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(57) Zusammenfassung: Bei bekannten Verfahren miissen A} ,
Schweil3ndhte hergestellt werden, die zu Mal- und For- /15'
mungsgenauigkeiten flihren. Das neue Verfahren soll die //6/

Herstellung von Rastierungshilsen mit einer hohen Ge- <S

nauigkeit ermdglichen.

Das neue Verfahren hat die folgenden Verfahrensschritte:

a) aus einem Metallrohr wird ein Ausgangsrohling (10) in 42
Form eines Rohrabschnittes abgelangt,

b) der rohrférmige Ausgangsrohling (10) wird Uber einen

Teil seiner axialen Lange in seinem Durchmesser aufge- /] —_>
weitet oder eingezogen, wodurch ein hilsenférmiger, im ﬂ
Durchmesser gestufter Grundkorper (14) gebildet wird, 15
c) der Grundkoérper (14) wird durch wenigstens einen

Pressvorgang in seine geometrische Endform gebracht

A

und 45,
d) in den Grundkérper (14) wird zur Bildung der Rastie-

rungshiilse (1) eine Kulisse (16) eingeschnitten. 1M1
Das Verfahren ermdglicht die Herstellung einer metalli-

schen Rastierungshiilse (1) mit einer Kulisse (16) mit hoher 47./

Genauigkeit, wobei die Rastierungshiilse (1) Teil eines
Schaltdoms ist, der die Verbindung zwischen der inneren
Schaltung eines Schaltgetriebes und einem zugehdrigen
Gangwahlhebel bildet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer metallischen Rastierungs-
hilse mit einer Kulisse, insbesondere fir ein Schalt-
getriebe eines Kraftfahrzeugs, wobei die Rastie-
rungshulse Teil eines Schaltdoms ist, der die Verbin-
dung zwischen der inneren Schaltung des Schaltge-
triebes und einem zugehdrigen Gangwahlhebel bil-
det, wobei die Rastierungshiilse aus einem Aus-
gangsrohling durch Umformen und Schneiden er-
zeugt wird.

[0002] Die Rastierungshilse mit ihrer Kulisse dient
innerhalb einer Gangschaltung zur Fihrung des
Schalthebels, um exakt den jeweils gewinschten
Gang einzulegen. Dabei soll die Rastierungshulse fur
ein zugleich weiches und exaktes Schaltverhalten,
fur eine genaue Null-Lage des Schalthebels in der
Wahlebene und fir eine Rickfihrung des Schalthe-
bels aus dem Rickwartsgang in die Null-Lage sor-
gen. Aus diesem Grunde werden relativhohe Forde-
rungen an die Genauigkeit und an die Haltbarkeit der
Rastierungshilse gestellt.

[0003] Aus dem einschlagigen Stand der Technik
sind mehrere Verfahren zur Herstellung einer metalli-
schen Rastierungshiilse mit einer Kulisse bekannt.

Stand der Technik

[0004] Ein erstes, aus der DE 199 42 562 A1 be-
kanntes Verfahren sieht vor, da® die Rastierungshuil-
se mehrteilig aufgebaut ist und eine Hilse, eine
Scheibe und einen Topfteil umfalt. Der Topfteil wird
entweder aus zumindest zwei Bauteilen hergestellt
und Uber eine Trennebene zusammengefligt oder er
wird aus einem Bandmaterial gefertigt, in das zu-
nachst alle Formelemente eingeformt werden und
das anschlief’end gerollt und an den Enden zusam-
mengefigt wird.

[0005] In einem zweiten, aus der EP 0 974 777 A2
bekannten Verfahren wird die Rastierungshilse aus
zwei einzeln geformten Blech-Halbschalen gefertigt.
Die beiden vorgefertigten Halbschalen werden in ei-
ner Teilungsebene miteinander verschweil3t.

[0006] Aus der DE 195 80 804 C1 ist es bekannt,
eine Rastierungshulse zumindest zweiteilig auszubil-
den, wobei ein Topfteil, ein Boden und ein zylindri-
scher Teil durch Flgeverfahren miteinander verbun-
den werden. Dieses Verbinden erfolgt vorzugsweise
durch Verstemmen, Schweillen oder Léten; die ein-
zelnen Teile der Rastierungshtilse werden hier bevor-
zugt durch FlieRpressen, Tiefziehen oder Aufweiten
hergestellt.

