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Beschreibung
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zum Herstellen einer Eingriffsrad- und
Mitnehmerrad-Kombination, die ein Mitnehmerrad
und ein Eingriffsrad koaxial aufweist und die aus-
schliellich als Eingriffsrad fiir die Ubertragung bei ei-
nem Fahrzeug mit vier Radern verwendet wird.

2. Beschreibung des einschlagigen Standes der
Technik

[0002] Ein Eingriffsrad mit einem Mitnehmerrad wird
bekanntermalen mit einem Verfahren hergestellt, bei
dem eine Matrix ohne Verzahnung durch eine Heil3-
schmiedeeinrichtung gebildet wird und dann die je-
weiligen Verzahnungsprofile des Mitnehmerrads und
des Eingriffsrads in die Matrix geschnitten werden,
wobei es sich um ein Verfahren handelt, bei dem das
Mitnehmerrad und das Eingriffsrad separat durch
spanende Bearbeitung gebildet werden und an-
schlieRend miteinander kombiniert werden; oder
aber es handelt sich um ein Verfahren, bei dem die
Matrix, die das Verzahnungsprofil des Mitnehmer-
rads aufweist, mit einer Kaltschmiedeeinrichtung ge-
bildet wird und anschlieRend das Verzahnungsprofil
des Eingriffsrads in die Matrix geschnitten wird.
[0003] Jedes der herkdmmlichen Verfahren verwen-
det eine Schneideinrichtung zum Bilden des Verzah-
nungsprofils des Eingriffsrads und besitzt somit eine
schlechte Produktivitat, so dal} ein Anstieg der Kos-
ten entsteht.

[0004] Genauer gesagt, es beinhaltet das Verfah-
ren, bei dem das separat gebildete Eingriffsrad und
Mitnehmerrad miteinander kombiniert werden, einen
Kombinationsschritt, so daf} ein weiterer Anstieg der
Kosten entsteht.

[0005] Ferner kommt bei der Verwendung der
Schneideinrichtung folgende Verfahrensweise zum
Einsatz. Wenn ein Durchmesser des Mitnehmerrads
groRer ist als der des Eingriffsrads, wie dies in Fig. 8
dargestellt ist, dann wird eine Nut 3 in einem Grenz-
bereich zwischen einem Mitnehmerrad 1 und einem
Eingriffsrad 2 gebildet, um dadurch einen Freiraum
fur ein Schneidwerkzeug sicherzustellen, um eine
Beeintrachtigung gegeniiber dem Schneidwerkzeug
zu vermeiden, so dal eine Distanz L zwischen einem
effektiven Bereich M der Verzahnung des Eingriffs-
rads 2 und des Mitnehmerrads 1 erhéht werden mul3.
Dadurch nimmt die Dicke der Eingriffsrad- und Mit-
nehmerrad-Kombination in Axialrichtung zu.

[0006] Zur Verwendung der Schmiedeeinrichtung
ist es nicht notwendig, den Freiraum fiir das Schneid-
werkzeug zu berucksichtigen. Somit ist die Schmie-
deeinrichtung fur die Bildung einer Eingriffsrad- und
Mitnehmerrad-Kombination mit axial verminderter Di-
cke geeignet. Die Schmiedeeinrichtung erfordert je-
doch einen hohen Druck, so dal} eine schwere Last

auf ein Werkzeug aufgebracht wird, und infolgedes-
sen ist die Schmiedeeinrichtung bei der Bildung eines
Verzahnungsprofils mit hoher Genauigkeit von Nach-
teil.

[0007] Das Dokument EP-A-552 021 offenbart ein
Verfahren zum Herstellen einer Eingriffsrad- und Mit-
nehmerrad-Kombination in integraler Weise in einem
einzigen Schmiedeschritt.

[0008] Aus diesem Grund sind eine Schmiedetech-
nik, mit der sich hohe Genauigkeit bei niedrigem
Druck erzielen laft, sowie die Entwicklung eines axial
dinnen Produkts wiinschenswert.

KURZBESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0009] Die Erfindung bietet ein Verfahren zum Her-
stellen einer Eingriffsrad- und Mitnehmerrad-Kombi-
nation, die ein Mithehmerrad und ein koaxiales Ein-
griffsrad aufweist und in integraler Weise durch fol-
gende Schritte gebildet wird: einen ersten Schritt des
Stauchens durch eine Heillschmiedeeinrichtung, um
dadurch einen Werkstlick-Rohling mit einer Formge-
bung zu bilden, die das Eingriffsrad und das Mitneh-
merrad aufweist, und einen zweiten Schritt des Stei-
gerns der Genauigkeit der jeweiligen Verzahnungs-
profile des Mithehmerrads und des Eingriffsrads, in-
dem der Werkstuick-Rohling in eine Kaltschmiedevor-
richtung gesetzt wird und der Werkstlick-Rohling
durch die Kaltschmiedevorrichtung einem Ziehvor-
gang unterzogen wird, aus dem das endgiltige Werk-
stlck resultiert.

[0010] Die Erfindung bietet ferner ein Verfahren zum
Herstellen einer Eingriffsrad- und Mitnehmer-
rad-Kombination, die ein Mitnehmerrad und ein koa-
xiales Eingriffsrad mit kleinerem Durchmesser als
dem Durchmesser des Mitnehmerrads aufweist und
in integraler Weise durch folgende Schritte gebildet
wird: einen ersten Schritt des Stauchens durch eine
Heilkschmiedeeinrichtung, um dadurch einen Werk-
stuiick-Rohling mit einer Formgebung zu bilden, die
das Eingriffsrad und das Mitnehmerrad aufweist; ei-
nen zweiten Schritt des Steigerns der Genauigkeit
der jeweiligen Verzahnungsprofile des Mitnehmer-
rads und des Eingriffsrads, indem der Werk-
stick-Rohling in eine Kaltschmiedevorrichtung ge-
setzt wird und der Werksttick-Rohling durch die Kalt-
schmiedevorrichtung einem Ziehvorgang unterzogen
wird, um ein sekundares Werkstuck zu bilden; und ei-
nen dritten Schritt, in dem mittels einer Schneidein-
richtung eine eingeschnittene Nut mit feststehender
Tiefe rechtwinklig zu der Axialrichtung in einer Grenz-
flache zwischen dem Mitnehmerrad und dem Ein-
griffsrad des sekundaren Werkstlicks gebildet wird,
um dadurch ein Endprodukt zu erzielen.

[0011] Wilnschenswerterweise werden zumindest
in dem zweiten Schritt eine ringférmige konkave Nut
koaxial in dem Mitnehmerrad des Werkstiick-Roh-
lings in einer Oberflache nahe dem Eingriffsrad gebil-
det, ein Rand fur den Ziehvorgang in dem Verzah-
nungsprofil des Eingriffsrads vorgegeben, und es

2113



DE 600 08 035 T2 2004.09.16

kann ein durch den Rand flr den Ziehvorgang gebil-
deter, unvollstandig gezogener Bereich in der konka-
ven Nut geformt werden.

[0012] Ferner kann in dem dritten Schritt der umvoll-
standig gezogene Bereich beim Bilden der einge-
schnittenen Nut eliminiert werden.

[0013] Weiterhin kann eine Distanz zwischen dem
Eingriffsrad und dem Mitnehmerrad kirzer sein als
ein Freiraum flr ein Schneidwerkzeug, was zum Bil-
den des Eingriffsrads in einem Schneidvorgang erfor-
derlich ist.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0014] Es zeigen:

[0015] Fig. 1 eine Darstellung jedes Schrittes beim
Herstellen einer erfindungsgemafen Eingriffsrad-
und Mitnehmerrad-Kombination, genauer gesagt ei-
nes Produkts, bei dem der Durchmesser des Ein-
griffsrads gréRer ist als der Durchmesser des Mitneh-
merrads;

