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Abstract (en)
Use is made of a device (15) with a clamping and denting unit (16) and with an end-expansion and ironing unit (17). A starting tube (1) is first of
all fixed locally by means of the clamping and denting unit (16). An ironing ring (30) is then moved along a freely projecting end section (31) of the
starting tube (1) with the aid of an ironing cylinder (22) of the end-expansion and ironing unit (17), and a mandrel (26) is then driven into the end
section (31) with the aid of a mandrel cylinder (21) of the end-expansion and ironing unit (17). Once the mandrel (26) has reached its end position,
in which the inside diameter and the outside diameter of the end section (31) are enlarged, the ironing ring (30) is drawn over the end section (31),
the outside diameter being reduced to the original outside diameter of the starting tube (1). Following this, the mandrel (26) too is withdrawn from the
end section (31) and two dents are produced on the outer circumference of the end section (31) of the starting tube (1) with the aid of the clamping
and denting unit (16). Together with a drawing point produced by forming the free end of the starting tube (1), these dents form a plug chamber into
which are embedded a plurality of drawing plugs that interact with drawing dies during the cascade drawing. <IMAGE>

Abstract (de)
Es gelangt eine Vorrichtung (15) mit einer Klemm- und Delleinheit (16) sowie einer Aufdorn- und Abstreckeinheit (17) zur Anwendung. Mittels
der Klemm- und Delleinheit (16) wird zunächst ein Ausgangsrohr (1) örtlich fixiert. Anschließend wird ein Abstreckring (30) mit Hilfe eines
Abstreckzylinders (22) der Aufdorn- und Abstreckeinheit (17) entlang eines frei vorkragenden Endabschnitts (31) des Ausgangsrohrs (1) bewegt
und danach wird ein Dorn (26) mit Hilfe eines Dornzylinders (21) der Aufdorn- und Abstreckeinheit (17) in den Endabschnitt (31) hineingestoßen.
Hat der Dorn (26) seine Endposition erreicht, wobei der Innendurchmesser und der Außendurchmesser des Endabschnitts (31) vergrößert wurden,
wird der Abstreckring (30) über den Endabschnitt (31) gezogen, wobei der Außendurchmesser auf den ursprünglichen Außendurchmesser des
Ausgangsrohrs (1) reduziert wird. Im Anschluß daran wird auch der Dorn (26) aus dem Endabschnitt (31) gezogen und es werden mit Hilfe der
Klemm- und Delleinheit (16) zwei Dellen am Außenumfang des Endabschnitts (31) des Ausgangsrohrs (1) hergestellt. Diese Dellen bilden dann
zusammen mit einer durch Umformung des freien Endes des Ausgangsrohrs (1) hergestellten Ziehangel eine Stopfenkammer, in welche mehrere
Ziehstopfen eingebettet werden, die beim Kaskadenziehen mit Ziehringen zusammenwirken. <IMAGE>
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