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(59 VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON RUNDKORPERN.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel-
lung von Rundkérpern, z.B. Radfelgen fir Kraftfahrzeuge.
Erfindungsgemal wird das Verfahren so gestaltet und die
Vorrichtungen so gewahlt, da® man ein StrangpreRprofil mit
Uberlénge, d.h. mit einer Zugabe verwendet, als es die
Abwicklung der Felge verlangen wiirde, und diese sich
verformenden und die Spannungen aufnehmenden Sticke
sind durch entsprechende Wahl der Verfahrensschritte und
Vorrichtungen so gewahit, daR sie sich am Anfang und Ende
des StrangpreRprofils sich befinden und dann nach den
entsprechenden Verfahrensschritten abgelangt werden kén-
nen. So wird bei den ersten beiden Verfahrensschritten eine
Kernform verwandt, um die das StrangpreRprofil gebogen
wird, wihrend bei dem folgenden Schritt dann gerolit wird,
d.h. eine Vorrichtung verwandt wird, die sich fur Rollvorgén-
ge eignet. Auch bei der Schweiltung des Querstof3es wird so
vorgegangen, dal Spannungen vermieden werden, indem
in einer bestimmten Reihenfolge festgespannt wird.
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Verfahren zur Herstellung von RundkOrpern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her-
stellung von RundkoSrpern, z.B. Radfelgen fiir Kraftfahr-
zeuge, wobei die Felge insbesondere aus einer Aluminium-
Legierung als gestrecktes Strangprefprofil mit endgiilti-
ger Querschnittsform gefertigt zur Radform gerundet und

im Querstofl durch eine SchweiBung verbunden ist.

Bei den bisherigen Verfahren muBte man zwischen den
einzelnen Verformungsvorgingen Warmbehandlungen ein-
schalten, um das Material weitgehend spannungsfrei zu
halten.

Gerade bei Aluminium-Legierungen kdnnen bei Kal tverfor-
mungen Rekristallisationserscheinungen auftreten, die
dann bei spiteren Beanspruchungen, z.B. durch Temperatur-
und /oder -Schwingungen, wie sie bei Kraftfahrzeug-Felgén
unvermeidlich sind, zu Verformungen fiihren kdnnen. Gerade
bei der Herstellung.von Kraftfahrzeug-Felgen mufl ein
gleichbleibendes Rundlaufen gewdhrleistet sein. Bei den
bisher bekannten Verfahren, bei denen stranggepreflte
Aluminiumprofile verwandt wurden, muBten diese Profile
dann auch spidter nachbehandelt oder nachgeformt werden,
so daB verh#ltnismdBig viel AusschuB entstand, im iibrigen
die bekannten Verfahren teuer, 1angwiefig und umstidndlich

waren, so dafl sie gerade fiir eine Massenfertigung nicht

geeignet waren. ‘

Aufgabe der Erfindung ist es, die Verfahrensschritte so
zu wihlen, und an sich bekannte, leicht zu handhabende

Vorrichtungen zu verwenden, so daB es gerade bei Massen-

fertigungeh gelingt, FertigungsstraBen nach dem neuen
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Verfahren aufzubauen, ohne dafl dazwischen Warmbehand-
lungen eingefiithrt werden miissen, oder dafl Stationen

vorhanden sein miissen, die ein Nacharbeiten des Profiles

bewirken.

Die Losung der Aufgabe besteht darin, daf die folgenden
Verfahrensschritte gewdhlt werden:

a) Das mit Zugabe versehene Strangprefprofil wird an
seinem vorderen Ende eingespannt und auf einer, das
Fertigprofil aufweisenden Kernform, mit zu kleinem
Durchmesser gegenilber dem Fertigdurchmesser der Rad-

felge,voro~hngen bzw. gerundet.

b) Nach Ablingen des Einspanmnstiickes wird das vorgebo-
gene StrangpreBprofil auf einerrdas Fertigprofil auf-
veisenden Kernform mit zu grofiem Durchmesser gegeniiber
dem Fertigdurchmesser der Radfelge auf ca. 360 Grad
gebogen bzw. gerundet.

