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一种锻造用模型，在使通过锻造一体制造轴

部、圆锥状带轮部、配设于圆锥状带轮部的背面

侧的驻车齿轮的无级变速器的带轮轴成型的工

序中，使材料充满驻车齿轮的齿顶部。在由上下

模(104、106)构成的模型(100)中设置朝向带轮

部的径向外方延伸设置且使飞边流出的释放空

间(120)，释放空间(120)具有形成于驻车齿轮的

齿顶部的径向外方的第一空间、形成于驻车齿轮

的齿底部的径向外方的第二空间，设定第一空间

的飞边的流通阻力比第二空间的飞边的流通阻

力大。
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1.一种锻造用模型，用于制造将轴部、向所述轴部的径向外方延伸设置的圆锥状的带

轮部、在所述带轮部的外周部附近从所述带轮部的圆锥的底面沿着所述轴部的轴向突出设

置的环状的驻车齿轮一体锻造成型的带式无级变速器的带轮轴，其特征在于，

由上模和下模形成的模腔具备使所述带轮轴成型的赋形部、从所述赋形部的对应于所

述带轮部外周缘的周缘部朝向所述带轮部的径向外方延伸设置且使飞边流出的释放空间，

所述释放空间具有形成于所述驻车齿轮的齿顶部的所述径向外方的第一空间、形成于

所述驻车齿轮的齿底部的所述径向外方的第二空间，

将所述第一空间的飞边的流通阻力设定为比所述第二空间的飞边的流通阻力大。

2.如权利要求1所述的锻造用模型，其特征在于，

设定所述第一空间的飞边的流通面积比所述第二空间的飞边的流通面积小。

3.如权利要求2所述的锻造用模型，其特征在于，

设定所述第一空间的所述上模的模面与所述下模的模面的距离比所述第二空间的所

述上模的模面与所述下模的模面的距离小。

4.如权利要求1～3中任一项所述的锻造用模型，其特征在于，

作为材料使用硅(Si)含量为0.8～1.0质量％的高硅钢，用于所述材料的加热温度为热

锻造和温锻造的中间的亚热锻造。
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锻造用模型

技术领域

[0001] 本发明涉及用于构成带式无级变速器(以下称为CVT)的固定带轮的带轮轴的制造

的锻造用模型，特别是涉及适于在滑轮的背面(滑轮面的相反侧的面)与带轮一体地形成比

带轮的外径稍小径的驻车齿轮的带轮轴的制造的锻造用模型。

背景技术

[0002] 在搭载于车辆的CVT中需要装备驻车机构，但已知有将构成该驻车机构的驻车齿

轮一体附设于固定带轮(带轮轴)的滑轮面的背面侧(专利文献1)。

[0003] 专利文献1：(日本)特开平11－254084号公报

[0004] 在通过锻造制造上述的带轮轴的情况下，一般使用硅(Si)的含量为0.2质量％左

右的钢材，但在该情况下，为了提高滑轮面的耐久性，需要在后工序实施微喷丸处理。然而，

在用于微喷丸处理的喷丸未被完全去除而仍少量残留时，该喷丸成为夹杂物(污染物)，在

作为制品的CVT中会产生油振等不良情况。

[0005] 因此，近年来，研究了为了提高带轮轴(特特别是滑轮面)的耐久性，并且为了废除

微喷丸处理工序，作为材料使用硅含量为0.8～1.0质量％的高Si钢。

[0006] 使用上述高Si钢进行通常的热锻造(加热温度1250℃前后)时，产生硬度高的氧化

皮，模型的磨损在短时间内进展，因此，通过申请人等的研究判明，为了抑制硬度高的氧化

皮的产生并确保模型的寿命，需要在加热温度比通常低的亚热锻造(加热温度1120℃～

1160℃)下制造。

[0007] 然而，在亚热锻造时，加热引起的工件的硬度降低不充分，模型内的材料的流动性

降低，因此，材料无法遍布整个模型，特别是材料无法充满上述驻车齿轮部(为了形成驻车

