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"Verfahren und Vorrichtung zum Rundbiegen von Buchsen " 

BESCHREfBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Rundbiegen von Buchsen, bei dem eine 

Platine in einen Spalt zwischen einem Kem und einem ersten Formstempel 

eingelegt wird. der eine erste Formkammer aufweist, deren lnnenkontur zur 

5 AuBenkontur der Buchse wenigstens angenahert komplementir ist und sich uber 

mindestens de.Qi. hafben Buchsenumf ang erstreckt, daB durch relatives Einf ahran 

des Kerns in die erste Formkammer die PJatine in einer Vorformung etwa U-formig 

gebogen wird. daB durch relatives Einfahren des in der ersten Formkammer 

eingetauchten Kerns in eine zweite Formkammer eines zweiten Formstempels die 

10 beiden Schenkel der U·formig gebogenen · Platine in einer Endformung zu einer 

Buchse verformt werden und daB die Rinder beider Formlcammem der beiden 

Formstempel in paraJlelen Stirnflichenebenen Cler Formstempel munden und diese 

StirnfJichenebenen einander in der geschlossenen StelJung beider Formkammem 

wenigstens angen8hert berilhren. 

15 Ein Verfahren dieser Art ist bekannt. Die meisten Rundgehiuse. Buchsen und 

Lagerschalen werden nach diesem Prinzip aus vorgestanzten Platinen gebogen, 

elferdings ist das Ergebnis nach der Endformung unbefriedigend, insbesondere weiJ 

im Bereich der Stimflichenebenen der Formstempe1 die Rundungen unvollkommen 

sind. lrregularit.iten treten auch an den Buchsenenden auf. Eine Nachbearbeitung 

20 durch Kallibrieren der Buchsen ist in der Regel erforderlich. Mit den bekannten 

Verf ahren sind auch Schleifmarken an den Buchsenoberflichen nicht zu vermeiden 

und hochwertige Materialien mit z.B. mehrschichtigen La gen. 

kunststoffbeschichtete Platinen und dergl. sind nach diesem Verfahren ohne 

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

Ourchfuhrung zu schaffen. mit dem bzw. mit der Platinen genauer als bisher 

rundgebogen werden konnen und dieses Biegen schonender erfolgt, sodaB euch 

empfindfiche Materialien verarbeitet warden konnen. 

5 Oas Rundbiegen bezieht sich in den meisten AnwendungsfiHen auf das Biegen 

· rotationssymmetrisclter Gegenstinde, wie zylindrischer oder konischer Buchsen, 

ist darauf aber nicht beschrinkt. Die Biegeteite konnen auch ovale, elliptische, 

tropfenformige und ihnliche Querschnitte auf waisen. 

Die Aufgabe wird bei einem erfindungsgemiBen Verfahren der eingangs genannten 

10 Art dadurch gefOst, daB der Kem in die erste Formkammer tiefer eingefahren wird 

als es dem Buchsenradius entspricht, sodaB die Buchsenachse nach der 

Vorformung im Abstand von der Formstempel-Stirnftichenebene innerhalb der 

ersten Formkammer fiegt. 

Eine Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daB der Kern auch in die zweite 

15 . -Formkammer tiefer · eingefahren wird els es dem Buchsenradius entspricht, sodaB 

die Buchsenachse nach Endformung der Buchse im Abstand von der 

Stirnflichenebene des zweiten Formstempels innerhatb dessen Formkammer liegt. 

Da die Buchsenmitte vorzugsweise beider Formstempel von deren Stirnebenen 

}ewells uberfahren warden, wird die Buchse im 90°-Bereich und im 270°-Sereich 

20 · · wesentlich besser gerundet als nach dem bekannten Biegeverfahren, bei dem die 

Formstempel jeweits genau bis auf die Buchsenmittenebene fahren. Um dieses 

Verfahren durchzufuhren. mussen mindestens der Kem, vorzugsweise aber auch 

der erste Formstempel zwischen Vorformung und Endformung im Querschnitt 
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geindert werden. Oaf ur bietet die erfindungsgemiBe Vorrichtung eine Losung an, 

auf die nachstehend eingegangel\ wird. 

Eine weitere wichtige . Ausgestaltung der Erfindung besteht darin, daB zwischen 

Vorformung und Endformung eine Hilfsfprmung erfolgt, durch die lediglich die 
. . ~ ·. . . .. : . . : :· :,' .. , '·. . 