c) AnschlieBend wird auf einer Rollbiegemaschine mit
einer'das Fertigprpofil aufweisenden Kermformrolle und
Gegenrollen nach Festlegung des hinteren Endes des

kreisformig gebogenen StrangpreBprofiles dieses auf den

_Fertigdurchmesser gerollt bzw. gebogen.

d) Nach Ablidngen des Endstlickes wird der Roll- bzw.
Biegevorgang mit einer das Fertigprofil aufweisen@en
Kernrolle und Gegenrollen solange foritgesetzt, bis das
Strangpreflprofil zum Fertigdurchmesser gebogen und die

Enden fluchtend zusammenstofen.

e) Nach Festspannen auf einer mit dem Fertigprofil ver-

sehenen Kermform durch mehrere mit Fertigprofil versehene
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backen findet das Schwelssen des Querstossges statt.

Durch diese Verfahrensschritte wird ein vollkommen neuer
Weg beschritten. Es ist unvermeidlich, daf bei der Kalt-
verformung das Profil verformt wird, und auch Spannungen
durch das Kaltverformen auftreten. Erfindungsgemiiss werden
die Vorrichtungen aber so gewdhlt, daB man ein Strangpress-
profil mit Uberldnge, d.h. mit Zugabe verwendet, als es

die Abwicklung der Felge verlangen wﬂrde, und diese sich
verformenden und die Spannungen aufnehmenden Stiicke sind
durch die entspy¥rechende Wahl der Verfahrensschritte und
Vorrichtungen so gewdhlt, daB sie am Anfang und Ende

des Strangpressprofils sich befinden und dann nach den
entsprechenden Verfahrensschritten abgeldngt werden k&nnen.
So wird bel den ersten beiden Verfahrensschritten eine
Kernform verwandt, um die das Strangpressprofil gebogen wird,
wihrend bei dem folgenden Schritt dann gerollt wird, d.h.
eine Vorrichtung verwandt wird, die sich fir Rollvorgdnge

elgnet.

Auch bei der Schweissung des Querstosses witrd so vorgegangen,
daB8 Spannungen vermieden werden, indem in einer bestimmten
Reihenfolge , wie das in den Ansprichen andegeben ist,

festgespannt wird, und ggf. eine Kernform mit deren MaB verwandt
wird.

AnschlieBend an den SchweiBvorgang findet ein Kalibrier-

vorgang stat#, wobei in den Anspriichen hier die verschie-
densten Méglichkeiten angegeben sind,

Der Arbeitsablauf gestaltet sich dann derart, daB zuerst

auf einer Kernstreck-Biégevorrichtung das Einspannen des
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geraden Felgenprofils mit Uberlinge erfolgt, wobei das

Felgenprofil schon das Fertigprofil ist.

Es erfolgt dann das Vorbiegen oder Anrunden auf einer

kleineren Kernform. Dieses geringe UntermaB8 ist erfor-
derlich, um eine nach diesem Vorbiegen aufitretende Auf-
federung zu kompensieren. NAch der Auffederung wird dann
der maBgerechte Radius der Felge erreicht, d.h. die

kleinere Kernform beriicksichtigt dieses Auffedern.

Es erfolgt dann das Ablingen des Einspannstiickes, durch
welches das Vbrbiegen miglich war; dieses Einspannstiick

ist unbrauchbar, da es stark deformiert ist.

Auf der gleichen Vorrichtung erfolgt dann das Biegen

oder Runden, bis auf ca. 360 Grad auf einer im Verhi#lt-
nis zuﬁ Fertigdurchmessermzu grofen Xernform. Die gange
Abwicklung der tatsidchlichen Abmessung mufl diesen ersten
Vorformgang dwrchlaufen.

Nachdem das StrangpreBSprofil derart vorgerichtet ist,
wird es dann auf einer Kernrollbiegevorrichtung weiter
bearbeitet,.

