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(54) AUSWUCHTGEWICHT

(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Aus-
wuchtgewicht (1) aus einer Zinkbasisle-
gierung fr eine pneumatische Kolben-
spritzgussmaschine, die neben Zink, aus-
gedriickt jeweils als obere und untere Be-
reichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,01 %
und 5,0 % Aluminium, zwischen 0,01 %
und 1,2 % Kupfer, zwischen 0,0005 % und
0,06 % Magnesium, zwischen 0,0001 %
und 0,2 % Silizium, zwischen 0,0005 %
und 0,005 % Titan, zwischen 0,0001 % und
0,005 % Bor, zumindest ein Element aus
einer Gruppe umfassend Eisen, Zinn und
Nickel, wobei der Anteil an Eisen ausge-
wiahlt ist aus einem Bereich von 0,001 %
bis 0,01 %, der Anteil an Zinn und/oder
Nickel ausgewahit ist aus einem Bereich
von 0,0001 % bis 0,01 %, gegebenenfalls
zwischen 0,0001 % und 0,2 % Chrom,
sowie gegebenenfalls zumindest ein Ele-
ment aus einer Gruppe umfassend Man-
gan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium,
Niobium, Zirkonium, Calcium, Cer von in
Summe maximal 5 Gew.-% enthélt und
den Rest Zink mit den Ublichen herstel-
lungsbedingten Verunreinigungen bildet.

DVR. 0078018




Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Auswuchtgewicht (1) aus einer Zinkbasislegierung die
neben Zink zwischen 0,01 und 5,0 Gew.-% Aluminium, zwischen 0,01 und 1,2 Gew.-%
Kupfer, zwischen 0,0005 und 0,06 Gew.-% Magnesium, zwischen 0,0001 und 0,2 Gew.-%
Silizium, zwischen 0,0005 und 0,005 Gew.-% Titan und zwischen 0,0001 und 0,005 Gew.-
% Bor enthilt.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Auswuchtgewicht aus einer Zinkbasislegierung, die neben Zink,
ausgedriickt jeweils als obere und untere Bereichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,01 % und
5 % Aluminium und zwischen 0,01 % und 1,2 % Kupfer enthilt, ein Auswuchtgewicht mit
einem metallischen Gewichtskérper, der eine an ein Felgenhorn einer Felge anlegbare
Riickseite und eine, im montierten Zustand sichtbare Vorderseite sowie eine, einen zumin-
dest annghernd U-formigen Querschnitt aufweisende Halteklammer aufweist, sowie ein
Verfahren zur Herstellung eines Auswuchtgewichtes, nach dem die einzelnen metallischen
Legierungskomponenten, gegebenenfalls zumindest teilweise als Vorlegierungen, mitein-

ander vermischt und aufgeschmolzen werden.

Auswuchtgewichte zur Kompensation von Unwuchten, z.B. bei Fahrzeugriddern, bestehen
groBteils tiblicherweise aus Blei bzw. Bleilegierungen, da dieser Werkstoff wegen seiner
Zihigkeit iiberaus formanpassbar ist und damit auch an die Rundungen der Felge, d.h. des
Felgenhorns, einfach durch Hammerschlige wihrend der Montage angepasst werden kann.
Derartige Auswuchtgewichte sind in unterschiedlichsten Gewichten verfligbar, beispiels-
weise in Abstinden von 5 g bis ca. in Summe 100 g, sodass Unwuchtprobleme, die bei-
spielsweise durch unterschiedliches Abfahren der Reifen oder durch Beschéddigungen der

Felge entstehen, moglichst genau behoben werden kdnnen.

Blei ist bekanntlich iiberaus toxisch, sodass sich aufgrund der Notwendigkeit des verstérk-
ten Recyclings hierdurch Probleme in der Wiederverwertung von Altstoffen ergeben, bzw.
sind selbstverstindlich auch aus Umweltgriinden Bleiemissionen unerwiinscht. Aus diesem
Grund wurde auch innerhalb der Européischen Union durch das Europédische Parlament
eine Richtlinie entworfen, betreffend Altfahrzeuge (PE-CONS 36271/00). In dieser Richt-

linie wird unter § 2a gefordert, dass ,,Die Mitgliedsstaaten sicherstellen, dass Werkstoffe
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und Bauteile von Fahrzeugen, die nach dem 1. Juli 2003 in Verkehr gebracht werden, kein

Blei, Quecksilber, Cadmium oder sechswertiges Chrom enthalten, ...“

Es besteht daher die Notwendigkeit, auch in Auswuchtgewichten den Anteil an Blei zu

minimieren bzw. auf Null herabzusetzen.

Aus dem Stand der Technik sind bereits verschiedenste Legierungen fiir Auswuchtge-
wichte bekannt, die nicht auf Blei basieren. So beschreibt z.B. die DE 200 12 590 U1 ein
Auswuchtgewicht, welches gekennzeichnet ist durch die Verwendung von Zink in reiner
Form oder als Hauptlegierungsbestandteil. Die Legierung kann einen Aluminiumanteil von
weniger als 10 Gew.-% und einen Kupferanteil von weniger als 5 Gew.-% aufweisen. Als
Befestigungsmittel am Felgenhorn wird unter anderem eine Haltefeder verwendet, die in

das Auswuchtgewicht eingegossen wird.

Weiters ist aus der US 2004/0007912 A1 ein Auswuchtgewicht bekannt, welches ebenfalls
auf einer Zinkbasislegierung mit weniger als 0,006 % Blei, mit bis zu 4 Gew.-% Alumi-
nium und bis zu 0,04 Gew.-% Magnesium oder auf Reinzink basiert. Derartige Legierun-

gen sind unter der Bezeichnung Zamak bekannt.

Auch die US 2003/0197421 A1 beschreibt ein Auswuchtgewicht aus Zink oder einer Zink-
basislegierung mit einem Mindestanteil an Zink von 39,5 Gew.-%, Zinn in einem Ausmaf}

bis 50 Gew.-%, Kupfer bis zu 5 Gew.-%, sowie bis zu 5 % Aluminium.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Auswuchtgewicht bereitzustellen, welches der
voranstehend dargestellten Problematik nachkommt. Es ist weiters eine Teilaufgabe der

Erfindung, die Befestigung dieses Auswuchtgewichtes am Felgenhorn zu verbessern.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die Zinkbasislegierung weiters, ebenfalls ausge-
driickt jeweils als obere und untere Bereichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,0005 % und
0,06 % Magnesium, zwischen 0,001 % und 0,2 % Silizium, zwischen 0,0005 % und 0,005
9% Titan, zwischen 0,0001 % und 0,005 % Bor, gegebenenfalls zwischen 0,0001 % und 0,2
% Chrom, gegebenenfalls zumindest ein Element aus einer Gruppe umfassend Eisen, Zinn
und Nickel, wobei der Anteil an Eisen ausgewahlt ist aus einem Bereich von 0,001 % bis
0,01 %, der Anteil an Zinn und/oder Nickel ausgewahlt aus einem Bereich von 0,0001 %

bis 0,01 %, sowie gegebenenfalls zumindest ein Element aus einer Gruppe umfassend
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Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirkonium, Calzium, Cer von in
Summe max. 5 Gew.-% zulegiert sind und den Rest Zink mit den iiblichen herstellungsbe-
dingten Verunreinigungen bildet, sowie eigenstiindig durch ein Auswuchtgewicht, bei dem
die Riickseite - im Querschnitt betrachtet — zumindest teilweise konvex gekriimmt ist mit
einem Kriimmungsradius, der zur Dreipunktauflage der Halteklammer am Felgenhorn
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 15 mm und einer unteren
Grenze von 5 mm, sowie unabhingig davon durch ein Verfahren, bei dem die Schmelze
der Legierungskomponenten mit einer pneumatischen Kolbenspritzgussmaschine in eine,
ein Formnest mit einer Kontur des Auswuchtgewichtes aufweisende Form eingebracht und

vor dem AusstoB in dieser verfestigt wird, gelost.

