
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
下パンチと上パンチとを夫々内外複数の分割パンチで構成し、内外各層の粉末材料を下パ
ンチと上パンチの該各層に対応する分割パンチ間に充填して個別に加圧した後、下パンチ
の各分割パンチと上パンチの各分割パンチを各層の粉末材料が互に嵌合するように移動し
、次いで全ての層の粉末材料を一体に加圧成形する

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、内外複数層の粉末材料をダイ内で下パンチと上パンチとにより一体に加圧成形
する多層焼結部品用成形体の製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
従来、内外２層の焼結部品用の成形体の製造方法として、特公昭５５－４２１２１号公報
により、下パンチを内側と外側の２個の分割パンチと該両パンチの中間の仕切パンチとで
構成し、仕切パンチを上昇させてダイ内に該パンチで仕切られた内側と外側の空間を形成
し、該各空間に夫々内層用の粉末材料と外層用の粉末材料を充填した後、仕切パンチを下
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多層焼結部品用成形体の製造方法にお
いて、分割パンチ間に充填して個別に加圧する際の圧粉の程度を調節することにより、内
外面層の境界部における粉末材料の混合状態を管理する、ことを特徴とする多層焼結部品
用成形体の製造方法。



降させると共に上パンチをダイに押し込んで内外２層の粉末材料を一体に加圧成形するも
のが知られている。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
上記従来例では、ダイ内に内層用の粉末材料と外層用の粉末材料とを区分けして充填でき
るものの、仕切パンチを下降させる際に内外両層の境界部において両層の粉末材料が不規
則に潰れ落ちて混合するため、境界部での粉末材料の混合状態が一定せず、焼結部品の内
層部と外層部の接合強度がばらついて品質が安定しない不具合がある。
本発明は、以上の点に鑑み、内外複数層の各境界部における粉末の混合状態を一定に管理
できるようにした成形方法を提供することをその目的としている。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
上記目的を達成すべく、 と上パンチとを夫々内外複数の分割パンチで
構成し、内外各層の粉末材料を下パンチと上パンチの該各層に対応する分割パンチ間に充
填して個別に加圧した後、下パンチの各分割パンチと上パンチの各分割パンチを各層の粉
末材料が互に嵌合するように移動し、次いで全ての層の粉末材料を一体に加圧成形する

す
ることを特徴とする。
【０００５】
【作用】
内外各層の粉末材料を個別に加圧してから互に嵌合させるため、嵌合時に各層の粉末材料
は保形性を持っており、隣接する層の境界部において各層の粉末材料が不規則に潰れ落ち
て混合するようなことはない。
そして、

【０００６】
【実施例】
図１は内外２層の焼結部品用の成形体Ｗを製造する成形装置を示しており、該成形装置は
、ダイ１と下パンチ２と上パンチ３とを備えている。
下パンチ２は互に独立して上下動可能な下インナパンチ２０と下アウタパンチ２１とから
成る内外２重の分割パンチで構成されており、上パンチ３も同様に互に独立して上下動可
能な上インナパンチ３０と上アウタパンチ３１とから成る内外２重の分割パンチで構成さ
れている。
尚、下インナパンチ２０の外径は上アウタパンチ３１の内径よりも僅かに大きくなってい
る。
【０００７】
成形体Ｗの製造に際しては、先ず、図２（ａ）に示すように下アウタパンチ２１を下降さ
せて、該パンチ２１で閉塞される下インナパンチ２０の周囲の空隙に外層用粉末材料Ｗａ
を充填し、次に、図２（ｂ）に示すように上アウタパンチ３１を下降させ、下アウタパン
チ２１と上アウタパンチ３１との間で粉末材料Ｗａを加圧する。この際、下インナパンチ
２０は上アウタパンチ３１によって押し下げられる。次に、図２（ｃ）に示す如く下イン
ナパンチ２０で閉塞される上アウタパンチ３１内の空隙に外層用粉末材料Ｗａとは異なる
材質の内層用粉末材料Ｗｂを充填した後、図２（ｄ）に示す如く上インナパンチ３０を下
降させて、下インナパンチ２０と上インナパンチ３０との間で粉末材料Ｗｂを加圧する。
尚、内層用粉末材料Ｗｂは上アウタパンチ３１の周面に形成した図示しない供給口を介し
て供給する。
【０００８】
次に、図２（ｅ）に示す如く下インナパンチ２０と上インナパンチ３０とを下降させて、
内層用粉末材料Ｗｂを外層用粉末材料Ｗａに内嵌させる。ここで各粉末材料Ｗａ，Ｗｂは
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本発明は、下パンチ

