(19) (1DE 198 09 039 B4 2007.08.16

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Patentschrift

(21) Aktenzeichen: 198 09 039.0 shymtc: B21K 1/30 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 04.03.1998 B21J 5/12(2006.01)

(43) Offenlegungstag: 09.09.1999 B22F 5/08 (2006.01)

(45) Veroffentlichungstag F16D 23/02(2006.01)

der Patenterteilung: 16.08.2007

Innerhalb von drei Monaten nach Verdffentlichung der Patenterteilung kann nach § 59 Patentgesetz gegen das Patent Ein-
spruch erhoben werden. Der Einspruch ist schriftlich zu erklaren und zu begriinden. Innerhalb der Einspruchsfrist ist eine
Einspruchsgebiihr in Hohe von 200 Euro zu entrichten(§ 6 Patentkostengesetz in Verbindung mit der Anlage zu § 2 Abs. 2
Patentkostengesetz).

(73) Patentinhaber: (56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht
PMG Fiissen GmbH, 87629 Fiissen, DE gezogene Druckschriften:
DE 3839800C2
(72) Erfinder: DE 3325037C1
Stein, Franz, 87629 Fiissen, DE DE 2212512C

DE 2040413C

DE 2004 455C3
DE 196 04 386 A1
DE 4418632 A1
DE 3908 989 A1

(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung einer metallischen Schiebemuffe mit Innenverzahnung

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung einer me-
tallischen Schiebemuffe mit Innenverzahnung fir
Kfz-Schaltgetriebe, mit den Fertigungsabschnitten Bauteil-
vorformen und anschlieRendes Anbringen von als Aus-
zugssperre dienenden Hinterschneidungen an einzelnen
Zahnflanken der Innenverzahnung mittels plastischer Um-
formung raumlicher Verdrangung des metallischen Werk-
stoffes durch Hinterrollen und/oder Driicken, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der einzelnen zu hinterschneiden-
den Zahnflanke sowohl Teilflachen mit, als auch an erstere
angrenzende Teilflachen ohne Auszugssperrfunktion vor-
geformt werden und dass beim Hinterschneiden plastifi-
zierter Werkstoff aus den Bereichen der Teilflachen mit
Sperrfunktion heraus- und in als Ausnehmung oder Fla-
chenriicknahme ausgebildete Teilflachen ohne Sperrfunkti-
on hineingedriickt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer metallischen Schalt- bzw. Schiebemuf-
fe mit Innenverzahnung fiir Kfz-Schaltgetriebe. Das
Verfahren ist unterteilt in ein Bauteilvorformen und
ein anschlieBendes Hinterschneiden einzelner Zahn-
flanken, wobei die Hinterschneidungen als axiale
Auszugssperre fir paarweise im Eingriff stehende
Zahnrader dienen und mittels plastischer Umformung
mit raumlicher Werkstoff-Verdrangung durch Hinter-
rollen und/oder Driicken angebracht werden. Ein gat-
tungsgemales Verfahren ist in DE 196 04 386 A1 be-
schrieben.

[0002] Schiebemuffen werden lberwiegend aus ei-
nem gedrehten, geschmiedeten oder gewalzten
Stahlrohling mittels maschineller Zerspanungsver-
fahren hergestellt. Die Fertigstellung der Innenver-
zahnung erfolgt ebenfalls durch spanabhebende Be-
arbeitung, in der Regel durch Radumen der Vorform.
Die Innenverzahnung von Schiebemuffen entspricht
in der Regel einer verkirzten Evolventen-Verzah-
nung mit regelmafiger Geometrie und gleicher Zahn-
breite. Letztere Ausgestaltung gilt auch fir Ausfih-
rungen, bei denen einzelne Zahne, so genannte Fih-
rungszahne, einen erhéhten Zahnkopf, das heifst gro-
Rere radiale Zahnhohe aufweisen.

