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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Ejektor fir einen
Kaltekreis, insbesondere fir ein Kraftfahrzeug, nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Herstellungsver-
fahren fir einen solchen Ejektor.

[0002] EP 0 487 002 A2 beschreibt einen Kaltekreis-
lauf, bei dem zur Verbesserung des Wirkungsgrads ein
Ejektor anstelle eines herkdmmlichen Expansionsventils
vorgesehen ist. Dabei wird ein Strom flissigen Kéaltemit-
tels durch ein Dusenglied in einen Raum eingespritzt,
wobei eine Saugleitung von einem Verdampfer in einen
Saugbereich auf Héhe des Diisenglieds miindet.
[0003] JP 2003097499 A beschreibt einen Ejektor fiir
einen Kaltekreis, bei dem die Kontur eines Mischrohrs
durch Harz ausgebildet ist.

[0004] JP 2004239145 A beschreibt einen Ejektor fiir
einen Kaltekreislauf, bei dem ein Disenglied des Ejek-
tors durch Sinterung hergestellt ist.

[0005] DE 102005 021 396 A1 beschreibt einen Kal-
tekreis mit einem Ejektor, bei dem ein Kaltemittelstrom
auf zwei Verdampfer aufteilbar ist.

[0006] Es istdie Aufgabe der Erfindung, einen Ejektor
fur einen Kaltekreis anzugeben, der besonders kosten-
glinstig herstellbar ist. Es ist ferner die Aufgabe der Er-
findung, ein Herstellungsverfahren fiir einen solchen
Ejektor anzugeben.

[0007] Diese Aufgabe wird flr einen eingangs genann-
ten Ejektor erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Durch die Ausbil-
dung zumindest eines von beiden, Dusenglieds oder
Mantelglied, als Umformteil ist eines dieser fiir den Ejek-
tor kritischen und aufwendigen Bauteile besonders ein-
fach und kostengtinstig, so dass sich die Herstellungs-
kosten fiir den Ejektor insgesamt reduzieren.

[0008] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das
Dusenglied als Umformteil ausgebildet. In bevorzugter
aber nicht notwendiger Detailgestaltung ist es dabei aus
einem Robhrteil ausgebildet, insbesondere auf einfache
Weise durch Stauchung und/oder Aufweitung. Die regel-
maRig sehr genau einzuhaltenden Mal3e der Innenkontur
des Disenglieds kdnnen dabei z. B. durch einen Anle-
gedorn gewahrleistet werden. Ein solches Disenglied
kann insbesondere vollstandig ohne urgeformte Teile
durch Umformung aus Halbzeugen hergestellt werden.
[0009] Allgemein vorteilhaft ist an dem Dusenglied ei-
ne Sicke, insbesondere durch Umformung, zur Positio-
nierung bei einer Montage ausgebildet. Die erforderliche
genaue Positionierung ist dabei durch einfache Weise
gewahrleistet, wobei die Ausformung einer Sicke im Rah-
men der Umformung. z. B. eines Rohrteils zu dem Dii-
senglied, einfach und effektiv ist und zudem, z. B. im
Zuge einer Verlotung der Bauteile einen sicher dichten-
den Anschluss des Disenglieds, an den restlichen Ejek-
tor unterstutzt.

[0010] Weiterhin umfasst das Mantelglied in vorteilhaf-
ter Ausfiihrungsform zumindest einen Saugabschnitt, die
als Einlaufabschnitt mit veranderlichem Querschnitt aus-
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gebildete Erweiterung und einen Mischabschnitt. In be-
vorzugter Detailgestaltung ist dabei nach dem Mischab-
schnitt ein Diffusorabschnitt mit veranderlichem Quer-
schnitt an dem Mantelglied vorgesehen. Unter einer Er-
weiterung im Sinne der Erfindung ist allgemein jeder
Raumbereich zu verstehen, in den das Dusenglied miin-
det. Dieser Raumbereich kann je nach Anforderungen
beliebig geformt sein und insbesondere einen verander-
lichen Querschnitt aufweisen. Bevorzugt, aber nicht not-
wendig, kann sich der Querschnitt dabei in Strémungs-
richtung des Kaltemittels verjingen.

