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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verformen von Material wie Hohlprofilen, Rohren usw.

@ Zum Verformen des Materials wie Hohlprofilen,
qlRohren usw. wird dieses in einen Aufnahmespait
(@ zwischen einer Hohiform (40) mit Vertiefungen (35,

36, 37, 38, 39) einerseits und elastischen Formstik-

ken (12, 13, 14, 15, 16) andererseits eingebracht.
¢ Die elastischen Formstlicke sind in einem Gehduse

mit nichtelastischen Zwischenstlicken (29, 30, 31,

32) geschichtet angeordnet, wobei lediglich eine
n-Verformung in Richtung auf den Aufnahmespait

méglich ist. Durch Druck auf die Schichtung von

elastischen Formstlicken und nichtelastischen Zwi-

schenstiicken werden die elastischen Formstlicke
(12, 18, 14, 15, 16) in Richtung auf das zu verfor-
mende Material (33) elastisch verformt, wodurch das
Material (33) bleibend in die Vertiefungen der Hohl-
form (40) hineinverformt wird.

Das Verfahren und die Vorrichtung sind insbe-
sondere flir das Verformen von rohrfdrmigem Mate-
rial, beispielsweise zur Verbindung zwischen einem
Rohr und einem stangenférmigen Endstlick, an-
wendbar.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verformen von Material wie Hohlprofilen, Rohren usw.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verformen von Material wie Hohl-
profilen, Rohren usw., und insbesondere von
Aluminium-Profilen und #hnlichem Material, wobei
das Material in einen Aufnahmespalt zwischen ei-
ner mit einer oder mehreren Vertiefungen versehe-
nen Hohlform und jeweils seinem der betreffenden
Vertiefung gegentliberstehenden Formstiick einge-
bracht und mittels des Formstlickes in die jeweilige
Vertiefung hineinverformt wird.

Zum Verformen von beispielsweise Aluminium-
oder Stahirohren oder sonstigen Metalirohren wird
dieses Material Ublicherweise auf die Hohlform
(Matrize) aufgelegt, danach wird ein starres Form-
stiick an der gegenliberliegenden Seite angeordnet
und mit Druck beaufschlagt, wodurch das Material
in die Hohlform hineinverformt wird. Bei zu schar-
fon Kanien des Formstlicks besteht dabei die Ge-
tahr des Abscherens oder zumindest einer Besché-
digung des Materials. Zumindest werden héufig
bleibende Spannungen in dem Werkstlick hervor-
gerufen. Besondere Schwierigkeiten ergeben sich
vor allem dann, wenn stait einer ebenen Blechtafel
ein gebogenes oder in Rohrform gezogenes Mate-
rial verformt werden soil. Wenn beispielsweise ein
Rohr mit einer Einschniirung oder einer ringférmi-
gen Ausweitung versehen werden soll, kann wegen
der dabei notwendigen Durchmesserverdnderung
nicht ein einzelnes Werkzeug als starres Formstiick
in Radialrichtung bewegt werden. In diesem Fall
geschieht die Verfor mung durch Rollen wéhrend
einer Drehbewegung oder durch mehrere auf den
Umfang des Rohres einwirkende getrennte Stem-
pel, wobei die Gefahr einer Verletzung des Werk-
stiicks besonders groB ist. Problems fiir die Verfor-
mung ergeben sich insbesondsre auch dann, wenn
durch Verformung eine dauerhafte, kraftschiiissige
und gegebenentfalls auch dichte Verbindung zwi-
schen einem Rohr und einem stangenfSrmigen
Endstiick hergestellt werden soll. Mit den bisheri-
gen Methoden ist eine solche Verbindung nur sehr
unvollkommen erzielbar.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verformen von Material
wie Hohprofilen oder Rohren der eingangs genann-
ten Art anzugeben, um auf sinfache Weise die
beabsichtigte Verformung zuveridssig ausfiihren zu
kdnnen, wobei die Gefahr von Beschédigungen
des Materials beim Verformen weitgehend ausge-
schaltet und das Aufireten von Spannungen in dem
Material verhindert wird.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB jedes aus elastischem Material beste-
hende und in jeweils einer Kammer angeordnete
Formstiick mit Druck beaufschlagt und dadurch
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vorlibergehend in Richtung auf die jeweilige Vertie-
fung der Hohlform derart deformiert wird, daB eine
bleibende Verformung des Materials hervorgerufen
wird.

