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(54) AUSWUCHTGEWICHT FUR DREHENDE KORPER, INSBESONDERE FAHRZEUGRADER

(57) Die Erfindung beschreibt ein Auswuchtge- |
wicht (1) zur Befestigung an einem Felgen- 8
horn (5), aufweisend einen Grundkdrper (6) 1 I / 1
mit einem Scheitelabschnitt (12), sowie je 9 '
einen an den Scheitelabschnitt (12) an- |/
schlieRenden ersten und zweiten Schen- Sy '
kel, wobei der erste Schenkel (13) und der ] i’
zweite Schenkel (14) jeweils einen an den
Scheitelabschnitt (12) anschlieRenden 10 10
Hauptabschnitt (15; 17) und einen daran
anschlieBenden Endabschnitt (16; 18) auf-
weist. Dabei ist zumindest ein Schenkel mit I
einer Verjliingung (10) seiner Breite und/ 1
oder einem Durchbruch (24) ausgebildet ][——l
und/oder der Hauptabschnitt (17) des zwei-
ten Schenkels (14) weist einen Krum-
mungsradius auf, der groRer oder gleich
einem Krimmungsradius des Hauptab-
schnitts (15) des ersten Schenkels (13) ist,
wobei sich die Krimmungsradien auf die
einander zugewandten Oberflachen des
Grundkorpers (6) beziehen.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Auswuchtgewicht (1) zur Befestigung an einem Felgenhorn
(5), aufweisend einen Grundkorper (6) mit einem Scheitelabschnitt (12), sowie je einen an
den Scheitelabschnitt (12) anschlieBenden ersten und zweiten Schenkel, wobei der erste
Schenkel (13) und der zweite Schenkel (14) jeweils einen an den Scheitelabschnitt (12)
anschlieBenden Hauptabschnitt (15; 17) und einen daran anschlieBenden Endabschnitt (16;
18) aufweist. Dabei ist zumindest ein Schenkel mit einer Verjlingung (10) seiner Breite
und/oder einem Durchbruch (24) ausgebildet und/oder der Hauptabschnitt (17) des zweiten
Schenkels (14) weist einen Kriimmungsradius auf, der grofer oder gleich einem Kriim-
mungsradius des Hauptabschnitts (15) des ersten Schenkels (13) ist, wobei sich die Kriim-
mungsradien auf die einander zugewandten Oberflidchen des Grundkdrpers (6) beziehen.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Auswuchtgewicht zur Befestigung an einem Felgenhorn, wie im

Oberbegriff des Anspruchs 1 beschrieben.

Zum Auswuchten von Ridern, insbesondere Ridern fiir Kraftfahrzeuge, ist es Stand der
Technik, statische und dynamische Unwucht durch Anbringen von Massekorpern, soge-
nannten Auswuchtgewichten, am Rad auszugleichen. Die Befestigung dieser Auswucht-
gewichte erfolgt in den meisten Fallen entweder durch Klebebefestigung an der Felgenin-

nenseite oder durch formschliissige Befestigung an den Felgenh6rnern.

Bei den formschliissig befestigten Auswuchtgewichten ist es Stand der Technik, einen
Gewichtskdrper mit einer Haltefeder bzw. Klammer, die das Felgenhorn teilweise umfasst,
zu befestigen. Die Verbindung zwischen Gewichtskorper und Haltefeder kann dabei durch
Formschluss oder EingieBen der Haltefeder in den Gewichtskorper hergestellt werden.
Auswuchtgewichte zur Befestigung an PKW-Felgen haben meistens Massen beginnend
mit 5 g, ansteigend in 5 g-Schritten, wobei die unterschiedlichen Massen der Auswuchtge-
wichte im allgemeinen durch Variation des Gewichtskorpers bei gleichbleibender Haltefe-

der erzielt wird.

Insbesondere bei den kleinen Auswuchtgewichten mit 5 g Masse ist es verhéltnisméBig
aufwindig, das Auswuchtgewicht zweiteilig aus einer Haltefeder und einem Gewichtskor-
per auszubilden, weshalb in neuerer Zeit aus Wirtschaftlichkeitsgriinden praktiziert wird,
die erforderliche Masse des Auswuchtgewichts durch einen Grundkoérper in Form einer
vergroBerten Halteklammer und Verzicht auf einen eigenen Gewichtskorper zu erzielen.
Obwohl die Felgenhersteller bei der Festlegung des Felgenquerschnittes an Normvor-
schriften gebunden sind und z.B. die Felgenhornformen ,,B“ oder ,,J gewisse Funktions-

maBe einhalten miissen, kénnen die Felgenhornquerschnitte innerhalb der vorgegebenen
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Grenzen von Hersteller zu Hersteller unterschiedlich sein. Ist dadurch schon bei der bishe-
rigen Kombination aus kleiner Haltefeder und Gewichtskérper ein zuverldssiger Sitz des
Auswuchtgewichts auf dem Felgenhorn schwierig zu gewéhrleisten, verstérkt sich dieses
Problem zusitzlich, wenn das Auswuchtgewicht lediglich durch einen Grundkdrper in
Form einer vergroBerten Haltefeder gebildet wird. Die VergroBerung der Haltefeder in
Dicke und/oder Breite in Umfangsrichtung der Felge bewirkt eine hohere Biegesteifigkeit,
die eine verringerte Anpassungsféhigkeit des Auswuchtgewichts an unterschiedliche Fel-

genhorngeometrien verursacht.