[0011] Bei einer besonders kostenglinstigen Ausflh-
rungsform ist das Mantelglied als Umformteil hergestellt.
In bevorzugter Detailgestaltung erfolgt die Herstellung
durch FlieRpressen und/oder Aufweitung aus einem
Robhrteil. Insbesondere bevorzugt kann dabei auf urge-
formte Teile des Mantelglieds verzichtet werden, so dass
das Mantelglied vollstandig durch Umformung aus einem
Halbzeug herstellbar ist.

[0012] In weiter optimierter Ausfiihrungsform ist das
Dusenglied mittels eines das Mantelglied abschlieRen-
den Deckelteils gegenuber dem Mantelglied gehalten.
Kostenguinstig und einfach kann das Deckelteil dabei
ebenfalls als Umformteil, insbesondere als Stanzteil aus
lotplattiertem Blech ausgebildet sein. Besonders bevor-
zugt ist eine Anschlusséffnung zur Verbindung mit einer
Saugleitung an dem Deckelteil angeordnet. Dies ermdg-
licht insbesondere, dass das Mantelglied auf einfache
Weise, z. B. aus einem Rohrteil, herstellbar ist, ohne dass
die Anschlussoffnung aufwendig an dem Mantelglied
vorgesehen werden muss. Grundséatzlich ist es im Sinne
der Erfindung nicht notwendig, dass Dusenglied und
Mantelglied durch ein Deckelteil miteinander verbunden
werden, da je nach gegebenen Materialstarken und ge-
wunschter Dimensionierung auch denkbar ist, dass ein
dem Deckteil ahnlicher Abschluss zum Beispiel durch
Umformung unmittelbar an dem Mantelglied ausgebildet
ist, wodurch insbesondere das Dusenglied unmittelbar
mit dem Mantelglied verbunden sein kann.

[0013] In bevorzugter Detailgestaltung der Erfindung
ist ein insbesondere aus Umformteilen ausgebildeter
Strédmungsteiler an dem Mantelglied angeordnet. Der
Strédmungsteiler bewirkt ein eine Aufteilung des Kaltemit-
telstroms stromabwarts des Disenglieds in zwei oder
mehr Teilstrome. Vorteilhaft kann der Strdomungsteiler
dabei aus zumindest zwei Halbschalen ausgebildet sein,
wodurch er einfach und kostenglnstig herstellbar ist. Ein
solcher Strémungsteiler ist insbesondere dann vorteil-
haft, wenn zur Optimierung des Wirkungsgrads eine Auf-
teilung des Kaltemittelstroms z. B. auf zwei Verdampfer
vorgesehen ist. Eine solche Vorrichtung ist in der Druck-
schrift DE 10 2005 021 396 A1 beschrieben. Die Integra-
tion eines hierfur erforderlichen Strémungsteilers in den
Ejektor ist besonders einfach und kostengunstig.
[0014] Allgemein bevorzugt ist es vorgesehen, dass
der Ejektor ausschlie3lich aus Umformteilen ausgebildet
ist. Umformteile ermdglichen eine besonders kostengiin-
stige Herstellung bei grofRen Stlickzahlen und geringen
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Ausschussraten. Unter einer Umformung im Sinne der
Erfindung ist dabei jeder Schritt einer plastischen Defor-
mation des Bauteils zu verstehen. Auch ein Bauteil wie
z. B. ein Deckelteil mit durch Stanzung hergestellten Off-
nungen, bei denen im Zuge der Stanzung auch eine teil-
weise Umformung erfolgt oder eine Umformung nach
oder vor der Stanzung erfolgt, ist als Umformteil im Sinne
der Erfindung zu verstehen. Das durch die Umformung
im Sinne der Erfindung zu bearbeitende Bauteil kann ins-
besondere ein Halbzeug wie etwa ein Blech, Rohr, Profil,
Strangpressprofil oder Ahnliches sein, das bereits Bear-
beitungen, etwa durch Stanzen, Bohren, Schneiden oder
Ahnliches, aufweisen kann.

