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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Kopfstauch-
vorrichtung fur langliche Werkstiicke, wie Stabe, Rohre,
Draht oder dgl., und sie betrifft insbesondere eine Kalt-
kopfstauchvorrichtung.

[0002] Solche Kopfstauchvorrichtungen dienen dazu,
die Enden stabformiger Werkstlicke, also Rohr- oder
Stabenden, anzustauchen, wobei die Rohrwand bzw.
das Stabende verdickt wird, wobei bisweilen zuséatzlich
im Verlauf des langlichen Werkstiicks durch Stauchung
auch noch eine oder mehrere andere 6rtliche Verdickun-
gen (Bordel) vorgesehen werden sollen.

[0003] Eine Kopfstauchvorrichtung mit einer in Axial-
richtung der Vorrichtung betatigbaren Spanneinrichtung
ist aus der US-A-2464510 bekannt.

[0004] Eine hydraulische Kaltkopfstauchvorrichtung
wird in der CH-PS 477 929 beschrieben, wobei die hier-
aus bekannte Vorrichtung jedoch einen sehr grof3en und
komplizierten Gesamtaufbau aufweist, bei dem zur
Durchfiihrung eines Werkzeugwechsels die Verwen-
dung von Montagewerkzeugen erforderlich und der
Werkzeugwechsel selbst relativ langwierig ist.

[0005] Aus der DE 2629796 C ist eine hydraulische
Kopfstauchvorrichtung fir Rohre und Stabe bekannt, bei
der allerdings eine Heizeinrichtung zum Aufheizen des
umzuformenden Werkstlickes eingesetzt wird und damit
ein Umformen mit Erhitzung stattfindet. Die Erwdrmung
erfolgt Uber zwei einwindige Induktionsspulen, die es ge-
statten, eine genau definierte Erwdrmungszone mit vor-
gegebenen Temperaturgradienten zu erreichen, wobei
das Vorderende des anzustauchenden Teiles stérker er-
hitzt wird als die Ubrige Erwarmungszone. Diese bekann-
te Kopfstauchvorrichtung ist infolge der eingebauten
Heizeinrichtung kompliziert in Aufbau, Betrieb und bei
einem Werkzeugwechsel.

[0006] Eine weitere bekannte Kaltkopfstauchvorrich-
tung ist der FR 2 231 449 A entnehmbar. Diese hydrau-
lische Vorrichtung arbeitet mit mehreren Umformberei-
chen, wodurch sich allerdings eine insgesamt sehr groR
bauende Einheit ergibt. Ein Werkzeugwechsel ist, wenn
er erfolgen soll, relativ aufwendig.

[0007] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf-
gabe zu Grunde, eine Kaltkopfstauchvorrichtung zu
schaffen, die eine verbesserte Bedienbarkeit, eine Re-
duzierung der Rustzeit und einen einfachen und raschen
Tausch der Klemmbacken ohne Notwendigkeit des Ein-
satzes spezieller Montagewerkzeuge ermdglicht.
[0008] Erfindungsgemal wird dies mit einer Kopf-
stauchvorrichtung flr langliche Werkstlicke, wie Stabe,
Rohre, Draht oder dgl., erreicht, die eine hydraulisch be-
tatigte Spanneinrichtung und einen aus einer eingefah-
renen Ruhestellung axial gegen das Werkstuck verfahr-
baren Stauchstempel aufweist, wobei die Spanneinrich-
tung ein Gehduse mit einem hydraulisch in Axialrichtung
des Werkstiickes aus einer Ausgangsstellung in eine
Klemmstellung und umgekehrt verschieblichen Schieb-
kérper umfaldt, in den mindestens zwei gleichmafig um
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das Werkstlick herum geordnete Spannsegmente ein-
geschoben sind, die auf ihrer dem Stauchstempel zuge-
wandten Seite gegen eine in das Gehduse eingescho-
bene und dort fixierbare Verriegelungsplatte anliegen,
durch eine Verschiebung des Schiebkorpers in dessen
Klemmstellung radial gegen das Werkstlick bewegbar
sind und jeweils mindestens einen Klemmbacken auf-
nehmen, der vom ihn halternden Spannelement radial
gegen das Werkstlck zu dessen Verklemmen andrick-
bar ist, wobei ferner noch der Stauchstempel ausfahrsei-
tig ein Umformwerkzeug zum Stauchen des Werkstik-
kes tragt, mit dem er beim Ausfahren durch eine in der
Verriegelungsplatte vorgesehen Offnung hindurch ge-
gen den axial aus den Klemmbacken vorstehenden Kopf
des Werkstiickes andrlckbar ist, und in seiner eingefah-
renen Ruhestellung mit seinem Umformwerkzeug voll-
standig aus der Offnung der Verriegetungsptatte heraus-
gefahren ist.

[0009] Die erfindungsgeméafe Kaltkopfstauchvorrich-
tung ist leicht bedienbar, bendtigt keinen groen Platz-
bedarf und bei ihr ist ein Werkzeugwechsel besonders
leicht, einfach und rasch durchfihrbar, und zwar ohne
ein spezielles Montagewerkzeug.

[0010] Zum Werkzeugwechsel ist es nur erforderlich,
bei der erfindungsgeméaflen Kopfstauchvorrichtung die
in das Gehause eingeschobene Verriegelungsplatte
nach Aufhebung deren Fixierung aus dem Geh&use her-
auszuschieben, wonach von dieser Ruckseite des Ge-
hauses her die Spannsegmente mit den in ihnen enthal-
tenen Klemmbacken, die vorher an der Verriegelungs-
platte anlagen, einzeln und unschwer herausgezogen
werden kénnen, da sie in den sie umgebenden Schiebe-
kérper auch nur eingeschoben sind. Ist ein Spannele-
ment herausgenommen, kann auch jeder Klemmbacken,
der in ihm aufgenommen ist, entnommen und ein neuer
Klemmbacken (mit einer neuen Formgebung fiir ein ge-
andertes Werkstlick) unschwer eingelegt werden. An-
schlieRend werden die beiden Spannelemente mit ein-
gelegten (neuen) Klemmbacken in das Gehduse und den
dort vorhandenen Schiebekdrper wieder eingesteckt
bzw. eingeschoben und anschliefend durch erneutes
Einschieben der Verriegelungsplatte in das Gehause
(und anschlieflendes Fixieren derselben) der Werkzeug-
wechselvorgang abgeschlossen. Nachdem alle hier fir
das Auswechseln der Werkzeuge malfigeblichen Teile
bei entfernter Verriegelungsplatte aus dem Gehause
herausgezogen werden kdénnen, da sie alle nur einge-
schoben bzw. eingesteckt und dort nirgendwo befestigt
sind, ist der Werkzeugwechsel rasch und auch einfach
durchfuhrbar. Entsprechend ist auch die Rustzeit bei der
erfindungsgemafRen Kopfstauchvorrichtung gegeniiber
den bekannten Vorrichtungen deutlich reduziert, weil das
Auswechseln der Klemmbacken rasch erfolgen kann.
Zudem ist bei einem Austausch der Klemmbacken auch
keinerlei Eingriff in die Hydrauliksysteme der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung erforderlich.

