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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　軸受ハウジング内に回転可能に軸承されている鉄道車輪または車輪セットの車輪ディス
クあるいはブレーキディスクを、車輪セット加工旋盤による加工により、再整形加工する
方法であって、
　前記車輪セット加工旋盤は、
　－レールの上を移動可能なローラの上に装着され、
　－鉄道車輪または車輪セットは、少なくとも１つの軸受ハウジングに作用するクランプ
機構によって、その周面上の車輪ディスクが支持ローラに対して押圧され、
　前記支持ローラの少なくとも１つは、
　－鉄道車輪または車輪セットを回転させ、同時に
　－工具が車輪またはブレーキディスクの１つを加工する、
　　ことを特徴とする方法。
【請求項２】
　鉄道車輪または車輪セットがレール上で転動するための、車輪ディスクの輪郭が加工さ
れることを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　車輪セットの、回転される車輪ディスクの輪郭が加工されることを特徴とする請求項２
に記載の方法。
【請求項４】
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　車輪セットの、駆動される車輪ディスクに対向する車輪ディスクの輪郭が加工されるこ
とを特徴とする請求項２に記載の方法。
【請求項５】
　ブレーキディスクを有する鉄道車輪または車輪セットのブレーキディスクの１つが加工
されることを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　旋盤加工により金属を除去してディスクが加工されることを特徴とする請求項１から５
のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　ディスクの加工すべきないし加工された表面が、工具によって強化されることを特徴と
する請求項１から６のいずれか１項に記載の方法。
【請求項８】
　請求項１から７のいずれか１項に記載の方法を実施するための車輪セット加工旋盤にお
いて、
　－レールの上を移動可能なローラ（１３，２１）の上に装着された支持フレーム（１１
）と、
　－鉄道車輪または車輪セット（６）の、閉鎖された内側および／または外側の軸受ハウ
ジング（９）に作用するためのクランプ機構（１４、１５）と、
　－クランプ機構（１４、１５）に対向して互いに対して相互の距離をもって車輪ディス
ク（７）の外周面に押圧可能で、その１つまたは複数の軸受ハウジング（９）にクランプ
機構（１４、１５）が作用する、少なくとも２つの支持ローラ（１６）と、
　－支持ローラ（１６）の少なくとも１つのための駆動装置と、
　－鉄道車輪または車輪セット（６）の車輪ディスク（７）またはブレーキディスク（２
３）を加工するための工具（２０）と、
を備えた、
　ローラ（１３，２１）上を移動可能な支持フレーム（１１）を有する、
　ことを特徴とする車輪セット加工旋盤。
【請求項９】
　クランプ機構（１４、１５）は、機械的、電気的、空気圧または油圧で操作可能である
ことを特徴とする請求項８に記載の車輪セット加工旋盤。
【請求項１０】
　１つまたは複数の支持ローラ（１６）のための駆動装置として、電動機または圧力媒体
を供給可能なモータが設けられていることを特徴とする請求項８に記載の車輪セット加工
旋盤。
【請求項１１】
　鉄道車輪または車輪セットの車輪ディスク（７）またはブレーキディスク（２３）を加
工するために、旋盤工具が設けられていることを特徴とする請求項８に記載の車輪セット
加工旋盤。
【請求項１２】
　除去工具、フライス工具、回転フライス工具または研磨工具は、それぞれ専用の駆動装
置によって駆動可能であることを特徴とする請求項１１に記載の車輪セット加工旋盤。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、鉄道車輪を加工する方法と機械に関する。加工は、個別車輪車台の車輪の再
整形加工だけでなく、車輪セットの車輪の再整形加工にも広がっている。加工は、同様に
、それが個別車輪車台であろうと、あるいはその他の車台の車輪セットであろうと、ブレ
ーキディスクの再整形加工にまで広がっている。本発明に基づく加工を実施するための前
提は、該当する鉄道車輪ないし車輪セットが軸軸受ハウジング内に回転可能に軸承されて
いることである。加工すべき個別車輪ないし車輪セットは取り外された状態にあってもよ
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いが、個別車輪または車輪セットは組み込まれた状態においても加工することができる。
【背景技術】
【０００２】
　レール車両の車輪およびブレーキディスクは、材料損耗、可塑変形並びにブレーキおよ
び横滑りプロセスによって摩耗する。この理由から、それらを時々再整形加工しなければ