[0015] Die Aufgabe der Erfindung wird fur ein eingangs
genanntes Verfahren durch die Merkmale des An-
spruchs 13 geldst. Das Umformen eines Bauteils zu dem
Disenglied und/oder dem Mantelglied ermdglicht eine
kostengtinstige Herstellung des Ejektors, insbesondere
wenn das Dusenglied und/oder das Mantelglied aus ei-
nem einfachen Rohrteil geformt wird.

[0016] In bevorzugter Detailgestaltung umfasst das
Verfahren zudem einen oder mehrere der folgenden Ver-
fahrensschritte:

- Umformen eines Bauteils, insbesondere Rohrteils,
zudem Mantelglied, insbesondere mittels FlieRpres-
sen und/oder Aufweiten;

- Umformen eines Bauteils, insbesondere Blechteils,
zu einem Deckelteil, insbesondere zusatzlich mittels
Stanzung.

[0017] Der Verfahrensschritt der Stanzung kann dabei
eine Umformung im Zuge der Stanzung umfassen oder
auch einen Umformschritt separat zu der Stanzung vor-
sehen. Insbesondere ist damit z. B. eine Anschlussoff-
nung des Deckelteils gemeint, die einen Kragen zur Fest-
legung z. B. des Disenglieds aufweist.

[0018] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der Erfindung umfasst zudem den Schritt:

- Verléten zumindest des Mantelglieds und des Du-
senglieds, insbesondere in einem Lotofen.

[0019] Auf diese Weise kann der Ejektor aus lotplat-
tierten Blechteilen, insbesondere Aluminiumblechen,
mechanisch vormontiert und seine Bauteile insgesamt
in einem Lotofen kaltemitteldicht und druckfest verbun-
den werden. Insbesondere kann dabei vorgesehen sein,
den Ejektor zusammen mit einem nachfolgenden Ver-
dampfer oder auch anderen Bauteilen wie einem Pha-
senabscheider vorzumontieren und insgesamt in dem
Lotofen zu verlten. Es kann auch eine Kombination von
Schweifen und Léten vorliegen, z. B. eine Verschwei-
Rung von Einzelteilen eines Verdampfers und anschlie-
Render Verlétung des Ejektors mit dem Verdampfer in
einem Loétofen. Grundsétzlich kénnen auch Einzelteile
des erfindungsgemaRen Ejektors miteinander ver-
schweil3t werden oder auch eine Kombination von
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Schweifden und Lten vorliegen.

[0020] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus dem nachfolgend beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiel sowie aus den abhangigen Anspri-
chen.

[0021] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung beschrieben und anhand der
anliegenden Zeichnungen naher erlautert.

Fig. 1  zeigt eine Schnittansicht eines erfindungsge-
mafen Ejektors.

Fig. 2  zeigt eine DetailvergréRerung des Ejektors aus
Fig. 1.

Fig. 3  zeigt eine weitere DetailvergroRerung des
Ejektors aus Fig. 1 im Bereich eines Stro-
mungsteilers.

Fig. 4  zeigt eine stirnseitige Draufsicht auf den Stré-
mungsteiler des Ejektors aus Fig. 3.

[0022] Der in Fig. 1 gezeigte Ejektor umfasst ein ma-

terialeinheitlich einstlickiges Mantelglied 1, das, in der
Zeichnung Fig. 1 in Strémungsrichtung eines Kaltemit-
tels von links nach rechts betrachtet, einen Saugab-
schnitt 1a, einen Einlaufabschnitt 1b, einen Mischab-
schnitt 1c und einen Diffusorabschnitt 1d umfasst. Das
Mantelglied 1 ist als Rotationskérper ausgebildet und
vorliegend als Umformteil aus einem Rohr aus Alumini-
um hergestellt.

[0023] Die Umformung aus dem Rohrteil erfolgt mittels
FlieRpressen und Aufweitung. Die Zeichnung Fig. 1 ist
malstabsgerecht, wobei die vom Abschnitt 1a bis zum
Abschnitt 1c veranderliche Wanddicke des Mantelglieds
1 ersichtlich ein Ergebnis der Umformung durch
FlieRpressen ist.