Diese Kernroll-Biegevorrichitung hat eine sehr kleine
Kernformrolle innen und zwei Formrollen auflen, die das
Fertigprofil aufweisen. Uber ein verlingertes Ends tiick,
welches sich schon bei der Zugabe des gerade Strang-
prefprofils befand, wird dann iiber dieses Endbiegeteil,
was als Hebel wirkt, das schon gerundete Strangprefl-
profil auf das tatsdchliche RadiusmaB gebraclit. Wenn
dieses RadiusmaB erreicht ist, wird dieses wverlidngerte

Endstiick abgeldngt, da es ebenfalls wieder unbrauchbar
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wegen seiner starken Deformierung ist. Jetzt erfolgt
dann das Biegen oder Runden auf 360 Grad wieder mit
einer sehr kleinen Kernformrolle und zwei Formrollen.
Es wird jetzt nahezu der Formtreue-Zustand der Felge in

einem nahezu spannungslosen Zustand erreicht.

Durch den anschliefBienden Schweiflivorgang des QuerstofBes
wird dann die Felge fertiggestellt. Gleichméﬂig_ist eine
gewisse Verdiinnung des Profils erfolgt, und um diese Ver-
diinnung =zu beriicksichtigen, hat die Kernform, auf der die
Félge beim SchweiB&organg aufgespannt wird, ein geringes
UbersollmaB. Der Spannvorgang auf dieser Kernform erfolgt
in einer bestimmten zeitlichen Reihenfolge, da sonst ein
Aufban von Spanniungsfeldern am Umfang der Felge oder gar
Stauchungen entstehen kénnen, die sich nach Offnen der
SchweiBform durch Unrundheit bemerkbar machen. Dabei ist
in den Anspriichen die zweckméﬁigste Reihenfolge fiir-
diesen Spannvorgang angegeben. Verschiedene SchweifSver-
fahren kénnen zur Anwendung kommen, z.B. Schutzgas-
schweiBen mit Wolfram-Innert-Gas (WIG) oder GaspreB-
Schweilen, welches unter Wadrme und Druck stattfindet,
auch Elektroneﬁstrahl—SchweiBen oder Schutzgas-Schweiflen
Metall-Innexrt-Gas (MIG), ferner KaltpreB—SchweiBen.'

Wesentlich ist ferner, dafl die Schweiflinahtschalen ein
genaues, unverinder tes MaBl gegeniiber dem Profilquerschnitt
haben, wenn der anschlieBende Kalibriervorgang stattfin-
det. Je nach der Art, wie aber der SchweiBvorgang ver-
l3uft, wdre es aunch denkbar, auf den Kalibriervorgang
verzichten zu kfnnen. Falls geringe Unrundheiten durch
Restspannungsfelder vom Schweifl-Stofl herriihrend, wobei
geringes UbermaB sauber egalisiert wird, so dafl keine

sichtbaren Uberginge mehr sind, konnen diese geringen
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MaBabweichungen der Profilbreite an beiden Enden, hervor-
gerufen durch den Formschluf3, beim Rollverfahren auf
genaues MaB gebracht werden. Bei diesen Kalibrierver-
fahren hat die Kernformrolle ein geringes Uberma8 gegen-
iiber dem SollmaB (durch Verdiinnung des Profiles hervor-
gerufen). Mit einer oder mehreren FormauBSenrollen, z.B.
zweckmédBig zwei FormauBlenrollen, erfolgt dieses Kalib-
rieren, dabei sind in den Anspriichen die verschiedensten
Moglichkeiten bezeichnet, nimlich Kern steht, AuBSenrollen
laufen, Xern l1duft, AuBenrollen stehen (eine besonders
zweckmiBige Ausfiihrung) oder Kern lzZuft und AuBeniollen
laufen. Die Felge wird hierbei aufgespannt auf die Kern-
form und mit mehreren Umliufen auf Endform- und Ma8 ge-
bracht.

Alternativ ist es auch mdglich, daBl die TInnenrolle dreht,
AuvBenform und Felge laufen zwischen Inmenform und Rolle
und stehenden, glatten AuBenrollen. Die Felge wird dabel
in die Auﬁenform eigelegt.(eingespannt) und mit Innen-

formrollen, ein oder mehreren, kalibriert.
Dadurch wird das End-Form- und MaBl erreicht.

Eine Ausfithrungsform der Erfindung ist in der Zeichnung
dargestellt; dabei gehen.r aus der Zeichnung und der
Beschreibung weitere Erfindungsmerkmale hervor.