[0016] Fig. 2 eine Darstellung von verschiedenen
Arten von Produkten, bei denen der Durchmesser
des Eingriffsrads groRer ist als der Durchmesser des
Mitnehmerrads und die sich in der Distanz zwischen
dem Mitnehmerrad und dem Eingriffsrad unterschei-
den;

[0017] Fig. 3 eine Darstellung jedes Schrittes zum
Herstellen einer erfindungsgemafen Eingriffsrad-
und Mitnehmerrad-Kombination, genauer gesagt ei-
nes Produkts, bei dem der Durchmesser des Ein-
griffsrads kleiner ist als der Durchmesser des Mitneh-
merrads;

[0018] Fig. 4 eine Darstellung eines dritten Schrit-
tes, in dem ein nicht gezogener Bereich bei der Bil-
dung einer eingeschnittenen Nut abgeschnitten wild;
[0019] Fig. 5 eine Darstellung von verschiedenen
Arten von Produkten, bei denen der Durchmesser
des Mitnehmerrads groRer ist als der Durchmesser
des Eingriffsrads und die sich in der Distanz zwi-
schen dem Mitnehmerrad und dem Eingriffsrad un-
terscheiden;

[0020] Fig. 6 eine Darstellung des dritten Schrittes,
bei dem der nicht gezogene Bereich in einer konka-
ven Nut durch den dritten Schritt vollstandig entfernt
wird;

[0021] Fig. 7 eine Darstellung des Produkts, in dem
das Mitnehmerrad und das Eingriffsrad einander ko-
axial Uberlappen; und

[0022] Fig. 8 eine Darstellung zur Veranschauli-
chung der Notwendigkeit eines Freiraums fir ein
Werkzeug zum Verwenden einer Schneideinrichtung
zum Bilden des Produkts, bei dem der Durchmesser
des Eingriffsrads groRer ist als der Durchmesser des
Mitnehmerrads.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER BEVOR-
ZUGTEN AUSFUHRUNGSBEISPIELE

[0023] Fur die Beschreibung einer Eingriffsrad- und

Mitnehmerrad-Kombination, die gemaly der Erfin-
dung hergestellt wird, wird zuerst ein Produkt unter
Bezugnahme auf die Begleitzeichnungen beschrie-
ben, bei dem der Durchmesser des Mitnehmerrads
kleiner ist als der Durchmesser des Eingriffsrads.
[0024] Fig. 1 zeigt eine Form des Werkstlcks, die in
jedem Schritt gebildet wird. In einem ersten Schritt,
d.h. beim HeilRschmieden, wird ein zylindrisches Ma-
terial A durch Stauchen zu einem primaren Werk-
stiick B geformt. Genauer gesagt, es wird eine Matrix
mit zweifach gestapeltem, grolem und kleinem
Durchmesserbereich einem Stauchvorgang unterzo-
gen, um dadurch das primare Werkstiick B zu bilden,
bei dem es sich um einen Werkstiick-Rohling han-
delt, der ein Mitnehmerrad 1a und ein Eingriffsrad 2a
in dem kleinen bzw. groRen Durchmesserbereich
aufweist.

[0025] Der Werkstiick-Rohling, namlich das primare
Werkstuck B, nimmt die detaillierten Formgebungen
der jeweiligen Verzahnungsprofile des Mitnehmer-
rads 1a und des Eingriffsrads 2a noch nicht in ausrei-
chender Weise an, sondern weist eine volumenmafi-
ge Verteilung auf, die einfach an die volumenmaRige
Verteilung des Produkts angepal3t ist.

[0026] In einem zweiten Schritt, d.h. einem Kalt-
schmiedevorgang, wird das primare Werkstuick B ei-
nem Ziehvorgang unterzogen, um dadurch ein se-
kundares Werkstlick C zu bilden, dessen Genauig-
keit in den die jeweiligen Verzahnungsprofile eines
Mitnehmerrads 1 und eines Eingriffsrads 2 beinhal-
tenden Details verbessert ist. Das auf diese Weise
erzielte sekundare Werkstuick C wird als Produkt ver-
wendet.