In bevorzugter Ausfiihrungsform wird dabei das
jeweilige Formstlick durch Druck in einer zur Mate-
rialoberfliche parallelen Richtung beaufschlagt, wo-
durch aufgrund der Anordnung des Formstiicks
jeweils in einer Kammer dieses elastisch in einer
zur Materialoberfldche senkrechten richtung ve-
formt wird.

Besonders vorteilhaft 148t sich das erfindungs-
gemiBe Verfahren zur Verformung von rohrférmi-
gen Material anwenden.

Dabei wird in einer zweckméBigen Ausgestal-
tung das rohrférmige Material in einem Ringspait
zwischen einer zylinderférmigen Hohiform und ei-
ner geschichteten Sdule von ringférmigen elasti-
schen Formstlicken sowie nichtslastischen Zwi-
schenstiick angeordnet und dann wird die Sdule in
Axialrichtung mit Druck beaufschiagt, wobei durch
elastische Verformung der Formstlicke in Radial-
richtung das Material verformt wird. Diese Verfor-
mung eines Rohrstlicks kann sowohl nach innen
wie nach auBen in Radialrichtung geschehen, wo-
bei entsprechend die elastischen Formstiicke mit
den nichtelastischen Zwischensticken .auBerhalb
oder innerhalb des zu verformenden Rohres ange-
ordnet werden. Die Hohiform wird dann entspre-
chend an der Gegenseite angebracht. Eine beson-
ders glinstige Anwendung des Verfahrens ergibt
sich bei der Verbindung eines Aluminium- oder
Stahlrohrstlicks mit einem stangenférmigen End-
stiick, wobei dieses stangenférmige Endstiick als
Hohlform zunichst in das rohrfdrmige Material hin-
eingesteckt und diese Anordnung in eine entspre-
chende Aufnahmebohrung eines Gehduses mit
ringférmigen Formstlicken und Zwischenstlcken
eingebracht wird. Durch Druckbeaufschiagung der
Formstiicke in Axialrichtung der Anordnung wird
das Aluminium- oder Stahirohr in Ringnuten des
Endstiickes verformt, wodurch eine dauerhafte und
kraftschiiissige Verbindung erzielt wird.

Bei einer Vorrichtung zur Durchflihrung dieses
Verformungsverfahrens ist erfindungsgemas vorge-
sehen, daB jedes Formstiick aus elastisch verform-
barem Material besteht, daB jedes Formstiick in
giner Kammer eines Gehduses angeordnet und von
den Kammerwinden nach allen Richtungen mit
Ausnahme der Richtung zum Aufnahmespalt hin
eng umschlossen ist und daB mindestens eine
Kammerwand mittels eines Stempels verstelibar ist,
um das Formstiick mit Druck zu beaufschiagen
und in Richtung auf den Aufnahmespalt zu defor-
mieren. In den Unteranspriichen sind zusétzliche
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Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfin-
dung angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfiih-
rungsbeispielen anhand der Zeichnung ndher er-
ldutert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Verformen gines
Rohres zum Zwecke der Verbindung mit einem
stangenférmigen Endstlick,

Fig. 2 eine Vorrichtung zum Verformen eines
Rohres in ringférmigen Abschniiten nach auBien.

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung besitzt ein
Gehduse 1 zur Aufnahme des Verformungswerk-
zeugs und einer Druckvorrichiung. Im gezeigten
Beispiel wird der Druck von aufBen Uber einen
Stempel 2 auf einen im Geh3use verschiebbaren
Koiben 3 ausgeiibt. Dieser Druck kann etwa Uber
eine hydraulische Presse oder auch Uber eine me-
chanische Vorrichtung erzeugt werden. Die Druck-
und Hubbegrenzung wird nicht Uber die aufge-
brachte Druckgrdfe,.sondern Uber das Kolbenspiel
2a zwischen dem Stempel 2 und dem Gehduse-
rand begrenzt.