[0011] SchlieRlich baut die erfindungsgemafie Kopf-
stauchvorrichtung auch relativ platzsparend infolge der
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Anordnung der einzelnen Teile der Spanneinrichtung im
Inneren des Gehauses, wobei bei der Erfindung das axia-
le Verfahren des Schiebekdrpers in eine radiale Spann-
bewegung der Spannsegmente umgeformt und dadurch
eine Anordnung der letzteren platzsparend Innerhalb des
Schiebekoérpers méglich ist.

[0012] BeiderErfindung hates sich als besonders vor-
teilhaft erwiesen, wenn zwei Spannsegmente vorgese-
hen sind und in jedem derselben zwei axial hintereinan-
der in einer entsprechenden Aufnahme angeordnete
Klemmbacken sitzen, wobei, erneut bevorzugt, die
Klemmbacken unter Ausbildung eines axialen Zwischen-
raumes zwischen ihnen angeordnet, axial gegeneinan-
der verschiebbar angebracht und mittels mindestens ei-
ner Druckfeder zwischen ihnen axial auseinander ge-
driickt werden. Bei dieser Ausgestaltung besteht die
Méglichkeit, dall beim Anstauchen des Werkstlickes
nicht nur an dessen Kopf, sondern auch im Verlauf seiner
Lange im Bereich zwischen den beiden Klemmbacken
beim Anstauchen eine Verdickung ausgebildet wird. Dies
geschieht dadurch, dal® beim Auftreffen des Stauch-
stempels auf den Kopf des Werkstlickes zunachst die
beiden hinter dem Kopf das Werkstiick erfassenden
Klemmbacken beider Spannelemente unter Einwirkung
der axialen Stauchkraft beim Anstauchen des Werkstuk-
kendes axial innerhalb ihrer Aufnahmen im jeweiligen
Schiebekérper in Richtung auf die dort noch vorhande-
nen zweiten Klemmbacken hin unter Verkleinerung des
Zwischenraumes zwischen ihnen gleiten kénnen, wo-
durch dann in Folge des Klemmeffektes der zweiten
Klemmbacken das von ihnen geklemmte Werkstlck sich
axial nicht bewegen kann, so daf} in Folge der Verklei-
nerung des Zwischenraumes und der festen Klemmung
des Werkstlckes zwischen den ersten Klemmbacken
dasinnerhalb des Zwischenraumes vorhandene Material
des Werkstiickes radial so lange verdickt wird, bis die
ersten Klemmbacken mit ihrer Gleitbewegung zum Hal-
ten kommen. Dabei besteht auch die Mdglichkeit, auf der
Seite der ersten Klemmbacken, die der jeweils nachge-
schalteten zweiten Klemmbacke zugewandt ist, eine
axiale Ausnehmung in jeder ersten Klemmbacke vorzu-
sehen, welche die gestauchte Materialform des Ab-
schnittes zwischen beiden Klemmbacken festlegt, so
dafl beim Stauchvorgang die ersten Klemmbacken bis
zur Anlage gegen die zweiten Klemmbacken geschoben
werden kénnen und sich dabei die gestauchte Verdik-
kung des Materiales innerhalb dieser Ausnehmung in
den ersten Klemmbacken ausbildet.

[0013] Ein besonders einfacher Aufbau der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ergibt sich auch dann, wenn
der den Stauchstempel betatigende Hydraulikzylinder
aufder dem Gehdause der Vorrichtung abgewandten Sei-
te einer Abschluplatte befestigt ist, die ihrerseits, in Be-
wegungsrichtung des Stauchstempels gesehen, in ei-
nem Abstand von der Verriegelungsplatte entfernt ange-
ordnet ist. Dies fiihrt zu dem groRen Vorteil, daf} bei ei-
nem Werkzeugwechsel nach dem Herausnehmen der
Verriegelungsplatte aus dem Gehause der dann gege-
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bene und vorhandene Zugangsraum zum Auswechseln
der Spannelemente usw. relativ groR ist. Besonders be-
vorzugt wird der Abstand zwischen Abschluf3platte und
Verriegelungsplatte so gewahlt, dall er grofer als die
axiale Lange jedes einzelnen Spannsegmentes ist. Dies
gestattet es, dal nach entfernter Verriegelungsplatte je-
des Spannelement parallel zu seiner Lage im Gehause
aus diesem herausgenommen werden kann, ohne daf
es im Verlauf des Herausschiebens einer seitlichen Ver-
kantung des Spannelementes bedarf.

[0014] Zum Umsetzen der axialen Verschiebebewe-
gung des Schiebekdrpers im Gehause in eine radiale
Spannbewegung der Spannelemente ist es vorteilhaft,
wenn jedes Spannelement an seiner Oberseite und an
seiner Unterseite zwei zueinander parallel liegende Fih-
rungsleisten aufweist, die jeweils unter einem spitzen
Winkel zur Verschieberichtung des Schiebekdrpers aus-
gerichtet verlaufen und deren jede in eine im Schiebe-
korper ausgebildete und zugeordnete Fiihrungsnut form-
schlussig und verschieblich eingreifen. Dadurch ist eine
sehr platzsparende Umsetzung der axialen Bewegung
des Schiebekorpers in eine radiale Spannbewegung der
Spannelemente mdglich.