[0027] Auf diese Weise wird in dem ersten Schritt
das primare Werksttick B (der Rohling) gebildet, des-
sen volumenmaRige Verteilung an die volumenmafi-
ge Verteilung des Produkts angepaldt ist. In dem
zweiten Schritt wird der in dem ersten Schritt gebilde-
te Rohling in ein Werkzeug geprefit, so dal® das se-
kundare Werkstiick C unter Verwendung eines Zieh-
vorgangs zur Steigerung der Genauigkeit gebildet
wird.

[0028] Dieses Verfahren schafft somit eine starke
Verminderung eines auf das Werkzeug auszulben-
den Drucks im Vergleich zu dem Verfahren, bei dem
das Material in einem einzigen Schritt durch Kalt-
schmieden zu dem Produkt geformt wird. Die jeweili-
gen Verzahnungsprofile des Mitnehmerrads 1 und
des Eingriffsrads 2 werden somit bei reduziertem
Druck mit hoher Genauigkeit gebildet.

[0029] Bei dem durch dieses Verfahren gebildeten
Produkt handelt es sich um eines der in Fig. 2 ge-
zeigten Typen: einen Typ (a), bei dem das Mitneh-
merrad 1 von dem Eingriffsrad 2 Gber eine Distanz
getrennt ist, die aquivalent ist zu einem Freiraum fir
ein Schneidwerkzeug; einen Typ (b), bei dem die fur
den Freiraum fur das Schneidwerkzeug erforderliche
Distanz zwischen dem Mitnehmerrad und dem Ein-
griffsrad nicht sichergestellt ist; einen Typ (c), bei
dem das Mitnehmerrad dem Eingriffsrad benachbart
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sowie in enger BertUhrung mit diesem steht; und so
weiter.

[0030] Unter diesen Typen sind die Typen (a) und
(b) fur eine durch Schneiden gebildete Alternative
des Produkts geeignet. Fur das Produkt, bei dem der
Durchmesser des Mitnehmerrads kleiner ist als der
Durchmesser des Eingriffsrads, ist es jedoch nicht
absolut notwendig, einen Freiraum fir das Werkzeug
in einer Grenzflache zwischen dem Mitnehmerrad
und dem Eingriffsrad vorzusehen.

[0031] Der Typ (c) ist somit nicht nur hinsichtlich sei-
ner Reduzierung der GroRe der gesamten Ubertra-
gungseinrichtung von Vorteil, sondern er bietet auch
eine grof3e Erhéhung der Festigkeit des Mithehmer-
rads, da der Fulipunkt des Mithnehmerrads und die
Matrix eine kontinuierliche Konstruktion aufweisen.
[0032] Im folgenden wird ein Produkt beschrieben,
bei dem der Durchmesser des Eingriffsrads kleiner ist
als der Durchmesser des Mithehmerrads.

[0033] Wenn bei einer derartigen Formgebung eine
Verzahnung des Eingriffsrads und eine seitliche
Oberflache des Mitnehmerrads die kontinuierliche
Konstruktion aufweisen, kann ein Verbindungsplat-
tenbereich einer Kette nicht mit der seitlichen Ober-
flache des Eingriffsrads in Eingriff gebracht werden.
Aus diesem Grund wird eine Nut in der Grenzflache
zwischen dem Eingriffsrad und dem Mitnehmerrad
gebildet, so dalt Raume, in die die Verbindungsplatte
eingesetzt werden kann, auf beiden Seiten des Ein-
griffsrads sichergestellt werden missen.

[0034] Wie in Fig. 3 gezeigt ist, wird daher in dem
ersten Schritt, d.h. einem HeilRschmiedevorgang, das
zylindrische Material A durch Stauchen zu dem pri-
maren Werkstick B geformt. Genauer gesagt, es
wird die Matrix, die den zweifach gestapelten gro3en
und kleinen Durchmesserbereich aufweist, derart ge-
staucht, da das primare Werkstiick B gebildet wird,
bei dem es sich um den Rohling handelt, der das Mit-
nehmerrad 1a und das Eingriffsrad 2a in dem grof3en
bzw. kleinen Durchmesserbereich aufweist.

