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einteilig aus Blech ausgebildet sind und

(57) Abstract: The invention relates to a sleeve
carrier (1) for a synchronizing device. Said sleeve
carrier (1) has an internal toothing system (2), an
external toothing system (3) for a slider sleeve and
a main body (4) which connects the internal
toothing system (2) and the external toothing
system (3), wherein the parts are configured in one
piece from sheet metal and each tooth (22, 23) of
the toothing systems (2, 3) which does not flank a
pressure-piece cut-out (10) is attached over the
entire axial length thereof to an adjacent tooth (22',
23" or to the main body (4). The invention also
relates to a method for producing a sleeve carrier,
wherein a plurality of pockets (7, 8) are made in a
sheet-metal disc (5), and to a central recess (9), in
so far as the sheet-metal disc (5) has not already
been configured as a ring, and to an external
toothing system (3).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betritft
einen Mutfentréger (1) fiir eine
Synchronisiereinrichtung. Er weist eine
Innenverzahnung (2), eine Auflenverzahnung (3)
fiir eine  Schiebemuffe und einen die
Innenverzahnung (2) und die Auflenverzahnung (3)
verbindenden Grundkérper (4) auf, wobei die Teile

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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jeder Zahn (22, 23) der Verzahnungen (2, 3), der nicht eine Druckstiickaussparung (10) flankiert, iiber seine gesamte Axialldnge
an einen benachbarten Zahn (22', 23") oder an den Grundkérper (4) angebunden ist. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung eines Muftentrégers, wobei in eine Blechscheibe (5) eine Mehrzahl von Taschen (7, 8) eingebracht wird sowie eine
Zentralausnehmung (9), sofern die Blechscheibe (5) nicht bereits als ein Ring ausgebildet ist und eine AuBlenverzahnung (3).
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Schaltvorrichtung flir ein Getrishe

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Muffentréger fur eine Synchronisiereinrichtung ei-
nes Kraftfahrzeugwechselgetriebes, aufweisend eine Innenverzahnung zur An-
bindung an eine Getlriebewelle, eine Aulenverzahnung fir eine Schiebemuffe
und etnen die Innenverzahnung und die Auflenverzahnung verbindenden

Grundkdrper.

Hintergrund der Erfindung

In modernen handgeschalteten Getrieben werden Gberwiegend Synchronisier-
ginrichtungen eingesetzt, um auf komfortable Art ein Zuriickschalten zwischen
den einzelnen Gangstufen zu erméglichen. Beim Schaltvorgang wird mittels
verschiedener Elemente der Synchronisiereinrichtung die Umfangsgeschwin-
digkeit eines Gangrades der Umfangsgeschwindigkeit der Getrisbawslle ange-
passt und dann eine formschliissige Verbindung zwischen der Getriebewelle
und diesem Gangrad hergestellt. Durch den auch als Synchronkorper bezeich-
neten Muffentrager sind die Getrisbewelle und die Schiehemuffe der Synchro-
nisiereinrichtung drehfest miteinander verbunden. Dies erfolgt in der Regel da-
durch, dass der Muffentrager einerseits in Umfangsrichitung formschitssig tber
ein an seiner Nabe ausgebildetes Keilprofil oder Verzahnungsprofil mit der Ge-
trichewelle verbunden ist und anderersaits (iber eine Aullenverzahnung seines
Muffentrdgers die Schiebemuffe an seinem Auendurchmesser axial ver-
schiebbar aufnimmt. Weiterhin dient der Muffentréger als Anschiags- und Fih-
rungselement fir Synchron- bzw, Reibringe. Zu diesem Zweck sind in seine
Stimseiten zumeist durchgéngige Langldcher oder Ausnehmungen einge-
bracht, in denen Bolzen oder Mitnehmearnocken der Synchron- brw. Reibringe

gefihrt werden AuBerdem nimmt der Muffentrdiger in Langsnuten, dis in
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gleichmaRigen Abstanden an seinem AuRenumfang ausgearheitet sind, Ele-
mente zum Ansynchronisieren wie z. B. Drucksiticke oder Elemente zum Arre-

tieren der Schiebemuffe oder der Druckstiicke wie z. B. Sperrbolzen auf.