ならず、それは通常は切削加工によって行われる。車輪セットが取り外されている場合に
は、再整形加工は、高い切削出力を有する、オーバーフロア旋盤上で行われる。（その場
合の欠点は、もちろん車輪を取り外して再び取り付けるための費用であり、それは特に動
力車両の車輪セットに言えることであって、そこでは動力車輪セットの分解後に車両全体
を再び駆動技術的に取り外すことが、指示されている。
【０００３】
　この理由から、いわゆるアンダーフロア加工機械が開発されており、組み込まれた車輪
セットを有する鉄道車両がそのアンダーフロア加工機械上へ引き出され、あるいは専用の
パワーで走行する。アンダーフロア加工機械は、通常穴の中のレール水準の下方の特別な
ホール内に設置されている。その機械は、高い切削力において重い車両を加工するために
設計されているので、それに応じた大きい重量を有している。さらに、アンダーフロア加
工機械が重い土台上に固定されていることが、必要である。アンダーフロア加工機械がそ
の中で駆動される設備のための投資も、それに応じて大きい。オーバーフロア加工機械に
比較して、アンダーフロア加工機械の切削出力は、幾分小さい。
【０００４】
　わずかな車両のみで操業を実施している鉄道企業および近距離交通企業にとっては、そ
れがオーバーフロア加工機械であろうとアンダーフロア加工機械であろうと、車輪セット
加工機械のための投資は、経済的ではない。従ってこの種の企業は、加工すべき車輪セッ
トを取り外して、専門工場へ送る方向に移行しており、そこで車輪ディスクの再整形加工
とブレーキディスクの再整形加工を行うことができる。しかし、主要ルートにおいても、
車輪セット加工機械を装備している工場は、わずかしかない。その結果、取り外した車輪
セットあるいは列車ないし車両全体を再整形加工するために時々長い区間にわたって移動
させなければならない。
【０００５】
　特に、たとえば秋とか冬のように、操業が過重になる時期においては、その間に時々再
整形加工しなければならない多数の車輪セットが出てくる。この趣旨におけるその間に時
々というのは、車輪セットないし車輪を本来の、操業的に固定されている検査インターバ
ルの間に再加工しなければならないということである。雨と落ち葉を有する秋の天候条件
は、多くのレール交通企業において車輪加工のピーク需要をもたらす。時には、設置され
ている車輪セット加工機械の容量では、ピーク需要を十分にカバーできなくなる。交換時
間、非可用性、移送コストとロジスティックコストが、車輪セットのための本来の加工コ
ストに付加される。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　それに基づいて本発明の課題は、必要な場合に様々な場所で使用することのできる、普
遍的な車輪セット加工機械を提供することである。それによって、鉄道車輪、車輪セット
、機関車、列車または車両の移送を減少させ、同時に機械が車輪の再ならい加工またはブ
レーキディスクの加工のために十分な精度で作動するようにしようとしている。機械は、
専用のエネルギ供給装置を有するべきであるが、同様に専門工場のすでに存在しているエ
ネルギ供給装置に接続可能であってもよい。特に機械は、取り外された個々の鉄道車輪な
いし車輪セットの加工にも、鉄道車両内に組み込まれたままの鉄道車輪または車輪セット
の加工にも用いられる。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
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　この課題は、軸受ハウジング内に回転可能に軸承されている鉄道車輪または車輪セット
の車輪ディスクまたはブレーキディスクを、工作機械による加工によって再整形加工する
方法によって解決され、その工作機械は
　－場所移動可能に形成されており、
　－鉄道車輪または車輪セットは、少なくとも１つの軸受ハウジングに作用するクランプ
機構によって、その周面上の車輪ディスクが支持ローラに対して押圧され、その支持ロー
ラの少なくとも１つは、
　－鉄道車輪または車輪セットを回転させ、同時に、
　－工具が鉄道車輪または車輪セットの車輪ディスクまたはブレーキディスクの１つを加
工する。
【０００８】
　本発明の本質的な考えは、車輪ディスクまたはブレーキディスクの加工に使用される装
置は、場所移動可能すなわち可動であることにある。従って装置は、所定の使用場所と結
びついておらず、それぞれ手入れをすべき車両のところへ移動されて、加工位置へ移動さ
れることができる。
【０００９】
　ブレーキディスクを加工するために、鉄道車輪の車輪ディスク内に統合されているブレ
ーキディスクも、車輪セットの軸上に固定されているブレーキディスクも考慮される。通
常は、鉄道車輪セットまたは車輪セットがレール上で転動するための、車輪ディスクの輪
郭が加工される。その輪郭は、車輪セットの、同時に回転される車輪ディスクの輪郭とす