5 Enden der LI-Schenkel der Platine durch relatives Einf ahren des Kerns in die zweite 

Formkammer entsprechend deren Wolbung geboeen warden, ohne die zwischen 

diesen Enden und cl•r in der Vorformung gew(;lbten Basis des U-formigen ~ 

Platinenrohlings liegenden U-Schenkelteile mitzubiegen. In · dieser 

Zwischenformungsstufe .. wird der ~otllhig als~ . Jn ..• ein gestrecktes Rundprofil 

10 verwandelt, wodui"ch insbesondere das . prizi•e Runden der Buchsenenden 

begunstigt wird •. · 

Obwohl mit dam erfindungsgerniBen Verfahren ein hochgenaues Rundbiegen von 

Buchsen m()glich ist, besteht eine. weitere Ausgestaltung der Erfindung darin, daB 

die Bearbeitung der Buchse in zwei Arbeitseben~n erfolgt, wobei das Vorformen, 

15 das Hilfsf ormen und das Endformen der ersten Arbaitsebene zugewiesen sind und 

.. 

daB die Buchse nach cier Endformung axial in dle iweite Arbeitsebene . geschoben .,.._, 

und dort kalibriert wird. 

Ein wichtiges Verf ahrensmerkmal besteht bei der Erfindung n9ch darin, daB vor 

Beginn der Vorformung der. Kern durch axiales Einfahren eines Hilfskemes. einen 

20 groBeren Gesamtquerschnitt. erhilt, sod~B das Ubtrf ahren der Buchsenmitte durch 

mindestens einen ~er Formstempel erm~glicht · wh'd. Oieser Hilfskem wird nun 

erfindungsgemiB sehr _ vorteilhaft dazu verwendet, clie Buchse nach ihrer 

Endformung in die zweite Arbeitsebene auf eine Spreizhulse der Kalibrierstation zu 

schieben. 
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Die Erfindung betrifft weiterhin eine Biegevorrichtung zur Ourchfuhrung des 

Biegeverfahrens und diese Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB der Kern 

und die erste Formkammer wihrend des Vorformungsvorganges einen groBeren 

Querschnitt aufweisen als wihrend des Endformungsvorganges. Dieses Merkmal 

5 liBt sich durch Austauschen der Kerne realisieren. Ene vorteilhaftere Alternative 

ist der Einsatz eines Hilskernes, der fQr die Endformung vorubergehend entfemt 

wird. Oieser Hilfskem sitzt vorzugsweise mit einer konkaven Flache auf dem Kem 

auf und besitzt eine konvexe Arbeitsffiche, die zur Formkammerinnenflache 

komplementir ist. Dieser Hilfskern hat also einen sichelformigen Ouerschnitt, bei 

10 dem die Arbeitsfliche und die lnnenfliche auf gleich groBen Kreiszylindem liegen. 

Der erste Formstempel lagert vorzugsweise einen in Buchsenachsrichtung 

verschiebbaren Schieber. der einen Teif der ersten Formkammer bildet und an 

diesem Schieber ist die Formkammarstimfliche ausgebildet, die die Teilungsebene 

der Formstempel wihrend der Vorformung und der Zwischen- oder Hilfsformung 

15 definiert. Diese Teifungsebene liegt dann im Abstand von der Buchsenmitte auf der 

Seite des ersten Formstempels. In sehr vorteilhafter Weise liBt sich nun der 

Hilfskern mit dam Schieber zu einer gemeinsam verschiebbaren Baueinheit 

verbinden. sodaB nach Wegziehen dieser Baueinheit aus der ersten Arbeitsebene 

der Kern und die erste Formkammer fur die Endformung der Buchse neue 

20 Querschnitssformen erhalten, sodaB der unverinderte zweite Formstempel die 

Buchsenmitte fur die Endformung der Buchse uberf ahren kann. 

Wihrend nach dem Stand der Technik kleinere Platinen mittig uber einen Steg an 

einem Trigerstreifen hingen, erlaubt das erfindungsgemiiBe Verf ahren die 

Anbindung der Pfatinen an den Trigerstrelfen Ober zwei Stage, die den 

25 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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Trigerstreif en stirnseitige . Abschermarken an der Buchse hinterlassen, 

unterscheiden sieh die erfindungsgemiB hergestellten Bu.chsen vom Stand der 

Technik dadurch, daB sic.h diese AbSchermarken in den an den Buchsenspalt 

angrenzf!nden Viertelumf~ngen befinden. 