[0007] Als nachteilig ist bei allen bekannten Verfah-
ren anzusehen, dass es an der fertigen Rastierungs-
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hilse zu Formungenauigkeiten und insbesondere zu
Absatzen in der Kontur der Kulisse im Bereich der
Schweillnaht kommt. Jeder noch so kleine Absatz in
der Kulisse fiihrt in der Praxis zu einer Stérung, ins-
besondere zu einer hakenden Bewegung der Gang-
schaltung, was unerwuinscht ist. Derartige Formun-
genauigkeiten der Rastierungshiilse erfordern Nach-
arbeiten oder fihren zu einem relativ hohen Anteil
von Ausschussprodukten in der Produktion.

Aufgabenstellung

[0008] Fur die vorliegende Erfindung stellt sich des-
halb die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs ge-
nannten Art zu schaffen, das die dargelegten Nach-
teile vermeidet und das die wirtschaftliche Herstel-
lung von Rastierungshulsen mit einer hohen Genau-
igkeit und guten funktionalen Eigenschaften bei Ver-
meidung von Nacharbeiten und Ausschuss in der
Produktion erlaubt.

[0009] Die Losung dieser Aufgabe gelingt erfin-
dungsgemal’ mit einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art, das durch die folgenden Verfahrens-
schritte gekennzeichnet ist:
a) aus einem Metallrohr wird ein Ausgangsrohling
in Form eines Rohrabschnitts abgelangt;
b) der rohrférmige Ausgangsrohling wird Uber ei-
nen Teil seiner axialen Lange in seinem Durch-
messer aufgeweitet oder eingezogen, wodurch
ein hilsenférmiger, im Durchmesser gestufter
Grundkorper gebildet wird,
c¢) der Grundkoérper wird durch wenigstens einen
Pressvorgang in seine geometrische Endform ge-
bracht und
d) in den Grundkérper wird zur Bildung der Rastie-
rungshilse die Kulisse eingeschnitten.

[0010] Das erfindungsgeméaRe Verfahren bietet den
wesentlichen Vorteil, dass keinerlei Schweil3verbin-
dung mehr hergestellt werden muR. Dies wird da-
durch erreicht, dafy das Verfahren von einem rohrfér-
migen Ausgangsrohling ausgehend die weiteren Um-
formungen vornimmt. Da keine Schweifverbindung
mehr hergestellt werden muss, kann ein aufwendiger
Arbeitsgang entfallen. Aulerdem werden so samtli-
che Ungenauigkeiten vermieden, die infolge der
Schweillverbindung, bei den bekannten Verfahren
auftreten. Insbesondere ist es bei dem erfindungsge-
malen erfahren prinzipiell ausgeschlossen, dass
zwei Kanten des Bauteils, die miteinander ver-
schweifl3t werden mussen, einen Versatz zueinander
aufweisen, der zu Kanten oder Stufen in der Kontur
der Kulisse fuhrt. Mit dem erfindungsgemafien Ver-
fahren kann man deshalb Rastierungshilsen mit ei-
ner sehr hohen Genauigkeit herstellen, die mit den
bisher bekannten Verfahren nicht erreichbar war. Die
Rastierungshilsen, die nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren hergestellt werden, weisen sehr gerin-
ge Toleranzen auf, wodurch Nachbearbeitungen und
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Ausschuss vermieden werden. Zudem sind die nach
dem erfindungsgemafRen Verfahren hergestellten
nahtlosen Rastierungshilsen besonders stabil und
haltbar und lassen daher einen langen stérungsfrei-
en, Betrieb erwarten. Auflerdem wird mit den nach
dem erfindungsgemaflen Verfahren hergestellten
Rastierungshllsen eine besonders exakte und
gleichzeitig weiche Schaltung der Gange des zuge-
hdrigen Schaltgetriebes erreicht.

[0011] Die Ausfuhrung der Verfahrensschritte er-
folgt bevorzugt in der vorstehend und im Anspruch 1
angegebenen Reihenfolge zeitlich nacheinander; al-
ternativ kdnnen die Schritte c) und d) auch in ihrer
zeitlichen Reihenfolge vertauscht werden, ohne dass
die Vorteile des erfindungsgemafien Verfahrens ver-
lorengehen. Auch besteht die Mdglichkeit, bei An-
wendung mehrerer Preflvorgange diese zum Teil
zeitlich vor und zum Teil zeitlich nach dem Einschnei-
den der Kulisse durchzufihren.