Fig. 1 zeigt in der Vorderansicht die Kernstreckbiege-

vorrichtung,
Fig. 2 ist die Draufsicht auf die PFig. 1,

Fig. 3 zeigt entsprechend der Fig. 2 den Vorgang wihrend

des Vorbiegens,
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Fig. 4 zeigt eine weitere Phase dieses Vorbiegens,

Fig. 5 =zeigt einen weiteren Verfahrensschritf auf der

Kernstreckbiegevorrichtung,
Fig. 6 zeigt eine andere Phase des Arbeitsablaufes,

5 Fig. 7 4ist die Vorderansicht einer Kernrollbiegevor-

richtung in der Vorderansicht,
Fig. 8 ist die Draufsicht der Fig. 7,

Fig. 9 =zeigt eine andere Arbeitsphase beim Biegevorgang

auf der Kernrollbiegevorrichtung,

10 Fig. 10 zeigt eine weitere Phase des Arbeitsvorganges,

Fig. 11 zeigt eine Kalibriervorrichtung,

Fig. 12 zeigt schematisch die zeitliche Reihenfolge beim

Spannen vor dem SchweiBvorgang.

In den Figuren bezeichnen die gleichen Zahlen die gleichen
15 Teile. Die Buchstaben von a - s zeigen in zeitlicher
Reihenfolge die verschiedenen Arbeitsvorgidnge. In den
Figuren ist das StrangpreBprofil 1 dargestellt. Dieses
StrangprefBSprofil hat das Fertigprofil der Felge. Bei der
Kernstreckbiegevorrichtung ist eine Kernform 2 vorhan&en,
20 diese Kernform 2 wird vom Spannbacken 5 in Pfeilrichtung
18 mitbewegt durch Mitnehmer 19, welche sich auf d;m
Drehtisch 20 dieser Kernstreckbiegevorrichtung befinden.
' Diese Anordnung ist wichtig, weil der Spannbacken sowohl
in Pfeilrichtung 19 als dann beim L&sen wieder in Pfeil-
25 richtung 21 bewegt werden mufl, und durch diese Mitnahme
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das Profil geschont wird, es wird nicht groBien Reibungs-
kriften ausgesetzt, da es nur an der Einspannstelle
durch die Xraftiiber tragung beansprucht _bzw. verformt
wird. Selbstvers%éndlich hat der Spannbacken 5 und die
Kernform 2 das Fertigprofil. Das gerade Strangprefprofil
1 wird in Pfeilrichtung 23 in die Vorrichtung gefiihrt,
dabei sind Fithrungsprofile 3 und Gegenprofile 4 vorhan-
den, die gegeneinander gepreBt verhindern, dafl sich das
Fertigprofil des StrangprefBprofiles 1 verformt, wenn es
in der Kernstreckbiegevorrichtung verformt wird. Die
Profilstiicke beim Fiihrungsprofil, éegenprofil und bei
den Spannbacken sind aus einem elastischen Werkstoff, um

alle Verformungen auf ~inn MindestmaB herabzusetzen.

Der Figur 3 ist dann zu en%nehmen, daB nach Ldsen der
Spannbacken 5 das Einspannstiick 6 entfernt wird, da es
die Verformungsarbeit beim Vorbiegen bzw. Anrunden auf-
nehmen muBte.

Die weiteren Arbeitsginge, die dann in der Fig. 3 bzw.
Fig. 4 dargestellt sind, zeigen,‘daﬁ jetzt das Biegen
bis auf ca. 360 Grad erfolgt, dabei ist wesentlich, daB
vor Einfiihren des gebogenen Profils in Pfeilrichtung 2%
in das Gegenprofil 4 Kanten abgeschrigt werden miissen,

damit dieses Gegenprofil nicht beschidigt wird.