Der Kolben 3 wirkt Uber eine Dichtung 4 auf
eine Druckkammer 5, die mit einer HydraulikflUs-
sigkeit gefiillt ist. Durch die winkelf§rmige Kammer
5 wird auch die Druckrichiung umgelenkt, so da8
sich der ausgelibte Druck Uber die zweite Dichtung
7 auf einen Kolben 6 forisetzf. Dieser Kolben 6
wirkt dann auf das eigentliche Verformungswerk-
zeug..

Das Verformungswerkzeug besteht aus einem
Bodenteil 8 und einem Mantel 9 und wirkt mit siner
Gegenplatte 11 zusammen, die Uber Schrauben 10
mit dem GehZuse 1 fest verbunden ist. Zwischen
dem Mantel 9 und der Gegenpiatte 10 ist eine
Feder 17 angeordnet, welche das Werkzeug 8, 9
an der Gegenplatte 11 abstlitzt und es gegen den
Kolben 6 in seine Ruhestellung vorspannt. Das aus
dem Boden 8 und dem Mante! 9 bestehende Werk-
zeug ist in einer Bohrung 1a des Geh3uses 1 in
Axialrichtung verschiebbar gelagert. An der Gegen-
platte 11 ist auBerdem ein Druckstlick 11a ange-
formt, welches in die Innenbohrung 9a des Mantels
9 eingreift und in dieser relativ zum Mantel 9 in
Axialrichtung bewegbar ist.

In dem aus Bodenteil 8 und Mante! 9 gebilde-
ten Werkzeug sind ringfdrmige Formstlicke 12, 13,
14, 15 und 16 angeordnet, und zwar abwechselnd
mit entsprechenden ringférmigen Zwischenstlicken
29, 30, 31 und 32. Alle diese Formstlicke und
Zwischenstlicke sind mit inrem AuBendurchmesser
an den innendurchmesser des Mantels 9 angepabt,
sie liegen also an der Innenwand 9a dieses Man-
tels (bzw. des Bodenstlicks) an. Die Innendurch-
messer der Formstlicke und Zwischenstlicke sind
so bemessen, daB ein zu verformendes Rohr 33
passend eingesteckt werden kann. Dieses Rohr 33
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soll im vorliegenden Beispiel auf ein mit Ringnuten
35, 36, 37, 38 und 39 versehenes stangenidrmiges
Endstlick 40 aufgepreft werden.

Die elastischen Formstlicke 12, 13, 14, 15 und
16 kGnnen aus jedem geeigneten Material herge-
stellt werden, beispielsweise Gummi oder Kunst-
stoff. Diese Formstlicke sollien vorzugsweise eine
Harte von ca. 89 Shore und sine 100%ige Rlck-
stellkraft besitzen.

Beim sigentlichen Verformungsvorgang in der
Vorrichtung nach Fig. 1 wird also, wie bereits ange-
deutet, der Stempel 2 von aufien in das Gehduse 1
singedrlickt, soweit es der Hub 2a zuldpt. Uber die
hydraulische Umsetzung wird der Kolben 6 auf das
Bodenstlick 8 gedriickt, wodurch das aus dem
Bodenstlick 8 und dem Mantel 9 bestehende
Werkzeug entgegen der Kraft der Feder 17 in
Richtung auf die Gegenplatte 11 nach rechts be-
wegt wird. Dabei werden die elastischen Formstlk-
ke 12, 13, 14, 15 und 16 jeweils zusammengepreft
und deformiert. Da sie jedoch jewsils in einer durch
das Bodenstlick 8 bzw. den Mantel 9 sowie durch
die Zwischenstiicke 29, 30, 31 und 32 und das
Druckstiick 11a gebildeten Kammer fiegen, kénnen
sie sich lediglich in Radialrichtung nach innen ver-
formen. Die Formstilicke driicken dabei im Bereich
der jeweiligen Ringnuten 35, 36, 37, 38 und 38 auf
das dinnwandige Material des Rohres 33 und ver-
formen dieses bleibend in die jeweiligen Ringnuten
hinein. Bei Zurlickziehen des Stempels 2 kehrt
auch das Bodenteil 8 mit dem Mantel 9 aufgrund
der Kraft der Feder 17 in die Ausgangslage zuriick.
Dadurch nehmen auch die elastischen Formstlicke
12, 13, 14, 15 und 16 ihre urspringliche Gestalt
wieder an, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. Das
fertig verformie Rohr 33 mit dem Endstlick 4G kann
somit leicht aus der Form entnommen werden.