Muffentrdger missen hohen Drehmomenten standhalten und sind daher fast
ausnahmslos spanabhebend hergestellt, was aufwandig und mit hohen Ferti-
gungskosten verbunden ist. Spanabhebend hergestelite Muffentrdger sind au-

Ferdem vergleichsweise schwer.

Gesinterte Muffentrager weisen im Vergleich zu spanend hergesteliten Muffen-
tragern eine geringere Festigkeit aufgrund der niedrigeren Werkstoffdichte auf

und sind dennoch vergieichsweise aufwandig herzustellen.

Es sind auch Muffentrager aus zwel Blechschalen bekannt. Eine Synchroni-
siereinvichtung mit einem derartig gebauten Muffentrager geht beispielsweise
aus der Offenlegungsschrift DE 25 37 495 A1 hervor. Der Muffentrager weist
zwei im Querschnitt gesehen U-formige Scheibenkbrper auf, die mit ihren Ste-
gen aneinander befestigt sind, so dass nicht unter alien Umstanden eine hinrei-
chende Stabilitét insbesonders in axialer Richtung gewshrleistet ist. Aus ent-
formungstechnischen Griinden sind Muffentrager aus Blech stets mehriailig
hergestelit. Die Einzelteile, in der Regel zwei Halbschalen, mussen miteinander
drehfest verbunden werdan, Die Verbindungsstelie ist durch die zu Obertragen-
den Drehmomente hoch belastet und fuhrt zu den Verformungen des Muffen-
tragers. Unter Belastung verwinden die Blechschalten und kénnen daher keine
groflen Momente Ubertragen. Durch die geringe Belastbarkeit sind derartige
Muffentrager in den meisten Getrieben moderer Kraftfahrzeuge aufgrund der

hohen Drehmomentanforderungen nicht sinsetzbar,

Ferner ist aus BP 2 182 233 A1 ein eintellig hergesteliter Muffentrager aus
Blech bekannt, der eine Verzahnung mit Segmenten aufweist, die abwechseind
aus der Ebene des Scheibenkdrpers in unterschiedhiche Axialrichtungen gerich-
tet sind. Die Tragfahigkeit der AuRenverzahnung ist durch die lediglich einseitig

gerichteten Verzahnungsabschnitie reduziert, Dadurch dass der Schelbenkér
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per jewells das axiale Ende der Verzahnungsabschnitte bildet, ist die Tragfa-
higkeit geringer als bel nicht ausgesteliten Verzahnungen oder mittig angeord-
netem Basiskorper, und die Endzahne der Zahnsegments sind besonders be-
lastet. Durch Biegen ist der fir ein gleichmaBiges Tragen erforderliche rechte

Aufgabe der Erfindung

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorstehend ge-
nannten Nachteile zu vermeiden und einen fiir eine Groidserie gesigneten Muf-

fentrager vorzuschlagen, der auch hohe Drehmomente tbertragen kann.

Ferner ist es Aufgabe der Edfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines derar-
tigen Muffentragers aufzuzeigen.

Zusammenfassung der Erfindung

Die Aufgaben werden durch einen Muffentrager nach Anspruch 1 und durch ein
Verfahren nach Anspruch 2 gelést,

Der erfindungsgemale Muffentrager ist aus Blech hergestellt, Der Muffentrager
weist Aullenverzahnung, eine innenverzahnung, mittels der sich der Muffentra-
ger an der Getnebewelle abstiitzt, und einen die Innenverzahnung mit der Au-
Benverzahnung verbindenden Grundkorper als drei Hauptbestandteile auf, Die
Aullenverzahnung und der Grundkdrper sowie die Innenverzahnung sind eintei-
lig ausgebildet. Durch die Einteiligkeit kdnnen Fligeverbindungen entfallen, wo-
durch der Muffentréger gine hohe Tragfahigkeit aufweist. Im Vergleich zu Muf-
fentragem aus zwel Halbschalen wird die Stabilitét erhéht, da durch die fehlen-
den Flgeverbindungen diese nicht die gesamte Last aufnehmen missen und
die Halbschalen leichter verwinden. Gleichzeitig ist der Herstellungsaufwand
aufgruna der entfallenden Flgeschritte geringer, und sine hohe Taktung ist
moghich. Eine wird hohe Tragfahigkeit dadurch erreicht, dass jeder Zahn der

Verzahnungen, der nicht sine Druckstickaussparung flankiert, (iber seine ge-
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samie Axialldnge an einen benachbarten Zahn oder an den Grundkdrper ange-
bunden ist. Dadurch gibt es keine lappenartigen Verzahnungssegmente, die in
Umfangsrichfung gesehen, freie Enden aufweisen, wodurch die Belastung auf

die Endzahne eines Verzahnungssegments entfalien.