齿轮而设置的模型的槽部)，可能成为次品。

发明内容

[0008] 本发明是鉴于上述课题而设立的，其目的在于提供在带轮轴的锻造进行的制作

中，即使利用高Si钢进行亚热锻造，也能够使材料充满在整个模型内，特别是驻车齿轮部的

锻造用模型。

[0009] (1)为了实现上述目的，本发明提供一种锻造用模型，用于制造将轴部、向所述轴

部的径向外方延伸设置的圆锥状的带轮部、在所述带轮部的外周部附近从所述带轮部的圆

锥的底面沿着所述轴部的轴向突出设置的环状的驻车齿轮一体锻造成型的带式无级变速

器的带轮轴，其中，由上模和下模形成的模腔具备使所述带轮轴成型的赋形部、从所述赋形

部的对应于所述带轮部外周缘的周缘部朝向所述带轮部的径向外方延伸设置且使飞边流

出的释放空间，所述释放空间具有形成于所述驻车齿轮的齿顶部的所述径向外方的第一空

间、形成于所述驻车齿轮的齿底部的所述径向外方的第二空间，将所述第一空间的飞边的

流通阻力设定为比所述第二空间的飞边的流通阻力大。

[0010] (2)优选的是，设定所述第一空间的飞边的流通面积比所述第二空间的飞边的流
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通面积小。

[0011] (3)优选的是，设定所述第一空间的所述上模的模面与所述下模的模面的距离比

所述第二空间的所述上模的模面与所述下模的模面的距离小。

[0012] (4)另外，优选的是，作为材料使用硅(Si)含量为0.8～1.0质量％的高硅钢，用于

所述材料的加热温度为热锻造和温锻造的中间的亚热锻造。

[0013] 根据本发明，在从赋形部的对应于带轮部外周缘的周缘部朝向带轮部的径向外方

延伸设置且使飞边流出的释放空间，使形成于驻车齿轮的齿顶部的径向外方的第一空间的

流通阻力比形成于驻车齿轮的齿底部的径向外方的第二空间的流通阻力大，因此，能够进

一步抑制形成驻车齿轮的齿顶部的模型的槽部附近的材料向释放空间的流出，确保材料流

入所述槽部，能够防止作为制品重要的要素的驻车齿轮的齿顶部的缺陷，能够减少次品的

产生。

[0014] 另外，根据本发明，由于设定第一空间的飞边的流通面积比第二空间的飞边的流

通面积小而形成流通阻力之差，因此能够使模型的形状变得简单，进而，由于设定第一空间

的上模的模面与下模的模面的距离比第二空间的上模的模面与下模的模面的距离小而形

成流通阻力之差，因此能够使模型的形状变得更简单。

[0015] 另外，由于将高Si钢作为材料并通过亚热锻造来制造，能够在实现原材料充满驻

车齿轮部(特别是齿顶部)后提高制品的耐久性，还可省略后工序的微喷丸处理。

附图说明

[0016] 图1是表示对工件的锻造加工的工序的说明图，(a)表示第一工序，(b)表示第二工

序，(c)表示第三工序，(d)表示第四工序；

[0017] 图2是表示本发明一实施方式的锻造用模型的概要的部分省略剖视图；

[0018] 图3是从由本发明一实施方式的锻造用模型成形的带轮轴的驻车齿轮侧观察到的

俯视图；

[0019] 图4是沿着图3的A－A线的向视剖视图；

[0020] 图5是沿着图3的B－B线的向视剖视图。

[0021] 标记说明

[0022] 10：带轮轴

[0023] 11d：轴部

[0024] 12d：带轮部

[0025] 13d：驻车齿轮

[0026] 14d：溢料(飞边)

[0027] 100：模型

[0028] 104：上模

[0029] 104a：模面

[0030] 106：下模

[0031] 106a：模面

[0032] 110：赋形部

[0033] 120：释放空间
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[0034] 120a：第一空间