[0003] Alternativ zur zerspanenden Fertigbearbei-
tung werden Zahnflanken durch plastische Umfor-
mung, z.B. durch Hinterrollen, hinterschnitten. Unter
Hinterschneiden bei Schiebemuffen-Innenverzah-
nung ist konkret das Anbringen von Ausnehmungen
bzw. Haltetaschen zu verstehen, wobei die Hinter-
schneidungen wahlweise als Taschen mit parallel zur
Zahnflanke gleichbleibender "Tiefe" ausgebildet sind,
meist jedoch in Form sich zum Bauteilinneren hin ver-
jungender Zahnflankenabschnitte. Diese Funktions-
flachen dienen der Vermeidung von "Gangsprin-
gern", d.h. zur Schaffung einer axialen Auszugssper-
re fur paarweise im Eingriff stehende Zahnkranze von
Schiebemuffe und Gangrad-Kupplungskérper.

[0004] Mit wachsenden Prozentanteilen an der Ge-
samtfertigung werden heute Schiebemuffen auch auf
pulvermetallurgischem Wege durch Pressen und Sin-
tern metallischer Pulver hergestellt. Hinterschneidun-
gen lassen sich jedoch presstechnisch in Innenver-
zahnungen von Schiebemuffen nicht zufrieden stel-
lend realisieren, so dass auch in diesen Fallen eine
Hinterschneidung entsprechender Zahnflanken ent-
weder mittels Zerspanung oder mittels plastischen
Umformens, d.h. mittels Hinterrollen oder Driicken
erzeugt wird.

[0005] Das Ausformen von Hinterschneidungen in
Zahnflanken bei Innenverzahnungen mittels Zerspa-
nung erfordert aufwendige Spezialmaschinen und ist
ein sehr kostenintensives Fertigungsverfahren. Hin-
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terschnittene Flanken von Innenverzahnungen las-
sen sich zwar durch Hinterrollen preisgunstiger her-
stellen, doch dieses Verfahren erfordert bis heute in
der Regel eine mechanische Nachbearbeitung, d.h.
ein Entgraten des Randbereiches von hinterschnitte-
nen Flachen.

[0006] Beim Hinterschneiden kommt es zu einer
plastischen Umformung des Werkstoffes mit zumin-
dest teilweisem Verdrangen Uberschissigen Werk-
stoffes aus dem durch die Hinterschneidung freige-
legten Raum. Das Material wird an den Rand der Hin-
terschneidungsflache, vornehmlich Richtung Zahn-
kopf verdrangt, bildet dort einen Werkstoff-Aufwurf
und dieser muss in einer die Fertigung wesentlich
verteuernden Nachbearbeitung mechanisch abgetra-
gen werden, um eine stérungsfreie Funktion der
Schiebemuffe zu gewahrleisten.

[0007] Ein zum Hinterrollen alternatives Verfahren
zur Anbringung bzw. Ausbildung von Hinterschnei-
dungen an Innenverzahnungen von Schiebemuffen
ist das Anstauchen der Zahne von der axialen Stirn-
seite aus und das Ausbilden eines Wulstes auf der
Zahnflanke, wie dies in der DE 196 04 386 A1 be-
schrieben ist. Nachteile dieses Verfahrens betreffen
die Ausbildung des Materialwulstes selbst. Ein dem
Zweck angemessen gut ausgepragter Wulst verur-
sacht vielfach Risse im verformten Werkstoff, sowie
eine nicht hinnehmbare Reduzierung der mechani-
schen Werkstoff-Festigkeit im Wulstbereich.

[0008] Der entscheidende Nachteil jenes Verfah-
rens liegt aber darin, dass der Riicken/die Riickenfla-
che des gestauchten Wulstes verfahrensbedingt
mallich ungenau ausgeformt ist und eben diese FIa-
che die fur den Zweck der Auszugssperre und somit
fur die Funktionssicherheit maflgebende Flache dar-
stellt. Die Funktionstichtigkeit derartig geformter Fla-
chen ist aber stark eingeschrankt.

[0009] Aus der DE 39 08 989 C1 ist seit langerem
fur pulvermetallurgisch gefertigte Kupplungskérper in
Kfz-Schaltgetrieben das spanlose Ausformen von
Hinterschneidungen in Zahnflanken mittels speziell
ausgestalteter Kalibrierwerkzeuge bekannt. Je mehr
die Restporositat im Sinterwerkstoff abnimmt, desto
weniger lasst sich der mechanisch verformte Werk-
stoff selbst noch weiter verdichten. Er muss daher
raumlich umverteilt werden. Der praktischen Umset-
zung dieses Prozesses sind jedoch auf das Volumen
des zu verdrangenden Werkstoffes bezogen enge
Grenzen gesetzt.