Die Anbindung jedes Zahnes — mit Ausnahme der Randzahne zu den Druck-
stlickaussparungen — Uber die volle axiale Lange kann an den Nachbarzahn,
an den Grundkorper oder an heide erfolgen. Ist gine Verzahnung beispielswei-
se aus mehreren Verzahnungssegmenten zusammengesetzt, kbnnen die Z&h-
ne an den Verzahnungssegmentenden Uber Radialwandungen mit dem Grungd:-

kérper verbunden sein.

Vorteilhaft ist es, wenn jeweils zwei benachbarte Zahne der Verzahnungen mit
Ausnahme der die Druckstlckaussparungen flankierenden Randzahne den
gleichen Abstand voneinander aufweisen. Die Verzahnungen sind damit bis auf
Druckstuckaussparungen vollumfanglich geschiossen ausgebildet. Insgesamt

tragen mehr Zahne, und die Tragfahigkeit steigt.

Die Tragfahigkeit kann weiter erhoht werden, wenn eing oder beide der Ver-
zahnungen axial mittig zum Grundkdrper angeordnet ist bzw, sind. Die Erstre-
ckung der Verzahnung bzw. Verzahnungen ist, von der Ebene des Grundkor-

pers aus gesehen, in beide Axialrichiungen symmetrisch.

Durch eine kaltumformischnische Herstellung ist der Muffentrdger in unauf-
wandiger Weise insbesondere in grolen Stlickzahlen kostenglnstig herstellbar.
Eine spanende Bearbeitung des Blechs, um beispielsweise einzelne Funkti-

ansalemente einzubringen, ist damit selbstversténdlich nicht ausgeschlossen,

Um eine sichere Anbindung des Muffentrdgers an die Getriebewslle zu ermég-
lichen, ist es weder erforderfich, dass die Innenverzahnung einen kreiszylindri-
schan Mantelabschinift konstanter Axialldnge aufweist noch dass die axiale
Lange, Gber die sich der Muffentrdger abstitzt, Gber den Innenumfang stets

den gleichen Wert autweist. Es ist vielmehr ausraichend, dass diese ainen Mi-
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einen Uber seinen innenumfang veranderlichen Axialdurchmesser auf.

In einer nachsten Weiterbildung ist die Innenverzahnung aus mehreren, in Um-
fangsrichtung axial leicht zueinander versetzten Ringabschnitten ausgebildet.

Die so gebildeten Vor- und Riickspriinge kdnnen als Anschidige dienen,

Die Innenverzahnung des Muffentragers weist vorzugsweise eine Innenverzah-
nung zur formschldssigen Anbindung an die Getriebewelle auf. Der Muffentra-
ger kann ferner Taschenkonturen aufweisen, die Anschlage fur Synchronringe

darstellen kdnnen.

In einer Ausgestaltung ist die Auflenverzahnung in mehrere Aulenverzah-
nungssegmente gegliedert, die durch Druckstlickaussparungen voneinander
beabstandet sind. In den Druckstickaussparungen konnen bei der Montage
des Getriebes Druckstiicke bzw. gegen eine Schiebemuffe vorspannbare Arre-

tierelemente angeordnet werden.

Gemal dem vorgeschiagenen Herstellverfahren erfolgt die Herstellung eines
erfindungsgematen Muffeniragers aus einem Blech, Das Blech wird in Form
einer Blechplatte oder Blechringplatte bereitgestellt, die nachfolgend als Blech-
scheiben bezeichnet sind. Die Blechscheiben sind beispielsweise aus sinem
Halbzeug wie Bandmaterial gestanzt worden. Die Blechringplatte unterscheidet
sich von der Blechpiatte dadurch, dass allein die Blechringplatte eine Durch-
gangsausnehmung aufweist, Die Blechscheiben sind vorzugsweise kreisformig
als Ronden ausgebildet und weisen sinen im Vergleich zur Stirmnflache schma-
len Auldenmantel auf. Um spater eine Aullenverzahnung aus dem Aullenman-
tel der Blechscheibe herstellen zu kénnen, darf dis Blechsidrke des Aus-
gangsmatenals hicht zu diinn sein. Um hinreichend hohe Drehmomente (ber-
tragen zu kdnnen, ist das Ausgangsblech in der Regel so stark, dass Bisge-

