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daB mittels eines einzigen Arbeitshubes zweier auf einer gemeinsamen
Achse zueinander l4ngs verschiebbarer Stempel sowie eines lber

einen Kegel spreizbaren, ebenfalls ldngs verschiebbaren Dorns,
sowohl die Rundlaufabweichung der Felgenschulter als auch die
Stirnlaufabweichung der Felgenhorninnenseite, bezogen auf eine

zur Drehachse des Rades senkrechten Radscheibe, gleichzeitig
korrigierbar ist. ' )
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Korrektur der Form- und Lageabweichung von
Fahrzeugridern : ' : '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Korrektur der Form-
und lageabweichung von Fahrzeugridern, insbesondere von Schei-
benrédern fiur Nutzkraftwagen.

Das Verfahren ist vorrangig filr mehrteilige Scheibenrider aus
Stahl, beispielswelse in Schridgschulter- oder Steilschulteraus—
fihrung, anwendbar.

Bei vom Verfahren betroffenen Ridern ist ein fiir die Felge not~
wendiger Stitzkdrper, beispielsweise eine Radscheibe, mit dieser
durch Schweifen fest verbunden. '

Charakteristik der bekannten technischen Idsungen

Bei der Herstellung von Rddern der genannten Art mittels Rund-
bilegen und Schweifien der Felge aus vorprofiliertem Walzstahl
oder unprofiliertem Bandstahl sowie dem EinschweifBlen der Rad-
schelbe, sind generell Form- und Lageabweichungen nicht gansz
auszuschliefien.

Diese Form- und Lageabweichungen HuBern sich hauptsichlich in
einer Rundlaufabweichung, d. h., der Abweichung der Felgen-—
schulter von der Drehachse des Rades, und in einer Stirnlauf-
abweichung, d. h., der Abweichung der Innenseite des Felgenhor-
nes von einer zur Drehachse des Rades rechtwinklig liegenden
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Ebene, z. B, dex Radscheibe.

Diese Form~ und Lageabweichungen resultieren im wesentlichen
aus Materlaldicketoleranzen der Profile oder Bleche, sowle aus
der technologisch bedingten Prozefistreuung und ProzeBinstabilitst
bei der Kaltverformung von Profilen derartiger Querschnitte und
Durchmesser, sowie aus Schweif- und Montagefahlern. Bel der
guantitativen Bewertung dieser Abweichungen wird gemidf Stand
der Technik vereinfacht davon ausgegangen, daB die Abweichun- -
gen mit dem axialen Abstand von der Aufspannebene des Rades,

d. h., der Lochkreisebene der Befestigungslocher der Radscheibe,
zunehmen, so dafl flir eine nachtridgliche Korrektur der Form— und
Lageabweiohung die der Aufspannebene abgewandte Radselite aus-
reicht. v . _

Die bisher bekannten Verfahren zur Korrektur dleser Form- und
Lageabweichungen benutzen spanabhebende und auch spanlose Mit-
tel. Soweit sie spanabhebend sind, werden die extremen Abwei-
chungen vorzugsweise mittels Drehen beseitigt. Der Nachteil
dieses Verfahrens liegt betreffs der Wirksamkeit darin, daB

mit Ricksicht auf die unvermeidliche Schwichung des Querschnitts
nur geringe Korrekturen der Abwelchung moglich sind, so dafl das
Verfahren extreme Abweichungen nicht ginzlich beseitigen kann.

Betreffs des technologischen Aufwandes ist dieses Verfahren
zudem ungilinstig, da es einerseits sehr aufwendig ist und den
technologischen Prozefl des an sich in aller Regel spanlosen
Herstellungséerfahrens der Schelbenréder wesentlich stiri.
Bekannt ist ferner ein Verfahren, bei dem mittels Planschlagen
der der Radscheibe abgewandten Felgenaullenseite auch eine Kox-
rektur der Stirnlaufabweichung und eine aus ihr resultlerende
Rundlaufabweichung korrigiert werden. Bel diesem Verfahren er-
folgt jedoch keine Korrekitur der Rundlaufabweichung, die aus-
schlieBlich durch einen zur Drehachse des Rades parallelen Ver-
satz der Felgenschulter bedingt ist. Insofern ist dieses Ver-
fahren nicht geeignet, insbesondere die Rundlaufabweichung be-
friedigend zu béseitigen.