[0010] Die Aufgabe des Verfahrens nach vorliegen-
der Erfindung besteht demzufolge darin, beim Hinter-
rollen von Zahnflanken in Schiebemuffen mit Innen-
verzahnung die Nachbehandlung, d.h. das Entgraten
bzw. das Entfernen des sich bisher durch plastische
Umformung vornehmlich an den Zahnspitzen erge-
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benden Werkstoff-Aufwurfes Uberflissig zu machen
und damit die Ausformung von Hinterschneidungen
mittels Hinterrollen bzw. Driicken kostengtinstiger zu
gestalten. Daneben und ergénzend soll die bisher ge-
gebene Gefahr von Rissbildung im Werkstoff, ver-
bunden mit einem eventuell unkontrollierten Ablésen
von Werkstoffpartikeln verhindert werden. Das gilt
vor allem in den Fallen, in denen Zahne unterschied-
licher radialer Héhe bzw. unterschiedlicher Flanken-
flachen auf gleiche "Tiefe" der Hinterschneidung um-
geformt werden mussen.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den ab-
hangigen Ansprichen 2 bis 4 angegeben.

[0012] Die erfinderische Lésung geht von der prak-
tischen Erfahrung aus, dass das Anbringen von Hin-
terschneidungen mittels plastischer Umformung und
lokaler Werkstoffverdrangung in nur eingeschrank-
tem Umfang moglich ist. Das gilt bei besonders har-
ten Werkstoffen, wie hochfesten Stahlen, die ubli-
cherweise zur Herstellung von Schiebemuffen ver-
wendet werden.

[0013] Pulvermetallurgisch gefertigte Schiebemuf-
fen besitzen zwar im Unterschied zu solchen aus er-
schmolzenen Werkstoffen ein restliches Porenvolu-
men, das beim Hinterrollen mit Werkstoff gefullt und
verschlossen werden kann. Doch sind dieser Mog-
lichkeit Grenzen gesetzt, so dass in der Praxis auch
fur sintermetallurgisch gefertigte Schiebemuffen eine
Werkstoffverdrangung aus dem Hinterschneidungs-
bereich heraus unverzichtbar ist.

[0014] Fur die Durchfihrung des erfinderischen
Verfahrens sind folgende, durch den Stand der Tech-
nik nicht vorgegebene oder nahe liegende Uberle-
gungen und MaRnahmen erfolgsbestimmend.

[0015] Es wurde bisher gar nicht in Frage gestellt,
eine an der Zahnflanke anzubringende Hinterschnei-
dung Uber die gesamte Zahnflankenbreite anzule-
gen. Es hat sich gezeigt, dass tatsachlich auch ver-
kleinerte Hinterschneidungsflachen diese Aufgabe
ohne Funktionsstérungen tbernehmen kénnen. Ent-
sprechend lassen sich Teilflachen einzelner Zahn-
flanken von dieser funktionalen Ausgestaltung aus-
nehmen und als Nicht-Funktionalflachen derart mit
Ausnehmungen bzw. als Flachenrlckversetzungen
vorformen, dass der beim plastischen Umformen ver-
drangte Werkstoffe in fur die Auszugssperrfunktion
des Gesamtbauteiles unschadlicher Weise in diese
Teilflachen hingedriickt werden kann.

[0016] Damit werden, bezogen auf die gesamte
Flankenflache, die tatsachlich zu hinterrollenden Teil-
flachen verkleinert. Das bedeutet weniger und auf
kirzere Distanz zu verdrangender Werkstoff, damit
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weniger Fertigungsaufwand und schlief3lich auch
eine geringere Gefahr von Werkstoff-Rissen in den
Umformungsbereichen.

[0017] Darlber hinaus bietet das erfinderische Ver-
fahren den Vorteil einer gréReren geometrischen Ge-
staltungsvielfalt der Hinterschneidungsflachen, ins-
besondere die Ausgestaltung tieferer, das heildt den
einzelnen Zahn starker verjiingender "Taschen" und
damit eine erhéhte Funktionssicherheit der Auszugs-
sperre. Dieser Gesichtspunkt ist im vorliegenden Fall
der Schiebemuffen von besonderer praktischer Be-
deutung, weil diese aus hochfesten, durch plasti-
sches Umformen nur wenig gestaltbaren Stahlen ge-
fertigt werden.