techniken zur Umformung ausscheiden.
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Die Blechringplatte kann als Blechring aus einem Bandmaterial ausgestanzt
werden, oder aber eine Blechplatte wird gelocht, wobei die Lochung eine Vorlo-

chiing darstellen kann.

Irt die so bereitgestelite Blechscheibe wird sine Mehrzahl von Taschen axial
eingebrachi. Die Taschen kénnen durch Flielpressen, Tiefziehen, Pragen oder
Durchstellen erzeugt werden. Vorzugsweise werden die Taschen gezogen.

Dies kann in einem einstufigen oder in einem mehrstufigen Prozess erfolgen.

Iy einer vorteilhaften Weiterbildung sind die Taschen wechselseitig von ver-
schiedenen Stirnseiten auf die Blechscheibe eingebracht, Als gut handhabbar
und uperwinschte Verformungen minimierend hat es sich herausgestellt, alle
Taschen auf der einen Stirnseite vorzuziehen und in einem zweiten Schritt fer-
tig zu ziehen. Anschlielfend werden die Taschen der gegeniberliegenden
Stirnseite vorgezogen und fertig gezogen. Damit werden ale Taschen, die in die
gleiche Axialrichtung gerichtet sind, gemeinsam hergestellt.

Die Taschen selbst kénnen Absatze, Nuten oder Kanten aufweisen, die die
Steifigkeit erhdhen und eine grofere Streckung des Werkstoffs ermbglichen.

in einer Ausbildung sind die Taschen untereinander durch Stege beabstandet,
dig in der Ebene der unbearbeiteten Blechscheibe liegen. Die Steifigkelt der
Blechscheibe und damit die Tragfahigkeit des spateren Muffentragers wird da-
mit erhtht. Alternativ kénnen die Taschen ohne in der Ebene des Blechschei-
benrohlings verlaufende Stege direkt aneinander grenzen. Ebenfalls kénnen

die Taschen dber Trennschnitte hergestelit werden,

Nach dem Fertigziehen weisen die Taschen radial innen angeordnete Tasche-
ninnenwénde auf, die vorzugsweise sich orthogonal zur Stimnfldche erstrecken.
thre Form ist von der Form der Getriebewselle abhangig, auf die der Muffentra-
ger montiert werden soll, da (ber die Tascheninnenwinde die spatere Anbin-

dung an die Geiriebawelle erfolgh. Fir den Normalfall einerrunden Getrighewsl-
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le vertaufen Tascheninnenwande zweckmaBigerweise s0, dass sie zur Dreh-

achse stets den gleichen, gemeinsamen Abstand aufweisen.

Die Taschen werden bevorzugt beabstandet von dem inneren und dufleren
Rand der Blechscheibe eingebracht. Dadurch kann die axiale Lange der Ta-
schehinnenwande maximiert werden, was das (bertragbare Drehmoment er-
hoht. Sind die Taschen wechselseitig von jeweils gegentberliegenden Stimsei-
ten eingebracht, kénnen sich die Tascheninnenwande axial in jeweils unter-
schiedliche Richtungen aus der Ebene der Blechscheibe erstrecken. Axial zu-
ginander versetzt angeordnete Tascheninnenwénde kdnnen als Anschldge fur
eine umfangsorientierte Montage auf einer entsprechend ausgebildeten Getrie-
bewelle genutzt werden. Die wechselseitig angeordneten Taschen kénnen
gleich geformt und daher in threr Gestalt komplementar zueinander ausgebildet
sein. Alternativ weicht thr Profil voneinander ab. So kann in einer Ausgestaltung
vorgesehen sein, dass die einen Taschen in einem zweistufigen Prozess her-
gestellt sind und unterschiedliche Taschentiefen aufweisen, wahrend die zwei-

fen Taschen eine {iber die Tasche konstante Tiefe aufweisen.

