwa U-férmig
gebogen wird, dal durch relatives Einfahren des in der ersten Formkammer
eingetauchten Kerns in eine zweite Formkammer eines zweiten Formstempels die
beiden Schenkel der U-férmig gebogenen Platine in einer Endformung zu einer
Buchse verformt werden und deB die Rander beider Formkammern der beiden
Formstempe! in parallelen Stirnflaichenebenen der Formstempel miinden und diese
Stirnfidchenebenen einander in der geschiossenen Stellung beider Formkammern

wenigstens angenahert berlihren.

Ein Verfahren dieser Art ist bekannt. Die meisten Rundgehduse, Buchsen und
Lagerschalen werden nach diesem Prinzip aus vorgestanzten Platinen gebogen,
allerdings ist das Ergebnis nach der Endférmung unbefriedigend, insbesondere weil
im Bereich der Stimnflichenebenen der Formstempel die Rundungen unvollkommen
sind. lrregularitaten treten auch an den Buchsenenden auf. Eine Nachbearbeitung
durch Kallibrieren der Buchsen ist in der Regel erforderlich. Mit den bekannten
Verfahren sind auch Schleifmarken an den Buchsenoberflachen nicht zu vermeiden
und hochwertige Materialien mit z.B. mehrschichtigen Lagen,
kunststoffbeschichtete Platinen und dergl. sind nach diesem Verfahren ohne

Cberflachenbeschadigungen nicht verarbeitbar,
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Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu dessen

o DurchfGhrung zu schaffen, mit dem bzw. mit der Platinen genauer als bisher
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20

. rundgebogen werden kénnen und dieses Biegen schonender erfolgt, sodal® auch

empfindliche Materialien verarbeitet werden kdnnen.

Das Rundbiegen bezieht sich in den meisten Anwendungsféllen auf das Biegen

'“'rotationssymmetrischer Gegenstinde, wie zylindrischer oder konischer Buchsen,

ist darauf aber nicht beschrinkt. Die Biegeteile kdnnen auch ovale, elliptische,

tropfenférmige und dhnliche Querschnitte aufweisen.

- Die Aufgabe wird bei einem erfindungsgeméBen Verfahren der eingangs genannten

Art dadurch geldst, daB der Kern in die erste Formkammer tiefer eingefahren wird

als es dem Buchsenradius entspricht, sodaR die Buchsenachse nach der

Vorformung im Abstand von der Formstempel-Stirnflichenebene innerhalb der

- ersten Formkammer fliegt.

" Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB der Kern auch in die zweite
- Formkammer tiefer eingefahren wird als es dem Buchsenradius entspricht, sodal

die Buchsenachse nach Endformung der Buchse im Abstand wvon der

Stirnflachenebene des zweiten Formstempels innerhalb dessen Formkammer liegt.

Da die Buchsenmitte vorzugsweise beider Formstempel von deren Stirnebenen

jeweils Gberfahren werden, wird die Buchse im 90°-Bereich und im 270°-Bereich
- - ywesentlich besser gerundet als nach dem bekannten Biegeverfahren, bei dem die

Formstempel jeweils genau bis auf die Buchsenmittenebene fahren. Um dieses

Verfahren durchzufihren, missen mindestens der Kern, vorzugsweise aber auch

der erste Formstempel zwischen Vorformung und Endformung im Querschnitt
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geandert werden Dafur bletet dle erfmdungsgema&e Vomchtung eine Losung an,

auf die nachstehend emgsgangen wu‘d

Eine weitere wichtig'e"Aijs'ges'tal'tﬁng der Erflndung besteht darin, daf 2wischen

' Vorformung und Endformung eme Hllfsformung erfolgt durch die lediglich die

Enden der U-Schenkel der Platme durch relatlves Emfahren des Kerns in die. zwelte_

Formkammer entsprechend deren Wolbung gebogen werden, ohna die zwischen
diesen Enden und der m der Vorformung gewélbten Basls des U-férmigen
Platinenrohlings Iueganden U-Schenkeltelle '~ mitzubiegen. In  dieser
Zwischenformur_rgss,tufg: - wird ._d'e? Rohling also . .in - ein gestrecktes - Rundprofil

verwandeit, wodurch insbesondere -das. prizise Runden der .Buchs.enenden

beginstigt wird.

