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. Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentrmges

@ Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Kommutator-
segmentringes vorgeschlagen, das zum Umformen eines
ringférmigen Rohlings (1) in den Kommutatorsegmentring
(2) dient. Das Verfahren wird mit einem Umformwerkzeug
durchgefiihrt, bei dem ein Ringstempel (16) und ein Form-
stempel (18) in einem Arbeitshub den Rohling (1) in den
Kommutatorsegmentring (2) mit einem Flansch (4) an einem
Ende und einem Schaft (3) mit Kommutatorsegmente (5)
bildenden Innenrippen und sie verbindenden Stegen (7)
durch FlieBpressen umformen. Dabei werden im ersten
Abschnitt des Arbeitshubes eine Vorstufe des Flansches (4}
und ein Schaftansatz {24} aus dem Rohling (1) geformt,
wobei in einem eingestellten Zeitabschnitt am Ende des
ersten Abschnittes des Arbeitshubes sich das Profil der die
Kommutatorsegmente (5} bildenden Innenrippen auch in
den an die Stirnseiten grenzenden Randabschnitten vollstén-
dig ausbilden kann. Im anschlieBenden zweiten Abschnitt
des Arbeitshubes werden der Flansch {4) und der Schaft (3)
in ihre Endform flieBgeprefit. Die Kommutatorsegmente 5
mit volistdndigem Profil auf ihrer ganzen Lange ermdglichen
das Anformen von Verankerungsmitteln ebenfalls auf der
ganzen Lange der Segmente. Dadurch wird bei Kommutato-
ren die schleuderfeste Verankerung der Segmente im Isolier-
korper ermdéglicht, so da sie auch bei schnellaufenden
elektrischen Maschinen verwendet werden konnen.

FIG. 1 ’1
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Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentringes

Stand der Technik

Die Erfindung geht von einem Verfahren zum Herstellen eines

Kommutatorsegmentringes nach der Gattung des Hauptanspruchs

aus. Es ist schon ein Verfahren bekannt, bei dem ein Kommu-
tatorsegmentring durch FlieBpressen hergestellt wird. Beil
dem mit diesem Verfahren hergestellten Kommutatorsegment-
ring ist das Profil der dle Kommutatorsegmente bildenden
Innenrippen zumindest in einem Endabschnitt micht voll
ausgebildet. Das riihrt beispielsweise von behindertem Werk-
stofffluB durch Reibung zu Beginn des Umformvbrgangs her
und durch mangelnden Kraftaufbau zum Uberwinden der Rei-
bungseinflilisse. Beil den bekapnten.Kommufatorééémentringen ’
ist daher von Nachteil,’daB das am inneren Ende jedes
Kommutatorsegmentes auszubildende Verankerungsmittel
sich nicht iiber die ganze L&nge des Kommutatorsegments
mit gleichem Querschnitt anformen 15Bt. In den Endab-
schnitten der einzelnen Segmente steht dafiir nicht ge- ,
niigend Material zur Verfiigung. Die Segmente kOnnen mit

derartig profilierten Verankerungsmitteln nicht auf
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ihrer ganzen Lange schleuderfest im Isolierkdrper des
Kommutators befestigt werden. Das fiihrt zum AusreiBen
der Segmente aus dem Isolierk&rper besonders bei Kommu-

tatoren in schnellaufenden elektrischen Maschinen.

Vorteile der Erfindung

Das erfinderische Verfahren mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Hauﬁtanspruchs hat demgegeniber den Vorteil, daB
‘die Innenrippen des mit dem Verfahren hergestellten Kommu-
tatorsegmentringes auf der ganzen Li&nge den vollen Quer-
schnitt aufweisen. Somit lassen sich die beispielsweise in
Unfangsrichtung in die Segmentteilnuten ragenden Verankerungs-
mittel azuf der ganzen Linge der Kdmmutatorsegménte voll-
stidndig ausbilden, die Kommutatorsegmente auf ihrer

ganzen Lange im Isolierkdrper des Kommutators verankern
und derartige Kommutatoren als susreichend schleuderfest
in schnellaufenden elektrischen Maschinen verwenden. Als
weiterer Vorteil ist .anzusehen, daB das erfinderische Ver-
fahren mit einem Umformwerkzeug durchgefiihrt werden, daB
durch eine geteilte Formstempelausfihrung in einem unter-
brochenen Afbeitshup mit verhdltnismiBig geringem Kraft-
aufwand der Kommutatorsegmentring aus einem ringfdrmigen
Rohling umgeformt werden kann. o