ることができる。しかしまた、車輪セットの、駆動される車輪ディスクと対向する車輪デ
ィスクの輪郭を加工することもできる。このように車輪セットの対向する側を加工するこ
とは、軸軸受ハウジングの１つに、たとえばジェネレータなどのような付加装置がフラン
ジ止めされている場合に、利点を有する場合がある。輪郭加工する場合に、走行面もリム
も、あるいは走行面とリムがその輪郭を加工され、ブレーキディスクの再整形加工は通常
、このディスクを平らにすることに限定される。
【００１０】
　加工は、回転、フライス、回転フライスによるものであろうと、研磨によるものであろ
うと、切削するように行うことができる。しかしまた、たとえば平滑圧延から知られてい
るように、加工された、あるいは加工すべき表面を工具によって硬化させる加工を行うこ
ともできる。
【００１１】
　さらに、鉄道車輪または車輪セットは、再加工前と後に超音波検査される。同様な趣旨
において、鉄道車輪または車輪セットを再整形加工前またはその後に測定技術的に測定す
ることが意図される。通常の測定方法は、平均的な当業者には知られている。
【００１２】
　本発明は、また、方法を実施するための工作機械に関する。この工作機械は、場所移動
可能な支持フレームを特徴としている。支持フレームには、鉄道車輪または車輪セットの
閉鎖された内側および／または外側の軸受ハウジングに作用するためのクランプ機構が設
けられている。さらに、少なくとも２つの支持ローラが設けられており、それら支持ロー
ラはクランプ機構に対向して互いに対して相互の距離をもって車輪ディスクの外周面に押
圧可能であって、その車輪ディスクの１つまたは複数の軸受ハウジングにクランプ機構が
作用し、支持ローラの少なくとも１つは、駆動装置を有している。さらに、場所移動可能
な機械内に、さらに鉄道車輪または車輪セットの車輪ディスクまたはブレーキディスクを
加工するための工具も設けられている。この種の工具は、通常サポート上に配置されてお
り、車輪ディスクの周面の、支持ローラが作用しない個所において加工を実施する。
【００１３】
　好ましい実施例によれば、工作機械のフレームは、ローラまたは車輪上に軸承されてお
り、かつフロアの上方で走行することができる。ローラまたは車輪によって、車輪セット
加工機械は、工場の、最良のスペース状況を提供する各個所へ移動することができる。工
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場内に通常設けられているリフト装置によって、鉄道車輪または車輪セットが車輪セット
加工機械上へ持ち上げられて、場合によっては、加工が行われる間、固定される。これは
特に、取り外された状態における鉄道車輪または車輪セットについて当てはまり、ときに
は建屋を設ける必要はなく、作業場所の適当なスペース（屋根ありまたは屋外）で十分で
ある場合もある。
【００１４】
　鉄道車輪または車輪セットが取り付けられている場合の状況は、異なる。組み込まれた
状態において、鉄道車輪または車輪セットは付属の鉄道車両と堅固に、あるいはゆるく結
合されている。回転基台上で走行する鉄道車両の場合には、車輪セットは回転基台内に堅
固に組み込まれている。
【００１５】
　組み込まれた状態においても、工作機械によって鉄道車輪または車輪セットの再整形加
工を実施することができる。そのために、鉄道車両は、特にそのために設けられているリ
フト個所に載置される。載置の高さは、フロア上１ｍから２．５ｍの間である。この状態
において、工作機械が載置されている鉄道車両の下方へ移動されて、鉄道車輪の少なくと
も１つと係合される。場所移動可能な工作機械の導入は、載置されている鉄道車両の一方
の側から行うことができる。しかし、通常は、場所移動可能な工作機械は、工場軌条に沿
って案内されるローラまたは車輪上に軸承される。工作機械は載置されている鉄道車両の
下方へ、工作機械が車輪セットと係合するまで、長手方向に移動される。
【００１６】
　鉄道車輪または車輪セットの加工の間、工作機械にはトルクが作用し、そのトルクは工
場床に固定することによって受け止めることができる。そのために、フレームと工場床と
の間に、付加的な固定手段を設けると効果的である。同様に、加速、ここでは特に車輪セ
ット軸上にある車両モータの回転加速に基づく力を、機械固定によって吸収しなければな
らない。これに関連して、たとえば工具破断が車輪セットの突然の制動をもたらし、かつ
短時間、切削加工の切断力を越える力をもたらす可能性がある。
【００１７】
　通常は、切断力を引き受けるためには、工場床の支持点における工作機械の重力で十分
である。しかしまた、工場軌条に工作機械を挟持することも可能である。
【００１８】
　他方で、工作機械は、車輪セットを加工する間機械が車輪セットに対して数ｍｍだけ変
位することが加工結果にとって重要でないように設計されている。これは、車輪セットの
周方向の変位にも軸方向の変位にも言えることである。工作機械の固有強度は、この種の
変位を許容するのに十分に高い。
【００１９】