Obwohl mit dem erfmdungsgema&en Verfahten eln hochgenaues Rundbtegen von
Buchsen mogllch ist, besteht eine weitere Ausgestaltung der Erfmdung darin, daB
die Bearbeitung der Buchse in zwei Arbe_ltseb,en_e_n erfoigt, wobei das Vorformen,
das Hilfsformen und das Endformen der ersten Arbeitsebene zugewiesen sind und

daR die Buchse nach der Endformung axial in die zweite Arbeitsebene geschoben

‘und dort kalibriert wird.

Ein wichﬁges Verfdhre_né_merkm_al besteht. bei der_.Erﬁnd,ung noch darin, daB vor
Be_ginn der Vorformung der Kern durch axiales Einfahren eines Hilfskernes einen
groferen Gesamf_quers_chnitt_ erhdlt, sodal} das Qbérfah_ren der Buchsenmitte durch
mindestens einen der Fdrinstemp_e_l ermdglicht ‘wird. Dieser Hilfskern wird nun
erfindungsgemaR sehr._..v_orteilha_ft__ dazu. vemende‘t,' die Buchse nach ihrer -
Endformung in die 2weite Arbeitsebene auf eine Spreizhiilse der Kalibrierstation zu

schieben.,
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Die Erfindung betrifft weiterhin eine Biegevorrichtung zur DurchfGhrung des

o Biegeverfahrens und diese Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, da der Kern

10

15

20

25

und die erste Formkammer wihrend des Vorformungsvorganges einen gréReren

‘ Querschnitt aufweisen als wahrend des Endformungsvorganges. Dieses Merkmal

188t sich durch Austauschen der Kerne realisieren. Eine vorteilhaftere Alternative
ist der Einsatz eines Hilskernes, der fir die Endformung voribergehend entfernt

wird. Dieser Hilfskern sitzt vorzugsweise mit einer konkaven Flache auf dem Kern

auf und besitzt eine konvexe Arbeitsfiiche, die zur Formkammerinnenflache

komplamentér ist. Dieser Hilfskern hat also einen sichelférmigen Querschnitt, bei

dem die Arbeitsfidache und die innenfliche auf gleich groBen Kreiszylindern liegen,

Der erste Formstempe! lagert vorzugsweise einen in Buchsenachsrichtung

verschiebbaren Schieber, der einen Teit der ersten Formkammer bildet und an

_ diesem Schieber ist die Formkammerstimflache ausgebildet, die die Tellungsebene

der Formstempel wéhrend der Vorformung und der Zwischen- oder Hilfsformung
definiert. Diese Teilungsebene liegt dann im Abstand von der Buchsenmitte auf der
Seite des ersten Formstempels. In sehr vorteilhafter Weise a8t sich nun der
Hilfskern mit dem Schieber zu einer gemeinsam verschiebbaren Baueinheit
verbinden, soda® nach Wegziehen dieser Baueinheit aus der §tsten Arbeitsebene
der Kern und die erste Formkammer fGr die Endformung der Buchse neue
Querschnitssformen erhalten, sodaB der unverdnderte zweite Formstempel die

Buchsenmitte fir die Endformung der Buchse Gberfahren kann.

Wahrend nach dem Stand der Technik kleinere Platinen mittig Gber einen Steg an
einem Tragerstreifen héngen, erlaubt das erfindungsgeméfe Verfahren die
Anbindung der Platinen an den Tragerstreifen Uber zwei Stege, die den
Endbereichen der Platine zugeordnet sind. Die Platine kann daher genauer in der

Biegevorrichtung positioniert werden. Da diese Stege nach dem Abtrennen vom
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Tragerstrelfen stlrnseltlge Abschermarken _qn der Buchse hinterlassen,

unterscheaden slch dle erfmdungsgemal& hergestellten Buchsen vom Stand der

Techmk dadu:ch daB snch dlese Abschermarken in den an den Buchsenspalt

._ angrenzenden Vnertelumfangen beflnden.