[0012] Eine bevorzugte Weiterbildung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens schlagt vor, dass ein
rohrférmiger Ausgangsrohling mit einer axialen Lan-
ge, die mehr als doppelt so grof} ist wie die axiale
Lange des Grundkdérpers, eingesetzt wird, dass der
Abschnitt des Ausgangsrohlings, der. in seinem
Durchmesser auf geweitet oder eingezogen wird, ein
mittlerer Abschnitt des Ausgangsrohlings ist und
dass nach dem Aufweiten oder Einziehen und nach
oder vor dem Pressvorgang oder zwischen zwei
Pressorgangen der Ausgangsrohling quer zu seiner
Axialrichtung in zwei Grundkoérper geteilt wird. Der
Vorteil dieser Ausgestaltung des Verfahrens besteht
insbesondere darin, dass in einem Arbeitsgang je-
weils zwei Grundkdrper hergestellt werden kénnen,
was besonders wirtschaftlich ist und zu niedrigen
Herstellungskosten fihrt.

[0013] Weiter ist bevorzugt vorgesehen, dass der
Ausgangsrohling durch Innenhochdruck-Umformen
aufgeweitet wird. Bei diesem Umformverfahren wird
durch Auslibung eines hydraulischen Drucks im In-
neren des Ausgangsrohlings dieser radial nach au-
Ren hin aufgeweitet, wobei der Ausgangsrohling in
einem ihn aulenseitig umgebenden Formwerkzeug
festgelegt ist. Vorteilhaft ist hierbei, dass keine festen
Werkzeuge in das Innere des Ausgangsrohlings ein-
gefuhrt werden missen, sondern dass hier eine hy-
draulisch wirkende Flussigkeit das Werkzeug bildet.
Damit gibt es fir das Auf weiten des Ausgangsroh-
lings keine Beschrankungen infolge der in der Praxis
relativ geringen Abmessungen des Ausgangsroh-
lings und der Rastierungshiilse, weil die hydraulische
Flissigkeit auch bei kleinen Durchmessern des hoh-
len Inneren des Ausgangsrohlings problemlos in die-
sen eingeleitet werden kann.

[0014] Um eine Uberbeanspruchung des Materials
des Ausgangsrohlings bei seinem Aufweiten zu ver-
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meiden, wird vorgeschlagen, dass der Ausgangsroh-
ling in zwei aufeinander folgenden Umformschritten
zum Grundkoérper umgeformt wird.

[0015] In weiterer Ausgestaltung ist dabei bevorzugt
vorgesehen, dass zwischen den beiden zuvor er-
wahnten Umformschritten eine Warmebehandlung
des Ausgangsrohlings erfolgt. Durch die Warmebe-
handlung kénnen Spannungen innerhalb des Aus-
gangsrohlings abgebaut werden, die bei dem ersten
Umformschritt entstanden sind. Nach der Warmebe-
handlung kann dann ein weiteres Umformen ohne die
Gefahr einer Uberbeanspruchung des Materials er-
folgen. Auf diese Weise sind groe Anderungen des
Durchmessers des Ausgangsrohlings mdglich. Bei-
spielsweise kann der AuRendurchmesser des Aus-
gangsrohlings nach zwei Umformschritten um bis zu
100 gréRer sein als der Ausgangsdurchmesser des
Ausgangsrohlings.

[0016] Um den gewilinschten Abbau von mechani-
schen Spannungen innerhalb des Ausgangsrohlings
nach dem ersten Umformschritt sicher zu erreichen,
ist bevorzugt die Warmebehandlung des Ausgangs-
rohlings ein Glihen.

[0017] Eine alternative Weiterbildung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens schlagt vor, dass ein
rohrférmiger Ausgangsrohling mit einer axialen Lan-
ge, die groRer ist als die axiale Lange des Grundkor-
pers, eingesetzt wird und dass der Teil der axialen
Lange des Ausgangsrohlings, der in seinem Durch-
messer aufgeweitet oder eingezogen wird, ein En-
dabschnitt des Ausgangsrohlings ist. In dieser Aus-
gestaltung des Verfahrens wird jeweils aus einem
Ausgangsrohling auch ein Grundkdrper hergestellt,
was zwar von der Wirtschaftlichkeit weniger glinstig
ist, aber einen leichteren Zugang zum Inneren des
Ausgangsrohlings ermoglicht. Damit kénnen auch
andere Umformverfahren als das oben erwahnte In-
nenhochdruck-Umformverfahren eingesetzt werden.