Von Vorteil ist dabei, dass nach der Erfindung einer Zinkbasislegierung zur Verfligung
gestellt wird, die auf einer pneumatischen Spritzgussanlage verarbeitet werden kann. Es
kann damit eine dichtere Legierung zur Verfiigung gestellt werden, die im Vergleich zu
bislang verwendeten Zinkbasislegierungen fiir Auswuchtgewichte bessere Korrosionsei-
genschaften auch bereits ohne schiitzenden Uberzug aufweisen kann. Dariiber hinaus ist
damit ein konstanterer Guss méglich, wodurch auch die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
verbessert werden kann. Weiters ist von Vorteil, dass durch den speziellen Kriimmungsra-
dius der Riickseite des Auswuchtgewichtes die Haftung gegeniiber aus dem Stand der
Technik bekannten Zweipunktauflagen durch die Dreipunktauflage auf dem Felgenhorn
verbessert wird, wodurch die Gefahr des Abschlagens des Auswuchtgewichtes wihrend

des Betriebes des Fahrzeuges verringert werden kann.

Durch den Zusatz von Aluminium, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 2,
wird die Sprodigkeit der Zinkbasislegierung herabgesetzt bzw. die Zahigkeit der Zinkba-
sislegierung sowie der Schmelzpunkt erhéht, wodurch sich auch die Verarbeitbarkeit der
Zinkbasislegierung verbessert. Ein zu hoher Anteil sollte jedoch wegen der Gefahr der

Lunkerbildung vermieden werden.

Durch das Zulegieren von Kupfer, insbesondere in einem Anteil nach Anspruch 3, ist es
wiederum moglich die Sprodigkeit von Zink herabzusetzen und eine Steigerung der Fes-

tigkeit sowie der FlieBeigenschaften zu erreichen, wodurch ebenfalls positive Auswirkun-
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gen auf die Be- und Verarbeitung des Auswuchtgewichtes erreicht werden konnen. Ein zu

hoher Kupferanteil wirkt sich allerdings negativ auf die FlieBeigenschaften aus.

Durch die gleichzeitige Anwesenheit von Aluminium und Kupfer ist eine Hirtung der Le-
gierung und eine Kornverfeinerung durch Entmischungsvorgénge moglich. Zudem kénnen

die mechanischen Eigenschaften des Auswuchtgewichtes verbessert werden .

Auch der Zusatz von Magnesium, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 4,
zu der Zinkbasislegierung fiir das erfindungsgemife Auswuchtgewicht, kann ebenfalls
eine Verbesserung der Stabilitit der Zinkbasislegierung und eine Reduktion der Duktilitét
der Legierung bewirken. Des weiteren ist es damit moglich, die durch Verunreinigungen
im Zink unter Umstéinden hervorgerufene selektive Korrosion zumindest anndhernd zu
verhindern bzw. kénnen damit auch derartige korrosionsfordernde Elemente, wie bei-
spielsweise Wismut oder Zinn, zulegiert werden, um die Eigenschaften der Zinkbasislegie-
rung entsprechend zu variieren, unter gleichzeitiger Vermeidung der vorzeitigen Zersto-
rung des Auswuchtgewichtes durch Korrosion. Die Alterungsbestéindigkeit des Auswucht-

gewichtes ist durch den Zusatz von Magnesium ebenfalls verbesserbar.

Der Zusatz von Silizium zur Zinkbasislegierung, insbesondere in einem Anteil nach An-
spruch 5, erméglicht eine Ausscheidung von Mg,Si-Phasen, wodurch die Harte der Zink-
basislegierung gesteigert werden kann. Zum anderen bietet der gleichzeitige Zusatz von

Magnesium und Silizium den Vorteil einer feinen Mg,Si-Ausscheidung.

Der Zusatz von Titan, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 6, ermoglicht
zum einen eine Steigerung des FlieBverhaltens der Legierung sowie zum anderen eine Er-
hohung der Zugfestigkeit des fertigen Auswuchtgewichtes. Es kénnen damit unter anderem
Vorteile hinsichtlich des Herstellungsverfahrens erreicht werden, indem gegebenenfalls
eine zusitzliche Entgratung nach dem Entformen des fertigen Auswuchtgewichtes durch
die verbesserten FlieBeigenschaften entfallen kann. Des weiteren wirkt Titan durch Al;Ti-
Auscheidungen kornverfeinernd. Negative Eigenschaften bei zu viel Titan kénnen durch

den Zusatz von Kupfer oder Nickel kompensiert werden.

Maoglich ist es auch der Zinkbasislegierung Bor zuzulegieren, insbesondere in einem Anteil

entsprechend Anspruch 7, welches ebenfalls kornverfeinernd wirkt, wobei es besonders
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vorteilhaft ist, wenn Bor zusammen mit Titan der Zinkbasislegierung zulegiert wird, insbe-

sondere mit einem Uberschuss an Titan.

Durch den Zusatz von Chrom, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 8,
kann ebenfalls die Kornigkeit der Zinkbasislegierung beeinflusst werden, insbesondere
unter Zusatz von Magnesium und/oder Silizium. Chrom scheidet sich dabei in Form von

feindispersen Phasen aus.

Es besteht weiters die Moglichkeit der Zinkbasislegierung Eisen zuzulegieren, insbeson-
dere in einem Anteil entsprechend Anspruch 9, wodurch ebenfalls eine Verbesserung der
Gefiigestruktur und damit eine Verbesserung der Verarbeitbarkeit der Zinkbasislegierung
erreicht werden kann. Zudem koénnen damit die Korrosionsschutzeigenschaften verbessert
werden und lassen sich gleichméBigere Schichtdicken erzielen. Die Duktilitit der Legie-

rung ist damit ebenfalls beeinflussbar.

Weiters ist es moglich der Zinkbasislegierung Zinn zuzulegieren, insbesondere in einem
Anteil entsprechend Anspruch 10, um die mechanischen Eigenschaften zu verbessern, wo-
bei hierbei ein zu hoher Zusatz und damit die intergranulare Korrosion, vermieden werden

sollte.

Durch die Zugabe von Nickel, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 11,
wird, insbesondere bei gleichzeitigem Zusatz von Eisen, die Hirte sowie die Duktilitat und

der Expansionskoeffizient verdnderlich.

Die Zinkbasislegierung kann weiters zumindest ein Element, ausgewihlt aus einer Gruppe
umfassend Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirkonium, Calzium
sowie Cerium, enthalten, insbesondere in einem Anteil entsprechend Anspruch 12, um
beispielsweise die Fluiditit der Zinkbasislegierung zu verbessern oder auch zur Kornver-
feinerung. Es ist damit weiters auch méglich, dass elektrolytische Verhalten und damit die
Korrosionseigenschaften der Zinkbasislegierung in gewissen Grenzen zu variieren, um
einem moglichen Korrosionsangriff wihrend der Verwendung des Auswuchtgewichtes
entgegenzutreten. Zum Teil ergeben sich besondere Vorteile durch den Zusatz zumindest
eines dieser Elemente zur Zinkbasislegierung im Zusammenwirken mit anderen Elemen-

ten, beispielsweise verbessert Indium die Aushértung von Zinkbasislegierungen, die eben-
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falls Kupfer enthalten. Durch den Zusatz von Wismut ist es méglich die gegebenenfalls

auftretende Schrumpfung durch die Ausdehnung von Wismut bei der Abkiihlung zu kom-
pensieren, wodurch die MaBhaltigkeit des Auswuchtgewichtes erh6ht werden kann. Scan-
dium, Niobium sowie Zirkonium kénnen positive Auswirkungen durch Kornverfeinerung
auf das Gefiige der Zinkbasislegierung haben. Durch den Zusatz von Calzium kénnen die

mechanischen Eigenschaften der Zinkbasislegierung verbessert werden.

