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(54) Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Kupplungskorpers

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen eines Kupp-
lungskorpers (24) fir eine Schaltkupplungsanordnung (10),
insbesondere fiir Fahrzeuggetriebe, mit den Schritten:

— Bereitstellen eines ringférmigen Kupplungskorperrohlings
(52);

— Formen des Kupplungskérperrohlings (52), so dass am
AuRenumfang des Kupplungskorperrohlings (52) eine Kupp-
lungskorperverzahnung (32) ausgebildet wird, und

— wobei vor, wahrend und/oder nach dem Verzahnungs-
Formschritt zur Ausbildung der Kupplungskdérperverzahnung
(32) ein Axialanschlag-Formschritt (46) durchgefiihrt wird,
durch den im Bereich zwischen zwei Zéahnen und im Bereich
eines axialen Endes der Kupplungskorperverzahnung (32)
ein Axialanschlag (34) flr eine in die Kupplungskoérperver-
zahnung (32) schiebbare Gegenverzahnung (20) ausgebil-
det wird, wobei der Axialanschlag-Formschritt (46) beinhal-
tet, auf den Kupplungskérperrohling (52) im Bereich des Axi-
alanschlages (34) einander entgegen gerichtete axiale Kraf-
te (49, 51) auszuiiben, so dass Material zwischen den zwei
Zahnen der Kupplungskoérperverzahnung (32) radial nach
aufien gedriickt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Kupplungskoérpers fir eine
Schaltkupplungsanordnung sowie einen Kupplungs-
korper mit einer Kupplungskdrperverzahnung und ei-
ne Schaltkupplungsanordnung mit einem derartigen
Kupplungskérper.

[0002] Schaltkupplungsanordnungen der oben be-
schriebenen Art sind insbesondere fir Kraftfahr-
zeuggetriebe bekannt. Derartige Kraftfahrzeuggetrie-
be weisen Gangstufen abbildende Radséatze auf, die
ein Festrad und ein Losrad aufweisen, die miteinan-
der in Eingriff stehen. Zum Ein- und Auslegen einer
Gangstufe wird das Losrad entweder drehfest mit der
dieses Losrad lagernden Welle verbunden oder von
dieser geldst.

[0003] Solche Schaltkupplungsanordnungen be-
inhalten einen Kupplungskérper, der mit einem an ei-
ner Welle drehbar gelagerten Losrad verbindbar ist
und eine Kupplungskdrperverzahnung aufweist, ei-
ne Fuhrungsmuffe, die drehfest mit der Welle ver-
bindbar ist und eine Fiihrungsmuffenverzahnung auf-
weist, sowie eine Schaltmuffe, die eine mit der Fih-
rungsmuffenverzahnung in Eingriff stehende Schalt-
muffenverzahnung aufweist, derart, dass die Schalt-
muffe drehfest und in einer Axialrichtung verschieb-
lich an der Fuhrungsmuffe gelagert ist, wobei die
Schaltmuffe zur drehfesten Verbindung des Losra-
des mit der Welle in Axialrichtung so verschiebbar ist,
dass die Schaltmuffenverzahnung in die Kupplungs-
kérperverzahnung eingreift.

[0004] Derartige Schaltkupplungsanordnungen kén-
nen als Klauenkupplungen ausgebildet sein, sind
jedoch in der Regel als Synchron-Schaltkupplun-
gen ausgebildet, wobei eine integrierte Synchronisie-
rungseinrichtung fir eine Drehzahlangleichung zwi-
schen Losrad und Welle sorgen kann, bevor die
Schaltmuffenverzahnung in die Kupplungskdérperver-
zahnung eingreift.

[0005] Die Verzahnungen sind in der Regel an ihren
axial aufeinander zuweisenden Enden angespitzt,
um ein leichteres Einféddeln der Verzahnungen zu
ermoglichen. Um eine Abnutzung dieser Anspitzun-
gen zu vermeiden bzw. zu verringern, ist es bekannt,
eine sogenannte Schaltwegbegrenzung vorzusehen.
Hierbei wird der Weg begrenzt, den die Schaltmuffe
relativzu dem Kupplungskérper verfahren kann. Hier-
durch kann vermieden werden, dass ein axial vorde-
res Ende der Schaltmuffenverzahnung an dem Kupp-
lungskérper oder dem Losrad anschlagt, oder umge-
kehrt ein axial der Schaltmuffe zugewandtes Ende
der Kupplungskoérperverzahnung an die Fihrungs-
muffe oder einen dazwischen angeordneten Syn-
chronring oder dergleichen anschlagt.
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[0006] Eine derartige Schaltwegbegrenzung ist ins-
besondere bei solchen Fahrzeuggetrieben vorteil-
haft, bei denen die Schaltmuffe mittels eines Aktua-
tors betatigt wird, wie beispielsweise bei automati-
sierten Schaltgetrieben, bei Doppelkupplungsgetrie-
ben etc. Dort wird von einem Aktuator haufig eine re-
lativ grof3e Axialkraft auf die Schiebemuffe ausgeubt,
und die Aktuatorkraft wird bspw. erst abgeschaltet,
sobald ein mechanischer Anschlag erreicht ist.