Durch die in den Unteranspriichen aufgefﬁhrten MzB8nahmen
sind vorteilhafte Weiterbildungen des im Hauptenspruch
angegebenen Verfahrens méglich. Besonders vorteilhaft

ist, daB bereits im ersten Abschnitt des Arbeitshubes
auBer dem Flansch ein Ansatz des Schaftes mit vollstdndig
ausgebildetem Profil der Innenrippen an den Rohling ange-
formt wird und gegen den die Innenrippen anformenden

Teil des Umformstempels ein Gegenstempel wirkst, der das



0111687

vollstédndige Ausbilden des Profils auf der ganzen Lénge
der Innenrippen unterstiitzt sowie als Auswerfer des Kommu-
tatorsegmentringes aus dem Umformwerkzeug wirkt. Dariiber
hinaus ist von Vorteil, 4aB mit dem erfinderischen Ver-
fahren durch Vorwdrts- oder RiickwdrtsflieBpressen der Roh-

ling in den Kommutatorsegmentring umgeformt werden kann.

Zeichnung

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung
dargestellt. Es zeigen Figur 1 einen Rohling fiir einen '
Kommutatorsegmentring und Figur 2 den Kommutatorsegment-
ring, jeweils im Lingsschnitt, Figur 3 den Kommutator-
segmentring im Querschnitt entlang der Linie III-III in
Figur 2, Figur L ein erstes Ausfilhrungsbeispiel eihes
Unformwerkzeuges zum VorwadrtsflieBpressen am Ende des
ersten Abschnittes des Arbeitshubes, Figur 5 das Um-
formwerkzeug am Ende des Arbeitshubes, Figur 6 ein zwei-
tes Ausfihrungsbeispiel eines Umformwerkzeuges zum Rilck-
wrtsfiieBpressen am Ende des ersten Abschnittes des"
Arbeitshubes und Figur 7 das Umformwerkzeug am Ende des
Arbeitshubes; die Umformve}kzeuge sind in den Figuren.h

bis 7 im Langsschnitt dargestellt.
Beschreibung der Ausfihrungsbeispiele '

Ein Rohling 1 fiir einen Kommutaﬁorsegmentring 2 eines
Kommutators- ist aus einem fiir Kommutatoren geeigneten
Werkstoff, beispielSVeise Kupfer hergestellt. Der Roh-~
ling 1 hat die Form eines-finges mit rundem oder recht-
eckigem Querschnitt. Der Rohling 1 kann ein Abschnitt

L Qon einem Hohlzylinder sein. Desgleichen kann der Roh-
ling 1 aus einem Strangabschnitt gebildet sein, der zu

einem Ring gebogen ist.

e e it e e
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Un den Robhling 1 in den Kommutatorsegmentring 2 kalt-
umzuformen, wird in einem erfinderischen Verfahren aus
dem ringfdrmigen Rohling 1 ein Schaft 3 mit einem Flansch
4 an einem Ende gebiidet. Dabel wverden mittels eines
Formstempels an der Innenseite des Rohlings eine Viel-
zahl axialer Innenrippen ausgebildet, welche im gleichen
Winkelabstaﬁd zuéinander angeordnet sind. Die Innen-
rippen bilden die Ausgangsform fir Kommutatorsegmenfe

5, welche durch Segmentteilnuten 6 voneinander getrennt

und nur am Umfang durch schmale Stege 7 verbunden sind.

Das Kaltumformen des Rohlings 1 in den XKommutatorsegment-
ring 2 erfolgt in einem mehrteiligen Umformwerkzeug in
einem Arbeitsgang mit zwei Abschnitten des Arbeits-—
hubes. Zwischen den beiden Abschnitten des Arbeits-

hubes ist eine kurze Pause einstellbarer Dauer vorge-

sehen.