Der Kriimmungsradius der Riickseite kann ausgewihlt sein aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 7,5 mm, vorzugsweise 9 mm, und einer oberen Grenze von 12,5 mm,
vorzugsweise 11 mm, bzw. 10,5 mm betragen, sodass eine bessere Anpassung des Aus-
wuchtgewichtes bzw. der Halteklammer an die Kriimmung des Felgenhornes erméglicht

wird.

Es ist weiters moglich, dass ein Radius der Halteklammer in einem Endbereich derselben
ausgewihlt ist, aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 6 mm, vorzugsweise 7
mm, insbesondere 8 mm, und einer oberen Grenze von 12 mm, vorzugsweise 11 mm, ins-
besondere 10 mm, und/oder dass ein Radius in einem Bereich zwischen der Basis und dem
Schenkel ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 mm, vorzugs-
weise 2,5 mm, insbesondere 3 mm, und einer oberen Grenze von 5 mm, vorzugsweise 4,5
mm, insbesondere 4 mm, und/oder dass ein Radius in einem Ubergangsbereich zwischen
der Basis und dem Schenkel der Halteklammer ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 1 mm, vorzugsweise 1,5 mm, insbesondere 2 mm, und einer oberen
Grenze von 4 mm, vorzugsweise 3,5 mm, insbesondere 3 mm, und/oder dass eine Linge
der Schenkel ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 7 mm bis
lcm, beispielsweise 9,5 mm und 8,5 mm und und/oder dass eine Breite der Halteklammer
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 mm, vorzugsweise 35,5
mm, insbesondere 6 mm und einer oberen Grenze von 9 mm, vorzugsweise 8,5 mm, insbe-
sondere 8 mm, womit die Dreipunktauflage und damit der Halt des Auswuchtgewichtes am

Felgenhorn weiter verbessert werden kann.

Von Vorteil ist es weiters, wenn gemif einer Ausfithrungsvariante des erfindungsgeméfen

Auswuchtgewichtes die Halteklammer in den Gewichtskorper eingegossen ist, wobei ge-
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maB einer Ausfithrungsvariante hierzu vorgesehen sein kann, dass die Vorderseite des
Auswuchtgewichtes unterhalb der Halteklammer zumindest bereichsweise nach auflen
gekriimmt ist, sodass im Bereich der Halteklammer selbst mehr Material zur Verfiligung
gestellt wird, welches die Halteklammer umschlief3t, sodass damit die AusreiBfestigkeit der
Haltcklammer verbessert werden kann, wodurch die Gefahr des Abschlagens des Aus-

wurfgewichtes bei Verwendung an einem Reifen verringert werden kann.

GemaiB einer Ausfithrungsvariante des erfindungsgemifien Verfahrens zur Herstellung des
Auswuchtgewichtes ist vorgesehen, dass vor dem Einbringen der Schmelze in das Form-
nest eine U-formige Halteklammer eingelegt wird, sodass mit der Ausformung des Aus-

wuchtgewichtes dieses montagefertig vorliegt.

Es ist dabei von Vorteil, wenn die Riickseite - im Querschnitt betrachtet — zumindest teil-
weise konvex gekriimmt mit einem Kriimmungsradius, der zur Dreipunktauflage der Hal-
teklammer am Felgenhorn ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von
15 mm und einer unteren Grenze von 5 mm, hergestellt wird, weil damit die Haftung des

fertigen Auswuchtgewichtes am Felgenhorn verbessert werden kann.

SchlieBlich ist es gemih einer Weiterbildungen hierzu méglich, einen Kolben der pneuma-
tischen Kolbenspritzgussmaschine mit einem Druck zu beaufschlagen, der ausgewihlt aus
einem Bereich mit einer oberen Grenze von 8 bar und einer unteren Grenze von 3 bar
und/oder dass die Schmelze unter einer Temperatur einzubringen, die ausgewéhlt ist aus
einem Bereich mit einer oberen Grenze von 480 °C und einer unteren Grenze von 400 °C,
wodurch die Wirtschaftlichkeit des Herstellungsverfahrens verbessert werden kann sowie

weiters die Eigenschaften der Legierung hinsichtlich Dichte etc., verbessert werden kon-

nen.

Zum besseren Verstiandnis der Erfindung wird diese anhand nachfolgender Figuren naher

erldutert.
Es zeigen dabei jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 ein erfindungsgemiBes Auswuchtgewicht in perspektivischer Darstellung;
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Fig.2 das Auswuchtgewicht nach Fig. 1, in Seitenansicht geschnitten entsprechend
der Linie A-A in Fig. 1;

Fig. 3 das erfindungsgemife Auswuchtgewicht nach Fig. 1 in Draufsicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngeméf3 auf die neue Lage zu libertragen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen ein erfindungsgeméfBes Auswuchtgewicht 1 in schematisch verein-
fachter Darstellung. Dieses Auswuchtgewicht 1 besteht aus einem metallischen Gewichts-

koérper 2, der vorzugsweise massiv ausgefiihrt ist.

Wie besser aus Fig. 2 ersichtlich ist, kann mit diesem Gewichtskorper 2 eine Halteklammer
3 verbunden sein. Die Halteklammer 3 hat zumindest annédhernd eine U-férmige Gestalt
mit zwei Schenkeln 4, 5. Die Verbindung dieser Halteklamme: 3 erfolgt derart, dass der
Schenkel 4 zumindest teilweise in den Gewichtskorper 2 hineinragt, sodass dieser vor-
zugsweise vollflachig von dem metallischen Material des Gewichtskérpers 2 umgeben ist.
Es ist dabei méglich, im Schenkel 4 der Halteklammer 3 nicht gezeigte Aussparungen vor-
zusehen, sodass das Material des Gewichtskorpers 2 wihrend der schmelzmetallurgischen
Herstellung des Auswuchtgewichtes 1 in diese Ausnehmungen flieen kann, um damit eine

verbesserte ,,Verkrallung® der Halteklammer 3 in dem Gewichtskorper 2 zu erreichen.

Ublicherweise besteht die Halteklammer 3 aus Stahl und ist beispielsweise als Stahlfeder
ausgebildet. Dies ermdglicht zum einen, dass die Halteklammer 3 eine gewisse Eigenstei-
figkeit aufweist, sodass beim Anbringen des Auswuchtgewichts 1 am Felgenhorn einer

Felge eines Rades diese Halteklammer 3 das Felgenhorn zumindest teilweise umfasst und
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somit einen festen Halt auf der Felge erméglicht. Dazu wird der freie Schenkel 5 der Hal-
teklammer 3 iiber das Felgenhorn geschoben und gegebenenfalls mit Hammerschlégen auf
dieses fest anziehend aufgeschoben. Die Eigensteifigkeit der Halteklammer 3 erm&glicht
dabei weiters, dass das Auswuchtgewicht 1 nur schwer wieder von der Felge zu entfernen
ist, beispielsweise infolge eines unbeabsichtigten Schlages auf dieses Auswuchtgewicht 1.
Es ist dabei weiters von Vorteil, wenn die Halteklammer 3 als Haltefeder ausgefiihrt ist mit

einer Vorspannung, die einen festen Sitz auf dem Felgenhorn erméglicht.

Die Halteklammer 3 kann weiters, insbesondere im freien Schenkel 5 oder der Basis des
U-formigen Profils, eine Aussparung 6 aufweisen, wie dies insbesondere aus Fig. 3 ersicht-
lich ist, sodass mit einem geeigneten Werkzeug das Auswuchtgewicht 1 bei Bedarf wieder

vom Felgenhorn entfernt werden kann.

Anstelle von Stahl ist es selbstverstindlich moglich, die Halteklammer 3 aus anderen
Werkstoffen zu bilden, welche dhnliche Eigenschaften haben wie Stahl bzw. welche zu-
mindest gewiahrleisten, dass nach dem Anbringen des Auswuchtgewichtes 1 am Felgen-

horn das Auswuchtgewicht fest an diesem aufsitzt.

Diese prinzipielle Ausbildung des Auswuchtgewichtes 1 ist bereits aus dem Stand der
Technik bekannt, sodass sich eine weitere Erorterung an dieser Stelle ertibrigt und es sei

nur beispielsweise auf die DE 101 02 321 A1l verwiesen.