[0007] Zum Einrichten einer derartigen Schaltweg-
begrenzung ist es bekannt, an der Schaltmuffe ei-
nen Anschlagzahn oder ein Einlegestick vorzuse-
hen, das in der maximalen Verschiebeposition an
dem Kupplungskdrper anschlagt. Hierbei missen
spezielle Schaltmuffen mit einem solchen Anschlag-
zahn oder einem Einlegestiick verwendet werden.
Dies bedingt eine spezielle Verzahnungsauslegung,
was wiederum Kostennachteile und Nachteile in der
Verschleillresistenz haben kann. Da der Anschlag-
zahn in einem Schaltmuffenrohling vorgehalten wer-
den muss, sind fur unterschiedliche Schaltwege un-
terschiedlichen Rohlinge notwendig. Alternativ hier-
zu kdnnen Einlegestucke verwendet werden, die je-
doch relativ kostenaufwendig sind. Zudem ist bei die-
ser Ausfihrungsform in einem gegebenenfalls vor-
gesehenen Synchronring eine Aussparung fir den
Anschlagzahn oder das Einlegestick vorzusehen,
wodurch der Synchronring in seiner Festigkeit ge-
schwacht wird.

[0008] Bei aus einem Blech geformten Schaltmuf-
fen ist es ferner bekannt, in die Schaltmuffe einen
Anschlag im Bereich zwischen zwei Z&hnen einzu-
bringen. Eine derartige Schaltwegbegrenzung ist bei
spanend gefertigten Schaltmuffen jedoch wirtschaft-
lich nicht sinnvoll. Ferner ist es bekannt, bei der spa-
nenden Fertigung der Kupplungskérperverzahnung
im Bereich der Rickseite des Kupplungskdrpers ei-
nen vergréRerten Kopfkreis bereitzustellen, an den
eine radial ausgerichtete Flache der Schaltmuffe an-
schlagt. Entsprechend ist es auch bekannt, eine zu
diesem Zweck vorgesehene Flache an dem Losrad
vorzusehen.

[0009] Die letztgenannte Variante ist zwar kosten-
glnstig, kann jedoch nur dann realisiert werden,
wenn das Losrad einen groReren Durchmesser als
die Schaltmuffe besitzt. Falls der Durchmesser des
Losrades kleiner ist als der von der Schaltmuffe be-
nétigte Durchmesser, muss ein Kupplungskérper ver-
wendet werden, dessen Zahne einen gréeren Kopf-
kreisdurchmesser besitzen. Diese ,hdheren” Zah-
ne bendtigen mehrere Millimeter zusétzlichen radia-
len und/oder axialen Bauraum und verteuern den
Kupplungskérper. Ferner wird der Bauraum an jeder
einzelnen Schaltkupplungsanordnung des Getriebes
vergroRert, wodurch der zugeordnete Radsatz und
damit das gesamte Kraftfahrzeuggetriebe vergrof3ert
werden.
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[0010] Aus der DE 10 2008 049 978 A1 ist ein Kupp-
lungskdrper und ein Verfahren zur Herstellung die-
ses Kupplungskdrpers bekannt. Der Kupplungskor-
per zeichnet sich dadurch aus, dass ein oder mehre-
re Anschlége in den Zahnzwischenrdumen angeord-
net sind, um die axiale Verschiebbarkeit einer Schie-
bemuffe zu begrenzen. Gemal dem Herstellungsver-
fahren werden die Anschlége gebildet, indem Zahn-
material ruckseitig aus einem Anschlagzahn in den
Zahnzwischenraum verdrangt wird oder indem das
den Anschlag bildende Material den Zahnflanken der
Anschlagzédhne entnommen wird.