Das dreischrittige "B'Iie:g'eir'er'fal';lrénb"' u'r'l.te.r Verinderung der Kemn- und

Formkammerquerschmtte fahrt letztendllch zu elner schonenden und sehr genauen

'Rundblegung von Platlnen. sodaB das erfi ndungsgemélle Verfahren auch fuar

hochempﬁndl‘che Schuchtplatmenstoffe geelgnet lst

Die benden Formstempel der erfindungsgemaflen Vornchtung haben einen Breite

“mindestens glelch der doppelten Breite der zu btegenden Buchse und weisen axial
' neben ihren Formkammem jeweils eine Kallbnerkammer auf, wobei beide

* Kalibrierkamtnern spiegelbildlich gleich ahs'gebildéi ‘sind, in ihrer Walbung mit

der]emgen der zugeordneten Formkammern uberemstlmmen, sich aber jewetls nur
uber einen Umfangswmkel von 180" érstrecken Dle belden Kallbraerkammern
bilden einen umfangsgeschlossenen Kallbrlerhohlraum e_ntsprec;hend der
_AuBeﬁhiantélfléche' der Buchse. In diesem Kalibrierhohtraum befindet sich eine

Spreizeinrichtung, "d.ie'v'drz“t.j:g'év;;iseﬁads einer "Sp;rélizhl‘.iulée besteht, die von einem

" innenliegenden Konus durch Axialverschieben einer Betatigungsstange geweitet

20

oder verengt werden kann.

Mit dieser Weiterbildung wird zusatzlich zu dem Vpﬁeil einer Buchsenbiegung in

ein und demselben Werkzeug eine Kalibrierung in einer zweiten Arbeitsebene

'.-'dieises-'Werkzeués ‘erzielt, sodaB ein mehrfaches ‘Entnehmen und Einlegen von

Platinen und Buchsenrohlingen und die damit verbunden Ungena_uigkéften entfalien.
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Anhand der Zeichnung, die ein Ausfihrungsbeispiel darstellt, wird die Erfindung

' naher beschrieben.

Es zeigen:

FIG. 1 - FIG. 6 Die Biegevorrichtung mit der zu biegenden Platine in nacheinander

erfolgenden Arbeitsabidufen, und

FIG. 7 - FIG. 12 Querschnitte durch die Biegevorrichtung, in den, den jeweiligen

Ansichten zugeordneten Arbeitsablaufen.

Die Figuren veranschaulichen schematisch Vorrichtungsteilé einer Biegevorrichtung
10, die einen ersten Formstempel 12, einen zweiten Formstempel 14, einen
kreiszylindrischen hohlen Kern 16, einen Hilfskern 18 und einen am ersten
Formstempel 12 in Achsrichtung des Kerns 16 verschiebbar gelagerten Schieber
20 aufweist. Der Hilfskern 18 und der Schieber 20 bilden eine Baueinheit, die von
einem nicht dargestellten Betatigungswerkzeug in Richtung des Pfeiles A (FIG. 10}
hin- und hergeschobén wird. Der erste Formstempel 12 weist eine Formkammer
22 auf mit einem teilzylindrischen Boden in Form sines Zylinderabschnittes. Im
Bereich des Schiebers 20 setzt sich die teilzylindrische Innenflache der
Formkammer 22 stetig in eine halbzylindrische Flache fort und miindet mit
parallelen Innenflachenabschnitten an der Stirnflichenebene 23 des ersten

Formstempels 12.

Der zweite Formstempel 14 besteht aus zwei Stempelhélften 14a und 14b, die
zusammen eine zweite Formkammer 24 bilden. Diese ist angendhert spiegelbildlich
zur Formkammer 22 ausgebildet und hat abgesehen von einer Stufe zwischen den
beiden Stempelteilen 14a und 14b eine halbzylindrische Kontur, an die sich

abwirtsweisende parallele Innenflachenabschnitte anschlieBen. Das Stempeiteil
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14b ist am Stempelteil 14a lotrecht verschiebbar getage_rt: und wird mittels einer
Feder 15, die hier nur schematisch veranschaulicht ist gegen einen Anschlag des

Stempelteils 14a derart vorgespannt.' daB in der Formkammer 24 in deren

Mittelebene eine Stufe 17 entsteht.

|ﬁ FIG. 1 sind die beiden-‘FoMsteﬁml 12, 14 aus’einandergefaﬁren. Der Kern 16
ist stationdr gelagert. In den Spalt zwischen Kern 16 und Stirnflache des ersten
Formstempels 12 ist eine " Platine 26-é:ingeééhobehi'_ :Dél: F;);f;nstempel 12 fahrt
dann aufwirts in Richtung des Pleiles gemaf FIG. 1 und biegt die Platine 26 in
eine U-Forrn. wie in FIG 2 gezelgt |st Das Kernzentrum, . das der Buchsenmntte
entsprlcht, Ilegt unterhalb der Stlmfléche 23 des ersten Formstempels 12. Der
Kern 16 ist darntt tlefer m dle Formkammer 22 emgetreten, als es dem
Buchsenradlus entsprlcht Dta 90"- und 270°-Stellen der zu blldenden Buchse
llegen somit in der Formkammer 22. sodaB die geblldeten U- Schenkel der Platine
26 nicht nach auBen fedem, ;ond_ern am_ Hilfskern _18 eng anliegen,

Der Vorfon_'m'ungsvorgahg. der Platine 26 ist damit beendet.