Der Gewichtskorper 2 kann prinzipiell jede beliebige Form aufweisen, da dessen einzige
Aufgabe es ist, das Gewicht zur Beseitigung einer Unwucht ,.bereitzustellen. Es sollte
dabei jedoch sichergestellt sein, dass, wie an sich bekannt, der Gewichtskdrper 2 zumin-

dest teilweise an der Felge anliegt.

GemiB dem Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 1 bis 3 weist der Gewichtskoérper 2 eine
lingliche Gestalt mit einer Gewichtskorperldnge 7 auf. Der Gewichtskorper 2 hat eine an
das Felgenhorn der Felge anlegbare Riickseite 8 und eine im montierten Zustand sichtbare
Vorderseite 9. Die Riickseite 8 ist, wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich, bei dem darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel gekriimmt, wobei diese Kriimmung derart gestaltet ist, dass
der Gewichtskorper im montierten Zustand zumindest an drei Punkten an der Felge auf-

liegt. Mit anderen Worten ausgedriickt, weist die Riickseite 8 einen konvexen, bogenfor-
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migen Verlauf auf. Die Vorderseite 9 kann beliebig ausgestaltet sein, und kann beispiels-
weise auch zur Anbringung eines Identifikationsmittels fiir das jeweilige Gewicht des Ge-

wichtkérpers herangezogen werden.

Es kann von Vorteil sein, wenn die Vorderseite 9 zumindest in jenem Bereich 10, in dem
die Halteklammer 3 in den Gewichtskorper 2 ragt, mit einer Absetzung 11 versehen ist,
sodass zumindest in diesem Bereich 10 ein groBeres Volumen an dem Werkstoff des Ge-
wichtskorpers 2 fiir die Halterung der Halteklammer 3 in den Gewichtskoérper 2 zur Verfu-
gung steht.

Wie weiters aus der Fig. 1 ersichtlich ist, ist eine Oberkante 12 des Gewichtskorpers 2
ebenfalls gebogen ausgefiihrt, sodass sich das Auswuchtgewicht 1 im montierten Zustand

moglichst eng an das Felgenhorn der Felge anlegt.

ErfindungsgemiB weist die Riickseite 8 zumindest bereichsweise einen Kriimmungsradius
13 auf, der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 15 mm und ei-
ner unteren Grenze von 5 mm. Durch diesen speziellen Kriimmungsradius 13 wird erreicht,
dass die Halteklammer 3 in einer Dreipunktauflage an der Felge aufliegt, wodurch die Aus-
reiBfestigkeit des Auswuchtgewichtes 1 von der Felge erhoht werden kann. Es wird damit
dem Umstand Rechnung getragen, dass die Felgehdrner immer geringer dimensioniert
werden, sodass sich die fiir die herkommliche Zweipunktauflage zur Verfligung stehende
Fliche reduziert, und damit auch die mégliche Fldche die fiir einen Reibschluss zur Verfii-
gung steht. Durch den erfindungsgemaéfen ,,flachen* Kriimmungsradius 13 der Riickseite 8
kann ein breiteres Spektrum am Felgen mit den Auswuchtgewichten 1 bedient werden,
sodass die Formenvielfalt und damit auch die Kosten des Auéwuchtgewichtes reduziert
werden kann. Es ist damit auch eine vereinfachte Lagerhaltung beim Verwender, also bei-
spielsweise in der Werkstatt, moglich. Die Halteklammer 3 liegt dazu in einem Punkt 14
im unteren Kantenbereich im Endbereich des freien Schenkels der Halteklammer 3, in ei-
nem Punkt 15 im mittleren Kriimmungsbereich der Halteklammer 3 sowie in einem Punkt
16 im Austrittsbereich der Halteklammer 3 aus dem Gewichtskérper 2 am Felgenhorn auf,

wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist.

Der Kriimmungsradius 13 der Riickseite 8 kann weiters ausgewéhlt sein aus einem Bereich

mit einer unteren Grenze von 7,5 mm, vorzugsweise 9 mm, und einer oberen Grenze von
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12,5 mm, vorzugsweise 11 mm. Insbesondere kann der Kriimmungsradius 13 der Riick-

seite 8 10,5 mm betragen.

Die Halteklammer 3 ist vorzugsweise so in den Gewichtskérper 2 eingesetzt, dass sie mit
ihrem Schenkel 4 bzw. der daran anschlieBenden zumindest anndhernd U-férmigen Basis
im Bereich des Punktes 16 aus dem Gewichtskérper austritt, wobei der Schenkel 4 inner-
halb des Gewichtskorper 2 angeordnet ist. Sie ist weiters derart in dem Gewichtskorper 2
angeordnet, wie dies insbesondere aus dem Querschnitt aus Fig. 2 ersichtlich ist, dass be-

sagte Dreipunktauflage ermoglicht wird.

Obwohl der Schenkel 4 der Halteklammer 3 bei dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2 ge-
rade dargestellt ist, kann diese selbstverstindlich ebenfalls eine Kriimmung aufweisen,
beispielsweise wenn damit das Herstellungsverfahren der Halteklammer 3 vereinfacht
werden kann oder aber wenn die Halteklammer 3 damit in dem Gewichtskdrper 2 einen

besseren Halt erfihrt.

Die Halteklammer 3 ist weiters derart in den Gewichtskorper 2 eingelagert bzw. eingebet-
tet, dass ein Abstand 19 zwischen dem duflersten Punkt 14 und der Riickseite 8 des Ge-
wichtskorpers 2 einen Wert annimmt, der bei gleichzeitiger Dreipunktauflage des Aus-

wuchtgewichtes 1 an dem Felgenhorn das Aufschieben auf letzteres ermoglicht wird.

Die Halteklammer 3 kann verschiedene Kriimmungsradien aufweisen. So weist ein Radius
in einem Endbereich 20 einen Wert auf, der ausgewihlt ist, aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 6 mm, vorzugsweise 7 mm, insbesondere 8 mm, und einer oberen
Grenze von 12 mm, vorzugsweise 11 mm, insbesondere 10 mm. Dieser Radius kann insbe-

sondere 9 mm betragen.

Des weiteren ist ein Radius 21 in einem mittleren Bereich 22, d.h. einem Endbereich des
Schenkels 5 bzw. einem Ubergangsbereich des Schenkels 5 in die Basis der U-formigen

Halteklammer 3 aus einem Wertebereich ausgewéhlt, mit einer unteren Grenze von 2 mm,
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vorzugsweise 2,5 mm, insbesondere 3 mm, und einer oberen Grenze 5 mm, vorzugsweise

4,5 mm, insbesondere 4 mm. Dieser Radius 21 kann einen Wert von 3,5 mm aufweisen.

In einem Ubergangsbereich 23 zwischen der Basis und dem weiteren Schenkel 4 der Hal-
teklammer 3 weist ein Radius 24 einen Wert auf, der ausgewhlt ist aus einem Bereich mit
einer unteren Grenze von 1 mm, vorzugsweise 1,5 mm, insbesondere 2 mm, und einer obe-
ren Grenze von 4 mm, vorzugsweise 3,5 mm, insbesondere 3 mm. Dieser Radius 24 kann

einen Wert von 2,5 mm annchmen.

Die beiden Schenkeln 4 und 5 kénnen eine Lange aufweisen, die ausgewéhlt ist aus einem
Bereich von 7 mm bis 1 cm, beispielsweise kann der Schenkel 4 eine Linge von ca. 9,5

mm und der Schenkel 5 eine Linge von ca. 8,5 mm aufweisen.

Des weiteren kann eine Breite 25 der Halteklammer 3 ausgewdhlt sein aus einem Bereich
mit einer unteren Grenze von 5 mm, vorzugsweise 5,5 mm, insbesondere 6 mm, und einer
oberen Grenze von 9 mm, vorzugsweise 8,5 mm, insbesondere 8 mm. Diese Breite 25 kann

einen Wert von beispielsweise 7 mm aufweisen.