[0011] Vor dem obigen Hintergrund ist es eine Auf-
gabe der Erfindung, ein verbessertes Verfahren zum
Herstellen eines Kupplungskérpers fir eine Schalt-
kupplungsanordnung anzugeben.

[0012] Ferner ist es eine Aufgabe der Erfindung, ei-
nen verbesserten Kupplungskérper sowie eine ver-
besserte Schaltkupplungsanordnung fiir ein Kraft-
fahrzeuggetriebe anzugeben.

[0013] Die obige Aufgabe wird geldst durch ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Kupplungskérpers fir
eine Schaltkupplungsanordnung, insbesondere fir
Fahrzeuggetriebe, mit den Schritten, einen ringfor-
migen Kupplungskdrperrohling bereitzustellen, den
Kupplungskérperrohling derart zu formen, dass am
AuRenumfang des Kupplungskdrperrohlings eine
Kupplungskérperverzahnung ausgebildet wird, wo-
bei vor, wahrend und/oder nach dem Verzahnungs-
Formschritt zur Ausbildung der Kupplungskdrperver-
zahnung ein Axialanschlag-Formschritt durchgefihrt
wird, durch den im Bereich zwischen zwei Zahnen
und im Bereich eines axialen Endes der Kupplungs-
kérperverzahnung ein Axialanschlag fiir eine in die
Kupplungskérperverzahnung schiebbare Gegenver-
zahnung ausgebildet wird.

[0014] Dabei beinhaltet der Axialanschlag-Form-
schritt, auf den Kupplungskérperrohling im Bereich
des Axialanschlages einander entgegen gerichtete
axiale Krafte auszuiiben, so dass Material zwischen
den zwei Zahnen der Kupplungskérperverzahnung
radial nach auf3en gedriickt wird. Dies kann beispiels-
weise durch geeignet geformte Stempel erfolgen.

[0015] Ferner wird die obige Aufgabe gel6ést durch
einen Kupplungskérper, der nach dem obigen Ver-
fahren hergestellt ist, mit einer Kupplungskorper-
verzahnung, wobei im Bereich zwischen zwei Zah-
nen und im Bereich eines axialen Endes der Kupp-
lungskdrperverzahnung ein Axialanschlag fiir eine in
die Kupplungskdérperverzahnung schiebbare Gegen-
verzahnung ausgebildet ist, der einstliickig mit dem
Kupplungskoérper geformt ist.

[0016] SchlieRlich wird die obige Aufgabe geltst
durch eine Schaltkupplungsanordnung fir ein Kraft-
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fahrzeuggetriebe, mit einem Kupplungskdrper der
oben genannten Art.

[0017] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren las-
sen sich je nach Ausfiihrung wenigstens ein, vorzugs-
weise samtliche der oben beschriebenen Nachteile
vermeiden. Der Axialanschlag, der die Schaltwegbe-
grenzung bildet, kann in einer Ausfiihrungsform im
Wesentlichen kosten- und bauraumneutral realisiert
werden. Die Verzahnungen kdnnen in einer Ausfih-
rungsform verschleilresistenter (geringere Flachen-
pressung) ausgefiihrt werden. Hierdurch kénnen bei-
spielsweise fir einen Synchronring der Schaltkupp-
lungsanordnung kostenguinstigere Materialen einge-
setzt werden. Da an der Schaltmuffe kein Anschlag-
zahn oder dergleichen vorzusehen ist, wird diese kos-
tengiinstiger und universeller einsetzbar.

[0018] Durch die Eliminierung des Anschlagzahns
(oder des Einlegestlickes) an der Schaltmuffe kann
zudem die Toleranzkette verklrzt und eine robustere
Auslegung erreicht werden. Ferner ist an einem Syn-
chronring der Schaltkupplungsanordnung keine Aus-
nehmung fir einen solchen Anschlagzahn/Einlege-
stlick vorzusehen, so dass der Synchronring gestérkt
wird.

[0019] Der Kupplungskérper kann insbesondere
durch Urformen, wie Giel3en oder Sintern, oder durch
Umformen, wie Warmumformen oder Kaltumformen,
hergestellt werden. Das erfindungsgeméalie Verfah-
ren lasst sich insbesondere bei einer Fertigungstech-
nologie zum Herstellen von Kupplungskérpern ver-
wenden, bei der die Schritte Umformen, Stanzen,
Schmieden, Feinschneiden verwendet werden. Der
Axialanschlag-Formschritt kann dabei bspw. im Rah-
men einer Kaltumformung erfolgen, so dass kein zu-
satzlicher Aufwand erforderlich ist.