[0015] Vorteilhafterweise wird bei der erfindungsge-
malen Kopfstauchvorrichtung das Gehause an seiner
der Verriegelungsplatte gegeniberliegenden Vordersei-
te mit einem Deckel versehen, der eine zentrale Offnung
aufweist, durch die auch das Werkstiick in das Gehause
eingefihrt werden kann, wobei der Schiebekdrper in sei-
ner Ausgangsstellung mit einer an ihm angebrachten An-
schlagflache gegen diesen Deckel anliegt. Dabei ist be-
vorzugt auf der dem Gehduse abgewandten Seite des
Deckels eine Fihrungs- und Zentriereinrichtung fir das
Werkstlick angebracht. Diese Fuhrungs- und Zentrier-
einrichtung umfaRt vorteilhafterweise zwei an der Off-
nung des Deckels angebrachte Schwenkhebel mit Flih-
rungsbacken, die aus einer aufgeklappten Ruhestellung
in eine gegen das Werkstlick angelegte Zentrierstellung
(und umgekehrt) verschwenkbar sind, wobei, erneut be-
vorzugt, beide Verschwenkhebel mit dem Schiebekdrper
verschwenkbar verbunden sind, derart, daf3 sie ihre aus-
geklappte Ruhestellung einnehmen, wenn sich der
Schiebekérper in seiner Ausgangsstellung befindet, bei
Bewegung des Schiebkdrpers in dessen Klemmstellung
hingegen in ihre eingeklappte Zentrierstellung Gberfihrt
werden (und umgekehrt). Dadurch wird gewahrleistet,
daf sich der Schiebekdrper in seiner Ausgangsstellung
befindet, wenn ein neues Werkstiick durch die Fiihrungs-
und Zentriereinrichtung in das Gehause eingefihrt wird,
das bei Bewegung des Schiebekdrpers in seine Klemm-
stellung an der AuRenseite des Deckels von den beiden
Verschwenkhebeln durch ihre eingeklappte Zentrierstel-
lung zentriert und gehalten wird.

[0016] Eine andere bevorzugte Mdglichkeit der Beta-
tigung der beiden Verschwenkhebel kann aber auch da-
durch erreicht werden, daR sie beide unabhéngig von
der Position des Schiebekdrpers verschwenkbar sind,
wobei hierfur z. B. ein eigener Verschwenkantrieb vor-
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gesehen sein kann. Dies gestattet es, dafl das Werk-
stiick, ist es in das Gehause bereits eingeschoben, von
beiden Verschwenkhebeln bereits zu einem Zeitpunkt
zentriert und gehalten wird, zu dem der Schiebekdrper
noch nicht mit seiner axialen Verschiebung begonnen
hat.

[0017] Erneut vorteilhaft ist es bei einer erfindungsge-
maRen Kopfstauchvorrichtung, wenn die ganze Vorrich-
tung auf einem eigenen Gestell angebracht und auf die-
sem in Verschieberichtung des Stauchstempels verfahr-
bar ist. Diese Verfahrachse ermdglicht eine besonders
groRe Flexibilitat beim Einsatz der Stauchvorrichtung, in-
dem z. B. zwischen einer Biegemaschine und der erfin-
dungsgemafen Kopfstauchvorrichtung ein gréRerer
Freiraum geschaffen werden kann. Gleichzeitig wird
aber verhindert, dal das Werkstlck in der Axialrichtung
vor und nach dem Stauchen positioniert bzw. axial relativ
zur Stauchvorrichtung bewegt werden muf3. Dies erweist
sich namlich insbesondere dann als ungtinstig, wenn auf
einer Biegemaschine endloses Coilmaterial verarbeitet
wird, das grundsatzlich méglichst nicht riickwarts bewegt
werden sollte. Das Werkstiick kann somit theoretisch in
einer bestimmten Position vor der zuriickgefahrenen er-
findungsgemafRen Kopfstauchvorrichtung positioniert
werden, die dann Uiber diesen Antrieb nach vorne bewegt
wird, das Werkstiick umformt und anschlieBend wieder
zuriickgefahren wird. Dies gestattet sogar die Zufiihrung
der Werkstlicke auch durch eine quer zur Axialrichtung
der Werkstiicke bewegte Zuflhreinrichtung (etwa ein
drehender Roboter mit kreisférmig um ihn angebrachten
Bearbeitungseinheiten, oder eine fahrende Zuflhrein-
richtung mit mehreren parallel zueinander angebrachten
Bearbeitungsstationen o. &.).

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen im Prinzip beispielshalber noch naher er-
lautert. Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Gesamtansicht einer er-
findungsgemaRen Kopfstauchvorrichtung;
eine vergroflerte perspektivische Darstellung
der Staucheinheit aus Fig. 1;

einen Vertikalschnitt durch die Staucheinheit
gemal Fig. 2, und zwar mit eingefahrenem
Stauchstempel und Position des Schiebekor-
pers in seiner Ausgangsstellung;

einen Schnitt in horizontaler Lage durch die
Staucheinheit gemal Fig. 2, wobei hier der
Stauchstempel sich in seiner ausgefahrenen
Stauchposition und das Schiebeteil in seiner
Klemmstellung befindet;

eine vergrofRerte Detaildarstellung eines Aus-
schnitts aus der Stauchvorrichtung gemaR Fig.
2 zur Darstellung der Verhaltnisse bei einem
Werkzeugwechsel, und

eine vergrofRerte Perspektivdarstellung eines
Spannsegmentes mit zwei eingelegten Klemm-
backen.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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[0019] In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
Kopfstauchvorrichtung 1 gezeigt, die im wesentlichen
aus zwei Hauptteilen besteht, namlich einer Stauchein-
heit 2 und einer Hydraulikeinheit 3. Letztere ist eine an
sich bekannte Vorrichtung, die dazu dient, die erforder-
lichen Driicke (etwa Verstauchkrafte bis zu 600 kN) im
vorhandenen System bereitzustellen.

[0020] Die Staucheinheit 2 und die Hydraulikeinheit 3
sind auf einem Gestell 4 angebracht, das seinerseits
langs einer Bodenplatte 5 verfahren oder versetzt wer-
den kann, und zwar in Richtung a entsprechend der Aus-
richtung der Langsachse der zu bearbeitenden Werk-
stiicke wie auch der Langsachse der Staucheinheit 2 ent-
lang Fuhrungen 6, die auf der Bodenplatte 5 befestigt
sind.

[0021] In Fig. 2 ist eine perspektivische, aber vergré-
Rerte Darstellung der Staucheinheit 2 gezeigt, die auf
dem Gestell 4 angeordnet ist, das in Fig. 2 nur rein prin-
zipiell in Form einer gemeinsamen Grundplatte darge-
stellt ist.