Durch die spezielle Formgebung der elasti-
schen Formstlicke wird bei diesem Verfahren eine
Verletzung oder Beschiddigung des Werkstlicks
ausgeschlossen. Versuche haben auBerdem erge-
ben, daB die Geschwindigkeit bei der Verformung
der Teile nur von der Fliefgeschwindigksit des zu
verformenden Teiles abh#ngt. Die GréBe der auf-
gebrachten Kraft hat auf die Verformungsgeschwin-
digksit keinen Einfluf.

Untersuchungen an Schiifibildern von ver-
suchsweise verformten Teilen haben ergeben, daf
nach der Verformung keinerlei Restspannung, die
beispielsweise ein Aufspringen der Verbindung zwi-
schen dem Rohr 33 und dem Endstiick 40 hervor-
rufen wilirde, vorhanden ist. Hohlkdrper, die auf
Endstlicken verformt sind, zeigten bei einer durch-
gefiihrten hydraulischen Dichtigkeitspriifung keiner-
lei Undichtigkeiten. Eine zusdtizliche Dichtung ist
bei einer derartigen Verbindung eines Rohres mit
einem Endstlick also nicht erforderlich.

Mit dem erfindungsgemé&Ben Verfahren kdnnen
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HohlkSrper aus den verschiedensten Materialien,
insbesonders auch aus Aluminium, verformt wer-
den. Bei einem Versuch wurden beispielsweise
Hohlk8rper aus Aluminium mit einer seewasserfe-
sten Oberfldche, z.B. Eloxal, nach dem Verformen
einem Seewas serspriihtest unterzogen. Negative
Auswirkungen, insbesondere im Bereich der Verfor-
mung, wurden dabei nicht festgestellt.

Fig. 2 zeigt eine abgewandelte Ausflhrungs-
form der Vorrichtung nach Fig. 1, wobei eine Ver-
formung eines Rohres nach aufen durchgeflihrt
werden kann. In diesem Fall besitzt das Gehduse
einen hohizylinderférmigen Mantel 21 und eine Bo-
denplatte 22. Dem Mantel 21 gegenliberliegend ist
auf die Bodenplatte 22 eine elastisch deformierbare
Platte 23 aufgelegt, wéhrend auf dieser wiederum
gine Flihrungsplatte 25 aufliegt.

In der Bohrung 21a des Geh3usemantels 21
. wird ein nach auBen zu deformierbares Rohrstlick

34 eingesteckt. GemdB der Darstellung in Fig. 2
besteht zwischen dem Rohr 34 und dem Gehdu-
semantel 21 ein Spalt, der eine Deformation des
Rohres nach auBen zulgt. Dadurch kann das Rohr
34 auch nach dem Verformen wieder aus der Boh-
rung 21a herausgezogen werden. Anstelle des
durchgehenden Spaltes zwischen Rohr 34 und
Mantel 21 k&nnten natlrlich auch einzelne, gege-
benenfalls ringfGrmige Vertiefungen vorgesehen
werden, um die Verformung gezielter begrenzen zu
kénnen. Um jedoch ein Herausziehen des verform-
“ten Rohres auch in diesem Fall zu gewdhrleisten,
miBten diese Vertiefungen beispielsweise durch
zusitzlich eingesetzte Ringeinlagen od.dgl. gebil-
det werden, die nach dem Verformen mit heraus-
gezogen werden k&nnten.