[0020] Insbesondere kann der Axialanschlag im Be-
reich zwischen zwei Zahnen und im Bereich eines
axialen Endes (benachbart zu dem Losrad) so erfol-
gen, dass das Material flr den Axialanschlag durch
geeignete Umformwerkzeuge wie Pragewerkzeuge
aus dem Ringmaterial des Kupplungskdrperrohlings
radial und/oder axial in diesen Bereich gedrickt wird.

[0021] In einem nachfolgenden Stanzvorgang kann
die Rohform des Kupplungskérperrohlings weiter ver-
feinert werden. In einem anschliefenden Schmiede-
schritt kann die Festigkeit/Harte des Kupplungskor-
perrohlings erhéht werden. In einem anschlieRenden
Feinschneidschritt kann die Kupplungskérperverzah-
nung prazise gefertigt werden, die in der Regel am
AuRenumfang des Kupplungskdrpers vorgesehen ist.
Ggf. kann am Innenumfang des Kupplungskérpers
noch eine Verzahnung vorgesehen sein, mittels der
der Kupplungskoérper auf einen verzahnten Nabenab-
schnitt des Losrades aufschiebbar ist, um eine form-
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schlissige Verbindung zwischen dem Losrad und
dem Kupplungskérper einzurichten.

[0022] Der Zahnverschleil} ist tiber die Lebensdauer
am Kupplungskoérper in der Regel héher als an der
Schaltmuffe. Im Stand der Technik, bei dem Kupp-
lungskdrperzéhne an der Schaltmuffe anschlagen,
ergibt sich schnell ein Schaltwegénderung. Da erfin-
dungsgemal der Axialanschlag am Kupplungskorper
ausgebildet ist und folglich ein Zahn der Schaltmuf-
fenverzahnung an dem Axialanschlag anschlagt, er-
folgt keine Schaltwegénderung und die Lebensdauer
der Schaltkupplungsanordnung kann insgesamt er-
héht werden. Mit anderen Worten kann verhindert
werden, dass sich der Schaltweg schnell vergréert.

[0023] Die mit einem solchen Kupplungskérper aus-
gestattete Schaltkupplungsanordnung kann mit un-
terschiedlichen Schaltmuffen verwendet werden (bei-
spielsweise spanend gefertigte Schaltmuffen oder
durch Umformtechnik gebildete Schaltmuffen). Da
der Axialanschlag innerhalb der Kupplungskérperver-
zahnung ausgebildet wird, ergibt sich zudem keine
axiale Bauraumvergroferung.

[0024] Der Axialanschlag-Formschritt ist mit samtli-
chen formgebenden Verfahren denkbar. Insbesonde-
re erfolgt in diesem Rahmen eine Kaltumformung.
Es ist jedoch auch mdéglich, den Axialanschlag-Form-
schrittim Rahmen einer Warmumformung, durch Sin-
tern, durch GieRen oder auch durch Zerspanen her-
zustellen.

[0025] Die Kupplungskdrperverzahnung kann mit
Zahnen realisiert sein, die mit oder ohne Hinterlegung
ausgebildet sind.

[0026] Die Aufgabe wird somit vollkommen geldst.

[0027] Gemal einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform beinhaltet der Axialanschlag-Form-
schritt eine Kaltumformung des Kupplungskérperroh-
lings, wie oben erwéhnt.

[0028] Von besonderem Vorzug ist es, wenn der Axi-
alanschlag-Formschritt ausschlie8lich das Ausiben
von axialen Kraften auf den Kupplungskoérperrohling
beinhaltet. Hierdurch kann der Umformschritt kosten-
glnstig erfolgen, auch wenn in radialer Richtung kein
exaktes Mal realisiert werden kann.

[0029] Bei einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform wird der umgeformte Axialanschlag nach
dem Axialanschlag-Formschritt radial beschnitten,
um auf das richtige Mal® zu kommen, insbesonde-
re durch einen Stanzschritt, der beispielsweise durch
ein Ringstanzwerkzeug durchgefihrt wird, das in
axialer Richtung geftuhrt wird.
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[0030] Insgesamt ist es bevorzugt, wenn der Axial-
anschlag derart ausgebildet wird, dass er eine V-for-
mige Aufnahme bildet, die sich in Einschubrichtung
der Gegenverzahnung verjingt.

[0031] Hierdurch kann erreicht werden, dass die
angespitzte Gegenverzahnung flachig an dem An-
schlag anstéf3t. Insbesondere kann eine Beschadi-
gung der Spitze der Zdhne der Gegenverzahnung
vermieden werden.

