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(57) Abstract: The invention relates to a wheel, especially a light-metal wheel for motor vehicles, consisting of a star of spokes (12)

and a wheel rim (10) provided with an inner base (16) and an outer base (14) that respectively merge into an inner rim end (20) on

the inner side of the wheel and into an outer rim end (18) on the outer side of the wheel. A hollow chamber (26, 27, 29) extending
e, at least partially continuously in the peripheral direction is formed in the region of the inner side of the wheel and/or the outer side
@\ of the wheel, and can be defined by a profiled wall (28) in the region of the inner base (16) of the rim or the outer base (14) of the
¥ rim. In order to create an especially cost-effective structure that can be subjected to mechanical stresses, the profiled wall (28) is
If) embodied as a single component.

200

(57) Zusammenfassung: Das erfindungsgeméBe Rad, insbesondere Leichtmetallrad fiir Kraftfahrzeuge, besteht aus einem Radstern
(12) und einer Radfelge (10) mit Felgeninnenbett (16) und FelgenauBenbett (14), die in ein Felgeninnenhorn (20) an der Radinnen-
O seite bzw. in ein FelgenauBenhorn (18) an der RadauBenseite
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iibergehen. Im Bereich der Radinnenseite und/oder der RadauBenseite ist eine in Umfangsrichtung zumindest abschnittsweise
durchgehende Hohlkammer (26, 27, 29) gebildet, die im Bereich des Felgeninnenbetts (16) bzw. FelgenauBenbetts (14) von einer
Profilwand (28) begrenzbar ist. Um eine besonders kostengiinstige und mechanisch belastbare Konstruktion zu schaffen, ist die
Profilwand (28) einstiickig ausgebildet.
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Leichtmetallrad

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Rad, insbesondere ein Leichtmetall-

rad fiir Kraftfahrzeuge, gemidh dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Bei Leichtmetallriddern wird die gewlinschte Gewichtsreduzierung
oftmals von einer Abnahme der Robustheit und Widerstandsfdhig-
keit begleitet. Um ein Rad zu schaffen, das gegentiber herkomm-
lichen R&dern eine Gewichtsreduzierung und eine Verbesserung
der mechanischen Eigenschaften liefert, wurde in der WO
01/17799 Al vorgeschlagen, im Bereich des Felgeninnenbetts
bzw. des Felgenaublenbetts Profilsegmente einzusetzen, die in
Umfangsrichtung des Rades eine zumindest abschnittsweise
durchgehende Hohlkammer bilden. Als Profilelemente wurden vor-
zugswelise Halbschalen vorgeschlagen, die im Bereich des Fel-
geninnenbetts bzw. Felgenaulenbetts eingesetzt und mittels ge-
eigneter Befestigungsmethoden sowohl miteinander als auch mit
den angrenzenden Elementen des Rades verbunden wurden. Die
Fertigung und der Zusammenbau derart gestalteter Rdder erweist

gsich jedoch als relativ aufwendig und kostspielig.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb das Problem zugrunde,
ein Rad, insbésondere ein Leichtmetallrad fir Kraftfahrzeuge,
derart weiterzuentwickeln, dass es unter Beibehaltung der Ge-
wichtsreduzierung und hoher mechanischer Belastbarkeit gleich-

zeitlg besonders kostenglnstig herstellbar und leicht zusam-

menzubauen ist.

Geldst wird dieses Problem durch . ein Rad mit den Merkmalen des

Anspruchs 1.

ErfindungsgemidB wird im Bereich der Radinnenseite und/oder der
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RadauBenseite eine in Umfangsrichtung zumindest abschnittswei-
se durchgehende Hohlkammer gebildet, die im Bereich des Fel-
geninnenbetts bzw. FelgenauBenbetts von einer Profilwand be-
grenzbar ist, wobei die Profilwand einstiickig ausgebildet ist.
Dadurch ergeben sich geringe Herstellungskosten sowie ein ein-
facher Zusammenbau des Rads zur Herstellung der oberen Abde-

ckung der Hohlkammer.