[0024] Der Saugabschnitt 1a des Mantelglieds 1 hat
einen konstanten Durchmesser, der zugleich der gréte
Innendurchmesser des Mantelglieds 1 ist. Der in Str6-
mungsrichtung anschlieBende Einlaufabschnitt verjliingt
sichim Innendurchmesser in Einstréomrichtung eines Kal-
temittels bzw. von links nach rechts in der Zeichnung Fig.
1. Der daran anschlieRende Mischabschnitt 1c hat einen
konstanten Durchmesser und ist relativlang ausgebildet,
um eine Homogenisierung des Kaltemittelsstroms zu er-
mdglichen.

[0025] Nachfolgend schlief3t sich an den Mischab-
schnitt 1c Diffusorabschnitt 1d an, der eine konische Er-
weiterung seines Innendurchmessers gefolgt von einem
Abschnitt konstanten Innendurchmessers aufweist. Zu-
mindest der sich konisch erweiternde Teil des Diffusor-
abschnitts 1d ist durch Aufweitung eines Uberstands des
Mischabschnitts 1c ausgebildet. Der Teil konstanten
Durchmessers des Diffusorabschnitts 1d kann entweder
auch durch Aufweitung hergestellt sein oder auch durch
Ansetzen einer zylindrischen Rohrhlse.

[0026] Innerhalb des Mantelglieds 1 istim Bereich von
Saugabschnitt 1a und Einlaufabschnitt 1b ein Disen-
glied 2 angeordnet, das einen Zuleitungsabschnitt 2a von
konstantem Durchmesser, einen ersten Disenabschnitt
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2b von sich in Strémungsrichtung des Kaltemittels ko-
nisch verjingendem Durchmesser, eine Engstelle 2cvon
minimalem Durchmesser und einen nachfolgenden
zweiten Dusenabschnitt 2d von sich konisch in Stro-
mungsrichtung erweiterndem Durchmesser umfasst.
[0027] Weiterhin hat das Disenglied 2 eine Wulst 3,
die nach Art einer Sicke um den gesamten Umfang des
Disenglieds 2 umlauft und so eine radiale Vorkragung
im Bereich des Zuleitungsabschnitts 2a ausbildet.
[0028] Das gesamte Disenglied 2 ist als Umformteil
aus einem Robhrteil aus Aluminium ausgebildet. Die Um-
formung erfolgt dabei mittels Stauchung und Aufweitung.
Dabei entspricht der Zuleitungsabschnitt 2a dem ur-
spriinglichen Rohrteil, wobei die Sicke 3, der erste DU-
senabschnitt 2b und die Engstelle 2¢ durch Stauchung
und/oder Aufweitung aus dem Rohrteil ausgebildet wer-
den. Die fir die Funktion des Diisenglieds wichtige Ein-
haltung der Mal3e der Innenkontur insbesondere der DU-
senabschnitte 2b, 2d und der Engstelle 2¢c kdnnen dabei
durch einen Anlegedorn gewahrleistet werden.

[0029] Das Dusenglied 2 ragtin das Mantelglied 1 hin-
ein, wobei die Ho6he des ersten Diisenabschnitts 2b sich
in etwa im Bereich des Ubergangs vom Saugabschnitt
1a zum Einlaufabschnitt 1b des Mantelglieds 1 befindet.
Der zweite Disenabschnitt 2d mindet etwa nach zwei
Dritteln des sich konisch in Strémungsrichtung verjln-
genden Einlaufabschnitts 1b. Im Bereich der Miindung
hat der Einlaufabschnitt 1b einen vielfachen Durchmes-
ser der Mindung des zweiten Disenabschnitts 2d und
stellt somit eine Erweiterung fiir den Kéltemittelstrahl dar,
so dass im Betrieb eine Ejektion des Kaltemittelstroms
aus dem Disenglied in die Erweiterung 1b erfolgt.
[0030] Das Dusenglied 2 ist gegeniiber dem Mantel-
glied 1 mittels eines Deckelteils 4 positioniert gehalten.
Das Deckelteil 4 liegt auf dem Rand des zylindrischen
Saugabschnitts 1a des Mantelglieds 1 auf und umfangt
diesen miteiner umlaufenden, kragenartigen Aufbiegung
4a. Im Zentrum des Deckelteils 4 ist eine kreisférmige
Durchbrechung 4b mit einer in das Mantelglied ragenden
Aufbiegung angeordnet. In diese Durchbrechung 4b ist
das Dusenglied 2 eingeschoben, wobei die Sicke 3 an
den Rand der Durchbrechung 4b anschlagt. Wie insbe-
sondere Fig. 2 zeigt, wird das DUsenglied 2 durch die
Aufbiegung 4b und die Sicke 3 in Richtung und Tiefe
positioniert gehalten, so dass eine einfache mechani-
sche Vormontage von Dusenglied 2 und Mantelglied 1
auch beziglich der genauen Positionierung zueinander
gegeben ist.