[0035] Der Rohling, namlich das primare Werkstlick
B, nimmt die detaillierten Formgebungen der jeweili-
gen Verzahnungsprofile des Mithnehmerrads 1a und
des Eingriffsrads 2a noch nicht in ausreichender Wei-
se an, sondern weist die volumenmaRige Verteilung
auf, die einfach an die volumenmaRige Verteilung
des Produkts angepal3t ist.

[0036] In dem zweiten Schritt, d.h. einem Kalt-
schmiedevorgang, wird das primare Werkstuck B ei-
nem Ziehvorgang unterzogen, um dadurch das se-
kundare Werkstuick C zu bilden, dessen Genauigkeit
in den die Verzahnungsprofile beinhaltenden Details
gesteigert ist. In einem dritten Schritt wird dann eine
Nut 3 in das sekundare Werkstlick C geschnitten, so
daR ein bearbeitetes Produkt D gebildet wird.

[0037] Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
wird ein Flansch 4 angrenzend an das Mitnehmerrad
gebildet, so daR das Verzahnungsprofil verstarkt
wird.

[0038] Ein nicht gezogener Bereich 5, der in der

Grenzflache zwischen dem Eingriffsrad und dem Mit-
nehmerrad entsteht, wird durch Schneiden der Nut 3
entfernt (vgl. Fig. 4).

[0039] In dem zweiten Schritt wird somit ein Rand
fur den Ziehvorgang gezielt in dem Eingriffsrad vor-
gegeben, so dal} eine auf das Werkzeug aufzubrin-
gende Last reduziert werden kann. In diesem Fall
wird der entstehende, nicht gezogene Bereich bei der
Bildung der Nut weggeschnitten bzw. eliminiert.
[0040] Bei einem derartigen Produkt, bei dem der
Durchmesser des Eingriffsrads kleiner ist als der
Durchmesser des Mithehmerrads, kann es sich auch
um die Typen (d) bis (f) handeln, wie dies in Fig. 5 ge-
zeigt ist: ndmlich um Typen mit langen und kurzen
Distanzen zwischen dem Eingriffsrad 2 und dem Mit-
nehmerrad 1. Jeder beliebige Typ kann in geeigneter
Weise fiir ein beliebiges Produkt verwendet werden
und auch fir das den Flansch 4 nicht aufweisende
Produkt eingesetzt werden.

[0041] Fur das Produkt, bei dem der Durchmesser
des Eingriffsrads kleiner ist als der Durchmesser des
Mitnehmerrads, wie es in Fig. 6 gezeigt ist, wird eine
Zwischenstufe 6 in dem Mitnehmerrad 1 in der Ober-
flache nahe dem Eingriffsrad gebildet (vgl. Fig. 6a),
und anschlieend wird die Verzahnung des Eingriffs-
rads 2 derart gebildet, daf} sie sich in die Zwischen-
stufe 6 hinein erstreckt. In dem dritten Schritt wird die
eingeschnittene Nut 3 bis zum Erreichen einer Bo-
denflache der Zwischenstufe 6 eingeschnitten, so
daf sich ein endgultiges Produkt erzielen 1aRt (vgl.
Fig. 6b).

[0042] Bei einem zweiten Arbeitsschritt, wie er vor-
stehend beschrieben worden ist, haben somit das
Verzahnungsprofil des Eingriffsrads und die Boden-
flache der Zwischenstufe eine kontinuierliche Kon-
struktion, und der nicht gezogene Bereich wird ledig-
lich in der Zwischenstufe gebildet. Infolgedessen wird
der nicht gezogene Bereich durch Bilden der einge-
schnittenen Nut vollstandig eliminiert.

[0043] Fir jedes dieser Produkte kann das Verzah-
nungsprofil des Mitnehmerrads hinterschnitten sein,
oder das Produkt kann durch diuinneres Ausbilden der
Seitenflache des Mitnehmerrads leichter gemacht
werden.