[0018] Unter Teilflachen ohne spatere Auszugs-
sperrfunktion sind alle jene Ausgestaltungsvarianten
zu verstehen, die sicherstellen, dass der beim plasti-
schen Verformen in diese hineingedrangte Werkstoff
fur die Schiebemuffen-Funktion, das heil3t fur das
stérungsfreie Ineinandergreifen der Zahnkranze
zweier Bauteile und die axiale Auszugssperre flr
paarweise im Eingriff stehende Zahnkranze solcher
Bauteile, unschadlich ist.

[0019] Die Teilflachen ohne spatere Auszugssperr-
funktion kénnen als gekrimmte oder ebene, einbe-
reichige oder unterteilte Flachen ausgestaltet sein.
Sie werden vorzugsweise als in Richtung Schiebe-
muffenachse langsgestreckte Flachen ausgefihrt
sein, um kurze Verschiebewege des beim plasti-
schen Umformen zu verdrangenden Werkstoffes zu
gewabhrleisten. Die einzelnen Teilflachen kénnen
scharfkantig oder auch mit flieRendem Ubergang an-
einandergrenzen.

[0020] Dem erfindungsgemaflen Verfahren kommt
bei der Fertigung pulvermetallurgisch gefertigter
Schiebemuffen mit Innenverzahnung und Zahnen
unterschiedlicher radialer Zahnhdhe bzw. bei Innen-
verzahnung unter Ausgestaltung einzelner Zahne mit
erhéhtem Zahnkopf besondere Bedeutung zu.

[0021] Wurde bisher in diesen Féllen das Hinter-
schneiden durch plastische Umformung durchge-
fuhrt, so war eine Gefligeschadigung im Bereich der
erhdhten Zahnkopfe kaum vermeidbar und das nach-
tragliche, mechanische Entfernen des Werkstoff-Auf-
wurfes praktisch unverzichtbar.

[0022] Die sachliche Begriindung hierfur liegt in
dem notwendigerweise regelmaRigen Aufbau eines
Rollwerkzeuges und in der bis heute konstruktiv un-
terschiedlichen Ausgestaltung der Zahnflanken von
Zahnen unterschiedlicher Bauhdhe. Die Folge sind
stark unterschiedliche Werkstoffverdrangungen an
hohen und niedrigen Zahnen, konkret, eine deutlich
verstarkte Umformung und erhéhte Materialverdran-
gung an den Zahnkdpfen der radial héheren Zahne.



DE 198 09 039 B4 2007.08.16

[0023] Abweichend von den zuvor beschriebenen
Ausfuhrungen sind auch Ausgestaltungen von Schie-
bemuffen nach dem erfindungsgemafien Verfahren,
insbesondere solche flir Ringfedersynchronisierun-
gen denkbar, bei denen das Anbringen der Hinter-
schneidungen auf einzelne Zahne mit gegentiiber der
Mehrzahl der Zahne Uberhdhtem radialen Zahnkopf
beschrankt ist.

[0024] Nach einer bevorzugten Ausfiuhrung wird zu-
mindest eine gegen den Bereich mit Auszugssperr-
funktion abgegrenzte Teilflache der Zahnflanke als
eine Art Ausnehmung in der Zahnflankenflache aus-
gebildet, wobei die Vorform geometrisch so dimensi-
oniert auszufihren ist, dass der Charakter einer Aus-
nehmung auch nach dem Hinterschneidungsprozess
gegeniber der Flache mit Auszugssperrfunktion ge-
geben ist.

[0025] Von der Erfindung mit umfasst sind auch sol-
che Ausfuhrungen, bei denen der nicht als Auszugs-
sperre dienende Flankenbereich zum Zweck der Ver-
kleinerung der dann tatsachlich hinterschnittenen Be-
reiche der Zahnflanke gegen diese zuriickversetzt
ausgefiihrt werden.

[0026] Diese Ausfihrung kommt insbesondere bei
Schiebemuffen mit Zahnen unterschiedlicher Flan-
kenhdhe im Innenzahnkranz zum Tragen, um einen
einheitlichen Hinterschneidungsprozess mit glei-
chem Ergebnis fur alle Zahne zu gewahrleisten.