Aufgabe der Erfindung ist es nunmehr, ein Auswuchtgewicht mit einem Grundkdrper in
Form einer Klammer bereitzustellen, das auch bei unterschiedlichen Felgenhorngeometrien

einen zuverlissigen Sitz gewdhrleistet.

_ Die Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruchs 1 wiederge-
gebenen Merkmale erreicht. Der vorteilhafte Effekt der erfindungsgeméBen Ausfiihrung
des Auswuchtgewichts besteht darin, dass das Auswuchtgewicht im Bereich der seitlichen
Verjiingung bzw. des Durchbruchs an einem Schenkel lokal eine verringerte Biegefestig-

keit bzw. Torsionsfestigkeit aufweist.

Eine Massenzunahme des Grundkorpers durch VergroBerung der Abmessungen gegeniiber
der Haltefeder kann erreicht werden durch Verlingerung der Schenkel, VergréBerung der
Breite in Umfangsrichtung oder VergroBerung der Dicke bzw. Materialstéirke des Aus-
wuchtgewichts. Die Moglichkeit, die Lange der Schenkel zu vergrdBern, ist dadurch be-
grenzt, dass der zum Reifen weisende erste Schenkel nicht in die Kontaktfliche zwischen
Reifen und Felgehorn ragen bzw. den Reifen beschédigen darf, wéhrend der zur Felgen-
mittelachse niher gelegene, zweite Schenkel bei Verldngerung in den vom Felgenhersteller
frei gestaltbaren Felgenbereich ragt und somit ein sicherer Sitz des Auswuchtgewichts in
Frage gestellt ist. Die verbleibende VergroBerung der Dicke bzw. Breite in Umfangsrich-
tung der Felge erhoht jedenfalls das Widerstandsmoment des Querschnitts, wodurch das
Auswuchtgewicht beim Aufweiten zum Aufbringen auf das Felgenhorn ein groferes Bie-
gemoment und eine dementsprechend groBere Montagekraft als die iiblichen Haltefedern
erfordert. Da die Masse des Ausgleichsgewicht gegeniiber der zweiteiligen Ausfiihrung

unverindert ist, ist fiir einen sicheren Sitz des Auswuchtgewichts keine grofere Klemm-
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kraft als bisher erforderlich. Zusétzlich erhoht eine hohere Klemmkraft die Gefahr einer
Beschiidigung der Felgenoberfliche. Die Verjiingung an den Stirnkanten bzw. der Durch-
bruch bewirkt eine lokale Reduktion des Widerstandsmoments und somit durch die leichte-
re Verformbarkeit des Schenkels eine bessere Anpassungsfihigkeit des Auswuchtgewichts
an unterschiedliche Felgenhorngeometrien, sowie geringeren Kraftaufwand zur Montage
bzw. Demontage des Auswuchtgewichts gegeniiber einer Ausfithrung ohne Verjiingung an
den seitlichen Stirnkanten bzw. ohne Durchbruch.

Der Vorteil des Merkmals, dass der Hauptabschnitt des zweiten Schenkels einen Kriim-
mungsradius aufweist, der groBer oder gleich einem Kriimmungsradius des Hauptab-
schnitts des ersten Schenkels ist, besteht darin, dass die Beriithrungspunkte zwischen dem
zweiten Schenkel und der Felgenhornoberfliche niher am Endabschnitt des zweiten
Schenkels zu liegen kommen und somit ein lingerer Hebelarm zur erforderlichen Aufwei-
tung des Auswuchtgewichts beim Anbringen am Felgenhorn zur Verfigung steht. Durch
den groferen Abstand zwischen Beriihrungspunkt am zweiten Schenkel und dem Beriih-
rungspunkt am Scheitelabschnitt steigt auch die wirksame Biege- bzw. Verdrehldnge des
zweiten Schenkels und sinkt die Biege- und Torsionssteifigkeit des zweiten Schenkels und
des Auswuchtgewichts insgesamt, wodurch wiederum eine erhdhte Toleranz gegeniiber
Schwankungen der Felgenhorngeometrie erzielt wird und ein sicherer Sitz des Auswucht-

gewichts am Felgenhorn gewihrleistet ist.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsgeméBen Auswuchtgewichts besteht darin,
die Verjiingung kreisbogenformig in Form eines konkaven Einschnitts oder den Durch-
bruch im zweiten Schenkel kreisférmig auszubilden, da diese Kontur mittels géngiger

Werkzeuge einfach herzustellen ist.