[0022] GemalR Fig. 2 sitzt die Staucheinheit 2 auf dem
Gestell 4 auf zwei parallelen Langsschienen 7, entlang
derer sie Ober einen Motor 8 und einen Spindelantrieb
9 wiederum in Richtung a verfahren werden kann. Diese
im Vergleich zu Ublichen Vorrichtungen zuséatzliche Ver-
fahrachse ermdglicht eine grof3e Flexibilitat bei Einsatz
der Staucheinheit 2. Damit wird auch verhindert, daR das
Werkstlick in Axialrichtung vor und nach dem Stauchen
extra positioniert bzw. axial relativ zur Staucheinheit 2
bewegt werden mifdte, was namlich besonders ungiin-
stig ist, wenn auf einer Biegemaschine endloses Coilma-
terial verarbeitet wird, das grundsatzlich mdglichst nicht
rickwarts bewegt werden sollte. Das Werkstlick kann
somit in einer bestimmten Position vor der auf den Langs-
schienen 7 zurlickgefahrenen Staucheinheit 2 positio-
niert werden, wobei diese dann nach vorne bewegt wird,
das Werkstlck anstaucht und anschlielend wieder zu-
ruckfahren kann. Damit kann die Zufiihrung der Werk-
stlicke auch durch eine quer zur Axialrichtung der Werk-
stlicke bewegte Zufiihreinrichtung (etwa einem drehen-
den Roboter mitkreisférmigum diesen angebrachten Be-
arbeitungseinheiten, oder eine fahrende Zufiihreinrich-
tung mit mehreren parallel zueinander angebrachten Be-
arbeitungsstationen o. &.) erfolgen.

[0023] Aus Fig. 2 sind noch weitere Einzelheiten der
Staucheinheit 2 entnehmbar:

[0024] Sie umfal’t zunachst ein Gehause 10, das an
seiner (der Werkstiickzufuhr zugewandten) Vorderseite
einen Deckel 11 und eine Flihrungs- und Zentriereinheit
12 aufweist. An der gegeniiberliegenden (hinteren) Seite
ist das Gehause 10 Uber Verbindungsstege 13, die einen
Freiraum 14 schaffen, an eine Abschluf3platte 15 ange-
schlossen. An der dem Gehduse 10 abgewandten Seite
der Abschluf3platte 15 ist an dieser ein Hydraulikzylinder
16 befestigt, dessen Stempel 17 den Stauchstempel bil-
det und an seinem ausfahrseitigem Ende ein Umform-
werkzeug 24 tragt.

[0025] Des weiteren ist eine Verriegelungsplatte 18 in
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das Gehause 10 einschiebbar, die, wie besonders gut
aus der Darstellung der Fig. 5 entnehmbar, eine zentrale
Bohrung 19 aufweist, durch die beim Ausfahren des
Stauchstempels 17 das Umformwerkzeug 24 hindurch
gegen den dahinter liegenden Kopf des Werkstlicks zum
Anstauchen angedruckt werden kann.

[0026] WieausFig.1erkennbarist, sindim montierten,
betriebsfertigen Zustand der Kopfstauchvorrichtung 1
sowohl die Verbindungsstege 13 und die Abschluf3platte
15 nach oben abgedeckt, wie auch der Hydraulikzylinder
16 und der die Verfahrbarkeit der Staucheinheit 2 entlang
der Langsschienen 7 bewirkende Motor 8 und der Spin-
delantrieb 9 mittels einer darlber gestllpten Abdeckung
nach aufden hin geschiitzt

[0027] Fig. 3 zeigt die Staucheinheit 2 in einem Verti-
kalschnitt (senkrecht zur Bodenplatte 5) entlang der
Langsmittelachse 21 der Staucheinheit 2. Dargestellt ist
hier die gedtffnete Stellung der Fuihrungs- und Zentrier-
einheit 12, also die Stellung, in der Werkstlicke 20 ein-
gebracht werden kénnen. Demgegeniber zeigt Fig. 4
einen Horizontalschnitt der Staucheinheit 2, wobei die
Schnittebene parallel zur Bodenplatte 5 und durch die
Langsmittelachse 21 (Fig. 2) der Staucheinheit 2 verlauft.
In Fig. 4 ist nun die geschlossene Stellung der Werkzeu-
ge, also die Stauchstellung, dargestellt.

[0028] An seinem hinteren, d. h. dem Stauchstempel
17 zugewandten Ende ist das Gehause 10 mit Fihrungs-
winkeln 22 versehen (Fig. 4), mit denen komplementar
geformte FUhrungsflansche 23 (Fig. 3) an der Verriege-
lungsplatte 18 verschiebbar in Eingriff stehen, wobei die
Richtung der Verschiebung in den Fig. 4 und 5 jeweils
durch den Pfeil b angegeben wird.

[0029] Wie schon die Darstellung aus Fig. 2 zeigt, ist
die Verriegelungsplatte 18 so angeordnet, daf3 sie in das
Gehause 10 seitlich eingeschoben werden kann. Aller-
dings mul zum seitlichen Entnehmen der Verriegelungs-
platte 18 der Stauchstempel 17 des Hydraulikzylinders
16in eine ganz eingefahrene Ruhestellung gebracht wer-
den, in weicher das an seinem ausfahrseitigen Ende an
ihm befestigte Umformwerkzeug 24 vollstéandig aus der
Bohrung 19 in der Verriegelungsplatte 18 herausgezo-
gen ist. Diese Ruhestellung des Stauchstempels 17, die
nur eingenommen werden muf3, wenn die Verriegelungs-
platte 18 aus dem Gehause 10 herausgenommen wird,
ist in der Darstellung der Fig. 5, nicht aber in den Schnit-
ten der Figuren 3 und 4, gezeigt.

[0030] Im Gehause 10 ist ferner ein axial hydraulisch
verschiebbarer Schiebekorper 26 angebracht, der aus
einer Ausgangsstellung, die in Fig. 3 gezeigt ist und in
der er mit einer ringférmig umlaufenden, radialen An-
schlagflache 27 am Deckel 11 anliegt, in eine in Fig. 4
gezeigte Klemmstellung verfahrbar ist.