[0018] Eine bevorzugte Weiterbildung des zuvor be-
schriebenen Verfahrens sieht vor, dass der Aus-
gangsrohling durch Drickwalzen aufgeweitet oder
einbezogen wird. Auch mit dem Umformen durch
Drickwalzen lassen sich grof’e Umformraten wirt-
schaftlich realisieren.

[0019] Fir alle Ausgestaltungen des Verfahrens,
wie sie bisher beschrieben wurden, ist weiterhin be-
vorzugt vorgesehen, dass der Grundkorper nach
dem Pref3vorgang durch Beschneiden an wenigstens
einem seiner Stirnenden auf ein definiertes axiales
Langenmald gebracht wird. Hiermit wird gewahrleis-
tet, da die mit dem Verfahren hergestellte Rastie-
rungshulse nicht nur hinsichtlich ihrer verschiedenen
Durchmesserbereiche sondern auch hinsichtlich ih-
rer axialen Lange ein exaktes Mafl} erhalt. Das Be-
schneiden ist problemlos mdéglich, da, wie oben an-
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gegeben, der Grundkdrper vorzugsweise aus einem
Ausgangsrohling mit einem Ubermal in Axialrichtung
hergestellt wird. In der Praxis genigt es im allgemei-
nen, wenn der Ausgangsrohling ein Langen-Uber-
malf von etwa 1/10 bis 1/3 der gewlinschten axialen
Lange des Grundkérpers aufweist.

[0020] Eine andere Weiterbildung des Verfahrens
schlagt vor, dass der Pressvorgang des Grundkor-
pers in einer zweiteiligen Pressform vorgenommen
wird. Durch den Einsatz einer nur zweiteiligen Press-
form wird dieser Verfahrensschritt einfach und kos-
tengunstig gehalten, was zu niedrigen Fertigungs-
kosten fir die Rastierungshilse beitragt. Dabei er-
folgt bevorzugt auch dieser PrelRvorgang mittels In-
nenhochdruck-Umformens, um dem Grundkorper die
gewinschte geometrische Form zu verleihen.

[0021] Bei Bedarf kann nach dem Pref3vorgang des
Grundkorpers ein Geometrie-Kalibrier-Arbeitsgang
erfolgen. Dieser Arbeitsgang erfolgt insbesondere
dann, wenn der Prel3vorgang noch nicht zu der ge-
wiinschten exakten Geometrie des Grundkorpers ge-
fuhrt hat.

[0022] SchlieBlich ist erfindungsgemafd noch bevor-
zugt vorgesehen, dass die Kulisse durch Laser- oder
Wasserstrahlschneiden ausgeschnitten wird. Das La-
ser- oder Wasserstrahlschneiden sorgt fiir einen sehr
sauberen Schnitt, wodurch eine Nachbearbeitung
der Kontur der Kulisse entbehrlich wird. Mit den ge-
nannten Schneidverfahren wird eine Kontur der Ku-
lisse erreicht, die sehr glatt und stetig ist und die ins-
besondere frei von stérenden Stufen oder Absatzen
bleibt.

Ausfihrungsbeispiel

[0023] Im folgenden wird ein beispielhafter Verfah-
rensablauf anhand einer Zeichnung erlautert. Die Fi-
guren der Zeichnung zeigen:

[0024] Fig.1 einen Ausgangsrohling nach einem
Aufweiten seines mittleren Abschnitts, in Seitenan-
sicht,

[0025] Fig. 2 einen durch Pressen und Teilen des
Ausgangsrohlings entstandenen Grundkdrper in Sei-
tenansicht, teils in weggebrochener Darstellung,

[0026] Fig. 3 eine durch Einschlagen einer weiteren
Kontur und durch Einschneiden einer Kulisse in den
Grundkorper aus Fig. 2 gebildete fertige Rastie-
rungshllse, ebenfalls in Seitenansicht, teils in weg-
gebrochener Darstellung, und

[0027] Fig. 4 die fertige Rastierungshilse in einer
perspektivischen Ansicht.