Im tibrigen setzt dieses Verfahren zur nachtriglichen spanlosen
Korrektur der Form- und Lageabwelchung erst nach Fertigstellung
des Scheibenrades ein, so dafl die Querschnitisspannungen infolge
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Kaltverformung der zulﬁssigen.Verformungsarbeit enge Grenzen
setzen, um insbesondere die der Schweifinaht benachbarten Berei-
che nicht unzuldssig zu belasten und die Lebensdauerwerte des
Rades zu verringern. o

Damit ist dieses Verfahren zusitzlich nicht geeignet, die Kor-

-~ rektur von Form- und Iageabwelohungen zufriedenstellend vorzu—

nehmen,

Das Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens zur
Korrektur der Form— und Lageabweiochungen ver Fahrzeugridern,
vornehmlich der Rundlauf- und Stirnlaufabweichung, das sich
durch hthere Effektivitét und Qualitit auszeichnet, als sie
durch den Stand der Technik nachgewlesen ist.

Das Wesen der Erfindung

Die Aufgabe der Exrfindung besteht in der Schaffung eines Ver-
fahrens zur Korrektur der Form— und Lageabweichung von Fahr~
zeugriddern, das mit minimiertem technologischen Aufwand, bei-
splelsweise mit einer einzigen Aufspannung des Rades, sowohl
die Rundlaufabweichung als auch die Stirnlaufabwelchung korri-
glert und ferner im technologischen Prozel der spanlosen Her-
stellung von Schelbenridern vollig integriert ist. :

Die Aufgabe der Erfindung besteht gleichfalls darin, das Ver-
fahren so auszubilden, dafi die durch die Verformungsarbeit auf-
tretenden Spannungen im Rad reduziert werden.

Schliefilich besteht dis Aufgabe der Exrfindung darin, das Ver-
fahren so zu gestalten, daB es praktisch mit den fur dle Her-
stellung der Rdder notwendigen Anlagen selbst realisierbar ist.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die Rund-
laufabweichung der Felgenschulter zur Drehachse des Rades und
die Stirnlaufabweichung der Felgenhorninnenseite zu einer zur
Drehachse rechtwinkligen Ebene der Radscheibe mittels minde~
stens zweler, zuelnander axial verschiebbarer Stempel, zwischen
denen das Rad gleichachsig fixiert ist, gleichzeitig durch ei-
nen einzigen Arbeltshub korrigierbar ist.
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Erfindungsgemidfl wird die Aufgabe in vorteilhafter Weise auch
dadurch geldst, daB der Arbeitshub bei warmer Schweifnaht der
Felge und/oder bei warmer SchweiBnaht der Radscheibe erfolgt.
In weiterer Ausgestaltung wird die Aufgabe der Erfindung
100 schlieBlich dadurch gelﬁst, daB die Rundlaufabweichung der Fel-
‘genschulter und die Stirnlaufabweichung der Felgenhorninnensei-
te durch einen parallel zur Drehachse des Rades gegen nachgie-
bige Mittel, beisplelsweise eine Feder, konisch lingsbewegli-
chen Dorn, sowie vermittels Stempel, die dile zur Drehachse des
105 Rades rechtwinklige Ebene der Radscheibe und gleichzeltig die
Felgenschulter und die Felgenschulterinnenseite Fixieren, durch
elnen einzigen Arbeitshub korrigierbar sind.
Letztlich wird die Ldsung der Aufgabe erfindungsgemif dadurch
vereinfacht, daf die GroBe der Korrektur der Rundlaufabweichung
110 derx Felgenschulter'sowie die der Stirnlaufabweichung der Felgen-
horninnenseite durch den maximalen Arbeitshub des konisch lings—
beweglichen Dornes, sowle dessen Spreizung iiber einen zur Dreh~-
aohse des Rades genelgten Kegel, gleichermafien bestimmt ist und
dal die zur Drehachse des Rades rechtwinklige Ebene der Rad—
115 scheibe in einem Mittenloch fixlert ist, das mit einem Ioch-
krelshalbmesser eine ebenfalls gemeinsame Drehachse aufweist.

Das erfindungsgemdfie Verfahren wird nachstehend an einer ledig-
lloch belspielhaften Darstellung gemdl Zeichnung niher erliutert.
Die Zelchnung zeigt dabei ein herworgehobenes Rad 15, das minde-
120 stens aus einer Felge 2 und einer mit der Felge 2 fest verbun-
denen, beispielsweise verschweiBten Radscheibe 5 besteht.
Es ist fir das erfindungsgemifie Verfahren dabei unwesentlich,
ob die Felge 2 mit abnehmbarer Hornseite oder einstiickig, also
ohne abnehmbarer Hornseite ausgefiihrt ist. Ebenso unwesentlich
125 1ist es, welohe Schulterneigung, welche Maulweite und welchex
Felgendurohmeéser vorliegt oder mit welcher EinpreBtiefe die
Schweifung zwischen der Radscheibe 5 und der Felge 2 des Rades
15 ausgefiihrt ist. T
Das Rad 15, das in beliebiger und iiblicher Weise hergestellt
130 ist, besitzt im Regelfall nahezu unvermeidliche Form- und lage-
abweilchungen, die sioh als Rundlaufabweichung der Felgenschul-
ter 11 zur Drehachse 7 des Rades 15 und als Stirnlaufabweichung
der Felgenhorninnenseite 12 zu einer zur Drehachse 7 rechiwink-
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ligen Ebene der Radscheibe 5 ZuBern.
Diese Abweichungen, sofern sie einen festgelegten oder genorm-—
ten Betrag libersteigen, mindern die Qualitidt des Rades durch