Es sei darauf hingewiesen, dass die in dieser Beschreibung angegebenen Werte bzw. Wer-
tebereiche nicht dermafen zu verstehen sind, dass die Werte fiir die jeweiligen Grenzen
nicht iiber- bzw. unterschritten werden konnen. In anderen Worten ausgedriickt, konnen
gegebenenfalls die gleichen oder @hnlichen Effekte auch mit au8erhalb diesen Bereichen
liegenden Werten erreicht werden, sodass also die generelle Lehre gegenstéindlicher Be-

schreibung diese Bereiche mitumfasst.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn auch eine obere Kante 17 des Gewichtskorpers 2 konvex,
insbesondere zumindest teilweise an den Kriimmungsradius des Felgenhorns angepasst,

gekriimmt ist mit einem Radius 18 der Kriimmung von beispielsweise 190 mm.

Es ist weiters moglich die Halteklammer 3 bei Bedarf mit korrosionsinhibierenden bzw. -

vermeidenden Uberziigen, beispielsweise mit einem Lackiiberzug oder einem Kunststoff-

N2004/02200




.0 .o L J
e o oo .
. . .

[ ]
s »
e o

[ XX K J
(XXX ]

L d

L

L4 [ d Ld [ 4

os (XXX ) s00 L X 4 L2 AN L

-13 -

iiberzug, zu versehen, oder aber auch eine Kunststoffpulverbeschichtung aufzubringen, um
einer sich ausbildenden Potentialdifferenz zwischen den Metallen des Auswuchtgewichtes
1 und der Felge und damit einem Korrosionsangriff vorzubeugen. Selbstverstindlich kann
dieser Uberzug nicht nur tiber der Haltklammer 3 angebracht werden, sondern auch auf
dem gesamten Aufwuchtgewicht 1, sofern dies erforderlich ist. Mit einem derartigen Uber-
zug kann dem Auswuchtgewicht 1 aber auch ein anderes Aussehen verliehen werden,
wenn dies fiir bestimmte Anwendungszwecke bzw. fiir verschiedene Felgentypen vom

Verwender des Auswuchtgewichtes 1 gewiinscht wird.

Erfindungsgemil besteht das Auswuchtgewicht 1 aus einer Zinkbasislegierung, die, wie
bereits ausgefiihrt, neben Zink weiters Aluminium, Kupfer, Magnesium, Silizium, Titan,
Bor und gegebenenfalls Chrom (mit Ausschluss von Cr VI), gegebenenfalls zumindest ein
Element aus einer Gruppe umfassend Eisen, Zinn und Nickel sowie gegebenenfalls zumin-
dest ein Element aus einer Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirko-
nium, Calzium oder Cer umfassenden Elementgruppe enthalten kann, wobei den Rest Zink
mit den iiblichen herstellungsbedingten Verunreinigungen bildet. Es ist dabei moglich,
Zink als Rein — bzw. Reinstzink zu verwenden, ebenso ist es moglich, recyceltes Zink mit
gewissen Verunreinigungen, die jedoch vorab spezifiziert sein sollten, um damit eine

Uberschreitung der Mengen der zugesetzten Elemente zu vermeiden, einzusetzen.

Tabelle 1 zeigt hierzu die jeweiligen Anteile jeweils als mogliche Bereiche dargestelit,
wobei die Zahlangaben jeweils als untere bzw. obere Bereichsgrenzen zu verstehen sind
und in Gewichtsprozent, bezogen auf die fertige Zinkbasislegierung ausgedriickt sind. Die
Tabelle 1 zeigt in Spalte 1 das jeweilige Element, in Spalte 2 der von der Anmelderin im
Rahmen der Erfindungstatigkeit festgestellte, erfindungsgemifBe Bereich, in dem das je-
weilige Element zugesetzt werden kann, in den Spalten 3 bis 5 jeweils bevorzugte Bereiche

hierzu.

Tabelle 1: Mengenbereiche der Legierungskomponenten

1 2 3 4 5
Al 0,01 -5 0,85-4,5 1,1-3,9 1,75 -3,25
Cu 0,01-1,2 0,3-1 0,55 -0,95 0,75 -0,85
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Mg 10,0005 - 0,06 0,001 -0,03 0,005 - 0,01 0,0075 — 0,0085
Si 0,001 -0,2 0,003 -0,03 0,0045 - 0,012 0,0075 - 0,0083
Ti 0,0005 - 0,005 |0,00081 —0,0045 0,00095-0,003 {0,0011 — 0,002
B 0,0001 — 0,005 {0,00015—0,0003 0,00016 —0,00025 |{0,00017 — 0,0002
Cr 0,0001 - 0,2 0,00022 - 0,0045 0,0009 -0,0032 |0,0011 — 0,002
Fe 0,001 — 0,01 0,0015 - 0,009 0,0022 - 0,0075 0,004 - 0,006
Sn 0,0001 - 0,01 0,0005 - 0,009 0,00093 - 0,0075 {0,002 - 0,006
Ni 0,0001 - 0,01 0,0004 - 0,0092 0,0008 - 0,0052 |0,0003 —- 0,002
Mn |bis5 0,01 -3,25 0,05 -2,15 0,075 - 1,11
In bis 5 0,01 -3,25 0,05 -2,15 0,075 - 1,11
Bi bis 5 0,01 -3,25 0,05 -2,15 0,075 -1,11
Si bis 5 0,01 -3,25 0,05 -2,15 0,075 -1,11
Nb bis 5 0,01 -3,25 0,05-2,15 0,075 -1,11
Zr bis 5 0,01 -3,25 0,05-2,15 0,075 -1,11
Ca bis 5 0,01 -3,25 0,05 -2,15 0,075 -1,11
Ce bis 5 0,01 -3,25 0,05-2,15 0,075 -1,11

In folgender Tabelle 2 sind weiters von der Anmelderin im Rahmen der Erfindung herge-

stellte Legierungszusammensetzungen angefiihrt.