GemiB einem weiteren Anspruch ist es von Vorteil, fiir die zumindest eine Verjiingung
einen Kriimmungsradius ausgewéhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 2
mm, insbesondere 4 mm, vorzugsweise 6 mm und einer oberen Grenze von 10 mm, insbe-
sondere 9 mm, vorzugsweise 8 mm, vorzusehen. Bei Auswuchtgewichten mit einer Masse
von 5 g und einer dementsprechenden GroBe, kann dadurch die Verjiingung weitgehend
auf einen Schenkel beschrinkt und der Scheitelabschnitt von der Verjiingung unbeeinflusst
bleiben.
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Zur Erzielung einer symmetrischen Verformung bei der Montage des Auswuchtgewichts

und einer gleichméBigen Verteilung der Klemmkrifte auf die Kontaktpunkte zwischen

Auswuchtgewicht und Felgenhorn, ist es weiters giinstig, gemaB einem weiteren Anspruch,

e it A Bk AR S A e

an einem Schenkel zwei beziiglich einer Mittelebene symmetrische Verjlingungen auszu-
bilden. SinngemB ist fiir eine gleichmiBige Verformung des Auswuchtgewichts auch eine
beziiglich der Mittelebene symmetrische Anordnung des bzw. der Durchbriiche von Vor-

teil.

GemiB einem weiteren Anspruch erzielt man ein ausgewogenes Verhiltnis zwischen
Klemmkraft des AuswuchtgeWichts und Anpassungsfihigkeit an schwankende Felgen-
horngeometrien, wenn eine minimale Breite des Schenkels im Bereich der Verjiingung
einen Wert, ausgewahlt aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 95 %, insbesonde-
re 92 %, vorzugsweise 88 % und einer unteren Grenze von 50 %, insbesondere 65 %, vor-
zugsweise 75 % bezogen auf eine maximale Gesamtbreite des Schenkels auflerhalb der

Verjiingung aufweist.

Ein vergleichbares, vorteilhaftes Verhiltnis zwischen Klemmkraft des Auswuchtgewichts
und Anpassungsfihigkeit an schwankende Felgenhorngeometrien erzielt man, wenn ein an
zumindest einem Schenkel vorhandener Durchbruch nach einem weiteren Anspruch in
Richtung der Breite eine Ausdehnung bezogen auf eine maximale Gesamtbreite des
Schenkels, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 %, insbesondere
8 %, vorzugsweise 12 % und einer oberen Grenze von 50 %, insbesondere 35 %, vorzugs-

weise 25 % aufweist.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen des erfindungsgeméBen Auswuchtgewichts erge-
ben sich, wenn der Hauptabschnitt des zweiten Schenkels einen Kriimmungsradius ausge-
wihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 9,5 mm und einer oberen Gren2e
von 14 mm aufweist, bzw. der Hauptabschnitt des ersten Schenkels einen Kriimmungsra-
dius ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 7 mm und einer oberen
Grenze von 9,5 mm aufweist.. Durch diese Wahl der Kriimmungsradien ist eine gute An-
passung des Auswuchtgewichts an unterschiedliche Felgenhorngeometrien moglich, wobei
die kleineren Kriimmungsradien bevorzugt bei Felgenhémern von Leichtmetallfelgen und
die gréBeren Kriimmungsradien bei Felgenhornern von Stahlfelgen vorgesehen sind.
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Die Ausbildung des Endabschnitts des zweiten Schenkels mit einem Kriimmungsradius
kleiner als 4 mm bewirkt, dass die Kante am Ende des zweiten Schenkels bei der Montage
des Wuchtgewichts nicht mit der Oberfléche des Felgenhorns in Kontakt tritt und der
zweite Schenkel durch diese zusitzliche Rundung #hnlich einer Schaufel eines Schis iiber

die Felgenhornoberfliche gleitet.

Ahnlich vorteilhaft ist es, gemiB Anspruch 10, den Endabschnitt des ersten Schenkels mit
einem Kriimmungsradius der groBer oder gleich ist wie der Kriimmungsradius des Haupt-
abschnitts des ersten Schenkels oder gerade auszubilden. Dadurch kann bei der Montage
auch der erste Schenkel des Auswuchtgewichts mit verringertem Widerstand {iber das Fel-
genhorn gleiten, als wenn der Kriimmungsradius des Hauptabschnitt des ersten Schenkels
bis zur Endkante beibehalten wird.

Die Ausbildung des Scheitelabschnitts gemdB den Anspriichen 11 und 12 mit einem
Kriimmungsradius im Anschlussbereich zum ersten Schenkel ausgewihlt aus einem Be-
reich mit einer unteren Grenze von 2,0 mm und einer oberen Grenze von 3,5 mm bzw. mit
einem Kriimmungsradius im Anschlussbereich zum zweiten Schenkel ausgewéhlt aus ei-
nem Bereich mit einer unteren Grenze von 1,0 mm und einer oberen Grenze von 2,5 mm
bewirkt exakt definierte Berithrungspunkte zwischen dem Scheitelabschnitt des Grundkor-
pers und dem Felgenhorn, wobei aus den genannten Bereichen die kleineren Kriimmungs-
radien, insbesondere fiir die Montage an Stahlfelgen geeignet sind, wihrend die groferen
Kriimmungsradien des Scheitelabschnitts fiir die Montage an Leichtmetallfelgen zu bevor-

zugen sind.