Ein erstes Ausfiihrungsbeispiel des Umformwerkzeugs zum
VorwidrtsflieBpressen ist in den Figuren L und 5 darge-
stellt, und zwar in Figur 4 am Ende des ersten Ab-
schnittes und in Figur 5 am Ende des zweiten Abschnittes

des Arbeitshubes.

Eine untere Stempelplatte 8 ist mit einer-Bohrung 9 ver-
sehen, in die eine hohlzylinderférmige Matrize iO einge-
setzt ist. Die Stirmseite 11 der Matrize 10 ist gleich
der Form des Flansches 4 des .-umzuformenden Kommutator-
segmentringes 2. In die Bohrung 12 der Matrize 10 ragt
ein unterer Stempel, der als Gegenstempel 13 und Aus-—
werfer dient. Der Gegenstempel 13 hat einen kurzen zy—
lindrischen Endabschnitt 14 mit etwas kleinerem Durch-
messer. Am anderen Ende des Gegenstempels 13 liegt in

an sich bekannter und nicht nd&her dargestellter Weise

ein Steuerstempel eines ebenfalls nicht dargestellten,
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an sich bekannten einstellbaren elastischen Steuer-
mittels an, das beispielsweise eine hydraulische Gegen-

haltung oder eine Gasfeder ist.

In einer mittleren Stempelplatte 15, welche gegeniliber der
unteren Stempelplatte 8 bewegbar ist, ist ein Ringstempel -
16 befestigt. Sein AuBendurchmesser entspricht dem Durch-
messer der Bohrung 9 der unteren Stempelplatte 8. Der Ring-
stempel 16 hat'eipe mit Léngszé&hnen 17 versehene Innen-
bohrung. Die Zihne 17 haben das Profil der Kommutator-
segmente 5. In der mit den Z&hnen 17 versehenen Innen-
bohrung des Ringstempels 16 ist ein oberer Stempel als
Formstempel 18 lingsbewegbar gefiihrt. Er stitzt ‘sich an
einer Federanordnung 19 einer Werkzéugsteuerung%ab, die
mit einer oberen Stempelplatte 20 in Wirkverbindung steht.
Die mittlere und die obere Stempelplatte 15 bzw; 20 sind
miteingnder und relativ zueinander bewegbar. Der Form-
stémpel 18 ist am Umfang seines formenden Abschnittes

mit in gleichem Winkelabstand voneinander angefdrmten
Zaéhnen 21 versehen, deren Profil den Segmentteilnuten 6
des Kommutatorsegmentringes.2 entspricht und die sich

zwischen die Zahne 17 des Ringstempels 16 erstrecken.

In def Ausgangsstellung'deézin:Qéﬁ.Figuren H'ﬂndjs dar-
gestellten Umformwerkzeugs sind “zum Eihlegen'ﬁéé,ﬁohlings
1 die mittlere und die obere Stempelplatte 15 bzw;720=
sowie die den.geteilteﬁ Umformstempeijbildenden Ring—
stempel 16 und Férmstempel 18 in inrer obersten Stéllung
gehalten. Der Formstempel 18 ist noch hinter die Stirn-
seite 22 des Ringstempels 16 zuriickgezogen. Der Gegen-
stempel 13 ist soweit in die Bohrung 12 der Matrize 10
vorgeschoben, daB seine Stirnseite 23 um etwa die Dicke

des anzuformenden Flansches L gegeniiber der Stirnseite 11

der Matrize 10 zurilicksteckt.
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Der Rohling 1 wird in die Bohrung 9 der unteren Stempel-
platte 8 eingesetzt, so daB er auf der die Werkstiickauf-

lage bildenden Stirnseite 11 der Matrize 10 liegt.