Tabelle 2: Zusammensetzung von Zinkbasislegierungen nach der Erfindung

Al Cu |Mg Si Ti B Cr Fe Sn
1 24 1,15 0,06 0,0083 |0,0008 10,0002 |0,002 0,006
2 1,9 0,95 10,0077 {0,004 |0,004 0,004 0,1 - 0,008
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3 22 0,08 [0,001 |0,1 0,005 0,0002 {0,007 0,006 |-
4 3,1 0,85 |0,0009 [0,004 {0,001 0,00015 |0,0032 [0,007 |-
5 1.4 0,55 10,0085 (0,02 0,003 0,004 0,0045 0,003 |0,0005
6 1,65 |1,1 0,01 0,0075 |0,0045 |0,003 0,00022 |- -
7 12,12 10,99 |0,001 |0,01 0,002 0,0002 |0,002 0,004 0,002
8 1,75 10,3 |0,0008 | 0,006 |[0,0009 |0,00017 [0,002 0,0017 | 0,00093
9 325 0,04 [0,003 |0,03 0,0012 | 0,00015 {0,001 0,01 10,0009
10 1,1 1,25 10,007 ]0,0045 {0,001 0,0003 0,0009 |0,0015 | 0,0008
11 (3,9 0,75 10,008 [0,008 |0,00075 |0,0025 |0,0003 0,005 (0,007
12 10,05 0,63 |0,04 0,1 0,004 0,001 0,004 0,004 |0,002
13 10,07 (0,42 0,005 0,005 0,002 0,0004 {0,0045 0,008 |0,0002
14 14,04 10,81 |0,001 0,01 0,003 0,0002 | 0,002 0,006 |0,006
15 3,25 10,9 [0,002 |0,06 0,0005 |0,00016 [0,0011 |{0,0015 0,001
16 1,62 L5 0,0009 0,007 |0,0011 0,00025 | 0,001 0,002 |0,003
17 11,5 1,2 10,0075 |0,012 |[0,0009 |0,00017 |0,003 0,0074 | 0,0095
18 |24 0,65 [0,005 0,01 0,0012 | 0,0001 {0,00022 {0,07 |0,0006
19 12,7 0,55 10,04 0,008 {0,004 0,0012 |0,00018 |0,001 {0,00075
20 (0,09 10,9 |0,009 [0,08 0,0035 |0,0009 |0,00019 [0,009 |0,003
Tabelle 2 Fortsetzung
Ni Mn In As Bi Sc Nb Zr Ca Ce Zn
1 0,002 0,01 |- - - - - - 0,075 |- Rest
2 10,003 - 0,025 0,35 0,075 |- - 0,45 - 0,7 Rest
3 10,0001 |3,1 0,074 |- - - - - - - Rest
4 {0,008 - - - - 4,1 - - - - Rest
5 10,01 - - - - - 32 1,1 - - Rest
6 |- - - - - 0,075 |- - 2,3 - Rest
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7 10,002 - - - - - - - - - Rest
8 10,0054 |- - - - - - - - 3.4 Rest
9 |- - 0,05 0,09 - - - 2,15 - - Rest
10 10,0005 (2,1 - 0,001 |0,05 - - - 0,075 |- Rest
11 |- - - - 0,001 |- 1,1 - - 0,75 |Rest
12 | 0,007 - - - - 3,45 0,05 10,01 - - Rest
13 |- L1 |- 0,01 - - 325 |- - - Rest
14 10,002 - - - - - - - - - Rest
15 |0,0001 - 1,0 - - 0,017 [0,06 |0,075 1,2 - Rest
16 |0,0092 |0,01 |0,06 - 0,005 |- - 0,08 - 1,35 |Rest
17 0,006 - 2,15 - 2,32 - - 0,85 - - Rest
18 |- 0,03 |- - 0,075 0,05 - 2,13 - - Rest
19 |0,0043 |- - - - 0,031 [125 |- - - Rest
20 (0,0035 0,1 - - - 1,75 0,65 10,0005 0,007 - Rest

Durch die erfindungemifle Zusammensetzung der Zinkbasislegierung ist es entgegen der
bisherigen, allgemeinen Fachmeinung méglich, diese auf einer pneumatischen Spritzguss-
maschine zu verarbeiten. Diese kann gegebenenfalls einen hydraulikunterstiitzten Kolben
aufweisen. Dazu werden die einzelnen Legierungselemente vorab miteinander vermischt
und aufgeschmolzen und diese Schmelze vorzugsweise in der Folge unter einem Druck in
ein entsprechend ausgebildetes Formnest, welches die Konturen des Auswuchtgewichtes 1
wiedergibt, eingebracht, der sich einstellt, wenn ein Zylinder bzw. ein Kolben der pneu-
matischen Spritzgussmaschine mit einem Arbeitsdruck beaufschlagt wird, der ausgewihlt
ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 8 bar, insbesondere 6 bar, und einer
unteren Grenze von 3 bar, insbesondere 4 bar, und/oder mit einer Temperatur, die ausge-
wihlt aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 480 °C, insbesondere 460 °C, und
einer unteren Grenze von 400 °C, insbesondere 420 °C. Es wird dadurch der Vorteil er-
reicht, dass iiber dieses Verfahren eine dichtere Legierung erhalten wird und in der Folge

der Guss in einer konstanteren Weise erfolgen kann, sodass also die Herstellungskosten fiir
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das Auswuchtgewicht 1 reduzierbar sind. Die Verarbeitung auf der pneumatischen Spritz-
gussmaschine wird deshalb moglich, da die FlieBeigenschaften der Schmelze aufgrund der
gewihlten Zusammensetzung entsprechend angepasst bzw. anpassbar sind. Durch die
dichtere Legierung des Gewichtskorpers 2 werden auch besser Korrosionseigenschaften

des Auswuchtgewichtes 1 erreicht, wenn dieses auf der Felge montiert ist.

Anstelle der Reinelement ist es selbstversténdlich - wie allgemein bekannt — méglich,
Vorlegierungen zu verwenden, z.B. ALTi5B1, AITi5B0,5 oder AlTi3B1.

Vorzugsweise wird die Halteklammer 3 bereits vor dem Guss in das Formnest eingelegt,
sodass das Auswuchtgewicht 1 nach dem Ausstoen aus der Form zumindest groBteils
fertig ist. Auch dieses Verfahren wurde bislang in der Fachwelt negiert, da bisher Einlege-

teile mittels pneumatischen Spritzguss nicht mitverarbeitbar waren.

Durch den dichteren Guss ist es weiterhin moglich, Auswuchtgewichte 1 herzustellen, die
zumindest annéhernd keine Gratbildung aufweisen, sodass das Auswuchtgewicht 1 nach
dem Ausstoflen im Prinzip keiner weiteren Nachbehandlung bedarf. Selbstverstindlich
konnen aber, wie bereits oben erwihnt, beispielsweise Schutziiberziige aufgebracht wer-

den.

Bei den in Tabelle 2 angefiihrten Zusammensetzungen handelt es sich lediglich um Bei-
spielzusammensetzungen, die primér keine Beschrinkung des Schutzbereiches darstellen
sollen. Es wurde jedoch bei diesen Zusammensetzungen gefunden, dass diese im Vergleich
zu herkémmlichen, dem Stand der Technik entsprechenden Auswuchtgewichten bessere
Eigenschaften aufireten. Insbesondere kann eine Kernfestigkeit, gemessen als Hirte nach
Vickers, einen Wert erreichen, der ausgewdhlt ist aus einem Bereich, je nach verwendeter
Legierungszusammensetzung, mit einer oberen Grenze von 100 HV 0,5, vorzugsweise 95
HV 0,5, insbesondere 90 HV 0,5, und einer unteren Grenze von 65 HV 0,5, vorzugsweise
75 HV 0,5, insbesondere 85 HV 0,5, wodurch eine gute Verarbeitbarkeit und Formstabili-

tit des Auswuchtgewichtes 1 erméglicht wird.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten des Auswuchtgewichtes
1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten

Ausfithrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombi-

N2004/02200



oe LX ]
.

(XXX ]

.
3 L4
e® 0800 000 o8 SO0

-18 -

nationen der einzelnen Ausflihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Vari-
ationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstiindliche
Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tétigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch sé@mtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungsvariante méglich sind, vom

Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis
des Aufbaus des Auswuchtgewichtes 1 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaB-

stéblich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

N2004/02200




Auswuchtgewicht
Gewichtskorper
Halteklammer
Schenkel
Schenkel

Aussparung
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Punkt
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Radius
Abstand
Endbereich

Radius
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Radius
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Bezugszeichenaufstellung
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Patentanspriiche

1. Auswuchtgewicht (1) aus einer Zinkbasislegierung die neben Zink, ausge-
driickt jeweils als obere und untere Bereichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,01 % und 5,0 %
Aluminium und zwischen 0,01 % und 1,2 % Kupfer enthilt, dadurch gekennzeichnet, dass
weiters, ebenfalls ausgedriickt jeweils als obere und untere Bereichsgrenze in Gew.-%,
zwischen 0,0005 % und 0,06 % Magnesium, zwischen 0,0001 % und 0,2 % Silizium,
zwischen 0,0005 % und 0,005 % Titan, zwischen 0,0001 % und 0,005 % Bor, gegebenen-
falls zwischen 0,0001 % und 0,2 % Chrom, gegebenenfalls zumindest ein Element aus
einer Gruppe umfassend Eisen, Zinn und Nickel, wobei der Anteil an Eisen ausgewihit ist
aus einem Bereich von 0,001 % bis 0,01 %, der Anteil an Zinn und/oder Nickel ausgewihlt
ist aus einem Bereich von 0,0001 % bis 0,01 %, sowie gegebenenfalls zumindest ein Ele-
ment aus einer Gruppe umfassend Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium,
Zirkonium, Calcium, Cer von in Summe maximal 5 Gew.-% zulegiert sind und den Rest

Zink mit den tiblichen herstellungsbedingten Verunreinigungen bildet.

2. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zinkbasislegierung Aluminium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 0,85 Gew.-%, insbesondere 1,1 Gew.-%, vorzugs-
weise 1,75 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 4,5 Gew.-%, insbesondere 3,9 Gew.-%,

vorzugsweise 3,25 Gew.-%.

3. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zinkbasislegierung Kupfer in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewéhlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 0,3 Gew.-%, insbesondere 0,55 Gew.-%, vorzugs-
weise 0,75 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 1 Gew.-%, insbesondere 0,95 Gew.-%,

vorzugsweise 0,85 Gew.-%.
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4. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Magnesium in einem Anteil zulegiert ist, der
ausgewdihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,001 Gew.-%, insbeson-
dere 0,005 Gew.-%, vorzugsweise 0,0075 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,03

Gew.-%, insbesondere 0,01 Gew.-%, vorzugsweise 0,0085 Gew.-%.

5. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Silizium in einem Anteil zulegiert ist, der
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,003 Gew.-%, insbeson-
dere 0,0045 Gew.-%, vorzugsweise 0,0075 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,03

Gew.-%, insbesondere 0,012 Gew.-%, vorzugsweise 0,0083 Gew.-%.

6. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Titan in einem Anteil zulegiert ist, der aus-
gewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00081 Gew.-%, insbeson-
dere 0,00095 Gew.-%, vorzugsweise 0,0011 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,0045

Gew.-%, insbesondere 0,003 Gew.-%, vorzugsweise 0,002 Gew.-%.

7. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Bor in einem Anteil zulegiert ist, der ausge-
wiihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00015 Gew.-%, insbesondere
0,00016 Gew.-%, vorzugsweise 0,00017 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,0003

Gew.-%, insbesondere 0,00025 Gew.-%, vorzugsweise 0,0002 Gew.-%.

8. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Chrom in einem Anteil zulegiert ist, der
ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00022 Gew.-%, insbe-
sondere 0,0009 Gew.-%, vorzugsweise 0,0011 Gew.-%, und einer oberen Grenze von

0,0045 Gew.-%, insbesondere 0,0032 Gew.-%, vorzugsweise 0,002 Gew.-%.
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9. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Eisen in einem Anteil zulegiert ist, der aus-
gewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0015 Gew.-%, insbesondere
0,0022 Gew.-%, vorzugsweise 0,004 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,009 Gew.-

%, insbesondere 0,0075 Gew.-%, vorzugsweise 0,006 Gew.-%.

10. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Zinn in einem Anteil zulegiert ist, der aus-
gewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0005 Gew.-%, insbesondere
0,00093 Gew.-%, vorzugsweise 0,002 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,009 Gew.-

%, insbesondere 0,0075 Gew.-%, vorzugsweise 0,006 Gew.-%.

11. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung Nickel in einem Anteil zulegiert ist, der aus-
gewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0004 Gew.-%, insbesondere
0,0008 Gew.-%, vorzugsweise 0,003 Gew.-%, und einer oberen Grenze von 0,0092 Gew.-

%, insbesondere 0,0052 Gew.-%, vorzugsweise 0,002 Gew.-%.

12. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zinkbasislegierung zumindest ein Element aus der Gruppe um-
fassend Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirkonium, Calcium, Cer
in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewdihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 0,01 Gew.-%, insbesondere 0,05 Gew.-%, vorzugsweise 0,075 Gew.-%, und
einer oberen Grenze von 3,25 Gew.-%, insbesondere 2,15 Gew.-%, vorzugsweise 1,11

Gew.-%.

13. Auswuchtgewicht (1) mit einem metallischen Gewichtskorper (2), insbeson-
dere aus einer Zinkbasislegierung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, der eine an
ein Felgenhorn einer Felge anlegbare Riickseite (8) und eine, im montierten Zustand sicht-
bare Vorderseite (9), sowie eine, einen zumindest anndhernd U-formigen Querschnitt auf-
weisende Halteklammer (3), die mit dem Gewichtskorper (2) verbunden ist, aufweist, da-

durch gekennzeichnet, dass die Riickseite (8) - im Querschnitt betrachtet — zumindest
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teilweise konvex gekriimmt ist mit einem Kriimmungsradius, der zur Dreipunktauflage der
Halteklammer (3) in Punkten (14 bis 16) am Felgenhorn ausgewihlt ist aus einem Bereich

mit einer oberen Grenze von 15 mm und einer unteren Grenze von 5 mm (Fig. 2).

14. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kriimmungsradius der Riickseite (8) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 7,5 mm, vorzugsweise 9 mm, und einer oberen Grenze von 12,5 mm, vor-

zugsweise 11 mm.

15. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kriimmungsradius der Riickseite (8) 10,5 mm betrigt.

16. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, die Halteklammer (3) in den Gewichtskdrper (2) eingegossen ist.

17. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, die Vorderseite (9) unterhalb der Halteklammer (3) zumindest bereichs-

weise nach aulen gekriimmt ist.

18. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Radius der Halteklammer (3) in einem Endbereich (20) derselben
ausgewdhlt ist, aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 6 mm, vorzugsweise 7
mm, insbesondere 8 mm, und einer oberen Grenze von 12 mm, vorzugsweise 11 mm, ins-

besondere 10 mm.

19. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Radius (21) in einem Bereich (22) zwischen der Basis und dem
Schenkel (5) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 mm, vor-
zugsweise 2,5 mm, insbesondere 3 mm, und einer oberen Grenze von 5 mm, vorzugsweise

4,5 mm, insbesondere 4 mm.
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20. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass ein Radius (24) in einem Ubergangsbereich (23) zwischen der Basis
und dem Schenkel (4) der Halteklammer (3) ausgewahlt ist aus einem Bereich mit einer
unteren Grenze von 1 mm, vorzugsweise 1,5 mm, insbesondere 2 mm, und einer oberen

Grenze von 4 mm, vorzugsweise 3,5 mm, insbesondere 3 mm.

21. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Lange der Schenkel (4, 5) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 7 mm bis lcm, beispielsweise 9,5 mm und 8,5 mm.

22. Auswuchtgewicht (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Breite (25) der Halteklammer (3) ausgewéhlt ist aus einem
Bereich mit einer unteren Grenze von 5 mm, vorzugsweise 5,5 mm, insbesondere 6 mm

und einer oberen Grenze von 9 mm, vorzugsweise 8,5 mm, insbesondere 8 mm.

23. Verfahren zur Herstellung eines Auswuchtgewichtes (1), insbesondere nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, nach dem die einzelnen metallischen Legierungs-
komponenten, gegebenenfalls zumindest teilweise als Vorlegierungen, miteinander ver-
mischt und aufgeschmolzen werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelze mit einer
pneumatischen Kolbenspritzgussmaschine, gegebenenfalls unter Hydraulikunterstiitzung
des Zylinders bzw. Kolbens, in eine, ein Formnest mit einer Kontur des Auswuchtge-

wichtes (1) aufweisende Form eingebracht und vor dem AusstoB in dieser verfestigt wird.

24, Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem einbrin-

gen der Schmelze in das Formnest eine u-formige Halteklammer (3) eingelegt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Riickseite (8) - im Querschnitt betrachtet — zumindest teilweise konvex gekriimmt mit ei-
nem Kriimmungsradius, der zur Dreipunktauflage des Gewichtskorpers (2) am Felgenhomn
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 15 mm und einer unteren

Grenze von 5 mm, hergestellt wird.
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26. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet,

dass der Kolben der pneumatischen Kolbenspritzgussmaschine mit einem Druck beauf-
schlagt ist, der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 8 bar, ins-

besondere 6 bar, und einer unteren Grenze von 3 bar, insbesondere 4 bar.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmelze unter einer Temperatur eingebracht wird, die ausgewihlt ist aus einem

Bereich mit einer oberen Grenze von 480 °C, insbesondere 460 °C, und einer unteren

Grenze von 400 °C, insbesondere 420 °C.