5 Oas drelschrittlge. Biageverfahran unter . . Va~inderung der Kern- und 

Formkammerquerichnitte fQhrt letztendiich zu einer sciionenden und·sehr genauen 

Rundbiegung von' PIStinen, soci~B das erfindungsgemiBe Verf ahren auch fur 

hochempfindllche SchictitplatinanstOffe geeignet ist. •· 
·.:' ~·:: 

Die beiden Formstempel der erfindungsgemiBen Vorrichtung haben einen Breite 

1 0 mindestens gleich der dopPelten Breite der zu biegenden Buchse und weisen axial 

neben ihren Forrrikammem jeweils eina ·· Klilibrierkammer ·auf, wobei beide 

. . Kalib~ierkamrnem s•piegelbifc:Uich gleich ausgebildet . sind, in ihrer Wolbung mit 

derjenigen der zugeoi'dneten Formkammem Obereinsti~men, sich aber jeweils nur 

Ober einen Umfangswinke' · von 180° erstrecken.· · Die beiden Kalibrierkammern 

15 bilden einen umf angsgeschlossenen Kalibrierhohlraum entsprechend der 

AuBenrnantelfliche der · Buchse. In diesem Kalibrierhohlraum befindet sich eine '-'11 

Spreizelnrichtung, ·die. vorz~gs~·aise 'aus einer Sp~izhOlse besteht, die von einem 

innenliegenden Konus durch· Axialverschieben einer Betitigungsstange geweitet 
. .· 

oder verengt werden kann. 

20 Mit dieser Weiterbildung wircl zusitzlich zu dem Vorteil einer Buchsenbiegung in 

ein und demselben Werkzeug eine Kalibrierung in einer zweiten Arbeitsebene 

'dieses Werkzeugs erzielt, sodaB ein mehrfaches Entnehmen und Einlegen von 

Pia tin en und Buchsenrohlingen und die damit verbunden Ungenauigk~iten entf alien. 
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Anhand der Zeichnung, die ein AusfOhrungsbeispiel darstellt. wird die Erfindung 

.: · niher beschrieben. 

es zeigen: 

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

5 erfolgenden Arbeitsabliufen. und 

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

Ansichten zugeordneten Arbeitsabliiufen. 

Die Figuren veranschaufichen schematisch Vorrichtungsteile einer Biegevorrichtung 

10, die einen ersten Formstempel 12, einen zweiten Formstempel 14, einen 

10 kreiszylindrischen hohlen Kem 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 Betitigungswerkzeug in Richtung des Pfeiles A (FIG. 10) 

hin· und hergeschoben wird. Der erste Formstempef 12 waist eine Formkammer 

15 22 auf mit einem teilzylindrischen Boden in Form eines Zylinderabschnittes. Im 

Bereich des Schiebers 20 setzt sich die teilzylindrische lnnenfliche der 

Formkammer 22 stetig in eine halbzylindrische Friehe fort und mundet mit 

parallelen lnnenflichenabschnitten an der Stirnflichenebene 23 des ersten 

Formstempels 12. 

20 Der zweite Formstempel 14 besteht aus zwei Stempelhalften 14a und 14b, die 

zusammen eine zweite Formkammer 24 bilden. Diese ist angenihert 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 lnnenflichenebschnitte anschlieBen. Das Stempelteit 
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14b ist am Stempelteil 14a lotrecht verschiebbar gelagert 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 1 7 entsteht~ 

5 In FIG~ 1 sind die beiden Formstempel 12, 14 auseinandergefahren. Der Kem 16 

ist stationir gelagert. In· den Spelt zwischen Kern 16 unci Stirnfliche des ersten 

Formstempels 12 ist eine ·· Platine 26 · eingeschoben~ De~ Formstempel 12 f ihrt 
. . . 

dann aufwirts in Richtung des Pfeiles gemiiB FIG. ·1 und biegt die Platine 26 in 

eine U-Form, wie i·n FIG. 2 gezeigt ist. Das Kernzentrum, das der Buchsenmitte 

10 entspricht, liegt untarhalb der Stimfliche 23 des er8ten Formstempels 12. Der 

Kern 16 ist demit tit?fer in die Fo"!'kammer 22 eingetreten, als es dem 

Buchsenradius entspricht. Die 90°- und 210•-Stellen der zu bildenden Buchse 

liegen somit in der Formkammer 22, sodaB die gebildeten U-Schenkel der Platine 

26 nicht nach auBen fedem, sondern am. Hilfskern 18 eng anliegen. 