　他の実施形態においては、工作機械は車両上に固定される。その車両は、道路車両であ
っても、鉄道車両であってもよい。この種の車両によって、工作機械はその使用場所へ移
送される。車両上には同時に、それが電気的なエネルギであろうと、たとえば油圧または
空気圧のような圧力媒体のエネルギであろうと、工作機械に必要なエネルギを供給する他
の装置を設けることができる。さらに、工作機械を移送する車両が、同時にさらにリフト
装置を有しており、そのリフト装置によって鉄道車輪、回転機械または車輪セットを工作
機械上で加工するために昇降させることができると、効果的である。工作機械が固定され
ていない場合には、ランプを設けて、そのランプを介して工作機械を移送車両から降ろし
て、加工を行おうとする現場に設置することができる。このような場合においても、機械
のためのエネルギ供給装置を移送車両によって携行することも可能であるが、同様に、工
作機械をすでに存在している、工場のエネルギ供給のためのインフラ構造に接続すること
も可能である。
【００２０】
　鉄道車輪の軸受ハウジングを捕捉するクランプ機構は、機械的にスピンドルを介しても
、電気的、空気圧または油圧によっても操作可能である。１つまたは複数の支持ローラを
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駆動するために、電動機または、空気圧であれあるいは油圧であれ、圧力媒体を供給可能
なモータを設けることができる。加工工具として、回転工具、除去工具、フライス工具、
回転フライス工具、研磨工具あるいは固定圧延工具が考えられる。これらの工具によって
、車輪ディスクの輪郭を加工することも、ブレーキディスクの作用面を平らにすることも
できる。特に、除去工具、フライス工具、回転フライス工具または研磨工具は、それぞれ
専用の駆動装置を有している。通常、加工工具はサポート上に配置されており、車輪ディ
スクの、支持ローラないし駆動ローラの外部の周面を加工する。
【００２１】
　鉄道車輪を組み込まれた状態において加工するために、クランプ機構が垂直上方から下
方へ有効になるようにし、かつ支持ローラないし駆動ローラを垂直の車輪中央の外部の側
方へ配置することが、提供される。その後、クランプ機構の下方に垂直に整合して、加工
機械が作用する。それに対して測定および検査装置は、それぞれスペース状況がどのよう
にそれを許すかに従って、検査すべき鉄道車輪の周面の任意の個所に設けることができる
。他の好ましい形態によれば、鉄道車輪または車輪セットの車輪ディスクに超音波を供給
する、超音波検査ヘッドが設けられている。検査ヘッドには、通過する超音波パルスを受
信する測定ヘッドが対向している。
【００２２】
　同様に効果的なのは、加工すべき鉄道車輪ないし車輪セットを加工前と加工後にも測定
することである。それによって、加工成果が保証される。測定機器として、機械的な検出
部材または光学的な三角測量検出器が提供される。
【００２３】
　もちろん、本発明に基づく、鉄道車輪とそのブレーキディスクの再整形加工によって、
高い精度が求められる。これは特に、高速車輪に当てはまる。もちろん、比較的低い速度
で走行する車両、たとえば貨物車両あるいは支線車両においては、もっと少ない精度で十
分な場合もある。ここでは不必要な車輪セット移送または車両移動を防止する目的が前面
に出てくる。同様に、工作機械には切削のための案内薄板または移送装置が設けられてい
るが、これについては特に言及する必要はない。次に、本発明を２つの実施例を用いて詳
細に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】車輪加工機械の側面図を著しく簡略化して示している。
【図２】他の車輪加工機械の側面図を著しく簡略化して示している。
【発明を実施するための形態】
【００２５】
　図１の工場床１の上方に、鉄道車両２が載置されている。載置は、工場床１上に鉄道車
両２と並んで側方に立っている垂直の柱３を用いて行われる。鉄道車両２自体は、支柱４
上に乗っており、その支柱は柱３に沿って高さ方向に垂直に移動可能である。鉄道車両２
の車両ボックスの下方端縁５は、工場床１の上方１ｍと２．５ｍの間の高さに位置してい
る。
【００２６】
　図１は、前側から見た鉄道車両２を示している。鉄道車両２には車輪セット６が結合さ
れており、その車輪セットはその両方の車輪ディスク７によって線路内を走行するのに適
している。車輪ディスク７は、車輪セット軸８と相対回動不能に結合されており、かつ両
車輪ディスク７の外側において軸軸受ハウジング９内に回転可能に軸承されている。本例
においては、駆動車両２の車輪セット６が示されており、その車輪セット軸上にはさらに
、駆動モータ１０が配置されている。２つの軸受ハウジング９を介して車輪セット６は鉄
道車両２と結合されている。結合の詳細は、見やすくするために、図１においては省かれ
ている。
【００２７】
　載置されている鉄道車両２の下方において、工作機械１２のフレーム１１が作業位置に