[0027] Das erfinderische Verfahren wird anhand der
nachfolgenden Fig. 1 bis Fig. 4 naher beschrieben.

[0028] Fig. 1 zeigtin einer Schragansicht einen Rin-
gabschnitt einer Schiebemuffe, in welchem in Prin-
zipdarstellung einzelne Zahne einer Innenverzah-
nung, einmal nach dem Stand der Technik (A), zum
anderen entsprechend der erfindungsgemalen Aus-
fuhrung von Fig. 2 als Ausfiihrung (B), von Fig. 3 als
Ausfihrung (C) und von Eig. 4 als Ausfihrung (D)
dargestellt sind.

[0029] Fig. 2 zeigt in einem Radialschnitt eine be-
vorzugte Ausgestaltung der Flanken eines einzelnen
Zahnes im Innenzahnkranz einer Schiebemuffe in
Anwendung des erfinderischen Verfahrens.

[0030] Fig. 3 zeigt in einem Radialschnitt eine erfin-
dungsgemalie Ausgestaltung der Zahnflanken bei In-
nenverzahnungen mit Zahnen unterschiedlicher radi-
alen Bauhohe.

[0031] Fig. 4 zeigt eine gegeniber Fig. 2 abgewan-
delte Ausfiihrung, ebenfalls mit Z&hnen verschiede-
ner radialer Hohe.

[0032] Die Prinzipdarstellung von Zahnausformun-
gen entsprechend dem Stand der Technik und ent-
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sprechend einzelner Beispiele des erfinderischen
Verfahrens gemaR Fig. 1 macht die unterschiedliche
Platzierung des beim plastischen Verformen anfal-
lenden Werkstoff-Aufwurfes -10- auf den unter-
schiedlich gestalteten Zahnflanken sichtbar. Die Plat-
zierung des Werkstoff-Aufwurfes erfolgt
» gemal Stand der Technik (Variante A) auf der
als verkurzter Zahnkopf ausgeformten Flache,
welche beim Ineinandergreifen der Zahnkranze
zweier Bauteile als Kontakt- und Gleitflache dient
und daher frei von Unebenheiten und Rauhigkei-
ten zu sein hat
» gemal Erfindung (Varianten B, C, D) auf den als
Ausnehmungen bzw. Flachenricknahmen ausge-
stalteten Flachen, die keine Funktions- oder Kon-
taktflachen sind.

[0033] Die Ausfiihrungsvariante B zeigt einen Zahn
niedriger Hohe, die Ausfihrungsvariante D einen
Zahn groRer radialer Zahnhéhe. Ungeachtet der un-
terschiedlichen Gesamtzahnhdéhe sind die Zahnflan-
ken-Teilflachen mit spaterer Auszugssperrfunktion
bei beiden Zahnen in Radialrichtung gleich hoch, da
die solcherart nicht funktionalen Teilflachen unter-
schiedlich ausgefuhrt sind. Damit ist gewahrleistet,
dass beim plastischen Umformen an allen Zahnflan-
ken gleiche Werkstoff-Volumina aus dem Hinter-
schneidungsbereich verdrangt werden.

[0034] Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung
der Zahnform von Schiebemuffen-Innenverzahnun-
gen. Das ist ein verkurzter bzw. abgeflachter Zahn-
kopf und zwei schrag gestellte, seitliche Zahnflanken.
Nach dem erfindungsgemaflen Verfahren werden
beim Vorformen alle Teilflachen als achsparallele
Teilflachen entsprechend der ausgezogenen Begren-
zungslinie -2-ausgebildet. Durch das anschlielende
Hinterschneiden mittels plastischer Umformung wird
in dem dafur vorbestimmten Flankenbereich der
Werkstoff bis zur gestrichelt dargestellten Linie -2a-
aus der entsprechenden Teilflaiche herausgedrangt
und gleichzeitig als Aufwurf -4- in die als Ausneh-
mung ausgebildete Teilflache -3- hineingedruckt. Die
Grole der durch die Teilflache -3- geschaffenen Aus-
nehmung ist so bemessen, dass der verdrickte
Werkstoffwulst -4- die unterschiedlichen Funktionen
der Schiebemuffe nicht beeintrachtigt und daher me-
chanisch nicht nachbearbeitet werden muss.