Das mit Taschen versehene Zwischenerzeugnis kann fir den Fall, dass es
nicht aus der Blechringplatte, sondern aus der Blechplatte hergestelit ist, optio-
nal vorgelocht werden, wobei der Durchmesser der Vordochung kleiner als der

Abstand zweier radial sich gegeniiberliegender Tascheninnenwande ist.

AnschiieRend wird eine Zentralausnehmung vorzugsweise durch Lochen in die
Blechscheibe eingebracht. Weist die Blechscheibe bereits sine Votrlochung
eder eine Durchgangsausnehmung auf, ist diese Ausnehmung von der einzuy-
bringenden Zentralausnehmung umfasst. Durch das Lochen wird der die Ta-
scheninhenwand von der Vorlochung trennende Bord abgetragen. Die Vorle-
chung wird damit auf Mall gebrachl bzw. i den Fall, dass keine Vorlochung
eingebracht wurde, mit der Zentralausnehmung versehen. Der Durchmesser
der Zentralausnehmung sollfe dem Kopfkreis einer ggf. einzubringenden innen-

verzahnung entsprechen.
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In einer Weiterbildung ist vorgesehen, von beiden Axialseiten eine Lochung
vorzunehman, um prozesssicher eine kreisférmige Zentralausnehmung mit
daran radial anschliefenden, axial gerichieten Tascheninnenwanden zu erhal-

fen:

Schlieflich wird eine Auflenverzahnung beispielsweise durch einen Walzvor-

gang, vorzugsweise Drlickwalzen, des Aulenrandes der Blechscheibe erzeugt,

Die Aullenverzahnung erstreckt sich axial aus der Ebene der Blechscheibe
heraus. Dieser herausstehende Teil kann durch Stanzungen oder andere Ab-
tragungsverfahren mit Aussparungen in Form von Fenstern versehen werden,
in denen vor der Montage Druckstiicke oder Arretierungen angeordnet werden

kénnen.

I einer Weiterbildung der Erfindung werden die axial verlaufenden Taschenin-
nenwande mit einer Innenverzahnung versehen, Dazu kann die innenverzah-
nung mit einem Stempel erzeugt werden. Sie kann durch einen oder mehrere
Zwehvorgédnge erzeugt werden. In einer Varante ist ein Verzahnungsring als
Einlegeteil vorgesehen, das sich beispielsweise formschliissig am Grundkérper

in einer fUr es geeigneten Zentralausnehmung abstiitzi.

In einer nachsten Weiterbildung wird der Muffentréger nitrocarburiert.

Kurze Beschreibung der Figuren

in den Zeichnungen sind AusfUhrungsbeispiele der Erfindung dargesteilt. Es

zeigen:

Fig. 1 aine perspeklivische Darstellung einer teligeschnittenen Ringscheibe

mit einer Innenverzahnung,

Fig. 2 ginen ersten, erfindungsgemalien Muffentriger mit Fenstern fr

Druckstiicke,
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Fig. 3 einen zwelten, erfindungsgemélRen Muffentrager mit Verzahnungs-

unterbrechungen flr Druckstiicke,

Fig. 4 eine vergréBerte Ansicht der Ringscheibe nach Figur 1 in gedrehter

Darsteilung,

Fig. & einen Langsschnitt durch den Ringscheibe nach Figur 1,

Fig. 8a-f Langsschnitte der Blechscheibe in den einzelnen Herstellungspha-
sen der Blechscheibe nach Figur 1,

Fig. 7 eine vergroBerte Darstellung eines Teils der Blechscheibe nach Fi-
gur 2 mit einem die einzelnen Taschen voneinander frennenden

Steg und

Fig. 8 ginen Langsschnitt durch einen erfindungsgemalen Muffentrager

mit einer Aulenverzahnung.