(7) JP 5462236 B2 2014.4.2

10

20

30

40

50

移動されている。フレーム１１は、車輪のローラ１３によって工場線路（図示せず）に沿
って走行可能であり、その工場線路を介して鉄道車両２が前もって工場内へ移動されてい
る。工作機械１２のフレーム１１の幅は、載置の柱３の間を通過するように定められてい
る。
【００２８】
　フレーム１１の両側にクランプ機構１４が上方へ張り出している。クランプ機構１４は
その外側の上端部にクランプハンド１５を有しており、クランプ機構はそのクランプハン
ドによって車輪セット６の両方の閉鎖された軸受ハウジング９に上方外側から作用する。
クランプ機構１４は、車輪ディスク７が支持ローラ１６と接触するまで、車輪セット６を
下方へ押圧する。本例においては、複数の支持ローラ１６は同一の軸１７上に配置されて
おり、その軸は、工作機械１２のフレーム１１内に設けられている軸受台１８上に支持さ
れている。支持ローラ１６は、軸１７上に回転可能に軸承されており、かつ２つの支持ロ
ーラ１６の少なくとも一方は、専用の駆動装置（図示せず）を有しており、車輪セット６
は車輪ディスク７と支持ローラ１６が接触した場合に、その駆動装置を介して回転される
。
【００２９】
　簡略化された本例においては、支持ローラ１６は、それらが車輪ディスク７の垂直下方
にあるかのように示されている。しかし実際には、支持ローラは車輪ディスクの垂直の車
輪中心の下方においてある角度（図示せず）だけ側方に変位して配置されている。従って
全体として図１にはこの種の支持ローラ１６は４つ設けられている。軸受台１８は、支持
ローラ１６を側方下から弾性的に車輪ディスク７に対して押圧することができるように構
成されている。この弾性は、たとえば、軸受台１８が油圧シリンダまたは空気圧シリンダ
として形成されており、そのシリンダに圧力形成装置とそれぞれの圧力手段のための圧力
蓄積装置が対応づけられていることによって、達成される。弾性的な支持によって支持ロ
ーラ１６は、車輪ディスク７が万一非円形であった場合に、駆動の際にスリップをもたら
すことなしに、それに適合することができる。
【００３０】
　フレーム１１上に、少なくとも１つのサポート１９が設けられており、そのサポートに
は工具２０、本例においてはたとえば回転鑿が設けられている。個々のサポート１９の代
わりに、該当する工具２０を備えたさらに他のサポート（図示せず）をフレーム１１上に
配置することも可能である。工具２０は、車輪ディスク７の輪郭を加工するために設けら
れている。そのために、工具は車輪ディスク７の周面に作用する。支持ローラ１６の１つ
を介して車輪セット６が回転され、工具２０は車輪ディスク７の周面上で切削加工によっ
て車輪ディスク７の再整形加工を行う。
【００３１】
　図２の実施例においては、車輪セット加工機械１２の他の実施形態が示されている。車
輪セット加工機械１２は、ここでもフレーム１１を有しており、そのフレームは工場床１
のフロアの上方で、ローラ２１上で走行可能である。ローラ２１は、軌条と結合されてい
ないので、図２の実施例の工作機械１２は支柱３の側方隣においても、載置された鉄道車
両２の下方へ移動することができる。
【００３２】
　車輪セット６も、鉄道車両２と結合されている。フレーム１１からは、クランプ機構１
４が上方へ張り出しており、そのクランプ機構のクランプハンド１５が上方から車輪セッ
ト６の軸受ハウジング９へ作用する。フレーム１１の軸１７内に回転可能に軸承されてい
る支持ローラ１６は、車輪ディスク７の外周面に作用し、その車輪ディスクは軸受ハウジ
ング９を介して支持ローラ１６に対して押圧される。図１の実施例についてと同様に、図
２の支持ローラ１６についても、２つの支持ローラが車輪ディスク７の垂直中心の下方に
側方の距離をおいて互いに並べて設けられていることが当てはまる。
【００３３】
　サポート１９上には、回転鑿２０が半径方向に車輪ディスク７上へあてがうことができ
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の輪郭が加工される。図２の実施例の場合においては、それぞれ１つだけの個別の車輪デ
ィスク７が加工される。車輪ディスク７の加工が終了した後に、工作機械１２は鉄道車両
２の下方で側方へ引き出されて、たとえば図２で選択されている図示の右半分で矢印２２
の方向に再び鉄道車両２の下方へ側方に移動されて、それによって第２の車輪ディスク７
が加工される。車輪ディスク７の他に、車輪セット軸８上にはさらにブレーキディスク２
３も相対回動不能に固定されている。工作機械１２は、ブレーキディスク２３の側面２４
を平らにするのにも適している。
【００３４】
　図１と２に示す実施例の他に、本発明に基づく工作機械１２は、屋外または工場ホール
の任意の個所に設置することができる。このように設置された工作機械に、その後個々の
鉄道車輪または車輪セットが供給され、それによって加工を遂行することができる。作業
の終了後に工作機械は他の場所へ移送され、その場所は図１と２に示されている例の場所
に対して大きい空間的距離を有することができる。図１と２の２つの簡略化された表示に
おいて、たとえば車輪セット固定、駆動ユニット、エネルギ供給、エネルギ接続および測
定と検査装置のような、平均的な当業者に知られているすべての駆動手段は、わかりやす
くするために省かれている。
【符号の説明】
【００３５】
　１　　工場床
　２　　鉄道車両
　３　　柱
　４　　支柱
　５　　下端縁
　６　　車輪セット
　７　　車輪ディスク
　８　　車輪セット軸
　９　　軸受ハウジング
　１０　　駆動モータ
　１１　　フレーム
　１２　　工作機械
　１３　　ローラ
　１４　　クランプ機構
　１５　　クランプハンド
　１６　　支持ローラ
　１７　　軸
　１８　　軸受台
　１９　　サポート
　２０　　回転鑿
　２１　　ローラ
　２２　　移送方向
　２３　　ブレーキディスク
　２４　　側面