Der Grundkérper wird geméB einem weiteren Anspruch vorteilhaft aus einem hértbaren
Metall oder einer hirtbaren Legierung, insbesondere Eisen oder Stahl hergestellt. Da Aus-
wuchtgewichte in groBer Anzahl bendtigt werden ist es wirtschaftlich, fir das Auswucht-
gewicht als Hauptwerkstoff einen dieser Werkstoffe zu verwenden, die eine relativ hohe

Dichte bei gleichzeitig hoher Festigkeit bzw. Hirte aufweisen.

Ebenfalls aus wirtschaftlichen Griinden bietet es sich an, den Grundkdérper nach einem
weiteren Anspruch durch spanlose Umformung aus einem im wesentlichen rechteckigen
Stanzteil herzustellen. Obwohl der Grundkorper selbstverstédndlich auch durch Urformen,

z.B. GieBen oder spanende Bearbeitung z.B. aus einem Halbzeug hergestellt sein kann, ist
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es bei groBen Stiickzahlen aufgrund der niedrigeren Herstellkosten sinnvoll eine Abwick-
lung des Auswuchtgewichts durch Stanzen aus einem Metallblech herzustellen und diese

anschlieBend durch Umformen in die gewiinschte Form zu bringen.

GemaiB den Anspriichen 15 bis 18 hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn der Stanzteil
aus einem Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt zwischen 0,65 Gew.-% und 0,8 Gew.-%,
einem Siliziumgehalt zwischen 0,25 Gew.-% und 0,3 Gew.-%, einem Mangangehalt zwi-
schen 0,5 Gew.-% und 0,7 Gew.-%, sowie einem Chromgehalt zwischen 0,25 Gew.-% und
0,35 Gew.-%, besteht. Ein Stahl dieser Spezifikation besitzt die fiir ein Auswuchtgewicht
erforderliche Festigkeit und Zahigkeit.

Ebenfalls vorteilhafte mechanische Eigenschaften fiir Herstellung und Gebrauch des Aus-
wuchtgewichts erzielt man gem#B den Anspriichen 19 bzw. 20, wenn der Stanzteil aus
einem Stahl mit einer Streckgrenze zwischen 450 N/m? und 550 N/m? bzw. mit einer

Bruchdehnung zwischen 15 % und 25 % besteht.

Bei hohen Anforderungen beziiglich Korrosionsfestigkeit ist es von Vorteil, geméB einem
weiteren Anspruch, den Grundkdrper aus rostfreiem Stahl herzustellen. Dazu kann z.B. ein
hochfester austenitischer Stahl oder ein nichtrostender Federstahl verwendet werden. Wei-
ters kann ein rostfreier, martensitischer Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt ausgewihlt aus
einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,1 % und einer oberen Grenze von 0,2 % und
einem Chromgehalt ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 10 % und
einer oberen Grenze von 16 % verwendet werden, aus dem der Grundkorper 6 hergestellt
wird. Durch diese mechanische Spezifikation ertréigt das Auswuchtgewicht die bei der
Montage auftretende Aufweitung ohne Beschidigung und erzielt eine ausreichend hohe
Klemmkraft und einen dementsprechend sicheren Sitz.

Fiir einen weitere vorteilhafte Beeinflussung von Festigkeit und Zahigkeit des Auswucht-
gewichts ist in einer weiteren Ausfithrungsform vorgesehen, den Grundkorper einer War-

mebehandlung, insbesondere durch Hirten oder Vergiiten zu unterziehen.

Zur Erzielung einer optisch ansprechenden Oberfliche und zur Vermeidung von Oberfld-
chenverinderungen des Auswuchtgewichts selbst bzw. der Kontaktstellen am Felgenhorn,

ist es von Vorteil, wenn das Auswuchtgewicht nach zwei weiteren Anspriichen zumindest
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bereichsweise eine Oberflichenbeschichtung, insbesondere aus Metall und/oder Kunststoff
aufweist. Da nach einer Neubereifung einer Felge die Auswuchtgewichte im allgemeinen
neu positioniert werden miissen, ist es von Bedeutung, dass an den Berithrungspunkten
zwischen Auswuchtgewicht und Felgenhorn keine bleibenden Verénderungen an der Fel-
genoberfliche entstehen. Auch die Oberfléche des Auswuchtgewichts selbst soll auch nach
mehrjdhriger Einsatzdauer keine unansehnlichen Verinderungen, z.B. durch Korrosion,
zeigen, was durch die genannte Oberflachenbeschichtung vermieden wird. Eine Oberfl4-
chenbeschichtung aus Kunststoff kann z.B. durch Tauchlackieren des Grundkorpers erfol-

gen.

Nach einem weiteren Unteranspruch ist es vorteilhaft, das Metall fiir eine Oberflachenbe-
schichtung aus einer Gruppe umfassend Zink, Chrom, Nickel, Kupfer, Zinn, Silbef und
Gold auszuwihlen. Durch Verwendung dieser Metalle als Oberflidchenbeschichtung kann
der Grundkorper vor dem Einfluss von stark korrosiven Medien, wie z.B. Streusalz ge-
schiitzt werden sowie seine optische Erscheinung wihrend der gesamten Gebrauchsdauer
erhalten werden. Weiters ist es dadurch méglich, die Oberflidche des Auswuchtgewichts
optisch, insbesondere nach Farbe und Glanzgrad an die Oberfléche der Felge anzupassen,
wodurch der visuelle Gesamteindruck eines Rades nicht durch das Auswuchtgewicht be-

eintréchtigt wird.