Ausfithrliche Beschreibung der Figuren

Die Figuren 2 und 3 zeigen zwel erfindungsgemale Muffentrager 1 fir eine
Synchronisiereinrichtung eines Fahrzeugswechselgetriebes. Die Muffentrager 1
sind einteilig ausgebildet und aus einem Metallblech hergesiellf, dessen Aus-
gangsstarke d aus der Schnittdarstellung in Figur 1 hervorgeht. Beide Muffen-
trager 1 sind im Wesentlichen zylindrische Ringe und weisen an ihrem Aullen-
mantel § eine Aullenverzahnung 3 mit Zahnen 23, 23" zum Eingriff mit nicht
dargesteliten Schisbemuffen und an ihven Innenmantein 11 Innenverzahnun-
gan 2 mit Z8hnen 22, 22° iy ebenfalls nicht dargesieilte Gegenverzahnungen
giner Getriehewelle auf. Die Innenverzahnungen 2 und die Aullenverzahnun-
gen 3 sind Ober scheibenférmige Grundkorper 4 miteinander verbunden. Die
Grundkdrper 4 und die beiden Verzahnungen 3, 2 sind einteilig ohne Flgepro-

zess hergeastellt
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Die beiden Muffentréger 1 nach den Figuren 1 und 2 unterscheiden sich in ihrey
AuBenverzahnung 3. Der Muffentrdger 1 nach Figur 2 weist drei AuBenverzah-
nungssegmente 13 auf, die voneinander durch drei Druckstlickaussparungen
10 in Form von Fenstern getrennt sind. In den Druckstlickaussparungen 10
lassen sich Druckstlicke oder Arraetierungen anordnen. Der Muffentrager 1 nach
Figur 3 weist ebenfalls drei Aullenverzahnungssegmente 13 auf, die miteinan-
der aber {tber unverzahnte Ringabschnitte 14 verbunden sind.

Die Muffentrager 1 weisen radial zwischen und beabstandet von den Verzah-
nungen 3, 2 Taschen 7, 8 auf, die in Umfangsrichtung gerichtet sind. Die Ta-
schen 7 sind als Durchstellungen von der ersten Stirnseite 15 und die Taschen
8 sind komplementére, in ihrer Form den Taschen 7 entsprechende Durchstel
lungen der zweiten Stirnseite 16 gebildet. In jede Axialrichtung sind alternierend

je drei Taschen 7, 8 angeordnet.

In der Variante nach Figur 7 sind die einzelinen Taschen 7, 8 in Umfangsrich-
tung durch Stege 26 beabstandet. Die Stege 26 liegen in der Ebene der ur-

spriinglichen Blechscheibe 5.

Die Figuren 4 und § zeigen vergroferte Ansichten von Taschen 8. Die innen-
seitig die Taschen 8 abschlieRenden Innenflache 12 weist lnnenverzahnungs-
segmente 17, 18 auf, die axial versetzt zueinander angeordnet sind und zu-
sammen die innenverzahnung 2 bilden. Das MaR des axialen Versatzes ist
Kleiner als die Zahnl@nge, so dass eine Langsschnittebene mit einer umtaufen-
den Verzahnung existiert. Die Enden der Innenverzahnungssegmente 17, 18

sind diber Radialwandungen 24 mit dern Grundkérper 4 verbunden.

Die sechs Figuren 8a-f zeigen die Lingsschnitte des Muffentragers 1 nach den
einzelnen Umformungsschiitten. In Figur B8a ist als Ausgangskdrper eine Ronde
als gestanzite Blechscheibe 5 dargestelll. Die Blechscheibe 5 ist geschlossen
ausgebiidet, thre Stirnseiten 15, 18 sind also jeweils durch einen Vollkreis ge-
hildet.
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Wie Figur 6b zeigt, erfolgt zunéchst ein Vorlochen der Blechscheibe 5. Vorlie-
gend ist die so enisiehende Ausnehmung 25 kreistérmig und zentralsymmet-
risch um die zukiinftige Drehachse ausgebildet, wobei ihr Durchmesser kleiner

ist als der der spater eingebrachten Zentralausnehmung 2 (Fig. 8e).

Anschliefend erfolgt ein Vorziehen und ein Fertigziehen (Figur 6¢) der Taschen
7 aus Richtung der ersten Stirnseite 15. Das Rondenmaterial wird aus der
Blechebene & in mehreren Stufen herausgedringt, wobei die Tasche 7 radial
innenseitig am tiefsten ausgebildet ist. Die innenseitig in der Tasche 7 ange-
ordnete Nut 19 wird durch eine Nutwand 20 begrenzt, deren Rickseite die spa-
tere Innenverzahnung 2 bilden wird,

Analog zum vorhergehenden Schritt werden Taschen 8 in die zweite Stirnseite
16 eingebracht (Figur 8d). Alle Nutwande 20 der Taschen 7 und 8 sind in Um-
fangsrichtung gerichtet und weisen den gleichen Abstand zur Drehachse D auf.