15 Der Vorformungsvorgang der Platine 26 ist damit beendet. 

Nun fihrt der zweite Forrlistempel 14 gemiB FIG. 3 abwirts. Die Enclen 26' der U- 'wl 

Schenkel des Platinenrohlings warden bei der Beruhrung mit der 

Formkammerwandung 24 nach innen gebogen und legen sich beim Aufsetzen des 

Formstempels 14 auf den Hilfsstempel 18 an diesen an. Im Bereich der parallelen 

20 Kammerfllchenabschnitte balder Formstempel 12, 14 bleibt die Geradlinigkeit der 

U-Schenkel des Platinenrohlings 26 erhalten. Aufgrund der Stufe 17 in der 

Formkammer 24 erfolgt das Biegen der beiden Schenkelenden 2e• mit einem 

geringen zeitllchen ,Versatz. Oas Biegen dar beiden Schenkelenden 26' zwischen 

dem . z'weiten Formstenipel 14 und dem Hilf skem 1 8 stellt eine 

25 zwischengeschaltete Hilfsformung dar, nach der diese Schankelanden 26' exakt 

kreiszylindrisch gebogen sind und damit schon ihre endgUltige Form aufweisen. 
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Nunmehr wird der Hilfskem 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. Nun me hr fahrt der zweite 

Formstempel 14 emeut abwirts# um die Endformung der Buchse 27 zu bewirken. 

5 Nachdem der Schieber 20 aus dem ersten Formstempef 12 herausgezogen ist, 

kann der Formstempel 14 Qber die Stimfliche 23 des ersten Formstempels 12 

hinaus tiefer bis zur Bodenfliche 28 des Formstempels 12 einf ahren, wobei die 

Stirnfliche 19 des zweiten Formstempels 14 das Kemzentrum nach unten 

uberfihrt bis die lnnenfliche der Formkammer 24 den Buchsenrohling an seinen 

10 geraden U-Schenkelabschnitten ebenfalls kreiszylindrisch verformt, womit die 

Endformung der Buchse 27 beendet ist. 

Die Buchsenenden warden ublicherwelse miteinander verzahnt. Dazu weisen die 

Buchsenrinder miteinander wechselseitig in Eingriff tretende VorsprOnge und 

Aussparungen auf. Oa die Stempelhilfte 14b den einen Buchsenrand zuerst gegen 

15 den Kern 16 druckt, kann das formschlOssige SchlieBen der Buchse 27 wahrend 

der letzten Phase des Abwirtsganges des StempelteiJs 14a erfolgen. Beide 

Stempel 12 und 14 fahren dann auseinander (FIG. 5), sodaB die fertige Buchse 27 

vom Kern 16 abgestreift warden kann. 

Die Figuren 7 bis 12 veranschaulichen einen zusatzlichen Kalibriervorgang der 

20 Buchse 27, der in derselben Vorrichtung 10 in einer zweiten Arbeitsebene 

stattfindet. Dazu sind an beiden Formstempeln 12. 14 rechtseitig Werkzeugteile 

30, 32 angebracht, die jeweils Kalibrierkammem 34, 36 aufweisen, die dieselben 

Wolbungen wie die Formkammern 22, 24 haben. sich jedoch jeweils nur Ctber 

einen Umfangswinkel von 180 ° erstrecken. Im geschlossenen Zustand der 

25 Stempel 12, 14 liegt also die Teilungsebene der Kalibrierkammern 34, 36 auf 

Kemmitte. Der hohle Kem 16 wird von einer Betitigungsstange 38 durchsetzt, die 
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in der zweiten Arbeitsebene einell Konus 40 t~gt,. die von einer SpreizhUlse 42 

umgeben ist •. 