Durch Bewegen in Pfeilrichtung 25 bzw. 26 werden Fiih-
rungs- und Gegenprofile 3 bzw. L aufeinander zu oder

voneinander weg bewegt, um den Biegevorgang einzuleiten,

oder zu beenden. ’

Das Anbiegestiick 6.1, welches anschlieBlend an das Ein-
spannstiick 6 vorhanden war, wird jetzt ebenfalls ent-
fernt; da es wieder die zusdtzliche Verformungsarbeit

aufnehmen muBte, als mach dem Anbiegen bis 360 Grad
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gerundet wurde und jetzt an sich ein zu groBler Durch-

messer +vorhanden ist.
Es wird dann weiter auf der Kernrollbiegevorrichtung
gearbeitet, die die Fig. 7 und 8 zeigt.

Auf diesér Kernrollbiegevorrichtung wird dann mittels
der Formrollen 8 und der Kernbiegerolle 9 solange ge-
rundet, bis der Fertigdimchmesser erreicht ist. Jetzt
kann dann das Endstiick 6.1 abgelingt werden, welches
wiederum wesentliche Verformungsarbeit aufnehmen muBte,
wie die Fig. 8 zeigt, weil dieses Stiick gewissermafBen

als Hebel wirkend den Rundungsvorgang gestattet.

Dexr Drehtisch 11 besitzt noch Fithrungsscheiben 12, die
ober- und unterhalb des StrangpreBprofiles 1 angeordnet
sind, um ein Auffedern zu vermeiden. Diese Platten sind
in der Fig. 7 bzw. 8 nicht n#her dargestellt.

In der Fig. 9 und 10 ist der Kernrollbiegevorgang zu
einem anderen Zeitpunkt dargestellt, namlich, wie die
Fig. 10 zeigt, als sich der SchweiB-Stol schon gebildet
hat, weil das FertigmaBl erreicht wurde. Im Ausfiihrungs-
beispiel sind zwei Formrollen 8 vorhandeﬁ, durch Bewegung
in Pfeilrichtung 27 in der einen oder anderen Richtung
kann der AnprefSidruck erh&ht odér verringert werden, ent-

éprechend'dem gewlinschten Durchmesser.

In der Fig. 10 ist dann das Fertigmafl erreicht.
AnschlieBend wird auf einem Formkern mit UbermafB, wie
die Fig. 11 zeigt, noch so viel gerundet, bzw. durch die
Formrollen geprigt, dal - wie in Fig. 12 dargestellt -
der SchweiBivorgang stattfinden kann. Hier ist es wesent-
lich, daB3 die zu schweiflende Felge erst gegeniiber der
Schweifinaht 13 durch PreBbacken 15 am Formkern 28



10

15

20

25

0075599
- 10 -

befestigt wird, anschliefSlend werden die beiden Spann-
stellen 16 geschlossen, und zum SchluB die beiden
Spannstellen 17. Man erkennt, daB die Spannstellen
15,16.auf der den QuerstéB gegeniiberliegenden Seite der
Felge liegen, wihrerd die Spannstellen 17 benachbart
sind. Die Spannstellen 17 sind n#dher an der Mittellinie,

als die Spannstellen 16.

Es ist selbstversténdlich méglich, eine Felge, statt
aus einem Stlick auch aus mehreren Stilicken herzustellen,

wobei dann entsprechend mehr SchweiBnihte entstehen

wiirden.

Wesentlich ist immer, dafB8 der Erfindungsgedanke bei dem
vorliegenden Verfahren verwirklicht wird, n&mlich an

eine Biegestreckvorrichtung eine Biegerollvorrichtung
anzuschlieBen, wobei selbstverstdndlich aﬁch diese beiden
Stationen vertauscht werden konnen, wenn das das Werk-
stiick oder das Profil erfordert. Wesentlich ist immer
nur, dafB die Verformungsarbeiten bei Deformierungen bei
diesem Strangprofil durch die Leitung der Verfahrensginge
sich nur auf die Endstiicke auswirken, diese kdnnen leicht
entfernt werden, und es ist sehr wviel billiger, Abfall an
Strangprefiprofilen zu haben, als umstidndliche Verfahrens-
schritte, wie Entspannungsgliihen, Warmbehandlungen wund
umstdndliche Nacharbeiten in Kauf nehmen zu miissen.