[0028] Bei dem in den Zeichnungsfiguren beispiel-
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haft dargestellten Verfahrensablauf zur Herstellung
einer Rastierungshilse wird als Ausgangsrohling 10
ein aus einem Metallrohr, vorzugsweise Stahlrohr,
abgelangter Rohrabschnitt verwendet. Dieser Rohr-
abschnitt hat zunachst einen Durchmesser, der dem
Durchmesser der beiden Endbereiche 11 des in
Fig. 1 sichtbaren Ausgangsrohlings 10 entspricht.
Dieser rohrfdrmige Ausgangsrohling 10 wird durch
ein Innenhochdruck-Umformverfahren in seinem
mittleren Abschnitt 12 in seinem Durchmesser aufge-
weitet. Hierzu wird eine hydraulische Flissigkeit mit
hohem Druck in das Innere des Ausgangsrohlings 10
eingepresst, wodurch die Wandung des Ausgangs-
rohlings 10 gegen ein wahrend dieses Umformens
den Ausgangsrohling 10 umgebendes, hier nicht dar-
gestelltes, entsprechend gestaltetes Formwerkzeug
gepresst wird. Nach diesem Aufweitvorgang hat der
Ausgangsrohling 10 die in Fig.1 in Seitenansicht
sichtbare Form mit einem aufgeweiteten mittleren
hohlzylindrischen Abschnitt 12 und zwei in ihrer ur-
springlichen Form verbliebenen hohlzylindrischen
Endabschnitten 11. Jeder Endabschnitt 11 ist mit
dem mittleren Abschnitt 12 lber je einen nicht bezif-
ferten konischen Ubergangsabschnitt verbunden.

[0029] Dieser Ausgangsrohling 10 aus Fig. 1 wird in
einem weiteren Verfahrensschritt in einer Presse, die
vorzugsweise zweiteilig ist, in seiner Geometrie ge-
formt. Dieser Pressvorgang erfolgt bevorzugt eben-
falls im Innenhochdruck-Umformverfahren. Hier-
durch erhalt insbesondere der Abschnitt 12 mit dem
grolReren Durchmesser fir die Funktion erforderliche
geometrische Konturen seiner Wandung.

[0030] In einem weiteren Verfahrensschritt wird der
Ausgangsrohling 10 entlang einer senkrecht zur Axi-
alrichtung verlaufenden Ebene 13, die in Fig. 1 ein-
gezeichnet ist, in zwei gleiche Grundkorper geteilt.

[0031] Einen der so hergestellten zwei Grundkdrper
14 zeigt die Eig. 2 in Seitenansicht. In Eig. 2 ist die
dem Betrachter zugewandte Seite der Wandung des
Abschnitts 12 mit dem gréReren Durchmesser weg-
gebrochen, so dass der Blick hier in das Innere des
Grundkorpers 14 fallt. In diesem Abschnitt 12 sind die
zuvor erzeugten Konturen 15 und 15" sichtbar.

[0032] Bei Bedarf wird der Grundkorper 14 an ei-
nem oder beiden Stirnenden 17, 17" beschnitten.
Durch das Beschneiden des einen oder beider Stir-
nenden 17, 17" erhalt dieser Grundkérper 14 in Axial-
richtung eine exakt definierte Lange. Unten in Fig. 2
liegt dabei der Abschnitt 11 des Grundkérpers 14 mit
dem kleineren Durchmesser und daruber folgt nach
einem Ubergangsabschnitt der Abschnitt 12 des
Grundkdrpers 14 mit dem grof3eren Durchmesser.

[0033] Diein Fig. 3 dargestellte fertige Rastierungs-
hilse 1 entsteht aus dem Grundkorper 14 gemafl
Fig. 2 durch zwei weitere Bearbeitungsschritte. In ei-
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nem weiteren Umformvorgang wird eine dritte Kontur
15" in den Abschnitt 12 eingeformt, vorzugsweise
eingeschlagen. Diese Kontur 15" ist die sogenannte
"M"-Kontur der Rastierungshiilse 1, die fur eine gute
Funktion der Gangschaltung maoglichst prazise her-
gestellt werden muss.

[0034] Weiter wird, wie Fig. 3 zeigt, in einem letzten
Bearbeitungsschritt in den Grundkdrper eine Kulisse
16 eingeschnitten. Die Kulisse 16 wird dabei vorzugs-
weise durch Laser- oder Wasserstrahlschneiden er-
zeugt. Hierdurch wird eine glatte und stetige Kontur
der Kulisse 16 der Rastierungshulse 1 ohne eine wei-
tere Nachbearbeitung erzielt.

[0035] Fig.4 schlieBlich zeigt die fertige Rastie-
rungshulse 1 in perspektivischer Ansicht. Unten in
Fig. 4 liegt der Abschnitt 11 mit dem kleineren Durch-
messer und mit der nach unten weisenden Stirnseite
17'. Dieser Abschnitt 11 dient zur Verbindung der
Rastierungshilse 1 mit einer hier nicht dargestellten
Schaltwelle als Teil der Gangschaltung, insbesonde-
re eines Kraftfahrzeuges.