GemaB einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung ist die
Profilwand aus einer ringfdérmigen Vollschale gebildet, die in
den gewiinschten Bereich des Felgeninnenbetts bzw. FelgenauBen-
betts geschoben und dort befestigt werden kann. Somit ergibt

gich eine besonders einfache Montage des Rads.

Vorzugsweise ist die Vollschale von der RadauBenseite her in
den Bereich des FelgenauBenbetts geschoben, wodurch die Voll-

schale leicht von auben zuganglich ist.

Wenn die Vollschale zus&tzlich mindestens einen in Richtung
des Radsterns gerichteten Steg aufweist, der jeweils mit min-
destens einer Speiche des Radsterns verschraubt ist, wird die
Verbindung zwischen Vollschale und den Ubrigen Elementen des

Rads auf besonders einfache und sichere Weise hergesteéellt.

Gemih einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Vollschale von der Radinnenseite her in den Bereich des Fel-
genaupenbetts geschoben, und der Bereich des Felgeninnenbetts
spanlos verformt, so dass das Einsetzen der Vollschale er-

folgt, ohne eine nach auBen sichtbare Trennfuge zu hinterlas-

sen.

GemdB einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung ist die

Profilwand integral mit dem Rad ausgebildet, wodurch die Her-
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stellungskosten deutlich reduziert werden.

Vorzugsweise ist die Profilwand als spanlos verformbarer Ring-
steg im Bereich des FelgenauBenhorns gebildet, der nach innen
verformbar ist, so dass zur Innenseite des Rads hin auch ohne
Befestigungsmafnahmen zwischen Profilwand und Rad im Bereich

des FelgenauBenbetts eine stabile Auflagefldche flir den Reifen

gebildet wird.

Vorteilhafterweise bildet die Profilwand im verformten Zustand
zumindest den oberen Abschnitt des Felgenaubenhorns, wodurch

eine leichte Zugdnglichkeit gewdhrleistet ist.

Vorteilhafterweise wird durch die Verformung der Profilwand
eine Hohlkammer im Felgeninnenhorn und/oder im FelgenauBenhorn
gebildet, wodurch das Felgeninnehorn bzw. das FelgenauRenhorn

zusdtzlich an Stabilit&t gewinnt.

Das erfindungsgem&fe Verfahren zur Herstellung eines Rades
weist folgende Schritte auf:

- Giefen eines Rohlings mit einem Radstern und einem
senkrecht dazu verlaufenden Abschnitt mit vier radial
umlaufenden Ringstegen,

- Vordrehen der Kontur der Radfelge in dem Abschnitt und
einer Auflageflédche an dem das FelgenauBenhorn bilden-
den Ringsteg,

- Abstrecken des Abschnitts und Umformen des die Profil-
wand bildenden Ringstegs zur Bildung desg an das Felgen-
aubenhorn grenzenden Hohlraums,

- Vordrehen einer Auflageflédche an dem das Felgeninnen-
horn bilden Ringsteg und

- Umformen des die Profilwand bildenden Ringstegs zur
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Bildung des an das Felgeninnenhorn grenzenden Hohl-

raums.

In einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemédfen Verfahrens wer-
den die umgeformten Ringstege an den das FelgenauBenhorn bzw.
das Felgeninnenhorn bildenden Ringstegen durch Schweifien, vor-
zugsweise durch LaserschweiBen, befestigt. Dieser Arbeits-
schritt kann jedoch auch ausgelassen werden, da die Festigkeit
bereits durch das Abstiitzen der Profilwdnde gegen das Felgen-

auBenhorn bzw. das Felgeninnenhorn gewdhrleistet ist.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der vorliegenden
Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung un-

ter Bezugnahme auf die Zeichnungen. Darin zeigt:

Fig. 1 eine erstevAusfﬁhrungsform des erfindungsgemdlen Rads

im Halbschnitt;

Fig. la eine schematische Darstellung des Herstellungsprozes-
ses der ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen

Rads gemdB Fig. 1 im Halbschnitt;

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform des erfindungsgemdlen

Rads im Halbschnitt;

Fig. 3 eine dritte Ausfithrungsform des erfindungsgemdben

Rads im Halbschnitt;

FPig. 4 eine vierte Ausfiihrungsform des erfindungsgemében

Rads im Halbschnitt;

Fig. 5 eine funfte Ausfihrungsform des erfindungsgemidlen

Rads im Halbschnitt;
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sechste Ausfiihrungsform des erfindungsgeméfien

im Halbschnitt;

siebte Ausfithrungsform des erfindungsgemaben

im Halbschnitt;

einen Rohling im Halbschnitt;

den Rohling aus Fig. 8 nach Abstreckung im Halb-

schnitt;

den Rohling aus Fig.

eine

9 nach mechanischer Bearbeitung;

achte Ausfithrungsform des erfindungsgemifen Rads

im Halbschnitt;

eine

Rads

eine

Rads

neunte Ausfihrungsform des erfindungsgeﬁaﬁen

im Halbschnitt;

zehnte Ausfithrungsform des erfindungsgemélen

im Halbschnitt;

Der grundsdtzliche Aufbau eines Rads 1.ist in s&mtlichen Aus-

fithrungsformen identisch. Wie iblich besteht das Rad 1 aus ei-

ner Radfelge .10 und einem Radstern 12.

Die Radfelge 10 weist ein FelgenauBenbett 14 und ein Felgenin-

nenbett 16 auf. Das FelgenauBenbett 14 geht zur RadauBRenseite

hin in ein FelgenauBenhorn 18 tber, wdhrend das Felgeninnen-

bett 16 zur Radinnenseite hin in ein Felgeninnenhorn 20 dber-

geht. Zwischen dem Felgenaﬁﬁenhorn 18 und dem Felgeninnenhorn.
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20 wird ein Reifen (nicht gezeigt) gehalten, der auf dem Fel-
genaufenbett 14 und dem Felgeninnenbett 16 aufliegt und seit-

lich am FelgenauBenhorn 18 und Felgeninnenhorn 20 anliegt.

Der Radstern 12 weilst eine Vielzahl von Speichen 22 auf, die
iblicherweise aus Griinden der Gewichtsersparnis als Hohlspei-

chen ausgefiihrt sind und jeweils einen Speichenhohlraum 24

aufweisen konnen.

Im Bereich der RadauBenseite ist eine in Umfangsrichtung zu-
mindest abschnittsweisé durchgehenden Hohlkammer 26 gebildet,
die hier im Bereich des FelgenauBenbetts 14 angeordnet ist. Es
ist allerdings auch mdglich, eine Hohlkammer 27 im Bereich des
Felgeninnenbetts 16 zu erzeugen (vgl. Figuren 11, 12 und 13).
Ublicherweise besteht (nicht gezeigt) im Bereich der Speichen
22 eine kommunizierende Verbindung zwischen den Speichenhohl-
raumen 24 und der umlaufenden Hohlkammer 26, wodurch eine &u-
Rerst stabile und zugleich steife Hohlkammerkonstruktion ent-

steht, die fir ein verbessertes Impact-Verhalten sorgt.

Die Hohlkammer 26 wird im Bereich des Felgenaufenbetts 14 je-
weils von einer Profilwand 28 begrenzt, die gleichzeitig als
Auflagefldche fiir den Reifen dient. In analoger Weise wird die
Hohlkammer 27 im Bereich des Felgeninnenbetts 16 durch eine
Profilwand 28 begrenzt, die ebenfalls als Auflagefldche fir
den Reifen dient. Alternativ oder zusédtzlich kann die Profil-
wand 28 derart umgeformt werden, dass eine Hohlkammer 29 in-
nerhalb des Felgeninnenhorns 20 (vgl. Figur 13) bzw. des Fel-
genauBenhorns 18 gebildet wird, so dass die Profilwand 28 und

die gebildete Hohlkammer 292 den Reifen nach auBen hin abstit-

zen.