[0032] Von besonderem Vorzug ist es dabei, wenn
der Axialanschlag derart ausgebildet wird, dass am
Grund der V-formigen Aufnahme eine axiale Ausneh-
mung ausgebildet wird.

[0033] Hierdurch kann die Spitze des Zahnes der
Gegenverzahnung in die axiale Ausnehmung eintau-
chen, so dass eine Beschadigung dieser Spitze ver-
mieden wird.

[0034] Generell ist es moglich, die axiale Ausneh-
mung als axiales Sackloch auszubilden.

[0035] Gemal einer bevorzugten Variante wird der
Axialanschlag derart ausgebildet, dass er zwei in Um-
fangsrichtung voneinander beabstandete Nasen auf-
weist.

[0036] Hierdurch kann der Axialanschlag zur Ruick-
seite (zum Losrad hin) gedtffnet ausgebildet sein. Die
axiale Ausnehmung kann durch den Spalt zwischen
den Nasen gebildet sein.

[0037] Insgesamt lasst sich je nach Ausfiihrungs-
form mit dem erfindungsgemaflen Verfahren und
dem damit hergestellten Kupplungskérper eine kos-
tenneutrale Umsetzung einer Schaltwegbegrenzung
am Kupplungskérper realisieren. Dies fuhrt zu Kos-
teneinsparung an sekundaren Bauteilen, wie bei-
spielsweise der Schaltmuffe oder dem Synchronring.
Insgesamt ergibt sich eine héhere Robustheit an der
gesamten Schaltkupplungsanordnung. Ferner ergibt
sich eine groéRere Flexibilitdt durch eine Mehrfach-
verwendungsmoglichkeit von Schaltmuffen. Zudem
kann der Axialanschlag bauraumneutral oder -redu-
ziert realisiert werden. Zudem ist die Ausbildung des
Axialanschlages unabhéngig von dem Durchmesser
des Losrades. Auch ist die Ausbildung des Axial-
anschlages unabhéngig von der Herstellungsart der
Schaltmuffe (zerspanend oder als Umformteil).

[0038] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlauternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kom-
bination, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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[0039] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung néher erlautert. Es zeigen:

[0040] Fig. 1 eine schematische Langsschnittan-
sicht durch eine Schaltkupplungsanordnung geman
einer Ausfihrungsform der Erfindung;

[0041] Fig. 2 eine Schnittansicht in Form einer Ab-
wicklung entlang der Linie lI-1l der Fig. 1;

[0042] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer
weiteren Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen
Schaltkupplungsanordnung;

[0043] Fig. 4 eine Darstellung eines Axialanschlag-
Umformschrittes an einem Kupplungskdrperrohling in
Form einer schematischen Abwicklung in Umfangs-
richtung;

[0044] Fig. 5 den Axialanschlag-Umformschritt der
Fig. 4 in Form einer schematischen Langsschnittan-
sicht;

[0045] Fig. 6 den Kupplungskérperrohling nach dem
Axialanschlag-Umformschritt vor einem anschliel3en-
den Stanzschritt;

[0046] Fig. 7 eine alternative Ausfiihrungsform eines
Axialanschlages eines erfindungsgemaen Kupp-
lungskorpers; und

[0047] Fig. 8 eine alternative Ausfiihrungsform eines
Axialanschlages eines erfindungsgemaRen Kupp-
lungskorpers.

[0048] In Fig. 1 und Fig. 2 ist eine Schaltkupplungs-
anordnung flr ein Kraftfahrzeuggetriebe schematisch
dargestellt und generell mit 10 bezeichnet.

[0049] Die Schaltkupplungsanordnung 10 beinhaltet
eine Fihrungsmuffe 12, die drehfest an einer Wel-
le 14 festgelegt ist. Die FUhrungsmuffe 12 weist an
ihrem AuRenumfang eine axial ausgerichtete Fih-
rungsmuffenverzahnung 16 auf. Ferner beinhaltet die
Schaltkupplungsanordnung 10 eine Schaltmuffe 18,
die an ihrem Innenumfang eine Schaltmuffenverzah-
nung 20 aufweist. Die Schaltmuffenverzahnung 20
umgreift die Fiihrungsmuffenverzahnung 16, derart,
dass die Schaltmuffe 18 in Umfangsrichtung U form-
schlissig mit der Fihrungsmuffe 12 verbunden ist,
jedoch zumindest in einer Axialrichtung 22 axial ge-
genuber der Fihrungsmuffe 12 verschiebbar ist.