' Nun fahrt der zweite Formstempel 14 gemaR FIG. 3 abwarts. Die Enden 26* der U-

Schenkel des Platmenrohlmgs WErden 'bei' der 'Berﬁhru'n'g | mit der
Formkammerwandung 24 nach innen gebogen und legen sich beim Aufsetzen des
Formstempels 14 auf den Hnlfsstempel 18 an diesen an. Im Bereich der parailelen
Kammerfidchenabschnitte beidet Formstempel 12, 14 bleibt die Geradlinigkeit der
U-Schenkel des Platinenrohlings 26 erhalten Aufgrund der Stufe 17 in der
Formkammer 24 erfoigt das Btegen der be|den Schenkelenden 26' mit einem
geringen zeltlichen Versatz Das Blegen der belden Schenkelenden 26' zwischen
dem . Zweiten Formstempel 14 und dem Hllfskem 18 stellt eine
zw:schengeschaltete Hl!fsformung dar, nach der d:ese Schenkelenden 26* exakt

kretszyhndnsch gehogen smd und damit schon ihre endgumge Form aufwelsen
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Nunmehr wird der Hilfskern 18 zusammen mit dem Schieber 20 in Richtung des
Pfeiles A {FIG. 10} axial zwischen den Formstempeln 12, 14 weggezogen, wozu
der zweite Formstempel 14 ggf. etwas geliftet wird. Nunmehr fahrt der zweite
Formstempel 14 erneut abwirts, um die Endformung der Buchse 27 zu bewirken.
Nachdem der Schieber 20 aus dem ersten Formstempel 12 herausgezogen ist,
kann der Formsiempe! 14 dtber die Stirnfliche 23 des ersten Formstempels 12
hinaus tiefer bis zur Bodenfldche 28 des Formstempels 12 einfahren, wobei die
Stirnflaiche 19 des zweiten Formstempels 14 das Kernzentrum nach unten
Oberfahrt bis die Innenfliche der Formkammer 24 den Buchsenrohling an seinen

geraden U-Schenkelabschnitten ebenfalls kreiszylindrisch verformt, womit die

Endformung der Buchse 27 beendet ist.

Die Buchsenenden werden iiblicherweisa miteinander verzahnt, Dazu welsen die

" Buchsenrénder miteinander wechselseitig in Eingriff tretende Vorsprings und

Aussparungen auf. Da die Stempelhaifte 14b den einen Buchsenrand zuerst gegen
den Kern 16 driickt, kann das formschlilssige SchliefRen der Buchse 27 wahrend
der letzten Phase des Abwirtsganges des Stempelteils 14a erfolgen. Beide
Stempel 12 und 14 fahren dann auseinander {FIG. 5), sodaR die fertige Buchse 27

vom Kern 16 abgestreift werden kann,

Die Figuren 7 bis 12 veranschaulichen einen zusatzlichen Kalibriervorgang der
Buchse 27, der in derselben Vorrichtung 10 in einer zweiten Arbeitsebene
stattfindet. Dazu sind an beiden Formstempeln 12, 14 rechtseitia Werkzeugteile
30, 32 angebracht, die jeweils Kalibrierkammern 34, 36 aufweisen, die dieselben
Wélbungen wie die Formkammern 22, 24 haben, sich jedoch jeweils nur Gber
einen Umfangswinkel von 180° erstrecken. Im geschlossenen Zustand der
Stempel 12, 14 liegt also die Teilungsebene der Kalibrierkammern 34, 36 auf