Die Aufbringung der metallischen Oberflichenbeschichtung auf das Auswuchtgewicht
kann z.B. durch Eintauchen des Auswuchtgewichts in fliissiges Beschichtungsmetall erfol-
gen, eine elektrochemische Aufbringung geméB Anspruch 26 durch ein galvanisches Ver-
fahren hat sich fiir die GleichmiBigkeit der Oberfliachengiite als auch wirtschaftlich vor-
teilhaft erwiesen, insbesondere, wenn eine groie Anzahl von Auswuchtgewichten mit ei-

nem fiir Schiittgut geeigneten Verfahren z.B. Trommelgalvanisieren beschichtet wird.

Eine weitere giinstige Ausfiihrungsform des Auswuchtgewichtes besteht nach Anspruch 27
darin, wenn eine Dicke des Grundkorpers im Endabschnitt des ersten Schenkels durch zu-
mindest eine Abschrigung geringer ist als im Hauptabschnitt des ersten Schenkels z.B.
durch einen sich verjiingenden Querschnitt des Grundkorpers. Dadurch kann der erste
Schenkel des Auswuchtgewichts weiter in den Bereich zwischen Reifen und Felgenhorn

vorragen und somit linger ausgefiihrt werden, ohne die Gefahr, dass die Reifenwand durch
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Eindringen des ersten Schenkels beschédigt wird. Falls die Verjiingung auch auf der dem
Felgenhorn zugewandten Oberfliche des Schenkels ausgefiihrt ist, ist auch vermieden, dass
die Kante am Ende des Schenkels bei der Montage die Oberflédche des Felgenhorns beriihrt

und durch eine scharfe Kante beschédigt.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Figuren dargestellten Ausfiih-

rungsbeispiele ndher erldutert.
Es zeigen:
Fig. 1 eine Ansicht eines auf einem Rad montierten Auswuchtgewichtes;

Fig. 2 einen Schnitt durch ein Auswuchtgewicht entlang der Schnittlinie II-II in Fig.
L

Fig. 3 eine Abwicklung eines erfindungsgemiBen Auswuchtgewichts in Draufsicht;

Fig. 4 einen Schnitt durch eine weitere Ausfiihrungsform des Auswuchtgewichts ent-
lang den Linien II-1I in Fig. 1;

Fig. 5 eine Abwicklung der Ausfiihrungsform des Auswuchtgewichts geméaB Fig. 4 in
Draufsicht;

Fig. 6 einen Schnitt durch ein erfindungsgemifles Auswuchtgewicht im montierten

Zustand.

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 konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageahgaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngemé8 auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.
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Fig. 1 zeigt ein Auswuchtgewicht 1, das an einem Rad 2, umfassend eine Felge 3, mit ei-
nem darauf montierten Reifen 4 befestigt ist. Das Auswuchtgewicht 1 ist dazu in Form
einer Klammer auf einem Felgenhorn 5 aufgesetzt, das eine seitliche Fithrung fiir den Rei-
fen 4 in der Felge 3 bildet.

Das Auswuchtgewicht 1 umfasst einen Grundkdrper 6 mit einer maximalen Gesamtbreite 7
in Umfangsrichtung des Rades, die durch zwei beziiglich der durch die nicht dargestellte
Radachse verlaufende Mittelebene 8 symmetrische Stirnkanten 9 begrenzt ist.

Zur Verbesserung der Anpassungsfihigkeit des Auswuchtgewichts 1 an das Felgenhorn 5
weist zumindest eine der beiden Stirnkanten 9 des Grundkérpers 6 eine Verjiingung 10 auf,
durch die eine Breite 11 bewirkt wird, die geringer ist als die Gesamtbreite 7 des Grund-
korpers 6 in Umfangsrichtung. Im dargestellten Ausfithrungsbeispiel sind an den beiden
Stirnkanten 9 zwei Verjiingungen 10 in Form von Einschnitten ausgebildet, die beziiglich
der Mittelebene 8 symmetrisch sind und eine kreisbogenformige Kontur aﬁfweisen. Ab-
weichend von diesem Ausfiihrungsbeispiel ist es jedoch auch méglich, dass die Verjiin-
gungen 10 an den beiden Stirnkanten 9 nicht symmetrisch beziiglich der Mittelebene 8
angeordnet sind, z.B. indem nur an einer Stirnkante 9 eine Verjlingung 10 vorhanden ist.
Weiters konnen an einer Stirnkante 9 auch zwei oder mehrere Verjiingungen 10 ausgebil-
det sein. Abweichend von dem dargestellten Ausfithrungsbeispiel kann die Kontur einer
Verjiingung 10 alle méglichen Formen annehmen, beispielhaft seien hierzu ein Schlitz in
Richtung der Gesamtbreite 7, eine V-formige Ausklinkung oder ein rechteckiger Einschnitt

genannt.