Wahrend des ersten Abschnittes des Arbeitshubes werden
zunichst die mittlere und die obere Stempelplatte 15 und
20 mit dem Ringstempel 16 und dem Formstempel 18 auf den
Rohling 1 zubewegt. Ring- und Formstempel 16 bzw. 18 be-
wegen sich beim VorwdrtsflieBpressen in derselben Rich-
tung. Liegt der nunmehr in der Bohrung 9 der unteren
Stempelplatte 8 gefiihrte Ringstempel 16 auf dem Rohling
-1 auf, wird er angehalten und nur der Formsiempel 18 wird
weiter in den Rohling 1 bewegt, bis er an der Stirmnseite
23 des Gegenstempels 13 anliegt und die obere Stempel-
platte 20 auf dem Ringstempel 16 oéer der mittleren
Stempelplatte 15 sitzt. Form- und Gegenstempel 18 bzw.

13 werden in dieser Stellung in an sich bekannter und
nicht niher dargestellter Weise druckdicht aneinander-
gehalten. Der Ringstempel 16 formt sodann den Rohling 1
um, wobel er sich gegeniiber dem Formstempel 18 weiter

in die Bohrung 9 bewegt. Das liberschiissige Material des
Rohlings 1 wird in die Matrize 10 bis an den Gegen-
stempel 13 verdrdngt und bildet éinen~Schaftén$atz 2L

fir den Kommutatorsegmentring 2. In einemieihgestellten
Zeitabschnitt bildet sich'éntiang'deleormsfempels 18 -
in der Vorstﬁfe'des‘FlanschéS 4 und dem Schaftansatz 2
das Profil der als spitere Kommutaforsegménte 5 dienenden
Innenrippen vollst&ndig aus. Wihrend dieses Zeitabschnittes
findet keine Stempelbewegung statt, so daB der erste
Abschnitt des Arbeitshubes zuvor beendet wurde (Figur k).
Der durch den Endabsghnitt 14 des Gegenstempels 13 und
die Bohrung 12 der Matrize 10 gebildete enge Ringspalt

25 unterstiitzt durch die Aufnahme flieBgeprefBten Werk-
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stoffs die vollstadndige Ausbildung des Profils der Innen-
rippen besonders im Endabschnitt des anzuformenden Schaftes

3 des Kommutatorsegmentringes 2 am Ende des ersten Ab-

schnitts des Arbeitshubes.

Im anschlieBenden zweiten Abschnitt des Arbeitshubes wird
der Gegenstempel 13.in seine die Lange des Schaftes 3 des
Kommutétorsegmentringes 2 begrenzende untere feste End-
stellung in der Bohrung 12 zuriickbewegt. Die mittlere und
die obere Stempelplatte 15 bzw. 20 werden auf die untere
Halteplatte 8 zu bewegt, bis die mittlere Stempelplatte

15 auf der unteren Stempelplatte 8 aufliegt. Der mitbewegte
Ringstempel 16 hat dann den Flansch 4 in seine Endform ge-
bracht, wihrend der Formstempel 18 noch unterstiitzt durch
die Kraft der Federanordnung 19 und mitgenommen von der
Reibkraft beim StofffluB zwischen dem flieBgepreRten Werk-
stoff und dem Zahnprofil sich bis ‘an die erneute Anlage

an der Stirnseite 23 des Gegenstempels 13 in die Matrize
10 bewegt, so daB sich dabei der Schaft 3 mit vollem
Innenrippenprofil ausbildet (Figur 5). Alsdann ist das

Ende des Arbeitshubes erreicht.

Der Kommutetorsegmentring 2 wird anschlieBend bei-éeéff—*
netem Werkzeug durch den Gegenstempel 13 als Aﬁswerfer
beim Riickkehren in dessen Ausgangsstellung in dié Eﬁt—Hf'-

nahmestellung geschoben.

Der Kommutatorsegmentring 2 kann anschlieBend in an sibh
bekannter und nicht niher dargestellter Weise von dem

im Ringspalt 25 gebildeten Rand befreit sowie mit Ver-~

" ankerungsmitteln und einer Isolierstoffnabe versehen wer-

den, in der die Kommutatorsegmente 5 verankert werden.

im e ————.

£ e ——



0111687

Desgleichen werden dann die Kommutatorsegmente 5 durch
Entfernen der Stege 7 getrennt und im Flansch b ausge-
bildete AnschluB8fahnen mit Fahnenschlitzen versehen und

somit der Kommutator fertiggestellt.