[0031] Im Inneren des Schiebekdrpers 26 sind zwei
Spannsegmente 28 eingesetzt. Im Gehause 10 istferner
eine Bohrung 29 angebracht, mittels derer Gber einen
dort eingesetzten Druckanschluf3 43 (vgl. Fig. 5) Druck-
fluid zur axialen Verschiebung des Schiebekdrpersindas
Gehause 10 einleitbar ist.
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[0032] In diesem Schiebekdrpers 26 sind schrage, d.
h. schrag zur Langsmittelachse 21 der Staucheinheit 2
verlaufende Fihrungsbahnen 30 vorgesehen, die mit
entsprechend schrag verlaufenden Fiihrungsleisten 31,
welche an den beiden Spannsegmenten 28 jeweils auf
deren Ober- und deren Unterseite ausgebildet sind, in
formschliissigem Eingriff stehen und langs dieser Fih-
rungsbahnen 30 gleiten kénnen. Auf diese Weise wird
eine Axialbewegung des Schiebekodrpers 26 in Richtung
a Uber die Fihrungsbahnen 30 und die in sie eingreifen-
den Fihrungsleisten 31 in eine Radialbewegung (Rich-
tung b) der Spannsegmente 28 umgewandelt.

[0033] Die Fuhrungsflansche 23 der Verriegelungs-
platte 18 stehen auch mit Absatzen 25 (Fig. 5) in Eingriff,
die an den beiden Spannsegmenten 28, jeweils an deren
Vorderseite sowie oben und unten angebracht sind, wo-
durch erreicht wird, daf} eine Verschiebung der Spann-
segmente 28 seitlich (d. h. in Richtung b) und damit ein
Verspannen des zwischen den beiden Spannsegmenten
28 zugeflhrten Werkstlicks 20 méglichist, hingegen eine
axiale Verschiebung der Spannsegmente 28 (in Rich-
tung a) nicht erfolgen kann.

[0034] Wie die Fig. 5 und insbesondere die Fig. 6, in
welcher ein solches Spannsegment 28 in VergrofRerung
dargestellt ist, erkennen lassen, sind in diesem zwei
Klemmbacken 32, 33 aufgenommen, wobei jeder
Klemmbacken 32 bzw. 33 auf Flihrungen 34 aufgesteckt
unddannin eine entsprechende Aufnahmenut des Span-
nelements 28 eingeschoben wird. Im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel ist die Lange dieser Aufnahmenut et-
was groRer als die Gesamtlange der Klemmbacken 32
und 33 zusammen. Dies flihrt dazu, dal® nach vollstan-
digem Einschieben des vorderen Klemmbackens 32 zwi-
schen diesem und dem anderen Klemmbacken 33 ein
axialer Zwischenabstand A verbleibt. Der zweite Klemm-
backen 33 ist mittels einer Halteleiste 35 axial an einem
Herausrutschen aus der Aufnahmenut gehindert.
[0035] Der Abstand A zwischen beiden Klemmbacken
32, 33 wird mittels einer (in den Figuren nicht dargestell-
ten) Druckfeder aufrechtefialten, die mitihren beiden En-
den jeweils in eine Topfbohrung in den einander zuge-
wandten Endflachen der beiden Klemmbacken 32 und
33 eingreift und diese so stets in ihre voneinander axial
getrennte Position hin vorspannt.

[0036] Jedes Spannsegment 28 sowie seine Klemm-
backen 32 und 33 weisen jeweils eine Nut 36 zur Auf-
nahme des Werkstlicks 20 auf, wobei die Profilform der
Nut 36 in den Klemmbacken 32 und 33 so gestaltet ist,
daR in der Klemmstellung des Schiebekdrpers 26, wenn
beide Spannsegmente 28 gegen das Werkstlick 20 radial
angedriickt werden, eine mdoglichst groRe Klemmkraft
auf dieses aufgebracht werden kann.

[0037] Andieser Stelle sei erwahnt, da an Stelle zwei-
er Klemmbacken 32, 33 selbstverstandlich auch nur ein
Klemmbacken eingesetzt werden kann, etwa, wenn nur
das Werkstiickende 41 (Fig. 3) vom Stauchstempel 17
umgeformt und ansonsten Ober die Lange des Werk-
sticks 20 hinweg kein zusatzlicher Bordel hergestellt
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werden muf.

[0038] Die Klemmbacken 32 und 33 sind so ausge-
fuhrt, daR sie beidseitig eingesetzt werden kdnnen, d. h.
wenn man sie aus der Aufnahmenut eines Spannseg-
mentes 28 entnimmt und um 180° um ihre Langsachse
dreht, kénnen sie anschlieRend beim anderen Spann-
segment 28 gleichermallen eingesetzt werden. Damit
laRt sich erreichen, daR mit einem Klemmbacken 32 bzw.
33 entweder eine doppelte Standzeit erreicht oder unter-
schiedliche Werkstiickdurchmesser bearbeitet werden
kdénnen.

[0039] Aus den Darstellung der Fig. 2 und insbeson-
dere der Fig. 4 wird auch die Funktion der Fihrungs- und
Zentriereinrichtung 12 deutlich:

[0040] Am Deckel 11 sind, einander um 180° gegen-
Uberliegend, zwei L-férmige Winkel 37 angebracht. Fer-
ner sind am Schiebekdrper 26 zwei Hebel 38 mit Flih-
rungsbacken 39 verschwenkbar befestigt. Die Hebel 38
sind Uber eine (in den Figuren nicht dargestellte) Zugfe-
der miteinander so verbunden, dal} sie unter der Feder-
vorspannung sich in einer radial nach auen wegge-
schwenkten Stellung befinden (vgl. Fig. 2 und Fig. 3).
[0041] Bei einem axialen Verschieben des Schiebe-
kodrpers 26 aus dessen Ausgangsstellung (Fig. 3) in seine
Klemmstellung (Fig. 4) gleiten die Hebel 38 auf den Win-
keln 37 und werden dabei geschlossen. Gleichzeitig wird
das Werkstlick 20 in der Staucheinrichtung 2 zentriert,
bevor es von den Klemmbacken 32 und 33 fiir den
Stauchvorgang fixiert und festgespannt wird.

[0042] Es besteht allerdings auch die Mdglichkeit, die
mit der Axialbewegung des Schiebekdrpers 26 gekop-
pelte SchlieBbewegung der Fiihrungs- und Zentrierein-
richtung 12, wie sie in den Figuren dargestellt ist, durch
eine andere Anordnung zu ersetzen, bei der die
SchlieRbewegung der Hebel 38 unabhangig von der Be-
wegung des Schiebekdrpers 26 und direkt gesteuert wer-
den kann. Dadurch kann das Werkstlick 20 bereits vor
Beginn der SchlieRbewegung der Spannsegmente 28
durch die Fiihrungs- und Zentriereinrichtung 12 zentriert
werden.