Die Schnittdarstellung des Auswuchtgewichts 1 bzw. des Grundkorpers 6 in Fig. 2 zeigt
einen halbkreisihnlichen Scheitelabschnitt 12, an den tangential ein erster Schenkel 13 und
ein zweiter Schenkel 14 anschlieBen. Der erste Schenkel 13 ist dabei gleichsinnig wie der
Scheitelabschnitt 12 gekriimmt, wihrend der zweite Schenkel 14 gegensinnig zum Schei-
telabschnitt 12 gekriimmt ist. Dieser Querschnitt dhnelt dadurch der Form eines Fragezei-
chens und ist an die Form eines Felgenhorns 5 angepasst, wobei im montierten Zustand des
Auswuchtgewichts 1 der erste Schenkel 13 néher zum RadauBenumfang liegt, als der
zweite Schenkel 14. Der erste Schenkel 13 umfasst einen an den Scheitelabschnitt 12 an-
schlieBenden Hauptabschnitt 15, sowie einen daran anschlieenden Endabschnitt 16. Der
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zweite Schenkel 14 umfasst einen an den Scheitelabschnitt 12 anschlieBenden Hauptab-
schnitt 17, sowie einen daran anschlieBenden Endabschnitt 18. Das Auswuchtgewicht 1
bzw. der Grundkorper 6 besitzt im wesentlichen eine gleichbleibende Dicke 19 von 1 mm,
die in Verbindung mit der Fliche der Abwicklung und dem verwendeten Material die Mas-

se des Auswuchtgewichts 1 bestimmt.

Die im folgenden angegebenen Kriimmungsradien beziehen sich jeweils auf die der Ober-
fliche des Felgenhorns 5 zugewandte Innenfliche des Auswuchtgewichts 1. Bei diesem
ersten Ausfithrungsbeispiel des Auswuchtgewichts 1, das fiir eine Montage auf einer Stahl-
felge geeignet ist, besitzt der erste Schenkel 13 in seinem Hauptabschnitt 15 einen Kriim-
mungsradius Ra von 9 mm, an den der Endabschnitt 16 mit einem Kriimmungsradius Rb
ebenfalls von 9 mm tangential anschliefit. Der zweite Schenkel 14 besitzt in seinem Haupt-
abschnitt 17 einen Kriimmungsradius Rc von 13 mm und in seinem Endabschnitt 18 einen
Kriimmungsradius Rd von 3 mm. Die stérkere Kriimmung des zweiten Schenkels 14 im
Endbereich 18 bewirkt, dass die Kante am Ende des Schenkels 14 bei der Montage des
Auswuchtgewichts 1 nicht iiber die Oberflidche des Felgenhorns 5 kratzt. Nach der Entfer-
nung des Auswuchtgewichts 1 sichtbare Riefen oder Kratzer in der Felgenoberfliche wer-
den hierdurch weitgehend vermieden. Der Endabschnitt 16 des ersten Schenkels 13 weist
eine Abschrigung 20 dhnlich einer Fase auf, bei der die Dicke 19 des Grundkérpers 6 im
Endabschnitt 16 gegeniiber dem Hauptabschnitt 15 verringert wird. Die Abschréigung 20
ist vorteilhaft sowohl an der dem Felgenhorn 5 zugewandten Innenseite des Endabschnitts
16, als auch auf der gegeniiberliegenden AuBenseite des Endabschnitts 16 ausgefiihrt, wo-
durch der erste Schenkel 13 bei der Montage ebenfalls leichter iiber die Oberfléche des
Felgenhorns 5 gleitet.

Dadurch, dass der Krimmungsradius Rc des Hauptabschnitts 17 am zweiten Schenkel 14
groBer ist, als der Kriimmungsradius Ra des Hauptabschnitts 15 am ersten Schenkel 13,
riickt der Beriihrungspunkt zwischen zweitem Schenkel 14 und der Oberfléche des Felgen-
horns 5 weiter an den Endabschnitt 18 des zweiten Schenkels 14, wodurch sich ein lénge-
rer Hebelarm zur Aufweitung des Auswuchtgewichts 1 beim Montieren auf dem Felgen-
horn 5 ergibt, und dadurch eine leichtere Montage sowie eine bessere Anpassung an die

Felgenhorngeometrie moglich ist.

NACHGEREIGHT. .4,




Wie aus Fig. 1 erkennbar, sind die Verjiingungen 10 im Bereich der Stirnkanten 9 im

Hauptabschnitt 17 des zweiten Schenkels 14 angeordnet.