In Hinsicht auf Fig. 2 und Fig. 3 wird darauf hingewie=-
sen, dal auch ein einseitiges Vorbiegen ausreicht, es

muB also nicht - wie vorstehend bei Fig. 2 und Fig. 3

beschrieben - ein zweiseitiges Vorbiegen durchgefiihrt

werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Rundkﬁrpern, z.B. Rad-
felgen fiir Kfz, wobei die Felge insbesondere aus einer
Aluminium-Legierung als gestrecktes Strangprefiprofil
mit endgiiltiger Querschnittsform gefertigt zur Radform
gerundet und im Quersto8 durch eine SchweifBung verbunden
ist, ’
gekennzedichnet durxrch folgende Ver-
fahrensschritte:

a) das mit Zugabe versehene Strangprefprofil wird an
seinem vorderen Ende eingespannt und auf einer d=<«
Fertigprofil aufweisenden Xernform mit zu kleinem Durch-

messer gegeniiber dem Fertigdurchmesser der Radfelge vor-

gebogen bzw. gerundet,

b) nach Ablingen des Einspannstiickes wird das vorgebo-
gene Strangprefiprofil auf einer das Fertigprofil auf-

weisenden Kernform mit zu groB8em Durchmesser gegeniiber
dem Fertigdurchmesser der Radfelge auf ca. 360 Grad ge-

bogen bzw. gerundet,

c) anschlieBend wird auf einer Rollbiegemaschine mit
einer das Fertigprofil aufweisenden Kernformrolle und
Gegenrollen nach Festlegung des hinteren Endes des

kreisformig gebogenen StrangpreBprofils dieses auf den

Fertigdurchmesser gerollt bzw. gebogen,

d) nach Ablingen des Endstiickes wird der Roll- bzw.
Biegevorgang mit einer das Fertigprofil aufweisenden
Kernrolle und Gegenrollen solange fortgesetzt, bis das

Strangpre8profil zum Fertigdurchmesser gebogen und die

Enden fluchtend zusammenstoflen,
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e) nach Festspannen auf einer mit dem Fertigprofil ver-
sehenen Kernform durch mehrere mit Fertigprofil ver-

séhene AuBenbacken findet das SchweiBen des QuérstoBes
statt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, da das
Festspannen des Stféngpreﬁprofiles vor dem Schweifivor-
gang an einer ersten Stelle erst gegeniiber dem Quersto8
erfolgt, anschlieBend in gleichem Abstand der dem Quer-
stoB gegeniiberliegenden Seite zwei Festspannstellen ge-
schlossen werden und zuletzt zwei Festspannstellen in

gleichem Abstand benachbart dem Querstofl geschlossen

werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzedichnet, daB die
fiir die Schweifung verwandte Kernform ein dem MaB der

Verdiinnung des Profils ‘entsprechendes Uberma8 aufweist.

4k, Verfahren nach den Anspriichen 2 und 3,
daduzrch gekenmnzedichnet, daB die
SchweifBnahtschalen ein genaues, unveridndertes Ma gegen-

iiber dem Profilquerschnitt besitzen.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis Ik,

dadurch gekennzedichnet, da ein
Kalibriervorgang durch eine profilierte Kernformrolle mit
geringem UbermaB gegeniiber dem Fertigprofil derart er-

folgt, daB ein oder mehrere profilierte FormaufSlenrollen

die geschweifite Felge gegen die Kernformrolle driicken.

6., Verfahren nach Anspruch 1 und 5,

dadurch gekennzedichnet, daB die
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Kernformrolle steht und die AuBenrollen wumlaufen.

7. Verfahren nach Anspruch 1 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Kernformrolle umlduft und die AuBlenrollen sich in

stehender Position drehen.

8. Verfahren nach Anspruch 1 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daf die

Kernformrolle und die AuBlenrollen umlaufen.

9. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 5 bis 8,
dadurch g ekenmnzedlchnnet, daB die
Felge auf die drehende, profilierte Kernformrolle auf-
gespammt ist und gegen die stehenden Formaufenrollen
widhrend des Rollvorganges driickend in ein oder mehreren

Umldufen auf das EndformmafS gebracht wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1 und 5 bis 8,
dadurch gekennzeilchnet, da8 sich

die Kernformrollen um den Umfang bewegen.