Im ndchsten Schritt (Figur 68) wird der zwischen den Nutwanden 20 und der
Vorlochung entstandene Kreisring 21 beispielsweise durch ein Lochen entfernt.
Durch das Lochen wird die Zentralausnehmung 9 erzeugt, die in ihrer Groe
dem Getriebewellendurchmesser entspricht. Die axial gerichteten Nutwande 20
bilden nun die abschlieflende Innenflache 12 des fast fertigen Muffentragers 1.
in die Innenflache 12 wird eine Innenverzahnung 2 durch ein mehrstufiges
Ziehverfahren eingeformt, um eine formschlissige Verbindung mit der Getrie-

bewelle zu ermdglichen.

AbschiieRend wird (nicht dargestelit) in die Auenflache 8§ eine Aulenverzah-
rung 3 driickgewalzt. Die fertige Aulenverzahnung 3 steht aus der Axialebene
der Blechscheibe & hervor. Die Aulenverzahinung 3 kann anschliefend mit

Druckaussparungen 10 versehen werden,
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Bezugszeichenliste

1 Muffentrager

2 Innenverzahnung

3 AuBlenverzahnung

4 Grundkérper

5 Blechscheibe

8 AuBenmantel

7 Tasche

8 Tasche

9 Zentralausnehmung

10 Druckstiickaussparung

11 innenmantet

12 innenflache

13 AuBenverzahnungssegment
14 Ringabschanitt

15 erste Stimseite

16 zweite Stirnseite

17 Innenverzahnungssegment
18 Innenverzahnungssegment
19 Nut

20 Nutwand

21 Kreisring

22, 22 Zahn

23, 23 Zahn

24  Radialwandung

25 Ausnehmung

28  Steg

d Blechdicke

B Drehachse
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Patentanspriiche

1. Muffentrager (1) fiy  eine  Synchronisiereinrichtung  eines
Kraftfahrzeugwechselgetriebes, aufweisend eine Innenverzahnung (2)
zur Anbindung an eine Getriebewelle, eine Auenverzahnung (3) fur eine
Schiebemuffe und einen die Innenverzahnung (2) und die
AuBenverzahnung (3) verbindenden Grundkdrper (4), wobei die
Innenflache (2), die AuBenverzahnung (3} und der Grundkérper (4)
ginteilig aus Blech ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass
jeder Zahn (22, 23) der Verzahnungen (2, 3), der nicht eine
Druckstiickaussparung (10) flankiert, Uber seine gesamte Axiallange an
einen benachbarten Zahn (22, 23) oder an den Grundkérper (4)
angebunden ist.

2. Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Muffentragers: (1),

gekennzeichnet durch folgende Hersteliungsschritte:

- Bereitstelien einer Blechscheibe (5) mit einem Aullenmantel (8),

~ axiales Einbringen einer Mehrzaht von Taschen (7, 8) in die
Biechscheibe (5},

- Einbringen einer Zentralausnehmung (8), sofern die Blechscheibe (5)
nicht bereits als ein Ring ausgebildet ist,

- Einbringen der Aullenverzahnung (3) in den AuBenmante! {(8) der
Blechscheibe (5).

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBlenverzahnung (3) gewalzt wird.

4. Yerfabren nach Anspruch 2 oder 3, daturch gekennzeichnet dass aine
innenverzahnung (12) In den nnenmantel (11) der Blechschsibe (5)

durch einen oder mehrerg Ziehvorgange eingebracht wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass zunéchst ein Vorlochen der Blechscheibe (8) zu einem Ring erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzsichnet,
dass die Taschen (7, 8) beabsiandet zu den Mantelflachen (6. 11)
eingebracht werden.

Verfahren nach sinem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Taschen (7, 8) durch ein oder mehrere Ziehvorgange
eingebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuRenverzahnung (2) mit Druckstiickaussparungen (10)

versehen wird,

Verfahren nach einem der Angpriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zentralausnehmung (8} durch Bohren oder Lochen eingebracht
wird, nachdem die Taschen {7, 8) eingebracht sind.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Muffentrager {1) nitrocarburiert wird.
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