Ausgehend von den Figuren 5 und 11 wird nun naeh Endformung der Buchse 27 

die. aus Hilfskem 1 B und Schieber 20 bestehende ·. Baueinheit wieder in die erste 
.. . . . .. . ·, ... 

5 Arbeitsebene eingeschoben, wodurch der Hilfskern 18 die Buchse 27 auf dem 
.< .· 

· Kem 16 in die· zweite · Arbeitsebene Ober· die SpreizhOlse. 42 · · schiebt. Die dort im 

vorigen Arbeibzyklus kalibri~rte Buchse 27 wird gl~ichzeitig aus der Vorrichtung V . 

1 O herausgestoBen (FIG •. 12). · Die Vo~richtung 1 d ist dann in der ersten 

Arbeitsebene fQ~ die Aufnahme einer neuen Platine 26 vorbereitet. Die 

1 o Arbeitsabliufe der Vorformung, der' Z~ischenformurig und der Endformung der 

Buchs• 27 wiederholen, sich und in der Stellung;,9fiUT18B Figuren 4 un.d 10 sind die 

beiden Werkzeuge 30. 32 geschlossen und bilden einen zylindrischen 

Kalibrierhohlra."m. der die. Buchse 27 umschtieBt. In dieser Stellung wird die 

Bet.itigungsstange 38 Jn Richtung des Pfeiles A (~IG. 1 P) g.ezogen, wodurch die 

15 Spreizhulse 42.durchWirkung des Konus 40 aufgeweitet wird und die Buchse 27 

kalibrjert. 

20 

In der dargestellten Vorrichtung 10 wird also eine Platine 26 ohne jegliche 

Handlingsgerite in einer ersten Arb&itsebene hochgenau rundgebogen und 

verschlossen und in d~r zweiten Arbeitseben~ kalibriert. 

.. , 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verf ahren zum Rundbiegen von Suchsen, bei dem eine Platine (26) in einen 

Spalt zwischen einem, zur fnnenkontur der Buchse (27) komplementaren 

Kern (16) und einem ersten Formstempel (12) eingefegt wird, der eine erste 

5 mehrteilige Formkammer (22) aufweist, deren einer Teil eine lnnenkontur hat, 

die zur AuBenkontur der Buchse {27) komplementir ist und deren anderer 

Teil die Hohe der Formkammer vergroBert. sodaB sich diese iiber mehr als 

den hatben Buchsenumfang erstreckt, daB durch relatives Einfahren des 

Kerns (16) in die erste Formkammer (22) die Platine (26) zu einem etwa U-

10 formigen Formling gebogen wird, darl durch relatives Einfahren des in der 

ersten Formkammer (22) eingetauchten Kerns (16) in eine ebenfalls zur 

Buchsenkontur komplementire zweite Formkammer (24) eines zweiten 

Formstempels ( 14} die beiden Schenkel des U-formigen Formlings in einer 

Endformung zu einer Buchse (27) verformt werden. wobei der Kern (16, 18) 

15 in die erste Formkammer (22} tiefer eingefahren wird, als es dem 

Buchsenradius entspricht, und nach der Vorformung und vor der Endformung 

eine Hilfsformung erfolgt, bei welcher der Abstand der U-Schenket des 

Formlings verringert wird, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der 

Hilfsformung der Kern (16, 18) einen groBeren Ouerschnitt aufweist als bei 

20 der Endformung und in Richtung der U-Schenkel des Formlings verlangert ist 

und daB durch relatives Einfahren der Schenkel des Formlings zusammen mit 

dem vergrollerten 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 

25 den Schenkelenden (26 ') angrenzenden Schenkelbereiche mitzubiegen. 

' \llllll llllll lllll lllll It 1111 
* C L M S * 
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2. Verfahren nech Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet. daB der Kern (16, 18) 

wahrend der Endf~rmung der Buchse {27) in die zweite Formkammer (24) 

tiefer eingefahren wird; als es dem Buchsenradjus entspricht, sodaB die 

Buchsenachse nach Endfortnung der .. · Buchse (27) im Abstand von der 

5 Stirnflechenebene (19) d~s zweiten Formstempels {-14) innerhalb dessen 

Formkammer (24) liegt. 