Hergestellt ist der Grundkérper 6 aus einer hirtbaren Legierung, im gegenstindlichen Aus-
fiihrungsbeispiel aus Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,72 %, einem Siliziumgehalt
von 0,28 %, einem Mangangehalt von 0,62 %, einem Phosphorgehalt von 0,011 %, einem
Chromgehalt von 0,311 % und einem Aluminiumgehalt von 0,006 %, wobei bei den ein-
zelnen Bestandteilen, die bei der Stahlherstellung regelméBig auftretenden Schwankungen
vorhanden sein kénnen. Die Streckgrenze dieses Materials liegt bei etwa 500 N/mm? und
es besitzt eine Bruchdehnung von etwa 20 %. Die gekriimmte Form des Grundkérpers 6
wird durch Umformen aus einem ebenen Blechteil, insbesondere einem Stanzteil 21 herge-
stellt. Grundsitzlich kann der Grundkérper 6 jedoch auch durch einen Gievorgang oder
durch spanende Bearbeitung aus einem Halbzeug oder sonstigen Verfahren hergestellt

werden.

Um die optische Erscheinung der Oberfléche des Auswuchtgewichts 1 wihrend der
Gebrauchsdauer bestmdglich zu erhalten, ist der Grundkdorper 6 mit einer nicht dargestell-
ten Oberflichenbeschichtung ausgestattet. Diese umfasst eine galvanisch auf dem Grund-
korper 6 abgeschiedene Zinkschicht, die zusétzlich mit einer Oberflichenschicht auf

Kunststoffbasis in Form eines Lackes iiberzogen ist.

Fig. 3 zeigt eine Abwicklung einer moglichen Ausfithrungsform des Auswuchtgewichts 1,
die gleichzeitig eine mdgliche Kontur eines Stanzteils 21 vor der Umformung zum Grund-
korper 6 bildet. Diese besitzt einen weitgehend rechteckigen Grundumriss mit einer aus
Scheitelabschnitt 12, erstem Schenkel 13 und zweiten Schenkel 14 zusammengesetzten

Linge, sowie einer durch die Stirnkanten 9 begrenzten Gesamtbreite 7.

Der Bereich des Stanzteils 21, der nach der Umformung den zweiten Schenkel 14 bildet,
weist an den Stirnkanten 9 zwei beziiglich der Mittelebene 8 symmetrische Verjlingungen
10 auf. Diese besitzen im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine kreisbogenformige Kon-
tur mit einem Kriimmungsradius Rg von 6 mm. Die verbleibende, minimale Breite 11 zwi-
schen den Verjlingungen 10 betriigt etwa 87 % der Gesamtbreite 7, dementsprechend be-
trigt der minimale Restquerschnitt zwischen den Verjiingungen 10 etwa 87 % des Quer-
schnitts auBerhalb der Verjiingungen 10. Durch geénderte Lage und GroBe der Verjiingun-
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gen 10 kann dieser Wert zur Einstellung der Steifigkeit des zweiten Schenkels 14 veréndert
werden, z.B. eine Reduktion der Steifigkeit durch Verschiebung der Verjiingungen 10 in
Richtung des Scheitelabschnitts 12 oder eine Erh6hung der Steifigkeit durch weniger tiefe
Verjiingungen 10 in Richtung der Mittelebene 8. Fig. 3 zeigt weiters eine Bohrung 22 im
Bereich des Scheitelabschnitts 12, der die Moglichkeit zum Ansetzen eines Werkzeuges
zur Demontage des Auswuchtgewichts 1 vom Felgenhorn bietet. Weiters kénnen zur Ver-
ringerung der Gefahr von Oberfldchenbeschidigungen bzw. zur Erleichterung der Montage
und Demontage die Ecken des rechteckigen Grundumrisses durch Abschridgungen 23 ent-

schirft werden.

Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgeméBen Auswuchtgewichts 1
mit einem #hnlichen Querschnitt des Grundkorpers 6 wie in Fig. 2, das jedoch zur Montage
an einer Leichtmetallfelge vorgesehen ist. Dabei werden fiir gleiche Teile gleiche Bezugs-
zeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 3 verwendet.
Dieses Auswuchtgewicht 1 umfasst wiederum einen Grundkérper 6 mit einem im Schnitt
halbkreisihnlichen Scheitelabschnitt 12, einem tangential daran anschlieenden ersten
Schenkel 13 und einem tangential daran anschlieBenden zweiten Schenkel 14. Ein an den
Scheitelabschnitt 12 anschlieBender Hauptabschnitt 15 des ersten Schenkels 13 besitzt in
diesem Ausfithrungsbeispiel einen Kriimmungsradius Ra von 7 mm, ein an den Hauptab-
schnitt 15 anschlieBender Endabschnitt 16 besitzt einen Kriimmungsradius Rb, der gegen
unendlich geht, d.h. die das Felgenhorn 5 beriihrende Oberfléche des Endabschnitts 16 hat

die Form einer ebenen Fliche.