In allen Ausfiihrungsformen ist diese Profilwand 28 vorzugswei-
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se aus sogenannten Knetwerkstoffen, die kalt unformbar sind,
oder Gusslegierungen, die warm umgeformt werden kénnen, gebil-
det. In den Ausfiihrungsformen gemdh Fig. 1 bis 3 ist es jeder-
zeit auch méglich, die Profilwand 28 und die tbrigen Elemente
des Rads aus einem tiibereinstimmenden Werkstoff zu fertigen,
vorzugswelise den Legierungen WN AC-ALSil2Mg oder EN AC-

ALSi7Mg.

Bei der Ausfithrungsform gem&h Fig. 1 besteht die Profilwand 28
aus einer Vollschale 30, die einen GroBteil des Felgenauﬂen—
betts 14 und das FelgenauBenhorn 18 umfasst. Die ringfdrmige
Vollschale 30 wird getrennt von den iibrigen Elementen des Rads
1 hergestellt und weist zwel plane Kontaktfldchen 35, 36 im
Bereich des Felgenaubenbetts 14 bzw. der Speichen 22 auf, die
mit zwel entsprechenden Stegen 37, 38 des Rads verbunden wer-
den koénnen. Hierzu kann die Vollschale 30 von der RadauBensei-
te her auf das Rad geschoben werden, bis sich die Kontaktfl&-
chen 35, 36 und die Stege 37, 38 in der richtigen Position zu-
einander befinden. Die Befestigung erfolgt hierauf vorzugswei-
se durch an sich bekannte Verbindungstechniken, wie beispiels-

welse SchweiBen oder Kleben.

Vorteilhafterweise wird die Vollschale 30 als axial nach auRen
versetzter Flansch 11 an das Rad 1 angegossen, von dem Rad 1
an einer Kontaktstelle 13 abgetrennt und nach einer spanabhe-
benden Bearbeitung zur Herstellung der gewlnschten Form der
Vollschale 30 wieAzuvor beschrieben mit den Kontaktstellen 35,
36 auf die Stege 37, 38 aufgesetzt (vgl. Fig. la). Auf diese
Weise ist garantiert, dass die Vollschale 30 unter denseiben

Bedingungen wie das Rad 1 gegossen wurde.

In Fig. 2 ist eine &hnliche Ausfiihrungsform dargestellt, je-

doch erstreckt sich die Vollschale 31 weiter zur Radinnenseite
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hin, wo sie auf einem langen, flachen Mittelabschnitt 40 der
Felge 10 aufliegt. Unterhalb des Felgenaufenhorns 18 welst die
Vollschale 31 zudem einen in Richtung des Radsterns 12 gerich-
teten Steg 42 auf, der mit einer entsprechenden Ausnehmung im
Radstern 12 in Eingriff kommt und mit diesem verschraubt wer-
den kann, eventuell unter Einsatz geeigneter Dichtmittel. Die-
se Konstruktion ist besonders widerstandsfahig und erlaubt ei-
ne einfache Montage/Demontage der Vollschale 31. Gegebenen-
falls kann die Vollschale 31 im Bereich der ebenen Fldche 40
der Radfelge 10 mit dieser ebenfalls durch die oben genannten
Verbindungsmittel verbunden werden. Eine derartige Konstrukti-
on liefert auch die einfache Mdglichkeit der Aufnahme eines

Stitzkorpers auf der ebenen Fliche 40 zu Zwecken des Notlaufs.