3. Verfahren nach Am;~pruch. 1_ oder 2, da~urch gekenrizeichnet, daB die 

VergroBerung des buchs~nkomplem.ntlren Kerns ( 16) durch axiales 

Einfahren eines Hilfskerns (18) 'rfolgt. 

.. . 

10 4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet, daB der Beginn der 

Biegungen der beiden Enden (26') des. Formlings mit geringer Verzogerung 

erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis ·4~ dadurch gekennzeichnet, daB 

die Bearbeitung der Buchse (27) in zwei paratlelen Arbeitsebenen erfolgt, daB 

15 in der ersten Arbeitsebene mindestelis die VorfcSrinung und die Endf ormung 

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

geschoben und dort kalibriert wird. 

6. Verfahren nach Anspruchen 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 

Buchse (27) nach ihrer Endformung von dem Hilfskern (18) in die zweite 

20 Arbeitsebene und auf eine Spreizhulse (42) der Kalibrierstation geschoben 

wird .• 

· 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 

wihrend der Vorformung in der geschlossenen Stellung beider Formkammern 

(22,24) deren Umf angskontur • abgesehen von der Wandstarke der Buchse 
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(27) - der AuBenkontur des im Ouerschnitt vergrof!erten Kerns (16, 18) 

komplementar ist. 

8. Biegevorrichtung zur Herstellung von Buchsen (27) mit einem unteren 

Formstempel (12) und einem oberen Formstempel (14) zur Ausfiihrung des 

5 Verf ahrens nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 7. dadurch 

gekennzeichnet, daB der Kem (16, 18) und die erste Formkammer (22) 

wahrend des Vorformungsvorganges jeweifs einen gr5Beren Cuerschnitt 

aufweisen als wahrend des Endformungsvorganges. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der erste 

10 Formstempel (12) einen in Buchsenachsrichtung verschiebbaren Schieber 

(20) tagert, der einen Teil der ersten Formkammer (22) bildet, und daB die 

Teilungsebene, des den Schieber {20) umfassenden ersten Formstempels 

( 12) im Abstand von der Buchsenmitte auf der Seite des zweiten 

Formstempels liegt. 

16 10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet. daa der Kern 

(16} wihrend der Vorformung durch einen Hilfskern (18) erganzt ist, der mit 

einer konkaven Fliche auf dem Kern (16) aufsitzt und eine k.onvexe 

Arbeitsflache aufweist, die zur Formkammerinnenflache des zweiten 

Formstempels (14) komplementar ist. 

20 11. Vorrichtung nach Anspruchen 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, da& der 

Hilfskern (18) mit dem Schieber 120) eine verschiebbare Baueinheit bildet. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet. 

dall der zweite Formstempel ( 14) aus zwei Half ten ( 14a, 14bl besteht, dere n 

eine ( 14b) an der angetriebenen Hilfte ( 14a} mit ihrer Formkammerhilfte in 
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Stempelbewegungsrichtung beweglich gefOhrt ist und mittels Federkraft in 

eine zur anderen Stempelhalfte (14a) versetzte Ausgangslage. vorgespannt 

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

Verzahnung eine Stufe (17) bildet. 

5 13 Vorrichtung nach einem der Anspruche 8-12, · dadu_rch gekennzeichnet, daB 

die beiden Formstempel ( 12, 14) eine Breite mindestens gleich der doppelten ""-" 

Breite der Buchse (27) aufweisen und axial neben ihren Formkammern (22, 

24) jeweils eine Kalibrierkammer (34, 36) aufweisen, dall beide 

Kalibrierkammern (34, 6) dieselben Wolb\Jngen wie ihre jeweils zugeordneten 

1 0 Formkammern (22, 24) eufwe!sen, sich aber jeweils nur uber einen 

Umfangswinkel von 180° erstrecken und im Endformungsvorgang einen 

umfangsgeschlossenen Kalibrierhohlraum entsprechend der 

AuBenmantelflache der Buchse (27) . bilden . und daB in diesem 

Kalibrierhohlraum eine Spreizeinrichtung (40, 42) angeordnet ist. 

15 14 Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dal der Kern ( 16) 

hohl ausgebildet ist und von einer axial · bewegten Betatigungsstange (38) 

durchsetzt wird, die im Bereich des Kalibrierhohlraumes einen Konus (40) 

aufweist, der mit einem lnnenkonus einer SpreizhOlse (42) zusammenwirkt. 
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