Innerhalb des Rohres 34 werden elastische
Formstlicke 18 und 20 und nichtelastische Zwi-
schenstiicke 26, 27 und 28 in gleicher Weise wie in
Fig. 1 geschichtet angeordnet. Diese Formstlicke
und Zwischenstlicke sind auch bei dem Beispiel
von Fig. 2 ringférmig gestaltet. In ihrem Innern ist
eine Zugstange 41 geflihrt, welche an einem Ende
ein Druck stiick 19 aufweist, welches stirnseitig auf
dem letzten Zwischenstlick 27 aufliegt. Am ande-
ren Ende der Zugstange 41 ist ein Kopf 42 befe-
stigt, der Uber eine Tellerfeder 24 an der Flhrungs-
platte 25 abgestiitzt ist und mit dieser Tellerfeder
24 zwischen der Flhrungsplatte 25 und der elasti-
schen Platte 23 eingeklemmt ist.

Die Anordnung nach Fig. 2 kann beispielsweise
auch in das Gehduse 1 von Fig. 1 anstelle des
Werkzeugs 8, 9 eingesetzt werden. Dann nimmt
also die Fiihrungsplatte 25 die Stelle des Werk-
zeugbodens 8 ein, wéhrend die Bodenplatte 22
und der Mantel 21 anstelle des Mantels 9 anschilie-
Ben.

Beim Veformungsvorgang wird also mit der
Anordung nach Fig. 2 auf die Flhrungsplatte 25
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gedriickt, beispislsweise mit dem Kolben 6 von
Fig. 1. Die Fihrungsplaite 25 Ubertrdgt die Kraft
auf die elastische Formplatte 23, welche sich in
dem Gehduse nur dadurch verformen kann, daf sie
den Kopf 42 nach links in Richtung der Tellerfeder
24 driickt und dabei die Zugstange 41 mitnimmt.
Das Druckstiick 19 wird damit ebenfalls nach links
gegen die Bodenplatte 22 gezogen. Damit wird auf
die Formstiicke 18 und 20 ein Druck ausgelibt, der
sie jeweils nach auBen elastisch verformt. Dabei
wird das Rohr 34 an den entsprechenden Stellen
ringfGrmig bleibend nach aufien verformt.

Nach Beendigung des Verformvorgangs bringt
auch in diesem Fall die Tellerfeder 24 das Werk-
zeug in seine Grundstellung zuriick. Damit kann
das Fertigteil, also das verformte Rohr 34, aus dem
Werkzeug entnommen werden.

Bei den beschricbenen Beispielen ist jeweils
auf die Verformung eines Rohres abgestelit. Die
Erfindung ist fiir diesen Fall auch besonders vor-
teilhaft anwendbar. Trotzdem ist das Prinzip der
Erfindung nicht darauf beschrdnkt. Vielmehr 148t
sich eine Verformung auch an ebenen oder auf
andere Weise gebogenen Materialien mit Quadrat-,
Rechteck- oder Polygon-Profilen durchilhren. Im
Falle der Verformung einer ebenen Platte miiBten
beispielsweise anstelle der ringfdrmigen Formstik-
ke und Zwischenstiicke entsprechend anders ge-
formte, beispielsweise quaderférmige Formstlicke
und Zwischenstlicke in entsprechenden Kandien
angeordnet werden. Somit kann der Verformungs-
vorgang mit entsprechend abgewandelien Werk-
zeugen bei der Verformung verschiedener Teile
eingesetzt werden. Auch die beschriebene Rohr-
verbindung kann natliriich mit verschiedensten Ma-
terialien und fiir verschiedenste Anwendungszwek-
ke verwendet werden, beispielsweise flr Robrver-
bindungen im Bereich der Hydraulik, Pneumatik,
Heizungs- und Energietechnik. Aufierdem kann die
gleiche Veformungsart flir Schlauchverbindungen
zum Leiten von Luft, Flussigkeit und Gasen in
Industrie, Kraftfahrzeugtechnik, Energieversorgung
und im Haushalt eingesetzt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verformen von Material wie
Hohlprofilen, Rohren usw., wobei das Material in
sinem Aufnahmespalt zwischen einer mit einer
oder mehreren Vertiefungen versehenen Hohlform
und jeweils einem der betreffenden Vertiefung ge-~
geniiberstehenden Formstlick eingebracht und mit-
tels des Formstlickes in die jeweilige Vertiefung
hineinverformt wird,
dadurch gekennzeichnet,
das jedes aus elastischem Material bestehende
und in jeweils einer Kammer angeordnete Form-