Gema® der in Fig. 3 dargestellten Ausfithrungsform ist die
Vollschale 32 lediglich als Teil des FelgenauBenbetts 14 aus-
gebildet, wahrend das FelgenauBenhorn 18 integral mit dem
Grundgeriist des Rads 1 hergestellt wird. Deshalb ist eine Ein-
fiigung der Vollschale 32 von der RadauBenseite her nicht moég-
lich. Statt dessen weist das Grundgerist des Rads im Bereich
des spiteren Felgeninnenbetts 16 zundchst lediglich eine ebe-
ne, ringfoérmige Grundfliche 44 auf, iiber die die Vollschale 32
vén der Radinnenseite her geschoben werden kann, bis die Ver-
bindung zum Felgenaukenhorn 18 und zum dafiir vorgesehenen Steg
45 im Bereich des FelgenauBenbetts 14 hergestellt ist. Auch
hier werden die oben erwdhnten bekannten Verbindungstechniken
verwendet. SchlieBlich wird die ebene Grundflédche 44 derart
verformt, dass ein geeignetes Felgeninnenbett 16 sowie Felge-

ninnenhorn 20 entstehen.

In den Fig. 4 bis 6 sind Ausfihrungsformen dargestellt, bei
denen die Profilwand 28 im Bereich des Felgenaubenbetts 14 aus

integral mit dem Radsteg ausgebildeten, umlaufenden Ringstegen
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48, 49, 50 geformt wird. In analoger Weise zeigt Figur 12 eine
Ausfiihrungsform, bei welcher die Profilwand im Bereich des
Felgeninnenbetts 16 auf einem integral mit dem Radsteg ausge-
bildeten, umlaufenden Ringsteg 53 geformt wird. Der Rohling,
der jeweils den Ringsteg 48, 49, 50, 53 bildet, ist ebenso wie
ein Zwischenzustand bei der Verformung als weife Fl&dche mit
schwarzem Umriss dargestellt, wdhrend der Endzustand schraf-
fiert dargestellt ist. Von den im Rohling ausgeformten Ring-
stegen 48, 49, 50, 53 wird nach der Verformung auf der AuBen-
seite Material abgetragen, um die gewlinschte Dicke und Form
der Profilwand 28 zu erzielen. Insbesondere wird eine umlau-
fende Nut in die Profilwand 28 eingearbeitet, in welcher der

Reifen sowohl nach innen als auch nach auBen abgestitzt wird.

Eine besonders einfache Variante zeigt Fig. 4, bei der der
Ringsteg 48 lediglich eine Verlédngerung des Radsterns 12 bil-
det und zur Innenseite des Rads hin derart umgebogen wird,
dass sowohl ein FelgenauBenbett 14 gebildet wird als auch ein
Steg 54 zur Verbindung mit der Radfelge 10. Aufgrund der Geo-
metrie der verbogenen Profilwand 28 ist diese Ausfithrungsform

stark belastbar.

Bei der in Fig. 5 dargestellten Ausfiihrungsform ist das Fel-
genauBenhorn 18 getrennt vom Ringsteg 49 gebildet, der durch
Einsatz geeigneter Trennmittel davon abgespalten und nach in-
nen umgelegt werden kann. Wie'in Figur 12 gezeigt, kann in a-
naloger Weise auch der Ringsteg 53 getrennt vom Felgeninnen-
horn 20 angeformt werden, welcher nach innen umgelegt werden

kann, um die umlaufende Hohlkammer 27 zu bilden.

Eine &hnliche Ausfiihrungsform zeigt Fig. 6, wobel in diesem
Fall der Ringsteg 50 einen in einem Winkel abragenden zweiten

Vorsprung 56 aufweist, der nach dem Verformungsvorgang das
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FelgenauBenhorn 18 bildet.

Ebenso ist es moglich, einen Ringsteg 51 im Bereich des Fel-
genauBenbetts 14 anzuordnen, der nach auBen hin verformt wexr-
den kann und dort, wenn gewilinscht, den Radstern 12 im Bereich
des FelgenauBenhorns 18 von oben umschlieBt (vgl. Fig. 7). Fi-
gur 11 zeigt eine weitere Ausfithrungsform, bei welcher in ana-
loger Weise ein Ringsteg 52 im Bereich des Felgeninnenbetts 16
angeordnet ist, welcher nach auBen hin verformt wird. In die-
sem Ausfiihrungsbeispiel wird das Felgeninnenhorn 20 jedoch
nicht an dem umgeformten Ringsteg 52 von oben umschlossen,
sondern liegt auf einer Abstufung auf der zur Radfelge 10 ge-

wandten Seite des Felgeninnenhorns 20 auf.

