
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
継手歯（３）の環（２）を持つ継手体の粉末冶金製造方法であって、継手歯（３）の楔状
端面（４）から始まる側面（５）が引込められており、楔状端面（４）および軸線に対し
て平行な側面（５）を持つ継手歯（３）を有する成形体が、焼結粉末から圧縮成形され、
かつ粗材に焼結され、側面引込み部を形成するため粗材の継手歯（３）が、楔状端面（４
）及び側面引込み部用の２つの成形工具（９，１０）の間で軸線方向の圧縮成形を受ける
ものにおいて、側面引込み部の圧縮成形の際、側面と楔状端面との間の移行範囲において
、側面側で引込みかつ成形工具の分離面にある肩部が、楔状端面への丸められた移行部で
、継手歯の側面へ押込まれることを特徴とする、継手体の粉末冶金製造方法。
【請求項２】
継手歯の側面と楔状端面との間の移行範囲にある肩部が、０．０１ｍｍの最小高さで押込
まれることを特徴とする、請求項１に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
本発明は、継手歯の環を持つ継手体の粉末冶金製造方法であって、継手歯の楔状端面から
始まる側面が引込められており、楔状端面および軸線に対して平行な側面を持つ継手歯を
有する成形体が、焼結粉末から圧縮成形され、かつ粗材に焼結され、側面引込み部を形成
するため粗材の継手歯が、楔状端面及び側面引込み部用の２つの成形工具の間で軸線方向
の圧縮成形を受ける方法に関する。
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【０００２】
自動車の変速機用継手体は、操作スリーブの爪と共同作用する継手歯の環を持っている。
この目的のため継手歯は、操作スリーブに近い側に、屋根状に延びる楔状端面を持ち、こ
れらの端面が、継手体の歯環へ操作スリーブの爪が係合するのを容易にする。継手歯の側
面引込み部により、係合位置が確保される。楔状端面及び側面引込み部の切削加工を回避
するために、これらの継手体を粉末冶金で製造することが既に提案されており（ドイツ連
邦共和国特許出願公開第３８３９８００号明細書）。その際焼結粉末冶金から、楔状端面
及び軸線に対して平行な側面を有する継手歯を持つ成形体が圧縮成形される。焼結過程後
粗材が、２つの成形工具の間で、継手歯の側面引込み部を同時に形成しながら修正される
。この目的のため粗材は、下部ダイを成形する楔状端面用成形工具へ挿入され、それから
引込み部のために必要な雌型を持つ上部ダイが下部ダイへ押付けられ、その際継手歯の側
面が適当な圧縮成形により引込められる。しかしこの公知の製造方法の欠点は、成形工具
の間の分離面が楔状端面と側面引込み部との間の移行範囲にまくれ状の突起の危険を伴う
ので、まくれない継手歯を保証できるようにするため、これらの継手体を後加工せねばな
らないことである。
【０００３】
従って本発明の基礎になっている課題は、側面引込み部を形成するため、焼結された粗材
の圧縮成形で機械的成形過程を終らせることができ、それにより形状に関する後加工を不
要にするように、最初にあげた種類の継手歯の環を持つ継手体の粉末冶金製造方法を構成
することである。
【０００４】
本発明は、側面引込み部の圧縮成形の際、側面と楔状端面との間の移行範囲において、側
面側で引込みかつ成形工具の分離面にある肩部が、楔状端面への丸められた移行部で、継
手歯の側面へ押込まれることによって、与えられた課題を解決する。
【０００５】
特に丸められた移行部のための圧縮成形の際、成形工具の分離面にある肩部が、続く楔状
端面のために考慮され、従って変速過程にとって有利な、楔状端面から肩部範囲への連続
的な移行が保証されるので、側面側で引込む肩部の押込みによって、楔状端面から側面へ
の移行範囲に、操作スリーブの爪の係合運動を妨げるまくれ状材料蓄積が起こることはな
い。重要なことは、引込む肩部の押込みにより、その範囲における材料蓄積が防止され、
その際特に引込む肩部自体が継手歯の環への操作スリーブの爪のはまり込み運動にもはや
影響を及ぼさないので、材料の弾性挙動を考慮しなくてよいことである。
【０００６】
側面側で押込まれる肩部は、操作スリーブの爪の軌道へ突出する材料蓄積部のみを防止す
るので、肩部を形成する工具の侵入深さは比較的僅かにすることができる。しかし多量生
産の条件下でも所望の効果を保証するため、充分な肩部段差を達成せねばならない。この
理由から、継手歯の側面と楔状端面との間の移行範囲にある端部が、０．０１ｍｍの最小
高さで押込まれ、その際成形工具の所で測定可能な肩部の高さに対して有利な０．１ｍｍ
までの範囲が生じる。
【０００７】
図面に基いて本発明が詳細に説明される。
【０００８】
図１及び２からわかるように、製造すべき継手体１は、継手歯３から成る環２を持ち、こ
れらの継手歯３は一方の端面へ屋根状に延びる楔状端面４を形成し、例えば４°の著しい
側面引込み部を持つ側面５が端面４に続いている。楔状端面４は操作スリーブを介する連
結過程を容易にし、操作スリーブの爪６はこれらの端面４に沿って、係合位置へ移動可能
であり、この係合位置で側面引込み部が連結の予期しない外れを防止する。鎖線で記入し
た図２の爪位置からわかるように、楔状端面４と引込んだ側面５との間の移行範囲におけ
るまくれ又は材料蓄積部は、連結過程を妨げることになるので、継手歯環２の費用のかか
る後加工を甘受しないようにする場合、継手体１の製造の際このようなまくれ形成を防止
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せねばならない。この目的のため図４によれば、楔状端面４から側面５への移行範囲にお
いて、側面側で引込む肩部７が押込まれて、丸められた移行部８により楔状端面４への連
続的な推移を与える。
【０００９】
これらの肩部７は、側面引込み部と共に、焼結される粗材の圧縮成形により、粗材の修正
の際に製造され、その際材料の弾性挙動のため、継手体１の製造後継手歯３に認められる
肩部刻印が見えるようになることは殆どない。粗材としての軸線に対して平行な側面を持
つ継手歯３は、圧縮成形装置へ入れられ、この圧縮成形装置の下部ダイは、移行丸み部８
と共に楔状端面４の修正用工具９を形成し、上部ダイは側面引込み部及び引込む肩部７用
の成形工具１０を形成している。図４からわかるように、側面側で引込む肩部７は、成形
工具９と１０との間の分離面１１にあるので、側面引込み部の圧縮成形により肩部７も押
込まれる。側面引込み部のこの圧縮成形により、肩部７も押込まれる。側面引込み部のこ
の圧縮成形により、継手体１が両方の成形工具９と１０との間に生じる型内で同時に修正
されるので、圧縮成形装置からの突出し後継手体１はその最終形状を持つ。必要な硬さを
保証するため、継手体１のその修正後再度焼結するか、又は熱処理装置へ供給することが
できる。この目的のため、継手体を変速歯車と一緒に熱処理するために、継手体をこの変
速歯車に既に結合することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明による方法によって製造すべき継手体を簡単化した軸線断面で示す。
【図２】　図１のＩＩ－ＩＩ線による継手歯の拡大尺度による断面を示す。
【図３】　図１による継手体の圧縮成形用圧縮成形装置の一部を簡単化した軸線断面で示
す。
【図４】　閉じた成形工具内にあって楔状端面から側面への移行部の範囲における継手歯
の頭部面を著しく拡大した平面図で示す。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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