Ein zweites Ausfiihrungsbeispiel des Umformwerkzeugs zum
RiickwirtsflieBpressen ist in den Figuren 6 und 7 ver-
einfacht dargestellt und zwar in Figur 6 wiederum am Ende
des ersten Abschnitts und in Figur 7 am Ende des zwei-
ten Abschnitts des Arbeitshubes. Soweit die Teile gleich
denen des ersten Ausfiihrungsbeispieles nach den Figuren

4 und 5 sind, haben sie dieselben Bezugszahlen.

Eine Fihrungsplatte 26 ist mit einer L&ngsbohrung 27
versehen, 1n der ein unterer Stempel als Formstempel

18 lingsbewegbar gefﬁhrt. Das obere Ende des Formstempels
18 ist mit den Zihnen 21 im Profil der Segmentteilnuten

6 versehen. Auf die untefe Stirnseite des Formstempels

18 wirkt wiederum die hier nicht niher dargestellte

Federanordnung 19 der Werkzeugsteuerung.

Auf der Fﬁhruhgsplatfe 26 ist die untere Stempelplatte
8 befestigt, in deren Bohrung:9 die hohlzylinderfarmigé
Matrize 10 eingesetzt ist. Die'Bohfung 12 der Matrize
10 ist. mit in Léngsrichtﬁng laufenden Zihnen 28 ver—
sehen, die das Profil der Kommﬁtatorsegmente 5 haben.
Die Stirnseite 11 der Matrize 10 bildet wiederum die

Werkstiickauflage.

Der in der mittleren Stempelplatte 15 fest angeordnete
Ringstempel 16, welcher mit dem Formstempel 18 den ge-
teilten Umformstempel bildet, bewegt sich beim Rick-

wirtsflieBpressen jedoch entgegengesetzt zum Formstempel
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18. In der Mittelbohrung 29 des Ringstempels 16 ist

der hier als Gegenstempel 13 dienende Oberstempel ge-
fiihrt. Der Gegenstemfel 13 hat am unteren Ende den
Endabschnitt il mit dem kleineren Durchmesser. Das

obere Ende des Gegenstempels 13 ist mit einem Bund 30
versehen, der in einem erweiterten Endabschnitt 31 der
Langsbohrung 29 gefihrt ist, welcher iiber gine Ring-
schulter 32 in die Langsbohrung 29 ibergeht. An der
Stirnseite 33 des Bundes 30 liegt ebenfalls in an sich
bekannter und nicht ndher dargestellter Weise ein Steuer-

stempel eines einstellbaren elastischen Steuermittels

an.

In der Ausgangsstellung des Umformwerkzeugs ist die mitt-
lere Stempelplatte 15 mit dem Ringstempel 16 und dem im
Ringstempel 16, 29, 31 gefilhrten Gegenstempel 13, 30 von
der unteren Stempelplatte 8 wegbewegt in der obersten
Stellung gehalten. Der Gegenstempel 13 liegt dabei mit
seinem Bund 30 an der Ringschulter 32 des Ringstempels
13 an. Die Ringschulter 32 begrenzt die Bewegung -‘des
Gegenstempels 13 gegeniiber dem Ringstempel 16 in Rich-
tung auf die Matrize 10. Der axiale Abstand zwischen der
.Ringschulter 32 und der Stirnseiie é2”des Riﬁgstempels
16 sowie die Linge des Gegenstempels 13 zv1schen dem
Bund 30 und der. Stlrnselte 23 am,Endabschnltt 1h bestlmmen
die Lénge des- Schaftansatzes 2h der im ersten Abschnltt‘
des Arbeitshubes angeformt wird. Der Formstempel 18 er—A
streckt sich in der Ausgangsstellung in die Matrlze 10,
so daB die Stirnseite des Formstempels 18 nicht iiber

die Stirnseite 11 der Matrize 10 hinausragt.