[0044] Es wird eine Schmiedeeinrichtung verwen-
det, mit der das Mitnehmerrad an einer Innenwand ei-
ner konkaven Nut gebildet werden kann, die in der
Seitenflache der Matrix gebildet wird. Im folgenden
wird ein derartiges Ausfuhrungsbeispiel beschrieben.
[0045] Die Eingriffsrad- und Mithehmerrad-Kombi-
nation, wie sie in Fig. 7 gezeigt ist und bei der eine
ringférmige konkave Nut 7 koaxial in der Seitenflache
des Eingriffsrads 2 gebildet wird und das Mitnehmer-
rad 1 mit kleinerem Durchmesser als dem Durchmes-
ser des Eingriffsrads 2 sich an der Innenwand der
konkaven Nut 7 befindet, so da® das Mitnehmerrad 1
und das Eingriffsrad 2 einander axial Gberlappen,
wird in den nachfolgend beschriebenen Schritten
hergestellt. In dem ersten Schritt wird der Rohling ge-
bildet, der die unvollstdndigen Verzahnungsprofile
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des Mitnehmerrads und des Eingriffsrads aufweist. In
dem zweiten Schritt wird die Genauigkeit erhdht.
[0046] Das eine derartige Formgebung aufweisen-
de Produkt ist ferner diinner ausgebildet als das Pro-
dukt, bei dem das Eingriffsrad und das Mitnehmerrad
einander axial benachbart sowie in enger Berthrung
miteinander vorgesehen sind.

[0047] Auf diese Weise laldt sich die GroRRe der
Transfereinrichtung minimieren.

[0048] Bei der Ausfihrung der Erfindung wird in
dem ersten Schritt die volumenmaRige Verteilung
des Rohlings vorab an die volumenmaRige Vertei-
lung des Produkts angepaldt, und zwar durch Heil3-
schmieden mit einer Tendenz zu einer starken Verfor-
mung. In dem zweiten Schritt, d.h. beim Kaltschmie-
den, wird ein Ziehvorgang in effektiver Weise zum
Steigern der Genauigkeit verwendet.

[0049] Auf diese Weise kann die Eingriffsrad- und
Mitnehmerrad-Kombination, die hohe Genauigkeit
besitzt, bei niedrigem Druck gebildet werden, und es
kénnen verschiedene Typen von Produkten mit gro-
Rem Durchmesser oder kleinem Durchmesser her-
gestellt werden, d.h. einschlieRlich derjenigen Form-
gebungen, die durch Schneiden nicht gebildet wer-
den kénnen. Auf diese Weise 1813t sich eine Dicke des
Produkts minimieren.

[0050] In dem ersten Schritt wird der Rohling bereits
derart vorgegeben, dal} die volumenmalige Vertei-
lung des Rohlings an die volumenmaRige Verteilung
des Produkts angepalt werden kann. In dem zweiten
Schritt, d.h. einem Kaltschmiedeschritt, ist das Aus-
mal der Verformung gering, so dal® die auf das
Werkzeug aufzubringende Last vermindert ist und
somit die Langlebigkeit der Werkzeugeinrichtung dra-
matisch verbessert wird.

[0051] Da ferner sowohl der erste als auch der zwei-
te Schritt von der Schmiedeeinrichtung Gebrauch
machen, ist es nicht erforderlich, einen Freiraum fur
das Werkzeug zu bertcksichtigen. Somit werden das
Mitnehmerrad und das Eingriffsrad nahe beieinander
gebildet, so dal das Produkt axial diinner ausgebil-
det werden kann.

[0052] Der nicht gezogene Bereich kann in der Zwi-
schenstufe erzeugt werden, und somit wird der nicht
gezogene Bereich durch die Bildung der eingeschnit-
tenen Nut vollstandig eliminiert.