[0035] Die Fig. 3 und Fig. 4 sind zwei bevorzugte
Ausfihrungsformen von Schiebemuffen-Innenver-
zahnungen mit Zahnen zweier unterschiedlicher radi-
aler Zahnhohen. Die Zahnflanken der vergleichswei-
se hoheren Zahne werden beim Vorformen geomet-
risch so gegen die Ubrige Zahnflankenflache abge-
setzt bzw. gegen diese zurlickgenommen, dass beim
anschlieBenden Hinterschneiden der Zahnflanken
etwa gleiche geometrische Umformungsverhaltnisse
und ein vergleichbares Volumen an zu verdrangen-
den Werkstoff bei den kurzen und bei den langen
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Zahnen gegeben ist. Bei der Darstellung ist zur Wah-
rung der Ubersichtlichkeit darauf verzichtet worden,
solche nicht als Auszugssperre dienende Teilflachen
darzustellen, in welche der aus dem Hinterschnei-
dungsbereich verdrangte Werkstoff hineingedriickt
wird. Die Ausformung einer geometrisch als Ausneh-
mung erkennbaren Teilflache ist bei den Zahnen mit
gréRerer radialer Héhe vorteilhaft, aber wegen der
zurlickversetzten Teilflachen im Bereich des Zahn-
kopfes nicht zwingend erforderlich. Bei den darge-
stellten kurzen Zahnen ist das Ausgestalten von Aus-
nehmungen oder zurickgenommenen Teilflachen
ohne Sperrfunktion unverzichtbar und kann bei-
spielsweise analog Fig. 2 erfolgen.

[0036] Die Ausgestaltung des erfinderischen Ver-
fahrens ist nicht auf die in den Figuren dargestellten
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. So koénnen bei-
spielsweise anstelle der dort gezeigten, sich zum
Ringinneren hin verjingenden hinterschnittenen
Zahnflanken als alternative Ausfiihrung "Hinter-
schneidungstaschen" konstanter Tiefe ausgeformt
werden, wie dies beispielsweise in Fig. 1 in einem
der beiden Ausfihrungsbeispiele zum Stand der
Technik gezeigt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer metallischen
Schiebemuffe mit Innenverzahnung fiir Kfz-Schaltge-
triebe, mit den Fertigungsabschnitten Bauteilvorfor-
men und anschlieRendes Anbringen von als Aus-
zugssperre dienenden Hinterschneidungen an ein-
zelnen Zahnflanken der Innenverzahnung mittels
plastischer Umformung rdumlicher Verdrangung des
metallischen Werkstoffes durch Hinterrollen und/oder
Dricken, dadurch gekennzeichnet, dass an der
einzelnen zu hinterschneidenden Zahnflanke sowohl
Teilflachen mit, als auch an erstere angrenzende Teil-
flachen ohne Auszugssperrfunktion vorgeformt wer-
den und dass beim Hinterschneiden plastifizierter
Werkstoff aus den Bereichen der Teilflachen mit
Sperrfunktion heraus- und in als Ausnehmung oder
Flachenriicknahme ausgebildete Teilflachen ohne
Sperrfunktion hineingedruckt wird.

2. Verfahren zur Herstellung einer metallischen
Schiebemuffe mit Innenverzahnung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass an der Innenver-
zahnung Zahne unterschiedlicher radialer Héhe vor-
geformt und hinterschnitten werden.

3. Verfahren zur Herstellung einer metallischen
Schiebemuffe mit Innenverzahnung nach Anspruch
2, dadurch gekennzeichnet, dass an den Zahnflan-
ken der héheren Zahne diejenigen Teilflachen gegen-
Uber den Ubrigen Flachen zurlickgesetzt ausgeformt
werden, die Uber den Begrenzungsradius der niedri-
gen Zahne hinausragen.
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4. Verfahren zur Herstellung einer metallischen
Schiebemuffe mit Innenverzahnung nach einem der
Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
metallische Schiebemuffe mittels sintermetallurgi-
scher Verfahren vorgeformt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG. 2
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FIG. 3

FIG. 4
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