[0035] 120b：第二空间

[0036] Da：第一空间120a的模面距离

[0037] Db：第二空间120b的模面距离

具体实施方式

[0038] 以下，参照附图说明本发明的实施方式。

[0039] 此外，以下所示的实施方式只不过是示例，并非排除以下的实施方式中未明示的

各种变形及技术应用。

[0040] 参照图1说明对工件进行加工制造带轮轴的工序。

[0041] 首先，作为实施锻造加工的前工序，将以高Si钢为材料的未图示的圆柱状的工件

加热至1120℃～1160℃(亚热锻造)。

[0042] 之后，对加热的圆柱状工件实施第一工序的锻造加工，形成具备图1(a)所示的短

轴11a的第一工件10a。

[0043] 接着，对第一工件10a实施第二工序的锻造加工，形成具备图1(b)所示的长轴11b

的第二工件10b。

[0044] 接下来，对第二工件10b实施第三工序的锻造加工，形成具备图1(c)所示的长轴

11c和大致球形的带轮准备部12c的第三工件10c。

[0045] 进而，将第三工件10c放置在图2所示的本实施方式的锻造用模型(以下简称为模

型)100，实施第四工序的锻造加工，形成具备图1(d)所示的轴部11d和带轮部12d和驻车齿

轮13d的第四工件10d。

[0046] 在所述第四件10d上残存因材料(飞边)流出到模型100的释放空间(后述)而形成

的溢料14d。通过在后工序切去该溢料14d，得到保持最终的制品形状的带轮轴10。

[0047] 图2是用于实施上述第四工序的模型100的部分省略剖视图。

[0048] 如目前众所周知，本来锻造用模型由多个零件构成，另外，通例是配设有用于驱动

模型的驱动装置或用于从模型排出工件的推出销等，但在图2中为了明确模型100的模腔

102的形状，通常省略众所周知的结构。

[0049] 由模型100的上模104和下模106形成的模腔102具备形成带轮轴10的主体部分(除

了飞边的部分)的赋形部110、从该赋形部110的周缘部延伸设置且使材料的飞边流出的释

放空间120。

[0050] 图2的两条点划线C、D(相当于带轮部12d的外周缘的位置)之间是赋形部110，其外

侧是释放空间120。

[0051] 在赋形部110，按照带轮轴10的形状形成有形成上述轴部11d的轴形成部111、形成

上述带轮部12d的带轮形成部112、形成上述驻车齿轮13d的齿轮槽部113。

[0052] 释放空间120从带轮形成部112的外周缘(点划线C、D的位置)向带轮部112(赋形部

110)内连通并延伸设置。

[0053] 图3是从驻车齿轮13d侧观察带轮轴10所看到的俯视图，用双点划线表示上述释放

空间120的一部分。

[0054] 由图3可知，驻车齿轮13d由比带轮部12d稍小径的环状体构成，形成有侧面131d与
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未图示驻车杆卡合的多个齿顶部132d、各齿顶部132d间的多个齿底部133d。

[0055] 上述释放空间120具备形成于上述齿顶部132d的延长上(齿顶部132d的径向外方)

的第一空间120a、形成于上述齿底部133d的延长上(齿顶部133d的径向外方)的第二空间

120b。

[0056] 而且，如图4、图5所示，第一空间120a的上模104的模面104a与下模106的模面106a

的间隔(距离)Da设定为比第二空间120b的上模104的模面104a与下模106的模面106a的间

隔(距离)Db小，由此，第一空间120a的飞边的流通阻力比第二空间120b的飞边的流通阻力

大。此外，图5所示的双点划线表示图4所示的齿顶部132d的截面轮廓。

[0057] 本锻造用模型如上述地构成，由于使形成于齿顶部132d的径向外方的第一空间

120a的飞边的流通阻力比其它部(第二空间120b)大，因此即使在将高Si钢作为材料，在亚

热锻造时材料的流动性降低的状况下制造带轮轴，也能够使材料充满用于形成齿顶部132d

的齿轮槽部113，能够抑制次品的产生。

[0058] 另外，由于减小了第二空间120b的飞边的流通阻力，故而能够抑制模型100的成型

负荷的上升，能够确保模型100的寿命。

[0059] 以上，说明了本发明的实施方式，但本发明能够将实施方式适当变形实施。

[0060] 例如，在上述实施方式中，通过变更第一及第二空间120a、120b的模型100的模面

104a、106a间的距离，形成在飞边的流通阻力上设有差的结构，通过使模面104a、106a间的

距离相同，从第一空间120a的模面104a、106a突出设定突起等，减小飞边的流通面积(增大

流通阻力)，也可得到与上述实施方式同等的效果。

[0061] 另外，在本实施方式中，作为锻造成型的材料使用硅(Si)含量为0.8～4.0质量％

的高Si钢，但锻造成型的材料不限于此，可适用各种金属材料。

[0062] 另外，本锻造用模型如在实施方式中示例地，适于材料的加热温度为热锻造和温

锻造的中间的亚热锻造，但不限于亚热锻造，也可应用于其它的锻造技术。
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图1

图2
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图3

图4
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图5
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