7 EP 0 343 624 A2 8

stlick (12, 13, 14, 15, 18, 18, 20) mit Druck beaui-
schlagt- und dadurch vorlibergehend in Richtung
auf die jeweilige Vertiefung (35, 36, 37, 38, 39) der
Hohlform derart deformiert wird, daB ein blsibende
Verformung des Materials hervorgerufen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das jeweilige Formstlick (12, 13,
14, 15, 16, 18, 20) durch Druck in einer zur Materi-
aloberfldche parallelen Richtung beaufschlagt wird
und daB dadurch eine elastische Verformung des
Formstlicks in einer zur Materialoberfliche senk-
rechten Richtung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein rohriérmiges Material (33,
34) in einem Ringspalt zwischen einer zylinderf&r-
migen Hohiform (40) und einer geschichteten S&ule
von ringférmigen elastischen Formstlicken (12, 13,
14, 15, 18, 18, 20) sowie nichtelastischen Zwi-
schenstlicken (29, 30, 31, 32; 26, 27, 28) angeord-
net wird, daB dann die SZule in Axial richtung mit
Druck beaufschlagt und durch elastische Verfor-
mung der Formstlicke in Radialrichtung das Materi-
al bleibend verformt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Hohlform ein mit Ringnuten
(35, 36, 37, 38, 39) versehenes Verbindungs- oder
Endstlick in das rohrfdrmige Material (33) einge-
steckt wird,
daB dieses rohrférmige Material (33) innerhalb ei-
ner Hohisdule von elastischen Formstiicken (12,
13, 14, 15, 16) und nichtelastischen Zwischenstiik-
ken (29, 30, 31, 32} angeordnet wird und
daB die Hohisdule von Formstlicken und Zwischen-
stlicken mit Druck in Axialrichtung beaufschiagt
wird, wodurch die Formstiicke (12, 13, 14, 15, 16)
das Material bleibend nach innen in die Ringnuten
(35, 36, 37, 38, 39) der Stange (40) hineinverfor-
men.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gs-
kennzeichnet, daB das rohrférmige Material (34) in
einer Bohrung (21a) eines als Hohlform dienenden
Mantels (21) angeordnet wird, daB innerhalb des
Materials eine Schichtsdule von elastischen Form-
stlicken (18, 20) und nichtelastischen Zwischen-
stlicken angeordnet und in Axialrichtung mit Druck
beaufschlagt wird, wodurch das Material im Bereich
der Formstiicke (18, 20) nach auBen bleibend ver-
formt wird.