11. Verfahren nach Anspruch 1 und 5,
dadur ch gekennzeichne+t, daB die
Felge in eine profilierte AuBenform eingespannt wird

und mit profilierten Innenformrollen in ein oder mehreren

Umldufen auf das Endformmafl gebracht wird.

12. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 5 und 11,

da duxrch gekennzedichnet, daf eine
profilierte Inmnenrolle die profilierte Auﬁeﬁform mit der
Felge dreht, wobei AuBSenform und Felge zwischen Innen-

formrolle und stehenden, glatten AuBenrollen laufen.
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INTFRINATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationsies Aktenzeichen PCT/EP %q%égg 9

{.  KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDS (bel mehreran Klauifikstionssymbolen sind alle onzugobcn)3

Nach der Internationsien Patentkiassifikation {IPC} cder sowohl nach der nationaisn Klasuslfikstion sls such nach der |PC

1nt.c1.3: B 21 D 53/30

¥#f. RECHERCHIERTE SACHGEBIETE

Recherchlerter Mindsstoridstioff4
IXlassiflkatlonssystam Klas=sifikationssymbole

Int.C1.2 - B 21D

Recherchierte nicht zum Mindeztprufstioff geshorende Verdtfentlichungen, soweit diese
unter die racharchierien Sschpebiete falien

111. ALS BEDEUTSAM ANZUSEHENDE VEROFFENTLICHUNGEN14

Art+ . Ksnnzeichnung der Vtir(':ffemlichung,116 mit Angsbe, soweit srforderlich, der in Betr. Anspruch Nr, 18
Betracht kommenden Teils

A DE, A, 2434108, verdffentlicht am 15. Mai 1

1975, Grotnes Machine Works Inc.
ibereinstimmend mit US, A, 2434108
JP, A, 8611374

JP, A, 50079455

A FR, A, 2042610, verdffentlicht am 12. 1

Februar 1971, Grotnes Machine Works Inc.
lbereinstimmend mit DE, A, 2022424
! US, A, 3662940
T GB, A, 1285135

A [DE, A, 2243293, verdffentlicht am 7. Mirz 1
1974, L. Lang
A |DE, b, 2624872, verdffentlicht anm 8. 1
J Dezember 1977, Bohner & Kdhle GmbH

Ubereinstimmend mit US, A, 4143533
GB, A, 1574632

K JP, A, 6563477

. JP, A, 52147567

: |+ Besondars Arten von sngegebenen Veréffantlichungan:‘s

AT \_‘I_er?’ffakmdlicf:hunq, die den allgameinen Stand der P Verdtfentlichung, die vor dem Anmeldadatum, abar
echnik definiert am o0ér nach dem bsanspruchtan Prioritdtsdatum
“E” R:iiharla Verﬁﬂcntﬁc}l;\ung, dis erst am odar nach dem erschisnan ist *
. nmeldsdatum erschisnen ist T Spatere Veroffantlichung die am oder nach dem
"'L_l" Verétisntlichung, dis aus anderen els den bei den dbrigen Anmeldedatum onchier?ngn ist und mit der Anmeidung
wre Prien genannten Griinden an?cgeben_gn . nickt kollidiert. sondern nur zum Verstindnls des
O" Verofientlichung, die sich auf eins mindliche Offenbarung, der Erfindung zuprundaliegenden Prinzips oocer car
:\:cne' ienutzung, eine Aussteliung oder anders Ma3nahmen ihr zugrundeliepandan Theorie an ben wurde
zisht

“X"Verc“entlichung von besonderer Bedeutung

HV. » -BESCHEINIGUNG ,
Barnmn deszuuichﬁch-an Abschlusses der Intsrnationalsn Abyandedstum des internstionalen RecherchenberichtsZ
Recherche . |

30. Oktober 1981 /ﬁ\ 5. November 1981

4

Inernationals Recherchanbehdrdel L { }un’c?‘ri t des bevolimachtigtsn Bediensteten20

EUROPAISCHES PATENTAMT : UL f

‘ G.L.M. Kruydenberg

Formblext PCT /1SA /210 (Blstt 2} (Okrober 1977) jlchc Anmaerkungen suf belllegondem Blsmt
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