In den in Fig. 4 bis 7 geieigten Ausfiihrungsformen ist eine
Verbindung des verformten Stegs mit den jeweils gegeniberlie-
genden Flichen mo8glich, aber nicht unbedingt notwendig, da
durch die Verformung bereits eine ausreichende Belastbarkeit

gegeben ist.

Eine weitere bevorzugte Ausfiilhrungsform zeigt Figur 13, bei
welcher ein Ringsteg 54 im Bereich des Felgeninnenbetts 16
derart angeordnet ist, dass .nach Verformung des Ringstegs 54
nach auBen auf einen umlaufenden Ringsteg 55 durch die Ring-
stege 54 und 55 das Felgeninnenhorn 20 mit einer im Inﬁern
ausgebildeten umlaufenden Hohlkammer 29 gebildet wird. Ein
derart gebildetes Felgeninnenhorn 20 weist eine erhdhte Stabi-
litat bei geringerem Gewicht auf. In analoger Weise (nicht ge-
zeigt) kann auch aus zwei umlaufenden Ringstegen ein Felgenau-
Benhorn gebildet werden, welches eine Hohlkammer aufweist.

Des weiteren besteht auch die Mdglichkeit, sowohl im Bereich
des Felgeninnenbettsg bzw. des Felgenaufenbetts als auch im

Felgeninnenhorn bzw. im Felgenaufenhorn eine umlaufende Hohl -
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kammer anzuordnen.

Es sind noch viele weitere geometrische Ausfihrungsformen
denkbar, die bisher nicht beschrieben wurden, aber den erfin-

dungsgeméhen Gedanken verwirklichen.

Anhand der Figuren 8 bis 10 soll das Verfahren zur Herstellung
eines erfindungsgemédBen Rades gemdh einer in den Figuren 4 bis

7 dargestellten Ausfihrungsform beschrieben werden.

Figur 8 zeigt einen Rohling 101 im Halbschnitt, welcher be-
reits den Radstern 12 mit den Speichen 22 erkennen ldsst und
einen senkrecht dazu verlaufenden Abschnitt 110 aufweist, aus
welchem die Radfelge 10 gearbeitet wird. Der Abschnitt 110
weist vier radial verlaufende Ringstege 118, 120, 128, 129
auf. Der Rohling 101 wird aus einer Aluminiumlegierung, bei-
spielsweise aus den Legierungen WN AC-ALS112Mg oder EN AC-

ALS17Mg gegossen.

Nach Abkiihlen des Rohlings 101 wird die Kontur der Radfelge 10
in dem Abschnitt 110 vorgedreht. Dabei wird an dem Ringsteg
118 eine Auflagefldche fur den‘umzuformenden Ringsteg 128 ge-
dreht. AnschlieBend wird der Ringsteg 128, eventuell nach ei-
ner spanabhebenden Bearbeitung, nach auBen umgebogen, dass das
freie Ende des Ringstegs 128 auf der Auflageflédche in dem
Ringsteg 118 aufliegt und so das FelgenauBenbett 14 gebildet
wird. Weiterhin wird der Abschnitt 110 abgestreckt, um die
endgliltige Breite der Radfelge 10 festzulegen.

Nachfolgend wird an dem Ringsteg 120 eine Auflagefléche fur
den umzuformenden Ringsteg 129 gedreht und der Ringsteg 129,
eventuell nach einer spanabhebenden Bearbeitung, nach auBen

umgebogen, bis er auf der Auflagefldche in dem Ringsteg 129
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aufliegt, wodurch das Felgeninnenbett 16 gebildet wird (vgl.

Fig. 9).