6. Vorrichtung zum Verformen von Material mit
einer Hohlform, die eine oder mehrere Vertiefungen
entsprechend der gewiinschten Formgebung flr
das Material aufweist, mit einem oder mehreren
Formstlicken, die den Vertiefungen der Hohlform
gegeniiberliegend angeordnet sind, und mit einem
Aufnahmespalt flir das Material zwischen der Hohl-
form und den Formstlicken, dadurch gekenn zeich-
net,
daB jedes Formstlick (12, 13, 14, 15, 16; 18, 20)
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aus elastisch verformbaren Material besteht, daf
jedes Formstiick in einer Kammer sines Geh3uses
(8, 9; 22, 21) angeordnet und von dem Kammer-
wanden nach allen Richtungen mit Ausnahme der
Richtung zum Aufnahmespalt hin eng umschlossen
ist, und daB mindestens eine Kammerwand mittels
eines Stempels (2) verstelibar ist, um das Form-
stlick bzw. die Formstiicke (12, 13, 14, 15, 16; 18,
20) mit Druck zu beaufschlagen und in Richtung
auf den Aufnahmespalt zu deformisren.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Hub des die Kammerwand
bzw. die Kammerwinde verstellenden Stempels (2)
zur Bestimmung der Verformungstiefe einstellbar
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB der Aufnahmespalt, die
Vertiefung bzw. die Vertiefungen (35, 36, 37, 38,
39) der Hohlform (40), die Aufnahmekammer bzw.
Aufnahmekammern sowie das Formstlck bzw. die
Formstiicke (12, 13, 14, 15, 16; 18, 20) jeweils
ringférmig gestaltet und koaxial zueinander ange-
ordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Vertiefung bzw. die Vertie-
fungen (35, 36, 37, 38, 39) jeweils als Ringnut bzw.
Ringnuten in einem als Hohlform dienenden stan-
genf&rmigen Endstlick (40) vorgesehen sind, daB
die Aufnahmekammer bzw. die Aufnahmekammern
in einem das Endstlick umgebenden, hohlzylinder-
formigen Werkzeug (8, 9) vorgesehen ist bzw. sind
und daB die Kammerwinde in Axialrichtung ver-
stellbar sind.

10.Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Kammer bzw. Kammern in
dem Werkzeug durch ringf6rmige nichtelastische
Zwischenstlicke (29, 30, 31, 32) gebildet werden,
zwischen denen die ringfGrmigen elastischen
Formstlicke (12, 13, 14, 15, 16) angeordnet sind,
wobei die durch die Schichtung von Formstlicken
und Zwischenstlicken gebildete Hohisdule mit ih-
rem AuBenumfang an die Innenwand (9a) des
Werkzeuges (8, 9) angrenzt und mit ihrem Innen-
umfang des Aufnahmespalt fir das rohrférmige
Material (33) begrenzt und wobei diese Sdule zwi-
schen einer geschlossenen Stirnwand (8) des
Werkzeugs und sinem in die gegeniiberliegende
offene Stirnwand des Werkzeugs eindrickbares
Druckstiick (11a) zusammenpreBbar ist.

11.Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Druckstiick (11a) und das
Werkzeug (8, 9) durch Federkraft (17) auseinander-
gespannt und durch Betétigung liber einen Stem-
pel (2) entgegen der Federkraft ineinander ver-
schiebbar sind, um die elastischen Formstlicke (12,
13, 14, 15, 16) zu deformieren.
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12.Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Druckstlick (11a) Uber eine
mit ihm verbundene Gegenplatte (11) fest mit ei-
nem Geh&use (1) verbunden ist, daB das Werkzeug
(8, 9) in dem Geh#use in Axialrichtung verschieb-
bar gelagert ist und mittels eines im Gehduse (1)
geflihrten, vorzugsweise hydraulisch betdtigbaren
Kolbens (6) in Richtung auf das Druckstlick (11a)
bewegbar ist.

13.Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hohtform durch einen Mantel
(21) mit einer zylinderfdrmigen Aufnahmebohring
(21a) zur Aufnahme eines rohrfdrmigen Materials
(34) gebildet ist, daB die Aufnahmekammern durch
Schichtung von kreisfdrmigen elastischen Form-
stticken (18, 20) und nichtelastischen Zwischen-
stiicken (26, 27. 28) mit jeweils dem Innendurch-
messer des rohrfSrmigen Materials (34) entspre-
chendem Durchmeser gebildet sind und daf die
Schichtung von Formstlicken und Zwischenstlicken
in Axialrichtung mit Druck beaufschiagbar ist.

14.Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Formstlicke (18, 20) und die
Zwischenstiicke (26, 27, 28) ringférmig sind und
daf die Schichtung aus Formstlicken und Zwi-
schenstlicken durch eine axial vertaufende Zugs-
tange (41) Uber ein Druckstick (19) gegen den
Gehiuseboden (22) preBbar ist.
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