[0050] Die Schaltkupplungsanordnung 10 beinhaltet
ferner einen Kupplungskdérper 24, der an einem Los-
rad 26 festgelegt ist (beispielsweise durch eine (La-
ser-)Schweil3verbindung oder durch eine Steckver-
bindung). Das Losrad 26 ist mittels eines Lagers 28
drehbar an der Welle 14 gelagert. An seinem Au-
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Renumfang weist das Losrad 26 eine Losradverzah-
nung 30 auf, die in einem Kraftfahrzeuggetriebe mit
der Verzahnung eines Festrades in Eingriff stehen
kann, wobei das Festrad und das Losrad 26 einen ei-
ne Gangstufe abbildenden Radsatz bilden.

[0051] Am AuRenumfang des Kupplungskérpers 24
ist eine Kupplungskdrperverzahnung 32 ausgebildet.
In einer Neutralstellung (wie in Fig. 1 gezeigt) ist
das Losrad 26 frei drehbar an der Welle 14 gelagert.
Wenn die Schaltmuffe 18 in der Axialrichtung 22 be-
wegt wird, greift die Schaltmuffenverzahnung 20 axial
in die Kupplungskdrperverzahnung 32, so dass zwi-
schen der Welle 14 und dem Losrad 26 in Umfangs-
richtung eine formschliissige Verbindung eingerichtet
wird, um auf diese Weise beispielsweise eine Gang-
stufe eines Getriebes einzulegen.

[0052] Bei 18' ist die Schaltmuffe 18 in der Positi-
on gestrichelt dargestellt, in der die Verbindung zwi-
schen Welle 14 und Losrad 26 realisiert ist.

[0053] Zur Schaltwegbegrenzung ist an dem Kupp-
lungskoérper 24 im Bereich zwischen zwei Zahnen der
Kupplungskoérperverzahnung 32 und an einem axia-
len Ende hiervon (benachbart zu dem Losrad 26)
ein Axialanschlag 34 ausgebildet. Der Axialanschlag
34 erstreckt sich dabei in radialer Richtung vorzugs-
weise nicht Gber die Kupplungskérperverzahnung 32
hinaus. In axialer Richtung ist der Axialanschlag 34
auf der dem Losrad 26 zugewandten Seite mit einer
Ruckseite 36 des Kupplungskérpers 24 ausgerich-
tet. Auf seiner der Schaltmuffenverzahnung 20 zuge-
wandten Seite weist der Axialanschlag 34 eine V-for-
mige Aufnahme auf, deren V-Form vorzugsweise je-
ner der Anspitzung der Zéhne der Schaltmuffenver-
zahnung 20 entspricht.

[0054] Es versteht sich, dass eine Mehrzahl derarti-
ger Axialanschlage 34 Uber den Umfang des Kupp-
lungskorpers 24 verteilt vorgesehen sein kdnnen.

[0055] Durch die V-férmige Aufnahme 35 wird er-
reicht, dass der zwischen die zwei Zahne der Kupp-
lungskdrperverzahnung 32 geschobene Zahn der
Schaltmuffenverzahnung 20 mit seiner Anspitzung
flachig an der V-férmigen Aufnahme 35 zur Anlage
kommen kann, so dass eine Beschadigung der An-
spitzung dieses Zahnes durch das Anschlagen an
dem Axialanschlag 34 verhindert werden kann.

[0056] In Fig. 2 ist ferner gezeigt, dass zwischen
der Riickseite 36 des Kupplungskérpers 24 und dem
Grund der V-Aufnahme 35 ein Abstand 38 eingerich-
tet wird, der vergleichsweise klein ausgebildet sein
kann, so dass der Axialanschlag keine wesentliche
axiale BauraumvergréRerung mit sich bringt.

[0057] Der Axialanschlag 34 kann als separates
Bauteil an dem Kupplungskorper 24 festgelegt sein,
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ist jedoch vorzugsweise einstiickig mit dem Kupp-
lungskoérper 24 ausgebildet.

[0058] Fig. 3 zeigt eine alternative Ausfihrungsform
einer Schaltkupplungsanordnung 10', die hinsichtlich
Aufbau und Funktionsweise generell der Schaltkupp-
lungsanordnung 10 der Fig. 1 und Fig. 2 entspricht.
Gleiche Elemente sind daher durch gleiche Bezugs-
zeichen gekennzeichnet. Im Folgenden werden im
Wesentlichen die Unterschiede erlautert.