Die beiden umgeformten Ringstege 128 und 129 kénnen durch
SchweiBen, vorzugsweise durch LaserschweiBen auf den Auflage-
fliachen der Ringstege 118 und 120 punktuell oder durch eine
vollstadndig umlaufende Schweilnaht befestigt werden. Durch ei-
ne vollst&dndig umlaufende Schweifnaht kann der durch die Pro-
filwande 28 gebildete Hohlraum 26 dicht abgeschlossen werden.
Eine derartige'Befestigung ist allerdings aus Festigkeitsgrin-
den nicht notwendig; um den erfindungswesentlichen Effekt zu
erzielen, geniligt es bereits, wenn sich die Ringstege 128 und
129 bzw. die aus ihnen gebildeten Profilwédnde 28 gegen das aus
dem Ringsteg 118 gebildete Felgenaubenhorn 18 bzw. gegen das
aus dem Ringsteg 120 gebildete Felgeninnenhorn 20 abstitzen.
Der zusdtzliche, arbeits- und kostenverursachende Herstel-

lungsschritt des SchweiBens kann daher vorzugsweise entfallen.

AnschlieBend wird der Rohling 101 in bekannter Weise einer
Warmebehandlung unterzogen, um durch die Verformuﬁgsschritte

entstandene Spannungen im Material auszuglithen.

Es folgt ebenfalls in bekannter Weise eine mechanische, span-
abhebende Bearbeitung des Rohlings 101, bei welcher aus dem
Ringsteg 118 das FelgenauBenhorn 18 gearbeitet wird, wahrend
der Ringsteg 120 zur Bildung des Felgeninnenhorns 20 verwendet
wird. An der Oberfldche der Ringstege 128 und 129 wird Materi-
al abgetragen zur Bildung der Profilwande 28 im Bereich des
Felgeninnenbetts 16 und des Felgenaufenbetts 14. Insbesondere
wird dabei in die AuBenseite der Profilwande 28 eine umlaufen-
de Nut eingegrbeitet, in welcher sich der Reifen sowohl nach

innen als auch nach auBen abstlitzen kann.
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Nach Erreichen der gewlinschten Form des Rads 1 (vgl. Fig. 10)
wird eine Oberflichenbeschichtung, bspw. eine Lackierung auf

das Rad 1 aufgetragen.

Selbstverstandlich ist das beschriebene Verfahren auch anwend-
bar zur Herstellung von erfindungsgeméfen Ré&dern, welche nur
im Bereich des FelgenauBlenbetts 14 oder nur im Bereich des

Felgeninnenbetts 16 eine Profilwand 28 aufweilsen.
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Anspriiche

1. Rad, insbesondere Leichtmetallrad fir Kraftfahrzeuge, be-
stehend im Wesentlichen aus einem Radstern (12) und einer
Radfelge (10), wobei die Radfelge ein Felgeninnenbett
(16) und ein FelgenauBenbett (14) aufweist, die in ein
Felgeninnenhorn (20) an einer Radinnenseite bzw. in ein
Felgenaubenhorn (18) an einer RadauBenseite ilbergehen,
wobei im Bereich der Radinnenseite und/oder der Radauben-
seite eine in Umfangsrichtung zumindest abschnittsweise
durchgehende Hohlkammer (26, 27, 29) gebildet ist, die im
Bereich des Felgeninnenbetts (16) bzw. FelgenauBenbetts
(14) wvon einer Profilwand (28) begrenzbar ist,
dadurch gekennzedilichnet, dass die Pro-

filwand (28) einstiickig ausgebildet ist.

2. Rad nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilwand (28) aus einer ringfdrmigen Vollschale (30,

31, 32) gebildet ist.

3. Rad nach Anspruch 2,
dadurch gekennszedichnet, dass die
Vollschale (30, 31, 32) in den Bereich des Felgeninnen-
betts (16) bzw. FelgenauBenbetts (14) geschoben und dort

befestigt ist.

4. Rad nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzedlchnet, dass die
Vollschale (30, 31) von der Radaublenseite her in den Be-

reich des FelgenauBenbetts (14) geschoben ist.
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10.