[0031] Weiterhin umfasst das Deckelteil 4 eine exzen-
trische kreisférmige Durchbrechung 4c mit einer umlau-
fenden, vom Mantelglied weg weisenden Aufbiegung
nach Art eines Kragens, die ahnlich der Aufbiegung der
Durchbrechung 4b der Aufnahme eines Saugrohrs 5
dient. Das Saugrohr 5 fuhrt von einem Verdampfer eines
Kéltekreises zu dem Ejektor, wobei im Betrieb auf be-
kannte Weise das fliissige oder verdampfte Kaltemittel
bedingt durch den mit hoher Geschwindigkeit in den Ein-
laufabschnitt 1b ejektierten Kaltemittelstrom in den
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Saugabschnitt 1a gesaugt wird. Der Ejektor funktioniert
dabei beziglich der Ansaugung des Kaltemittels aus
dem Saugrohr 5 dhnlich einer Strahlpumpe.

[0032] Das Deckelteil 4 ist aus einem zumindest ein-
seitig, insbesondere zweiseitig lotplattierten Blech her-
gestellt, wobei seine kreisformige duRere Begrenzung
und die beiden Durchbrechungen 4b, 4c durch Stanzung
hergestellt werden. Entweder unmittelbar im Zuge der
Stanzung oder in einen nachfolgenden Umformschritt
werden die Aufbiegungen 4a, 4b, 4c ausgebildet. Das
Deckelteil 4 ist somit ebenfalls ein Umformteil im Sinne
der Erfindung. Das Mantelglied und das Dusenglied wei-
sen im vorliegenden Beispiel keine Lotplattierung auf.
[0033] Insgesamt kdnnen so auf einfache Weise DU-
senglied 2, Mantelglied 1 und Deckelteil 4, ggf. zusam-
men mit der Saugleitung 5, mechanisch vormontiert wer-
den. Danach kénnen sie in einen Létofen verbracht wer-
den, wobei durch Aufschmelzen und Verfestigen der Lot-
plattierung des Deckelteils 4 eine sichere, gut positio-
nierte und dichtende Verbindung der Bauteile aneinan-
der erfolgt.

[0034] Insgesamt ist dieses Herstellungsverfahren ei-
nes erfindungsgemafen Ejektors besonders einfach, ko-
stenglinstig und sicher.

[0035] Der Ejektor gemafl dem Ausflhrungsbeispiel
weist zudem einen integriert ausgebildeten Strémungs-
teiler 6 auf, da der Ejektor zur Verwendung mit einem
Kaltekreis geman der Druckschrift DE 10 2005 021 396
A1,dortz. B. nach Fig. 3, vorgesehen ist. Der Strémungs-
teiler 6 teilt den Kaltemittelstrom des Diffusorabschnitts
1d in einen ersten Teilstrom in einem ersten Kanal 6a
und einen zweiten Teilstrom in einem zweiten Kanal 6b
auf. An den Strédmungsteiler, der im Querschnitt in etwa
eine Y-Form hat, schlief3en sich zwei Kaltemittelrohre 7,
8 an, die zu zwei Verdampfern des Kaltekreises flihren.
[0036] Wie insbesondere die Zeichnungen Fig. 3 und
Fig. 4 zeigen, ist der Stromungsteiler 6 aus zwei Halb-
schalen 6¢, 6d zusammengesetzt, die in der Draufsicht
im Wesentlichen y-férmig sind. Die halbschalen 6c, 6d
werden durch Umformung von lotplattierten Aluminium-
blechen hergestellt. Bei der Montage umfangen die Halb-
schalen 6¢, 6d mittels im Querschnitt jeweils halbkreis-
férmiger Ansatze die zylindrischen Enden von Diffusor-
abschnitt 1d und den Kaltemittelrohren 7, 8. Zur mecha-
nischen Vormontage werden dabei randseitige Laschen
6e der Halbschalen 6¢, 6d umgebdrdelt (siehe Fig. 3, 4),
so dass die mit dem Strémungsteiler 6 verbundenen
Rohrenden sicher klemmend gehalten werden. Bei der
Verlétung im Létofen, die zusammen mit Mantelglied,
Disenglied und Deckelteil 4 erfolgt, findet eine dichtende
und sichere Verbindung des Strdomungsteilers 6 mit den
Rohrenden 1d, 7, 8 statt.