[0059] Bei dem Axialanschlag 34' der Fig. 3 beinhal-
tet dieser eine erste Nase 40, die in der Draufsicht
in radialer Richtung R im Wesentlichen dreieckférmig
ist, und eine zweite Nase 42, die in der Draufsicht
im Wesentlichen ebenfalls dreieckférmig ist, so dass
die zwei Nasen 40, 42 gemeinsam wiederum eine V-
formige Aufnahme 35' fir die Anspitzung des Zah-
nes der Schaltmuffenverzahnung 20 bilden. Die Na-
sen 40, 42 kénnen dabei zusammenhangend sein,
kénnen jedoch auch voneinander beabstandet sein.
Im letzteren Fall ist es mdglich, dass der Abstand 38
bis auf Null oder nahezu Null reduziert werden kann.

[0060] In den Fig. 4 bis Fig. 6 ist ein bevorzugtes
Verfahren zum Herstellen eines Kupplungskorpers
der oben beschriebenen Art dargestellt.

[0061] Dabeiistin den Fig. 4 und Fig. 5 ein Umform-
schritt 46 dargestellt. Bei dem Umformschritt 46 wird
ein Kupplungskdrperrohling mittels eines ersten Axi-
alstempels 48 und mittels eines zweiten Axialstem-
pels 50 derart mit Umformkréaften beaufschlagt, dass
Material zwischen zwei Zahnen der Kupplungskor-
perverzahnung 32 radial nach auRen gedrickt wird.
Die Stempel 48, 50 (iben dabei jeweils einander ent-
gegen gerichtete Axialkrafte 49, 51 aus. Das nach
aullen gedriickte Material ist blindig mit der Riicksei-
te 36 des Kupplungskdérperrohlings 52 ausgerichtet
und erstreckt sich in den Raum zwischen zwei Z&h-
nen. Zu diesem Zweck kann der der Riickseite 36 zu-
gewandte erste Axialstempel 48 im Wesentlichen fla-
chig ausgebildet sein. Der entgegen gesetzte Stem-
pel 50 kann an seinem vorderen Ende V-férmig aus-
gebildet sein, um auf diese Weise die V-formige Auf-
nahme 35 zu bilden.

[0062] Das Material, das vorzugsweise durch Kalt-
umformung in den Raum zwischen die zwei Zahne
nach aul3en gedriickt wird, wie es durch eine Materi-
alflussrichtung 56 in Fig. 5 dargestellt ist, ist in Fig. 5
generell mit 54 bezeichnet. Bei dem Umformschritt 46
kann es sein, dass Material gegentiber dem Kopfkreis
der Kupplungskérperverzahnung 32 vorsteht, wie es
in Fig. 5 schematisch bei 58 gezeigt ist.

[0063] Das um den Uberstand 61 iiberstehende Ma-
terial kann in einem anschlielenden Stanzschritt 60
entfernt werden, wie es in Fig. 6 schematisch darge-
stellt ist. In Fig. 6 ist eine im Wesentlichen mit dem
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Kopfkreis der Kupplungskérperverzahnung 32 aus-
gerichtete Stanzlinie 62 gezeigt.

[0064] Zur besseren Orientierung sind in den Figu-
ren neben der Axialrichtung 22 eine Umfangsrichtung
mit U und eine Radialrichtung mit R bezeichnet.

[0065] In den Fig. 7 und Fig. 8 sind alternative Aus-
fuhrungsformen von Axialanschlagen 34", 34™ ge-
zeigt. Der Axialanschlag 34" der Fig. 7 weist zwei
miteinander verbundene Nasen 40", 42" auf, wobei
am Grund der hierdurch gebildeten V-férmigen Auf-
nahme 35" eine axiale Ausnehmung 66 vorgesehen
ist, die als axiales Sackloch ausgebildet ist, so dass
der Axialanschlag 34" im Bereich der Riickseite 36
des Kupplungskoérpers geschlossen ist.

[0066] Der in Fig. 8 gezeigte Axialanschlag 34™
weist zwei in Umfangsrichtung U voneinander ge-
trennte Nasen 40'™, 42" auf, so dass zwischen den
Nasen ein Trennspalt 68 eingerichtet ist.

[0067] Durch die Axialausnehmung 66 bzw. den
Trennspalt 68 kann eine Beschadigung der Anspit-
zung der Schaltmuffenverzahnung vermieden wer-
den.