Der Rohling 1 wird in die Bohrung 9 der unteren Stempel-

platte 8 eingesetzt, so daB er auf der die Werkstiickauf-

lage bildenden Stirnseite 11 der Matrize 10 liegt.
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Wehrend des ersten Abschnittes des Arbeitshubes wird der
Formstempel 18 aus der Matrize 10 und durch den Rohling 1
geschoben, wiahrend die mittlere Stempelplatte 15 mit dem
Ringstempel 16 azuf die untere Stempelplatte 8 zu bewegt
werden. Der Ringétempel 16 taucht dabei um eine eingestellte
Linge in die Bohrung 9 und formt den Rohling 1 in eine
Vorstufe des Flansches .I des Kommutatorsegmentringes 2
um. Der ﬁberschﬁssige Werkstoff des Rohlings 1 flieBt
wiahrenddessen in die Bohrung 29 des Ringsitempels 16 bis
an den Gegenstempel 13, der mit seiner Stirnseite 23
druckdicht an die Stirnseite des Formstempels 18 gepreBt
ist. Dabei bildet sich bei nunmehr stehenden Stempeln

13, 16, 18 am Ende des ersten Abschnitts des Arbeitshubes
wahrend eines eingestellten Zeitabschnittes in der Flansch-
vorstufe und dem Schaftansatz 24 zwischen den Zihnen 21
des Formstempels 18 das vollstindige Profil der Innen-
rippen und somit der Kommutatorsegmente 5 aus. Der Werk-
stofffluB wird noch dadurch unterstitzt, daB ein ganz ge-
ringer Teil des Werkstoffes des Rohlings 1 in den engen
Ringspalt 25 am Umfang des Endabschnittes 1Lk des Gégen-
‘stempels 13 flieBen kann (Figur 6).

Daran schlieBt sich der zweite Abschnitt.des Arbeitshubes
an. Der Ringstempel 16 wird weiter auf die Vorstufe des"
Flansches L4 gedriickt, bis die mittlere .Stempelplatte 15
auf der unteren Stempelplatte 8 liegt. ﬁéhrenddessen wird
in entgegengesetzter Richtung der Gegenstempel 13 in seine
die Linge des Schaftes 3 begrénzende Stellung in der Boh-
‘rung 29 zurickbewegt und dort gehalten. Der dem Gegen-
stempel 13 folgende Formstempel 18 unter dem EinfluB der
Kraft der nicht dargestellten Federanordnung der Werkzeug-
steuerung und mitgenommen von der Reibkraft beim Stoff-

fluB zwischen dem flieBgepreBten Werkstoff und dem Zahn-
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profil wird bis zur druckdichten Anlage an der Stirnseite
23 des Gegenstempels 13 bewegt, wobel sich der Schaft 3

‘des Kommutatorsegmentringes 2 mit dem vollen Innenrippen-

profil fiir die Kommutatorsegmente 5 ausbildet. Nunmehr

ist das Ende des zweiten Abschnittes und somit des ganzen

Arbeitshubes erreicht (Figur 7).

Der Kommutatorsegmentring 2 wird anschliefend wiederum

bel gedffnetem Umformwerkzeug durch den Gegenstempel 13

als Auswerfer beim Riickkehren in dessen Ausgangsstellung

aus der Bohrung 29 des'Ringstempels 16 in die Entnahme-
stellung geschoben. '

Der Kommutatorsegmentring 2 wird wie zuvor beim ersten

Ausfiihrungsbeispiel beschrieben zum Kommutator komplettiert.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kommutatorsegmentringes
mit einer Vielzahl axialer Innenrippen in einem Schaft

und mit einem Flansch an einem Ende des Schaftes durch Kalt-
unformen eines ringférmigen Rohlings, dadurch gekennzeich-
net, daB der in einer Aufnahmé eines Umformwerkzeugs ein-
gelegte Rohling mittels eines geteilten Umformstempels,
dessen Teile relativ zueinander bewegbar sind,_iﬁ einem
ersten Abschnitt des Arbeitshubes in eine Zwischenstufe
mit Flansch und anschlleBendem Schaftabschnltt mlt voll
ausgebildeten Innenriprenprofil umgeformt wlrd, ‘und nach
Ablauf eines elnstellbaren Zeltabschnlttes in einen f; .
zweiten Abschnitt des Arbeitshubes ein Te;l des~Umform¥ n
stempels den Flanéch des Kommutatorsegmeﬁtringeé aus—  ‘
formt, wéhrend der andere Teil des Unformstempels dem