多
層焼結部品用成形体の製造方法において、分割パンチ間に充填して個別に加圧する際の圧
粉の程度を調節することにより、内外面層の境界部における粉末材料の混合状態を管理

各分割パンチにおける圧粉の程度を調節することにより、内外両層の境界部にお
ける粉末材料の混合状態を所定の状態に管理できる。



予め加圧されて保形性を有するため、嵌合時に内外両層の境界部において各粉末材料Ｗａ
，Ｗｂが不規則に潰れ落ちて混合するようなことはなく、更に、下インナパンチ２０の外
径を上アウタパンチ３１の内径より大きくしているため、下インナパンチ２０の外径に合
致する外層用粉末材料Ｗａの内周面と上アウタパンチ３１の内径に合致する内層用粉末材
料Ｗｂの外周面との間に隙間ができ、嵌合的に内外両層が擦れ合って粉末材料Ｗａ，Ｗｂ
が混り合うようなこともない。
【０００９】
次に、図２（ｆ）に示す如く上インナパンチ２０と上アウタパンチ２１とを共に所定深さ
まで下降させ、内外両層の粉末材料Ｗａ，Ｗｂを一体に加圧成形する。この際、内外両層
の境界部で粉末材料Ｗａ，Ｗｂが混り合う。尚、本実施例では、外層用粉末材料Ｗａを図
２（ｂ）の加圧工程で保形性が得られる程度に仮圧粉し、一方、内層用粉末材料Ｗｂは図
２（ｄ）の加圧工程で最終製品に近い厚さになるまで強く圧粉し、図２（ｆ）の最終加圧
工程で主に外層用粉末材料Ｗａを圧粉して、外層用粉末材料Ｗａを内層用粉末材料Ｗｂに
食い込ませるようにしたが、上記とは逆に内層用粉末材料Ｗｂを仮圧粉して、最終加圧工
程で内層用粉末材料Ｗｂを外層用粉末材料Ｗａに食い込ませ、或いは、内外両層の粉末材
料Ｗａ，Ｗｂを仮圧粉して、最終加圧工程で両層の粉末材料Ｗａ，Ｗｂを相互に食い込ま
せるようにしても良く、何れにしても各粉末材料Ｗａ，Ｗｂの加圧工程における圧粉の程
度を調節することにより内外両層の境界部における粉末材料Ｗａ，Ｗｂの混合状態を適切
に管理できる。
【００１０】
最終加圧工程の完了後は上インナパンチ３０と上アウタパンチ３１とを上方の退避位置に
上昇させ、次いで下インナパンチ２０と下アウタパンチ２１とを上昇して成形体Ｗを図１
に示す如くダイ１から押出し、該成形体Ｗを炉に投入して内外２層の焼結部品を得る。
【００１１】
以上、内外２層の成形体Ｗの製造について説明したが、内外３層以上の成形体の製造にも
同様に本発明を適用できる。例えば、内外３層の成形体を製造する場合は、下パンチと上
パンチとを夫々インナとミドルとアウタの内外３重の分割パンチで構成し、下アウタパン
チと上アウタパンチとの間に外層用粉末材料を充填して加圧することと、下ミドルパンチ
と上ミドルパンチとの間に中間層用粉末材料を充填して加圧することと、下インナパンチ
と上インナパンチとの間に内層用粉末材料を充填して加圧することとを順次個別に行ない
、次に内外３層の粉末材料を互に嵌合し、最後に３層の粉末材料を一体に加圧成形する。
【００１２】
【発明の効果】
以上の説明から明らかなように、本発明によれば、各層の境界部における粉末材料の混合
状態を 管理でき、焼結部品の各層間の接合強度が安定し、品質が向上する。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明の実施に用いる成形装置の一例の断面図
【図２】（ａ）～（ｆ）本発明による成形手順の一例を示す工程図
【符号の説明】
Ｗ　成形体　　　　Ｗａ，Ｗｂ　各層の粉末材料
１　ダイ　　　　　　　　　２　下パンチ　　　　２０，２１　分割パンチ
３　上パンチ　　　３０，３１　分割パンチ
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所定の状態に



【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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