(9) JP 5462236 B2 2014.4.2

【図１】 【図２】



(10) JP 5462236 B2 2014.4.2

10

20

30

フロントページの続き

(74)代理人  100141081
            弁理士　三橋　庸良
(74)代理人  100153729
            弁理士　森本　有一
(74)代理人  100171251
            弁理士　篠田　拓也
(72)発明者  ボムス，マンフレート
            ドイツ連邦共和国，４１８４４　ベクベルク，ドルパー　シュトラーセ　２３
(72)発明者  ハウシルト，ゲオルク
            ドイツ連邦共和国，５２０６６　アーヘン，マルメドヤー　シュトラーセ　８３
(72)発明者  ハイマン，アルフレート
            ドイツ連邦共和国，５２０７８　アーヘン，トリーラー　シュトラーセ　３８
(72)発明者  ホック，ラルフ
            ドイツ連邦共和国，４４６２５　ヘルネ，イム　ハゼンカンプ　２５
(72)発明者  ライヘ，ハンス－ヨアヒム
            ドイツ連邦共和国，４０６９９　エルクラート，ミルラーター　ベク　１００

    審査官  小川　真

(56)参考文献  特開平０１－２７１１０３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開昭５７－０２３０２３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平０４－０２５３０２（ＪＰ，Ａ）　　　
              実開平０２－１１０４４１（ＪＰ，Ｕ）　　　
              英国特許出願公告第１１５１８２７（ＧＢ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ２３Ｂ　　　５／３２
              Ｂ２３Ｂ　　　５／００－５／０８
              Ｂ６０Ｂ　　１７／００　　　　
              　
              　　　　
              　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