[0053] Der nicht gezogene Bereich wird in der Zwi-
schenstufe gebildet. Selbst wenn ein groRer Rand fur
den Ziehvorgang vorgegeben wird, kann somit der
nicht gezogene Bereich beim Bilden der eingeschnit-
tenen Nut eliminiert werden. Dariber hinaus kann die
auf die Werkzeugeinrichtung aufzubringende Last re-
duziert werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Eingriffsrad-
und Mitnehmerrad-Kombination, die ein Mithehmer-
rad (1) und ein koaxiales Eingriffsrad (2) aufweist und
in integraler Weise durch folgende Schritte gebildet

wird:

— einen ersten Schritt (A-B) des Stauchens durch
eine HeilRschmiedeeinrichtung, um dadurch einen
Werkstiick-Rohling (B) mit einer Formgebung zu bil-
den, die das Eingriffsrad (2a) und das Mitnehmerrad
(1a) aufweist; und
— einen zweiten Schritt (B-C) des Steigerns der Ge-
nauigkeit der jeweiligen Verzahnungsprofile des Mit-
nehmerrads (1) und des Eingriffsrads (2), indem der
Werkstlick-Rohling (B) in eine Kaltschmiedevorrich-
tung gesetzt wird und der Werkstiick-Rohling (B)
durch die Kaltschmiedevorrichtung einem Ziehvor-
gang unterzogen wird, aus dem das endgiiltige Werk-
stick (C) resultiert.

2. Verfahren zum Herstellen einer Eingriffsrad-
und Mithehmerrad-Kombination, die ein Mithehmer-
rad (1) und ein koaxiales Eingriffsrad (2) mit kleine-
rem Durchmesser als dem Durchmesser des Mitneh-
merrads (1) aufweist und in integraler Weise durch
folgende Schritte gebildet wird:

— einen ersten Schritt (A-B) des Stauchens durch
eine HeilRschmiedeeinrichtung, um dadurch einen
Werkstiick-Rohling (B) mit einer Formgebung zu bil-
den, die das Eingriffsrad (2a) und das Mitnehmerrad
(1a) aufweist;

— einen zweiten Schritt (B-C) des Steigerns der Ge-
nauigkeit der jeweiligen Verzahnungsprofile des Mit-
nehmerrads (1) und des Eingriffsrads (2), indem der
Werkstlick-Rohling (B) in eine Kaltschmiedevorrich-
tung gesetzt wird und der Werkstiick-Rohling (B)
durch die Kaltschmiedevorrichtung einem Ziehvor-
gang unterzogen wird, um ein sekundares Werkstlick
(C) zu bilden; und

— einen dritten Schritt (C-D), in dem mittels einer
Schneideinrichtung eine eingeschnittene Nut (3) mit
feststehender Tiefe rechtwinklig zu der Axialrichtung
in einer Grenzflache zwischen dem Mitnehmerrad (1)
und dem Eingriffsrad (2) des sekundaren Werkstuicks
(C) gebildet wird, um dadurch ein Endprodukt (D) zu
erzielen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei zumindest
in dem zweiten Schritt (B-C) eine ringférmige konka-
ve Nut (3) koaxial in dem Mitnehmerrad (1) des Werk-
stiick-Rohlings (B) in einer Oberflache nahe dem Ein-
griffsrad (2) gebildet wird, ein Rand fir den Ziehvor-
gang in dem Verzahnungsprofil des Eingriffsrads (2)
vorgegeben wird und ein durch den Rand fiir den
Ziehvorgang gebildeter, unvollstandig gezogener Be-
reich (5) in der konkaven Nut (3) geformt werden
kann.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, wobei in
dem dritten Schritt (C-D) der unvollstdndig gezogene
Bereich (5) beim Bilden der eingeschnittenen Nut (3)
eliminiert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
wobei die Distanz zwischen dem Eingriffsrad (2) und
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dem Mitnehmerrad (1) kurzer ist als der Freiraum fir
ein Schneidwerkzeug, was zum Bilden des Eingriffs-
rads (2) in einem Schneidvorgang erforderlich ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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