[0043] Das Stauchmodul 2 kann auch zusatzlich mit
einem Schmiersystem ausgerustet sein, welches die Ge-
fahr eines "Fressens" an den Werkzeugen verhindert,
das in den Figuren aber nicht weiter dargestellt ist.
[0044] Auch MeRsysteme kénnen an der Stauchein-
richtung 2 vorgesehen sein, die in den Figuren ebenfalls
nicht dargestellt sind und z. B. den Hub des Stauchstem-
pels 17 oder Press- und/oder Klemmkrafte erfassen, um
die Stauchvorrichtung 2 entsprechend zu steuern und zu
regeln.

[0045] Bei der Darstellung nach Fig. 5 ist zudem ein
Ausfallschlitz40 im Gehause 10 unterhalb der Endenum-
formung vorgesehen, wodurch Werkstiick- oder Werk-
zeugsplitter problemlos aus dem Gehéause 10 und aus
der Staucheinheit 2 herausfallen kbnnen, so dal} hier-
durch ein Ausfall der Einrichtung durch Abfall verhindert
werden kann.

[0046] Mit der gezeigten Staucheinheit 2 kénnen ein-
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fache Bearbeitungen der Enden der Werkstticke 20, aber
auch kombinierte Bearbeitungen sowohl des Endes, wie
auch zusatzlich die Herstellung von Bérdeln, ausgefihrt
werden.

[0047] Die Arbeit der Kopfstauchvorrichtung 1 soll nun
anhand der Fig. 3 und 4 nachfolgend erlautert werden:
[0048] Ein Werkstiick 20 wird vor der Staucheinheit 2
positioniert. Durch die Bewegung der Staucheinheit 2
oder auch des Werkstiicks 20 in Axialrichtung a wird das
Werkstlick 20 in die Staucheinheit eingebracht. Der
Schiebekérper 26 wird hydraulisch in Axialrichtung a aus
seiner Ruhestellung herausbewegt und schlieRt dabei
zuerst die Flhrungs- und Zentriereinheit 12 sowie an-
schlieBend die Spannsegmente 28, welche das Werk-
stiick 20 Ober die Klemmbacken 32 und 33 festspannen
und fixieren. Hiernach wird der Zylinder 16 aktiviert und
der Stauchstempel 17 mitdem Umformwerkzeug 24 fahrt
gegen den zweiten Klemmbacken 33 sowie auf das Uber-
stehende Ende 41 des Werkstlcks 20 auf und bewegt
beide in Richtung a. Dabei gleitet der zweite Klemmbak-
ken 33 in seiner Aufnahmenut in Richtung gegen den
anderen Klemmbacken 32 hin, wobei gleichzeitig mit die-
ser Bewegung auch das Werkstlckende 41 entspre-
chend der Form 38 in Umformwerkzeug 24 umgeformt
und ein Bordel 42 zwischen den beiden Klemmbacken
32 und 33 erzeugt wird.

[0049] Durch Zurlckfahren des Stauchstempels 17
und des Schiebekérpers 26, jeweils in ihre Ausgangs-
stellung, wird das inzwischen umgeformte Werkstiick 20
wieder freigegeben. Gleichzeitig werden die beiden
Klemmbacken 32, 33 unter Einwirkung der axial zwi-
schen ihnen wirkenden Druckfeder wieder um den Ab-
stand A axial voneinander entfernt.

[0050] Zur Umristung der Staucheinrichtung 2 wird
auf die vergroRerte Perspektivdarstellung der Fig. 5 ver-
wiesen, die den Bereich zwischen der Anschluplatte 15
und dem Gehause 10 gut erkennbar zeigt.

[0051] In der Stellung der Fig. 5 ist zunachst der
Stauchstempel 17 in eine véllig zurlickgezogene Aus-
gangsstellung verbracht, so dal® das Umformwerkzeug
24 sich nicht mehr in der Bohrung 19 in der
Abschluf3platte 15 befindet.

[0052] Bei der Verriegelungsplatte 18, die in ihrer in
das Gehause 10 eingeschobenen Stellung Ober eine
(nicht dargestellte) Einrichtung in seitlicher Richtung fi-
xiert ist, wird die Fixierung geldst und die Verriegelungs-
platte 18 seitlich (in Richtung b) entnommen. Diesen Zu-
stand zeigt Fig. 5.

[0053] Nun koénnen auch die Spannsegmente 28 in
den Richtungen ¢, sowie ¢, aus dem Schiebekdrper 26
herausgezogen und anschlieBend ohne irgendwelche
weiteren Werkzeuge die Klemmbacken 32 und 33 aus-
gewechselt werden.

[0054] Dabei besteht, wie Fig. 5 zeigt, ausreichend
Freiraum, um z. B. auch ein neues Umformwerkzeug 24
an dem Stauchstempel 17 anbringen zu kdnnen.
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Patentanspriiche

1.

Kopfstauchvorrichtung (1) fur langliche Werkstiicke
(20), wie Stabe, Rohre, Draht oder dgl., mit einer
hydraulisch betatigten Spanneinrichtung (26, 28, 32,
33) und einem aus einer eingefahrenen Ruhestel-
lung axial gegen das Werkstlick (20) verfahrbaren
Stauchstempel (17), wobei die Spanneinrichtung ein
Gehause (10) mit einem hydraulisch in Axialrichtung
des Werkstlckes (20) aus einer Ausgangsstellung
in eine Klemmstellung und umgekehrt verschiebli-
chen Schiebekdrper (26) umfalit, in den mindestens
zwei gleichmafRig um das Werkstiick (20) herum an-
geordnete Spannsegmente (28) eingeschoben sind,
die auf ihrer dem Stauchstempel (17) zugewandten
Seite gegen eine in das Gehause (10) eingescho-
bene und dort fixierbare Verriegelungsplatte (18) an-
liegen, durch eine Verschiebung des Schiebekdr-
pers (26) in dessen Klemmstellung radial gegen das
Werkstiick (20) bewegbar sind und jeweils minde-
stens einen Klemmbacken (32, 33) aufnehmen, der
vomihn halternden Spannsegment (28) radial gegen
das Werkstlick (20) zu dessen Verklemmen an-
driickbar ist, wobei ferner der Stauchstempel (17)
ausfahrseitig ein Umformwerkzeug (24) zum Stau-
chen des Werkstlickes (20) trégt, mit dem er beim
Ausfahren durch eine in der Verriegelungsplatte (18)
vorgesehene Offnung (19) hindurch gegen den axial
aus den Klemmbacken (32, 33) vorstehenden Kopf
(41) des Werkstiickes (20) andriickbar ist, und in sei-
ner eingefahrenen Ruhestellung mit seinem Um-
formwerkzeug (24) vollstandig aus der Offnung (19)
in der Verriegelungsplatte (18) herausgefahren ist.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 1, bei der
zwei Spannsegmente (28) vorgesehen sind und je-
des derselben zwei axial hintereinander angeordne-
te Klemmbacken (32, 33) aufweist.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 2, bei der in
jedem Spannsegment (28) die beiden Klemmbak-
ken (32, 33) unter Ausbildung eines axialen Zwi-
schenraumes (A) zwischen beiden sowie axial ge-
geneinander verschiebbar angebracht und mittels
mindestens einer Druckfeder axial auseinander ge-
druckt werden.

Kopfstauchvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, bei welcher ein den Stauchstempel (17) be-
tatigender Hydraulikzylinder (16) auf der dem Ge-
hause (10) abgewandten Seite einer Abschluf3platte
(15) befestigt ist, die, in Bewegungsrichtung des
Stauchstempels (17) gesehen, in einem Abstand
von der Verriegelungsplatte (18) entfernt angeord-
net ist.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 4, bei wel-
cher der Abstand zwischen AbschluBplatte (15) und
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6.

10.

11.

12.

Verriegelungsplatte (18) gréRer als die axiale Lange
jedes Spannsegmentes (28) ist.

Kopfstauchvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5, bei der jedes Spannsegment (28) an seiner
Ober-und seiner Unterseite zwei zueinander parallel
liegende Fihrungsleisten (31) aufweist, die jeweils
unter einem spitzen Winkel zur Verschieberichtung
(21) des Schiebekorpers (26) geneigt verlaufen und
jeweils in eine Fuhrungsnut (30) desselben form-
schlussig und verschieblich eingreifen.

Kopfstauchvorrichtung nach einem der Anspriche
1 bis 6, bei der das Geh&use (10) an seiner der Ver-
riegelungsplatte (18) gegeniibertiegenden vorderen
Seite einen Deckel (11) mit einer zentralen Offnung
zum Durchfihren des Werkstlickes (20) aufweist,
gegen den der Schiebekdrper (26) in seiner Aus-
gangsstellung mit einer Anschlagflache (27) anliegt.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 7, bei wel-
cher auf der dem Gehause (10) abgewandten Seite
des Deckels (11) eine Fihrungs- und Zentrierein-
richtung (12) fir das Werkstiick (20) angebracht ist.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 8, bei der die
Flhrungs- und Zentriereinrichtung (12) fur das
Werkstiick (20) zwei an der Offnung des Deckels
(11) angebrachte Schwenkhebel (38) mit Flihrungs-
backen (39) umfal3t, die aus einer aufgeklappten Ru-
hestellung in eine gegen das Werkstiick (20) ange-
legte Zentrierstellung und umgekehrt verschwenk-
bar sind.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 9, bei der die
beiden Verschwenkhebel (38) mit dem Schiebekdor-
per (26) verschwenkbar verbunden sind, derart, dafy
sie ihre ausgeklappte Ruhestellung einnehmen,
wenn sich der Schiebekdrper (26) in seiner Aus-
gangsstellung befindet, und bei Bewegung des
Schiebekorpers (26) in dessen Klemmstellung in ih-
re eingeklappte Zentrierstellung Uberfiihrt werden
und umgekehrt.

Kopfstauchvorrichtung nach Anspruch 9, bei der die
beiden Verschwenkhebel (38) unabhéngig von der
Position des Schiebekdrpers (26) verschwenkbar
sind.

Kopfstauchvorrichtung nach einem der Anspriiche
4 bis 11, bei der die ganze Vorrichtung auf einem
Gestell (4) angebracht und auf diesem in Langsrich-
tung (21) der Staucheinheit (2) verfahrbar ist.

Claims

1.

Head buckling device (1) for longitudinal workpieces
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(20) such as rods, tubes, wires or similar, with a hy-
draulically activated clamping device (26, 28, 32, 33)
and a punch (17) that from a retracted rest position
can move axially against the workpiece (20), wherein
the clamping device comprises a housing (10) with
a sliding body (26) which is hydraulically displacea-
ble in the axial direction of the workpiece (20) from
a starting position into a clamping position and vice
versa, and in which are inserted atleast two clamping
segments (28) which are evenly arranged about the
workpiece (20) and on their side facing the punch
(17) lie against a locking plate (18) inserted in and
fixable in the housing (10), and which can be moved
by displacing the sliding body (26) into its clamping
position radially against the workpiece (20) and
which each hold at least one clamping jaw (32, 33)
that can be pressed by the clamping segment (28)
holding it radially against the workpiece (20) to clamp
it, wherein furthermore the punch (17) on the exten-
sion side carries a forming tool (24) for buckling the
workpiece (20) with which on extension it can be
pressed through an opening (19) provided in the
locking plate (18) against the head (41) protruding
axially from the clamping jaw (32, 33) of the work-
piece (20) and its retracted position with its forming
tool (24) is fully withdrawn from the opening (19) in
the locking plate (18).

Head buckling device according to claim 1, in which
two clamping segments (28) are provided, each of
which comprises two clamping jaws (32, 33) ar-
ranged axially behind each other.

Head buckling device according to claim 2, in which
the two clamping jaws (32, 33) in each clamping seg-
ment (28) are mounted axially displaceably in rela-
tion to each other to form an axial space (A) between
them and are pressed axially apart by means of at
least one compression spring.

Head buckling device according to any of claims 1
to 3, in which a hydraulic cylinder (16) activating the
punch (17) is attached on the side of a closing plate
(15) facing away from the housing (10), which plate
viewed in the movement direction of the punch (17)
is arranged at a distance from the locking plate (18).

Head buckling device according to claim 4, in which
the distance between the closing plate (15) and the
locking plate (18) is greater than the axial length of
each clamping segment (28).

Head buckling device according to any of claims 1
to 5, in which each clamping segment (28) on its top
and underside has two parallel guide strips (31) each
of which runs at an acute angle to the movement
direction (21) of the sliding body (26) and engages
by form fit and mobile in a guide groove (30) thereof.
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7.