Banner GmbH

urch

(Dr. Secklehner)
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(Neue) Patentanspriiche

1. Auswuchtgewicht (1) aus einer Zinkbasislegierung fiir eine pneumatische Kol-
benspritzgussmaschine, die neben Zink, ausgedriickt jeweils als obere und untere Be-
reichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,01 % und 5,0 % Aluminium und zwischen 0,01 % und
1,2 % Kupfer enthilt, dadurch gekennzeichnet, dass weiters, ebenfalls ausgedriickt jeweils als
obere und untere Bereichsgrenze in Gew.-%, zwischen 0,0005 % und 0,06 % Magnesium,
zwischen 0,0001 % und 0,2 % Silizium, zwischen 0,0005 % und 0,005 % Titan, zwischen
0,0001 % und 0,005 % Bor, zumindest ein Element aus einer Gruppe umfassend Eisen, Zinn
und Nickel, wobei der Anteil an Eisen ausgewihlt ist aus einem Bereich von 0,001 % bis 0,01
%, der Anteil an Zinn und/oder Nickel ausgewdhlt ist aus einem Bereich von 0,0001 % bis
0,01 %, gegebenenfalls zwischen 0,0001 % und 0,2 % Chrom, sowie gegebenenfalls zumin-
dest ein Element aus einer Gruppe umfassend Mangan, Indium, Arsen, Wismut, Scandium,
Niobium, Zirkonium, Calcium, Cer von in Summe maximal 5 Gew.-% zulegiert sind und den

Rest Zink mit den iiblichen herstellungsbedingten Verunreinigungen bildet.

2. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Zink-
basislegierung Aluminium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewdhlt ist aus einem Bereich

mit einer unteren Grenze von 0,85 Gew.-% und einer oberen Grenze von 4,5 Gew.-%.

3. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Zink-
basislegierung Aluminium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus einem Bereich

mit einer unteren Grenze von 1,75 Gew.-% und einer oberen Grenze von 3,25 Gew.-%.

4, Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Kupfer in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewahlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,3 Gew.-% und einer oberen Grenze von 1
Gew.-%.
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5. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-

net, dass der Zinkbasislegierung Kupfer in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewdhlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,75 Gew.-% und einer oberen Grenze von 0,85

Gew.-%.

6. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Magnesium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,001 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,03 Gew.-%.

7. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Magnesium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewéhlt ist
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0075 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,0085 Gew.-%.

8. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Silizium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihilt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,003 Gew.-% und einer oberen Grenze von 0,03

Gew.-%.

9. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Silizium in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0075 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,0083 Gew.-%.

10. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Titan in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00081 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,0045 Gew.-%.
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11. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-

net, dass der Zinkbasislegierung Titan in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewdhlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0011 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,002 Gew.-%.

12. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Bor in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewdhlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00015 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,0003 Gew.-%.

13. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Bor in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00017 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,0002 Gew.-%.

14. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Chrom in einem Anteil zulegiert ist, der ausgew#hlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,00022 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,0045 Gew.-%.

15. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Chrom in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0011 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,002 Gew.-%.

16. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Eisen in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0015 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,009 Gew.-%.
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17. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Eisen in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,004 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,006 Gew.-%.

18. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Zinn in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0005 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,009 Gew.-%.

19. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Zinn in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,002 Gew.-% und einer oberen Grenze von 0,009
Gew.-%.

20. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Nickel in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,0004 Gew.-% und einer oberen Grenze von

0,0092 Gew.-%.

21. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung Nickel in einem Anteil zulegiert ist, der ausgewihlt ist aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,003 Gew.-% und einer oberen Grenze von
0,002 Gew.-%.

22. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass der Zinkbasislegierung zumindest ein Element aus der Gruppe umfassend Mangan,
Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirkonium, Calcium, Cer in einem Anteil zule-
giert ist, der ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,01 Gew.-% und

einer oberen Grenze von 3,25 Gew.-%.
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23. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-

net, dass der Zinkbasislegierung zumindest ein Element aus der Gruppe umfassend Mangan,
Indium, Arsen, Wismut, Scandium, Niobium, Zirkonium, Calcium, Cer in einem Anteil zule-
giert ist, der ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,075 Gew.-%

und einer oberen Grenze von 1,11 Gew.-%.

24, Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeich-
net, das dieses einen Gewichtskorper (2) aufweist, der eine an ein Felgenhorn einer Felge an-
legbare Riickseite (8) und eine, im montierten Zustand sichtbare Vorderseite (9), sowie eine,
einen zumindest annihernd U-formigen Querschnitt aufweisende Halteklammer (3), die mit
dem Gewichtskorper (2) verbunden ist, aufweist, wobei die Riickseite (8) - im Querschnitt
betrachtet — zumindest teilweise konvex gekriimmt ist mit einem Kriimmungsradius, der zur
Dreipunktauflage der Halteklammer (3) in Punkten (14 bis 16) am Felgenhorn ausgewihlt ist

aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 15 mm und einer unteren Grenze von 5 mm
(Fig. 2).

25. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kriimmungsradius der Riickseite (8) ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren

Grenze von 7,5 mm und einer oberen Grenze von 12,5 mm.

26. Auswuchtgewicht (1) nach Anspriiche 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Radius der Halteklammer (3) in einem Endbereich (20) derselben ausgewihlt ist, aus ei-

nem Bereich mit einer unteren Grenze von 6 mm und einer oberen Grenze von 12 mm.

27. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Radius (21) in einem Bereich (22) zwischen der Basis und dem Schenkel
(5) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2 mm und einer oberen

Grenze von 5 mm.

28. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 24 bis 27, dadurch gekenn-

zeichnet, dass ein Radius (24) in einem Ubergangsbereich (23) zwischen der Basis und dem
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Schenkel (4) der Halteklammer (3) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze

von 1 mm und einer oberen Grenze von 4 mm.

29. Auswuchtgewicht (1) nach Anspruch 27 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Linge der Schenkel (4, 5) ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze

von 7 mm bis Icm.

30. Auswuchtgewicht (1) nach einem der Anspriiche 27 bis 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Breite (25) der Halteklammer (3) ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 5 mm und einer oberen Grenze von 9 mm.,

31. Verfahren zur Herstellung eines Auswuchtgewichtes (1) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, nach dem die einzelnen metallischen Legierungskomponenten, gegebe-
nenfalls zumindest teilweise als Vorlegierungen, miteinander vermischt und aufgeschmolzen
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelze mit einer pneumatischen Kol-
benspritzgussmaschine, gegebenenfalls unter Hydraulikunterstiitzung des Zylinders bzw. Kol-
bens, in eine, ein Formnest mit einer Kontur des Auswuchtgewichtes (1) aufweisende Form

eingebracht und vor dem AusstoB in dieser verfestigt wird.

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem einbringen

der Schmelze in das Formnest eine u-formige Halteklammer (3) eingelegt wird.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kolben der pneumatischen Kolbenspritzgussmaschine mit einem Druck beaufschlagt ist,
der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 8 bar und einer unteren

Grenze von 3 bar.

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass
der Kolben der pneumatischen Kolbenspritzgussmaschine mit einem Druck beaufschlagt ist,
der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 6 bar und einer unteren

Grenze von 4 bar.
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35. Verfahren nach einem der Anspriiche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass

die Schmelze unter einer Temperatur eingebracht wird, die ausgewihlt ist aus einem Bereich

mit einer oberen Grenze von 480 °C und einer unteren Grenze von 400 °C.

Banner GmbH
durch

(Df. gecklehner)
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auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden. . )
. . E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y VerOffenthchung von Boc_ieuk.ung: der Anmeldungsgegenstand kan|_1 nicht ein dlteres Recht hervorgehen konnte (fritheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachversffentlicht, Schutz ist in Osterreich miglich, wirde Neuheit in
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen Frage stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung filr
einen Fachmann naheliegend ist.

gedanken.gut.geschiitzt.

& Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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