[0037] BeiderVerldtungim Létofen kdnnen auch einer
oder mehrere der Verdampfer (nicht dargestellt), ein
Phasentrenner (nicht dargestellt) oder sonstige weitere
Bauteile des Kaéltekreises gleichzeitig verldtet werden.
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Patentanspriiche

1.

Ejektor fir einen Kaltekreis, insbesondere fiir ein
Kraftfahrzeug, umfassend

ein Dusenglied (2) zur Ejektion von Kaltemittel in ei-
ne Erweiterung (1b), und

ein Mantelglied (1), wobei zumindest ein Teil des
Disenglieds (2) und die Erweiterung (1b) von dem
Mantelglied (1) umfangen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eines von beiden, das Disenglied
(2) oder das Mantelglied (1), als Umformteil ausge-
bildet ist.

Ejektor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Diisenglied (2) als Umformteil ausge-
bildet ist, insbesondere durch Stauchung und/oder
Aufweitung aus einem Rohrteil.

Ejektor nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass an dem Disen-
glied (2) eine Sicke (3), insbesondere durch Umfor-
mung, zur Positionierung bei einer Montage ausge-
bildet ist.

Ejektor nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mantelglied
(1) zumindest einen Saugabschnitt (1a), die als Ein-
laufabschnitt mit veranderlichem Querschnitt ausge-
bildete Erweiterung (1b) und einen Mischabschnitt
(1c) umfasst.

Ejektor nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Mantelglied nach dem Mischabschnitt
(1c) einen Diffusorabschnitt (1d) mit veranderlichem
Querschnitt umfasst.

Ejektor nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Mantelglied
(1) als Umformteil, insbesondere durch FlieRpres-
sen und/oder Aufweitung aus einem Rohrteil, her-
gestellt ist.

Ejektor nach einem dervorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Disenglied
(2) mittels eines das Mantelglied (1) abschlielienden
Deckelteils (4) gegeniiber dem Mantelglied (1) ge-
halten ist.

Ejektor nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass das Deckelteil (4) als Umformteil, insbe-
sondere als Stanzteil aus lotplattiertem Blech, aus-
gebildet ist.

Ejektor nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Anschlussoéffnung (4c) zur Ver-
bindung mit einer Saugleitung (5) an dem Deckelteil
(4) angeordnet ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Ejektor nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein insbesondere
aus Umformteilen ausgebildeter Strdmungsteiler (6)
an dem Mantelglied (1) angeordnet ist.

Ejektor nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der Stromungsteiler (6) aus zumindest
zwei Halbschalen (6a, 6b) ausgebildet ist.

Ejektor nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ejektor aus-
schlie8lich aus Umformteilen ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Ejektors nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche, gekenn-
zeichnet durch den Schritt:

- Umformen eines Bauteils, insbesondere eines
Rohres, zu zumindest einem von beiden, dem
Disenglied (2) oder dem Mantelglied.

Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet
durch einen oder mehrere der folgenden Verfah-
rensschritte:

- Umformen eines Bauteils, insbesondere Rohr-
teils, zu dem Disenglied (2);

- Umformen eines Bauteils, insbesondere Rohr-
teils, zu dem Mantelglied (1), insbesondere mit-
tels FlieBpressen und/oder Aufweiten;

- Umformen eines Bauteils, insbesondere
Blechteils, zu einem Deckelteil (4), insbesonde-
re zusatzlich mittels Stanzung.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, gekennzeich-
net durch den Schritt:

- Verléten zumindest des Mantelglieds (1) und
des Dusenglieds (2), insbesondere in einem
Lotofen.
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