10.

11.

12.

Head buckling device according to any of claims 1
to 6, in which the housing (10) on its front side op-
posite the locking plate (18) has a cover (11) with a
central opening for passage of the workpiece (20),
against which the sliding body (26) lies with a stop
surface (27) in its starting position.

Head buckling device according to claim 7, in which
a guide and centring device (12) for the workpiece
(20) is arranged on the side of the cover (11) facing
away from the housing (10).

Head buckling device according to claim 8, in which
the guide and centring device (12) for the workpiece
(20) comprises two swivel levers (38) with guide jaws
(39) which are mounted on the opening of the cover
(11) and can swivel from an open rest position into
a centring position lying against the workpiece (20)
and vice versa.

Head buckling device according to claim 9, in which
the two swivel levers (38) are connected swivellably
with the sliding body (26) such that they assume their
open rest position when the sliding body (26) is in its
starting position, and on movement of the sliding
body (26) into its clamping position they are moved
into their closed centring position and vice versa.

Head buckling device according to claim 9, in which
the two swivel levers (38) are swivellable independ-
ently of the position of the sliding body (26).

Head buckling device according to any of claims 4
to 11, in which the entire device is mounted on a
frame (4) on which it can move in the longitudinal
direction (21) of the buckling unit (2).

Revendications

Dispositif de refoulement d’extrémité (1) pour des
pieces (20) allongées, telles que des barres, des tu-
bes, du fil ou tout élément similaire, comportant un
dispositif de serrage (26, 28, 32, 33) actionné par
voie hydraulique et un poingon (17) pouvant étre dé-
placé axialement hors d’'une position de repos esca-
motée contre la piéce (20), le dispositif de serrage
comprenant un carter (10) avec un corps coulissant
(26), qui peut coulisser par actionnement hydrauli-
que dans le sens axial de la piece (20) hors d’'une
position initiale dans une position de blocage et in-
versement et dans lequel sontinsérés au moins deux
segments de serrage (28), qui sont disposés unifor-
mément autour de la piece (20) et qui, sur leur coté
orienté vers le poingon (17), sont en appui contre
une plaque de verrouillage (18) insérée dans le car-
ter (10) et pouvant étre fixée dans celui-ci, peuvent
étre déplacés radialement contre la piece (20) sous
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I'effet d’un coulissement du corps coulissant (26)
vers sa position de blocage, et regoivent chacun au
moins un mors de serrage (32, 33) pouvant étre
poussé, par le segment de serrage (28) le retenant,
radialement contre la piéce (20) pour la bloquer, le
poingon (17) portant, en outre, du cété sortant, un
outil de formage (24) pour le forgeage par refoule-
ment de la piéce (20), par lequel ledit poingon, au
moment de son extraction a travers une ouverture
(19) prévue dans la plaque de verrouillage (18), est
poussé contre I'extrémité de téte (41), en saillie axia-
lementhors des mors de serrage (32, 33), de la piéce
(20) et, dans sa position de repos escamotée, est
amené avec son outil de formage (24) intégralement
hors de I'ouverture (19) dans la plaque de verrouilla-
ge (18).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 1, dans lequel sont prévus deux segments
de serrage (28), chacun de ceux-ci comportant deux
mors de serrage (32, 33) disposés axialement 'un
derriére l'autre.

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 2, dans lequel dans chaque segment de ser-
rage (28), les deux mors de serrage (32, 33) sont
montés de maniére a former entre eux deux un es-
pace intermédiaire (A) axial et de maniére mobile
axialement I'un contre 'autre et sont poussés axia-
lement par au moins un ressort de pression pour
s’écarter I'un de l'autre.

Dispositif de refoulement d’extrémité selon l'une
quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel
unvérin hydraulique (16), actionnantle poingon (17),
est fixé sur le c6té, opposé au carter (10), d’'une pla-
que de fermeture (15) qui, par référence au sens de
déplacement du poingon (17), est disposée a distan-
ce de la plaque de verrouillage (18).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 4, dans lequel la distance entre la plaque
de fermeture (15) et la plaque de verrouillage (18)
est supérieure a la longueur axiale de chaque seg-
ment de serrage (28).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon l'une
quelconque des revendications 1 a 5, dans lequel
chaque segment de serrage (28), sur sa face supé-
rieure et sa face inférieure, comporte deux lattes de
guidage (31) paralléles entre elles et inclinées cha-
cune en formant un angle aigu avec le sens de cou-
lissement (21) du corps coulissant (26) et s’engagent
chacune par conjugaison de forme et de maniére
coulissante dans une rainure de guidage (30) dudit
corps coulissant.

Dispositif de refoulement d’extrémité selon l'une
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10.

11.

12.

quelconque des revendications 1 a 6, dans lequel le
carter (10), au niveau de sa face avant opposée a
la plaque de verrouillage (18), comporte un couver-
cle (11), qui est pourvu d’un orifice central pour le
passage de la piece (20) et contre lequel le corps
coulissant (26), dans sa position sortie, est en appui
avec une surface de butée (27).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 7, dans lequel le couvercle (11), sur sa face
opposée au carter (10), comporte un dispositif de
guidage et de centrage (12) pour la piéce (20).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 8, dans lequel le dispositif de guidage et de
centrage (12) pour la piéce (20) comprend deux le-
viers pivotants (38) montés au niveau de l'orifice du
couvercle (11) et pouvant pivoter hors d’une position
de repos ouverte dans une position de centrage ap-
pliquée contre la piéce (20), et inversement.

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 9, dans lequel les deux leviers pivotants (38)
sont reliés de maniére pivotante au corps coulissant
(26) de telle sorte qu’ils sont amenés dans leur po-
sition ouverte lorsque le corps coulissant (26) se si-
tue dans sa position initiale, et sont ramenés dans
leur position de centrage fermée lorsque le corps
coulissant (26) se déplace vers sa position de blo-
cage.

Dispositif de refoulement d’extrémité selon la reven-
dication 9, dans lequel les deux leviers pivotants (38)
sont aptes a pivoter indépendamment de la position
du corps coulissant (26).

Dispositif de refoulement d’extrémité selon l'une
quelconque des revendications 4 a 11, dans lequel
I'ensemble du dispositif est monté sur un bati (4) et
est mobile sur ce dernier dans le sens longitudinal
(21) de l'unité de forgeage par refoulement (2).
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