15

. Rad nach Anspruch 4,

dadurch gekennzedilchnet, dass die
Vollschale (30, 31) zumindest einen Teil des Felgenaulen-

betts (14) sowie das FelgenauBlenhorn (18) bildet.

. Rad nach Anspruch 5,

daduzrch gekennzedlchnet, dass die
Vollschalé (31) mindestens einen in Richtung des Rad-
sterns gerichteten Steg (42) aufweist, der jeweils mit
mindestens einer Speiche (22) des Radsterns (12) ver-

schraubt ist.

. Rad nach Anspruch 2 oder 3,

daduzrch gekennzedlchnet, dass die
Vollschale (32) von der Radinnenseite her in den Bereich
des FelgenauBenbetts (14) geschoben und der Bereich des

Felgeninnenbetts (16) spanlos verformt ist.

. Rad nach Anspruch 1,

daduzrch gekennzedlchnet, dass die

Profilwand (28) integral mit dem Rad ausgebildet ist.

. Rad nach Anspruch 8,

daduzrch gekennzedilchnet, dass die
Profilwand (28) als spanlos verformbarer ringfdrmiger

Steg (48, 49, 50, 51, 52, 53, 54) ausgebildet ist.

Rad nach Anspruch 9,
dadurch gekennzedichnet, dass der
ringférmige Steg (48, 49, 50) im Bereich des Felgenaulen-

horns (18) angeordnet und nach innen verformbar ist.
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11.

12.

13.

14.

15,

16.

16

Rad nach Anspruch 9,
daduzxrch gekennzedichnet, dass der
ringformige Steg (51) im Bereich des FelgenauBenhorns

(18) angeordnet und nach auBen verformbar ist.

Rad nach Anspruch 9,

daduzxrch gekennzedlchmnet, dass der
ringfoérmige Steg (53) im Bereich des Felgeninnenhorns

(20) angeordnet und nach innen verformbar ist.

Rad nach Anspruch 9,
dadurch gekennzedichnet, dass der
ringférmige Steg (52) im Bereich des Felgeninnenhorns

(20) angeordnet und nach aulen verformbar ist.

Rad nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzedlchnet, dass die
Profilwand (28) im verformten Zustand zumindest den obe-

ren Abschnitt des FelgenauBenhorns (18) bildet.

Rad nach einem der Anspriiche 8 bis 14,

daduzrch gekennzedldlchnet, dass durch
Verformung der Profilwand (28) eine Hohlkammer (29) im
Felgeninnenhorn (20) und/oder im FelgenauBenhorn (18) ge-

bildet wird.

Verfahren zur Herstellung eines Rades nach einem der

Anspriiche 8 bis 15 mit den Schritten

- GiebBen eines Rohlings (101) mit einem Radstern (12) und
einem senkrecht dazu verlaufenden Abschnitt (110) mit
vier radial umlaufenden Ringstegen (118, 120, 128,
129),

- Vordrehen der Kontur der Radfelge (10) in dem Abschnitt
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(110) und einer Auflagefldche an dem Ringsteg (118},

- Abstrecken des Abschnitts (110) und Umformen des Ring-
stegs (128),

- Vordrehen einer Auflagefldche an dem Ringsteg (120) und

- Umformen des Ringstegs (129).

17. Verfahren nach Anspruch 16,
dadurzrch gekennzedlchmnet, dass an-
schlieBend die Ringsfege (128, 129) an den Ringstegen
(118, 120) durch SchweiBen befestigt werden.

18. Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzedilchnet, dass an-
schlieBend der Rohling (101) einer Warmebehandlung unter-

zogen wird.

19. " Verfahren nach einem der Ansprlche 16 bis 18,
daduzrch gekennzedldlchnet, dass eine
spanabhebende Bearbeitung des Rohlings (101) durchgefihrt

wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriliche 16 bis 19,
dadurch gekennzedldlchnet, dass eine

Oberflichenbeschichtung auf das Rad (1) aufgetragen wird.
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