Kernmitte. Der hohle Kern 16 wird von einer Betétigungsstange 38 durchsetzt, die
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in der zweiten Arbeitsebene einen l_(dnu_s_ 40 '_tr__ii_gt.__di_e von gine_i Spreizhiilse 42

umgebe_n_ist__. -

Ausgehend von den F'guren 5 und 11 w:rd nun nach Endformung der Buchse 27

die. aus Hllfskem 18 und Schleber 20 bestehende Bauemheut wueder in die erste

Arbensebene eingeschoben, wodurch der Hslfskem 18 d:e Buchse 27 auf dem

'Kem 16 in die zwette Arbeltsebene uber dle Sprenzhulse 42 schlebt Die dort im
| vongen Arbeltszyklus kallbnerte Buchse 27 wird gle:chzeltlg aus der Vorrichtung
10 herausgestol!en (FIG 12) Dle Vomchtung 10 ist dann in der ersten

" Arbeitsebene fur due Aufnahme emer neuen Platme 26 vorbereitet. Die

Arbeitsabléufe der Vorformung. der Zw:schenformung ‘und der Endformung der
Buchse 27 wi_ede_r_ho_len____ sich und in der S’tellqu_;_:_._ggmf‘a_ﬁ Figuren 4 und 10 sind die
beiden _Wg_rk_zéuge__ .__36,_ 32 geschiossen und Eilden einen zylindrischen
Kglibri_e_rhohl;q_ym. der_. __gl_ie__ Bu;:hse 27 | ﬁméchlie_i_ﬁt_. In _:Iifes_e.r Stellung wird die
_Bétitigungss_tapg_e _38’;__in_ Richtung des Pfeiles A '(E|q.. 10) gezogen, wodurch die
_Spreizhﬁlso 42 _dur_c_h__Wirkuﬁg des Konus 40 auf_g'a.v'yei'tet wird und die Buchse 27
kalibriert.

In der dargestellten Vorﬁchtuné 16 wird also eine Platine 26 ohne jegliche
Handlmgsgerite m einer ersten Arbettsebene hochgenau rundgebogen und

verschlossen und in der zwelten Arbeltsebene kahbnert
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zum Rundbiegen von Buchsen, bei dem eine Platine (26) in einen
Spalt zwischen einem, zur Innenkontur der Buchse {27} komplementéiren
Kern {16) und einem erstan Formstempel (12} eingelegt wird, der eine erste
mehrteilige Formkammer {22) aufweist, dere.n einer Teil eine innenkontur hat,
die zur AuBenkontur der Buchse {27) komplementér ist und deren anderer
Teil die Hhe der Formkammer vergroBert, sodaf sich diese dber mehr als
den halben Buchsenumfang erstreckt, da durch relatives Einfahren des
Kerns {16} in die erste Formkammer (22) die Platine {26} zu einem etwa U-
formigen Formling gebogen wird, dalB durch relatives Einfahren des in der
ersten Formkammer (22) eingetauchten Kerns {16} in eine ebenfalls zur
Buchsenkontur komplementire zweite Formkammer (24) eines 2weiten
Formstempels {14} die beiden Schenkel des U-fGrmigen Formlings in einer
Endformung zu einer Buchse (27} verformt werden, wobei der Kern {16, 18)
in die erste Formkammer (22} tiefer eingefahren wird, ails es dem
Buchsenradius entspricht, und nach der Vorformung und vor der Endformung
eine Hilfsformung erfolgt, bei welcher der Abstand der U-Schenke! des
Formilings verringert wird, dadurch gekennzeichnet, da wahrend der
Hilfsformung der Kern {16,18) einen groBeren Querschnitt aufweist als bei
der Endformung und in Richtung der U-Schenkel des Formlings verlangert ist
und dafBl durch relatives Einfahren der Schenkel des Formlings zusammen mit
dem vergréBerten Kem (16,18} in die zweite Formkammer (24) die
Schenkelenden {26°) entsprechend der Formkammerkontur jeweils nach
innen gegen den vergroBerten Kern (16,18} gebogen werden, ohne die an

den Schenkelenden (26') angrenzenden Schenkelbereiche mitzubiegen.

L
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Verfahfen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (16, 18)
wahrend der. Endfqrm_ung der Buchse (27) _in die zweit§ Formkammer (24)
tiefer eihgefahren_ wird; -als es dem Buchsenradius entspricht, sodaB die
Buchsenschse 'n'ac_h Endformung der Buchse (27) im Abstand von der
Stirnflaichenebene (18) des zweiten Formstempels {14) innerhalb dessen

Formkammer (24) liegt. -

Verfahren pach._An;pruc_h. 1 oder _2, g!ad_utc_h gekenzizeichnet, daB die
VergrdBerung :de__s_ buchsgn_komplemqntéren ‘Kerns (16} durch axiales

Einfahren eines_Hitfsk_erns {18) erfoigt.