[0036] Nach oben hin schlie3t sich der Abschnitt 12
mit dem grofReren Durchmesser an. In diesem Ab-
schnitt 12 sind die verschiedenen Konturen 15, 15',
15", die fur die Funktion der Rastierungshiilse 1 be-
noétigt werden, sichtbar. An der dem Betrachter jetzt
zugewandten Seite der Rastierungshilse 1 liegt die
Kulisse 16, die hier fir ein Funfganggetriebe mit
Ruckwartsgang ausgeformt ist. An der der Kulisse 16
gegeniberliegenden Seite des Abschnitts 12 mit
dem gréReren Durchmesser liegt noch eine runde
Durchbrechung 16', die ebenfalls fur die Funktion der
Rastierungshiilse 1 benétigt wird und die vorzugs-
weise ebenfalls durch Laser- oder Wasserstrahl-
schneiden hergestellt ist.

[0037] Wie der vorstehend erlauterte Verfahrensab-
lauf zeigt, ist die Herstellung der Rastierungshiilse 1
absolut schwei3nahtfrei moglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer metallischen
Rastierungshiilse (1) mit einer Kulisse (16), insbe-
sondere flr ein Schaltgetriebe eines Kraftfahrzeugs,
wobei die Rastierungshilse (1) Teil eines Schalt-
doms ist, der die Verbindung zwischen der inneren
Schaltung des Schaltgetriebes und einem zugehori-
gen Gangwahlhebel bildet, wobei die Rastierungs-
hilse (1) aus einem Ausgangsrohling (10) durch Um-
formen und Schneiden erzeugt wird, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

a) aus einem Metallrohr wird ein Ausgangsrohling
(10) in Form eines Rohrabschnitts abgelangt,

b) der rohrférmige Ausgangsrohling (10) wird tber ei-
nen Teil seiner axialen Lange in seinem Durchmesser
aufgeweitet oder eingezogen, wodurch ein hiilsenfor-
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miger, im Durchmesser gestufter Grundkdrper (14)
gebildet wird,

c) der Grundkorper (14) wird durch wenigstens einen
Pressvorgang in seine geometrische Endform ge-
bracht und

d) in den Grundkérper (14) wird zur Bildung der Ras-
tierungshilse (1) die Kulisse (16) eingeschnitten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein rohrférmiger Ausgangsrohling (10)
mit einer axialen Lange, die mehr als doppelt so grof3
ist wie die axiale Lange des Grundkdrpers (14), ein-
gesetzt wird, dal® der Abschnitt (12) des Ausgangs-
rohlings (10), der in seinem Durchmesser aufgewei-
tet oder eingezogen wird, ein mittlerer Abschnitt des
Aus gangsrohlings (10) ist und dass nach dem Auf-
weiten oder Einziehen und nach oder vor dem Press-
vorgang oder zwischen zwei Pressvorgangen der
Ausgangsrohling (10) quer zu seiner Axialrichtung in
zwei Grundkdrper (14), geteilt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ausgangsrohling (10)
durch Innenhochdruck-Umformen aufgeweitet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausgangsrohling (10) in zwei auf
einanderfolgenden Umformschritten zum Grundkor-
per (14) umgeformt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den beiden Umformschrit-
ten eine Warmebehandlung des Ausgangsrohlings
(10) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warmebehandlung des Aus-
gangsrohlings (10) ein Glihen ist.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein rohrférmiger Ausgangsrohling (10)
mit einer axialen Lange, die grof3er ist als die axiale
Lange des Grundkorpers (14), eingesetzt wird und
dass der Teil der axialen Lange des Ausgangsroh-
lings (10), der in seinem Durchmesser aufgeweitet
oder eingezogen wird, ein Endabschnitt des Aus-
gangsrohlings (10) ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Ausgangsrohling (10) durch
Drickwalzen aufgeweitet oder eingezogen wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (14) nach dem Pressvorgang durch Be-
schneiden an wenigstens einem seiner Stirnenden
(17, 17") auf ein definiertes axiales Langenmal ge-
bracht wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Pressvorgang des Grundkorpers (14) in einer zwei-
teiligen Pressform vorgenommen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Prefl3vorgang des
Grundkorpers (14) ein Geometrie-Kalibrier-Arbeits-
gang erfolgt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kulis-
se (16) durch Laser- oder wasserstrahlschneiden
ausgeschnitten wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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