~elne Verschlechterung der statischen und dynamischen Wucht und

besintréchtigen zusdtzlich sowohl die Pahreigenschaften des
Fahrzeuges wie auch die Laufleistungen des Reifens.

GemdB des erfindungsgemidBen Verfahrens wird das Rad 15 auf den
Dorn 8, 13, der auf einem Kegelstlick 10 gefilhrt ist, aufgesetzt.
Die Zentrierung des Rades-15 erfolgt dabei in einem Nittenlach

4, das dieselbe Drehachse besitzt wie zur funktionsfihigen Be-
festigung des Rades 15 iibliche Befestigungslocher des Lochkreis-—
halbmessers: 14, . '

Der Stempel 1, der iiber einen Distanzring 3 die Radscheibe 5 plan
und zur Drehachse des Rades 15 rechtwinklig niederdriickt, spreizt
im Verlauf des Arbeitshubes AP gleichzeitig mittels des gegen
eine Feder 9 nachgiebigen Dorns 8, 13, das Rad 15, so daB die
Korrektur der Rundlaufabweichung der Felgenschulter 41 und die
Stirnlaufabweichung der Felgenhorninnenseite 12 dann gleichzel-
tig abgeschlossen ist, wenn der Stempel 1 gegen den Stempel 6 am
Ende des Arbeitshubes AP fest anschligt. |
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Exrfindungsanspriiche

Verfahren zur Korrektur der Form— und Iageabweichungen von Fahr—
zeugrddern, ilnsbesondere von Scheibenrddern fiir Nutzkraftwagen
mit in eine Felge eingeschweiBter Radscheibe, da duzxrch
gekennzelchnet, daf die Rundlaufabweichung der Fel-
genschulter (11) zur Drehachse (7) des Rades (15) und die Stirn-—
laufabweichung der Felgenhorninnenseite (12) zu einer zur Dreh-
aqhse (7) rechtwinkligen Ebene der Radscheibe (5) mittels minde—
stens zweler, zueinander axial verschiebbarer Stempel (1, 6),
zwischen denen das Rad (15) gleichachslg fixiert ist, gleichzei-
tig durch einen einzigen Arbeitshub (AP) korrigierbar sind.

Verfahren nach Punkt 1, daduroch gekennzeioh--
n e t, da der Arbeitshub (AP) bel technisch warmer Schweifnaht
der Felge (2) und/oder bei technisch warmer Schweifinaht der Rad-

" soheibe (5) erfolgt,

e

Ao

5.

Verfahren naoh den Punktoy 4 wnd 2, dadwuroch g 6 -
kennzelchnet, daf die Rundlaufabweichung der Felgen-
schulter (11) und die Stirnlaufabweichung der Felgenhorninnen-
seite (12) durch einen parallel zur Drehachse (7) des Rades (15)
gegen naochglebige Mittel, belspielsweise eine Feder (9), konisch
lingsbeweglichen Dorn (8, 13), sowie vermittels Stempel (4, 6),
die die zur Drehachse (7) des Rades (45) rechtwinklige Ebene der
Radscheibe (5) und gleichzeitig die Felgenschulter (11) und die
Felgenhorninnenseite (12) fixieren, durch einen einzigen Arbeits-
hub (AP) korrigierbar sind. '

Verfahren nach Punkt 3, d adurch gekennwzedioch~
n e t, dad die Grofle der Korrektur dexr Rundlaufabweiohung der
Felgenschulter (11) sowie die der Stirnlaufabweichung der Felgen-
horninnenseite (12) durch den maximalen Arbeitshub (AP) des ko-
nisch 1angsbeweglichen.Dornes (8, 15) sowle dessen Spreizung ,
tiver einem zur Drehachse (7) des Rades (15) geneigten Kegel (10),
gleichermaﬁen bestimmt ist.

«

Verfahren nach Punkt Jund 4, d aduroh gekenn-
zeiochne t, dad die zur Drehachse (7) des Rades (15) rechi-
winklige Ebene der Radscheibe (5) in einem Mittenloch (4) fixiert
ist, das mit sinem Lochkreishalbmesser (14) eine ebenfallq ge—
meinsame Drshachse (7) aufweist.
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