Verfahren :na'ch_ Ansprué_h 3, dadurch gel.tennzeiéhnet,' dal der Beginn der
Biegungen der beiden Enden (26') des Forthi_ings mit géringer Verzdgerung

erfoigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Bearbeitung der Buchse (27) in zwei paraflélen Arbeitsebenen erfolgt, da
in der ersten Arbeitsebene mindestens die Vorformung und die Endformung

der Buchse (27) stattfinden, die dann axial in die zweite Arbeitsebene

geschoben und dort kalibriert wird.

Verfahren néch. Ansprichen 3 bis 5, dadurch .'gekennzeicﬁnet, daB die
Buchse (27) nach ihrer Endformung von dem _Hilfskerh-(18) in die zweite
Arbeitsebene und auf eine Spreizhilse {42} der Kalibrierstation geschoben

wird..

Verfahren nach einem der Ansprache 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal
wihrend der Vorformung in der geschlossenen Stellpng beider Formkammern

{22,24) deren Umfangskontur - abgeseheh von der Wandstérke der Buchse
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(27} - der AuRenkontur des im Querschnitt vergréRerten Kerns (16,18}

komplementar ist.

Biegevorrichtung zur Herstellung von Buchsen (27) mit einem unteren
Formstempel {12} und einem oberen Formstempel! (14) zur AusfGhrung des
Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daR der Kern {16, 18) und die erste Formkammer (22)
wihrend des Vorformungsvorganges jeweils einen groReren Querschnitt

aufweisen als wéhrend des Endformungsvorganges.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der erste
Formstempel (12) einen in Buchsenachsrichtung verschiebbaren Schieber
{20} lagert, der einen Tell der ersten Formkammer (22} bildet, und daR die
Teilungsebene, des den Schieber {20) umfassenden ersten Formstempels
{12} im Abstand von der Buchsenmitte auf der Seite des zweiten

Formstempels liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dal der Kern
{16} wihrend der Vorformung durch einen Hilfskern {18) erganzt ist, der mit
einer konkaven Flache auf dem Kern (16) aufsitzt und eine konvexe
Arbeitsfidache aufweist, die zur Fo.rmkammerinnenﬂéche des zweiten

Formstempels {14) komplementar ist.

Vorrichtung nach Ansprichen 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, daf der

Hilfskern {18) mit dem Schieber {20) eine verschiebbare Baueinheit bildet.

Vorrichtung nach einem der Ansp}ﬁche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der zweite Formstempel {14) aus zwei Hélften (142, 14b) besteht, deren

eine {14b) an der angetriebenen Halfte {14a} mit ihrer Formkammerhilfte in



WO 96730139 . PCT/EP96/01172

10

15

13

14

-13.

Stempelbewegungsriéhtung beweglich .gef:ﬁhrt i#t und mittels Federkraft in

eine zur anderen Stempelhélfte (14a) versetzte Ausgangslage vorgespannt

~ ist, sodal die Formkammer (24) an der Position der Buchsenrander zu deren

Verzahnung eine Stufe {17) bildet.

Vorrichtung nach ginem der Anépiﬁché '8-12;' da_d_u_i'eh gékennzeichnet, daB
die beiden Formstempél (12, 14} eine Bréite mindestens gleich der doppelten
Breite der Buchse (27) aufweisen und akfai neben ihren Formkammern {22,

24) jeweils eine Kalibrierkammér (34, 36) aufweisen, daR beide

' Kalibrierkammern (34, 6) dieselben Wélbungen wie ihre jeweils zugeordneten

Formkammern (22, 24) _auf\(ve:l_sgn. sich aber jeweils nur Gber einen
Umfangswinkel von 180° -erstrecken und im Endformungsvorgang einen
umfangsgeschiossenen . ._Kali_t_:rie'rhthraum ~ entsprechend der
AuBenméntelﬂéche_ der Buchse (27) . bilden und daR in diesem

Kalibrierhohlraum eine Spreizeinrichtung {40, 42) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daR der Kern (16)
hohl ausgebildet ist und von einer axial 'b_ewegten Betéatigungsstange (38)
durchsetzt wird, die im Bereich des Kalibrierhohiraumes einen Konus {(40)

aufweist, der mit einem Innenkonus einer Sprei_zh(‘:_lsa (42) zusa'mmenwirkt'.
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