[0068] Bei der Ausfiihrungsform der Fig. 8 ist es
bevorzugt, wenn die axiale Lange des Trennspaltes
68 gegen Null geht, so dass der Axialanschlag 34™
im Wesentlichen bauraumneutral in axialer Richtung
realisiert werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Kupplungskor-
pers (24) fur eine Schaltkupplungsanordnung (10),
insbesondere fiir Fahrzeuggetriebe, mit den Schrit-
ten:

— Bereitstellen eines ringformigen Kupplungskorper-
rohlings (52);

—Formen des Kupplungskorperrohlings (52), so dass
am AufRenumfang des Kupplungskoérperrohlings (52)
eine Kupplungskérperverzahnung (32) ausgebildet
wird, und

— wobei vor, wahrend und/oder nach dem Verzah-
nungs-Formschritt zur Ausbildung der Kupplungskér-
perverzahnung (32) ein Axialanschlag-Formschritt
(46) durchgefuhrt wird, durch den im Bereich zwi-
schen zwei Zdhnen und im Bereich eines axialen En-
des der Kupplungskdérperverzahnung (32) ein Axial-
anschlag (34) fiir eine in die Kupplungskdrperverzah-
nung (32) schiebbare Gegenverzahnung (20) ausge-
bildet wird, wobei der Axialanschlag-Formschritt (46)
beinhaltet, auf den Kupplungskérperrohling (52) im
Bereich des Axialanschlages (34) einander entgegen
gerichtete axiale Krafte (49, 51) auszuiiben, so dass
Material zwischen den zwei Zahnen der Kupplungs-
kérperverzahnung (32) radial nach auRen gedriickt
wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Axial-
anschlag-Formschritt (46) eine Kaltumformung des
Kupplungskérperrohlings (52) beinhaltet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Axial-
anschlag-Formschritt (46) eine Urformung des Kupp-
lungskdrperrohlings (52) beinhaltet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, wo-
bei der Axialanschlag (34) nach dem Axialanschlag-
Formschritt (46) radial beschnitten wird, insbesonde-
re durch einen Stanzschritt (60).

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 14, wo-
bei der Axialanschlag (34) derart ausgebildet wird,
dass er eine V-férmige Aufnahme (35) bildet, die sich
in Einschubrichtung (22) der Gegenverzahnung (20)
verjungt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei der Axialan-
schlag (34) derart ausgebildet wird, dass am Grund
der V-formigen Aufnahme (35) eine axiale Ausneh-
mung (66; 68) ausgebildet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, wobei
der Axialanschlag (34) derart ausgebildet wird, dass
er zwei in Umfangsrichtung (U) voneinander beab-
standete Nasen (40, 42) aufweist.

8. Kupplungskorper (24), hergestellt nach ei-
nem der Ansprliche 1-7, mit einer Kupplungskorper-
verzahnung (32), wobei im Bereich zwischen zwei
Zahnen und im Bereich eines axialen Endes der
Kupplungskérperverzahnung (32) ein Axialanschlag
(34) fur eine in die Kupplungskérperverzahnung (32)
schiebbare Gegenverzahnung (20) ausgebildet ist,
der einstlickig mit dem Kupplungskorper (24) geformt
ist.

9. Schaltkupplungsanordnung (10) fir ein Kraft-
fahrzeuggetriebe, mit einem Kupplungskérper (24),
der mit einem an einer Welle (14) drehbar gelager-
ten Losrad (26) verbindbar ist und eine Kupplungs-
kérperverzahnung (32) aufweist, mit einer Fuhrungs-
muffe (12), die drehfest mit der Welle (14) verbind-
bar ist und eine Fihrungsmuffenverzahnung (16) auf-
weist, und mit einer Schaltmuffe (18), die eine mit
der Fuhrungsmuffenverzahnung (16) in Eingriff ste-
hende Schaltmuffenverzahnung (20) aufweist, derart,
dass die Schaltmuffe (18) drehfest und in einer Axi-
alrichtung (22) verschieblich an der Flihrungsmuffe
(12) gelagert ist, wobei die Schaltmuffe (18) zur dreh-
festen Verbindung des Losrades (26) mit der Welle
(14) in Axialrichtung (22) so verschiebbar ist, dass die
Schaltmuffenverzahnung (20) in die Kupplungskor-
perverzahnung (32) eingreift, wobei der Kupplungs-
koérper (24) ein Kupplungskoérper nach Anspruch 8 ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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