den Schaftabschnitt verlingernden MaterialfiuB folgend

die Innenrippen im verldngerten Schaft voll ausbildet.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB im ersten Abschnitt des Arbelitshubes der dietaxialen
Innenrippen bildende Innenteil des Umformstempelé in den
Rohling eingefiihrt wird, bis sein Ende in axialer Rich-
tung des vorgesehenen Materialflusses iiber die von der
Stirnseite des zuformenden Kommutatérsegmentringes ab-
gewandte Seite des anzuformenden Flansches vorsteht

und mit einstellbarer elastischer Druckkraft druckdicht
an einem Gegenstempel anliegt; und anschlieBend der AuBen-—
teil des Umformstempels mit kreisringférmiger Arbeits-—
flache durch axiale Bewegung gegen den Rohiing bei fest-
stehendem Innenteil des Umformstempels den Rohling in

die Zwischenstufe umformt, und nach Ablauf des einge-
stellten Zeitabschnitts im zweiten Abschnitt des Arbeits-
hubes der Gegenstempel zuriickgezogen wird und der AuBen-
teil des Umformstempels einen kleinen Weg zum Anformen
der Flanschdicke zurficklegt, w&hrend der Innenteil des
Unformstempels einen ann&hernd von der ganzen L&nge des

Kommutatorsegmentringes geﬁildetén Weg zuriicklegt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn—
zeichnet, daB das Ausbilden des vollen Profils der Innen-
rippen auf der ganzen Lange des Kommutatorsegmentringes
wahrend des ersten Abschnitts des Arbeitshubes dﬁrchV
Ausbilden eines kurzen Ringfortsatzes an der Stirn;~‘
seite des Schaftabschnittes der Zwischenstufe unterstiitzt
wird, -der iber die Stirnseite des Ingenteils des Form-

stempels vorsteht und sich um einen Endabschnitt kleineren

DurchmesseEs des an der Stirnseite des Innenteils des Form-

stempels druckdicht anliegenden Gegenstempels erstreckt.
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4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zeitabschnitt zwischen den beiden
Abschnitten des Arbeitshubes des geteilten Umformstempels
abﬁéngig von der Jjeweiligen, die Teile des Umformstempels
betdtigenden Maschine direkt zeitabhingig oder weg— oder

- .kraftabhingig einstellbar ist.

5. Ver?ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Offnen des Unmformwerkzeugs der
Kommutatorsegmentring in eine einstellbare Entnehmehdhe
~durch einen als Gegenstempel des Innenteils des Umform-

stempels ausgebildefen.Auswerfer bewegt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Ausbilden des Kommutatorsegment-—
ringes durch VorwirtsflieBpressen erfolgt, wozu der die
Innenrippen ausbildende Innenteil des Umformstempels in
dem den Flansch ausformenden AuBenteil gefiihrt ist und
sich wihrend des Arbeitshubes beide Teile des Umform-—
stempels in derselben Richtung bewegen, und ein Gegen-
stempel zum Innenteil des Umformstempels in der Aufnahme

des Umformwerkieugs fiir den Rohling gefihrt ist.

T. Verfahren nach einem der Ansﬁrﬁché_1,bis_S; ﬁadufch o
gekennzeichnet, daB das Ausbilden devaomhutétorsegﬁent—'
ringes durch_Rﬁckwértéflieﬁpreséeﬁierfolgt,'vozu der dier
_Innenrippen ausbildende,lnnenteil des Umformstempels.in

der Aufnahme des'Umformwerkzeugs fir den Rohling gefiihrt

ist und wé&hrend des Arbeiéshubes sich in entgegengesetzter
Richtung zu dem den Flansch ausformenden und einen Ge-
genstempel zum Innenteil des'Umformstempels fiihrenden

AuBenteil des Umformstempels bewegt.
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