Der an den Scheitelabschnitt 12 anschlieBende Hauptabschnitt 17 des zweiten Schenkels
14 hat einen Kriimmungsradius Rc von 10 mm, der daran anschlieBende Endabschnitt 18
des zweiten Schenkels 14 einen Kriimmungsradius Rd von 3 mm. Man erkennt das wie im
ersten Ausfiihrungsbeispiel der Kriimmungsradius Rc des Hauptabschnitts 17 am zweiten
Schenkel 14 gleich oder groBer ist, als der Kriimmungsradius Ra des Hauptabschnitts 15
am ersten Schenkel 13. Die Dicke 19 des Grundkorpers 6 betrégt auch in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel 1 mm, wobei angemerkt sei, dass auch davon abweichende Dicken méglich
sind. Der Endabschnitt 16 des ersten Schenkels 13 weist an seiner vom Felgenhorn abge-
wandten Oberfléiche eine Abschrigung 20 auf, die ein weiteres Hineinragen des ersten

Schenkels 13 in den Bereich zwischen Reifen 4 und Felgenhorn 5 erlaubt. Weiters kann
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die Abschriigung in Form einer Fase wiederum auch auf der dem Felgenhorn 5 zugewand-

ten Seite ausgefiihrt sein, um die Montage des Auswuchtgewichts zu erleichtern.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist anstatt von Verjiingungen 10 an den Stirnkanten 9 des
Grundkérpers 6 ein Durchbruch 24 im Bereich des zweiten Schenkels 14 ausgebildet. Die-
ser bewirkt, dhnlich wie die Verjiingungen 10, im ersten Ausfiihrungsbeispiel eine Reduk-
tion des Materialquerschnittes im zweiten Schenkel 14 und damit eine Reduktion der Stei-
figkeit des zweiten Schenkels 14.

Beim Scheitelabschnitt 12 weist der am ersten Schenkel 13 anschlieBende Abschnitt einen
Kriimmungsradius Re von 3,3 mm und der an den Hauptabschnitt des zweiten Schenkels
14 anschlieBende Abschnitt einen Kriimmungsradius Rf von 2 mm auf.

In Fig. 5 ist die Abwicklung eines in Fig. 4 dargestellten Auswuchtgewichts 1 dargestellt.
Diese entspricht wieder einer méglichen Kontur eines Stanzteiles 21, der zu einem Grund-
korper 6 des Auswuchtgewichts 1 umgeformt werden kann. Der Stanzteil 21 mit einem
weitgehend rechteckigen Grundumriss besitzt eine Gesamtbreite 7 in Umfangsrichtung des
Felgenhorns 5 und eine Lénge, die sich aus der Abwicklung des Scheitelabschnitts 12 und
der Schenkel 13, 14 zusammensetzt.

Im Bereich des zweiten Schenkels 14 weist der Grundkérper 6 einen Durchbruch 24 auf,
der im Ausfithrungsbeispiel die Form eines Langlochs besitzt, das symmetrisch zur Mittel-
ebene 8 angeordnet ist. Der minimale Restquerschnitt des zweiten Schenkels 14 ist in die-
ser Ausfiihrung durch die zwischen dem Durchbruch 24 und den beiden Stirnkanten 9
verbleibenden Stege 25 bestimmt. Die Steifigkeit des zweiten Schenkels 14 kann wieder
durch Verinderung des verbleibenden Restquerschnittes mittels Variation der Form und
GroBe des Durchbruchs 24 sowie durch die Position des minimalen Querschnitts bzw. der
Stege 25 beeinflusst werden. Die Ecken des rechteckigen Grundumrisses des Stanzteils 21
sind durch Abschrdgungen 23 entfernt.

Der Grundkorper 6 bzw. der Stanzteil 21 besteht in diesem Ausfiihrungsbeispiel aus einem
hochfesten, nicht rostenden Stahl, beispielsweise einem hochlegierten martensitischen
Stahl, aus dem im weichgegliihten Zustand der Stanzteil hergestellt wird und nach Umfor-

mung zum Grundkérper 6 einer Vergiitung zur Erh6hung der mechanischen Festigkeit und
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Zishigkeit unterzogen wird. Dazu kann z.B. ein Stahl mit einem Massenanteil an Kohlen-
stoff von etwa 0,12 % und einem Massenanteil an Chrom von 12 % gewihit werden.
Durch die Wahl eines rostfreien Materials benétigt diese Ausfiihrungsform des Auswucht-
gewichts 1 keine gesonderte Oberflichenbeschichtung.

Fig. 6 zeigt einen Schnitt durch ein Felgenhorn 5 und ein darauf montiertes Auswuchtge-
wicht 1. Dieses ist dabei gegeniiber dem unmontierten Zustand durch die Aufweitung elas-
tisch verformt. Dabei treten an den Beriihrungspunkten 26, 27, 28 und 29 zwischen Aus-
wuchtgewicht 1 und Felgenhorn 5 Kontaktkrifte bzw. Klemmkrifte auf, die das Aus-
wuchtgewicht 1 in seiner Position auf dem Felgenhorn 5 fixieren. Im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel gibt es im Querschnitt vier Berithrungspunkte, wobei jedoch insbesondere
die Beriihrungspunkte 27 und 28 im Scheitelabschnitt 12 bei geéinderter Felgenhorngeo-

metrie in einem Punkt zusammenfallen kénnen.

In Fig. 6 ist weiters in strichlierten Linien die Lage eines nicht erfindungsgem#B ausge-
fithrten zweiten Schenkels 30 dargestellt, dessen Hauptabschnitt einen kleineren Kriim-
mungsradius als der Hauptabschnitt des ersten Schenkels 13 aufweist. Der Abstand 31
zwischen dem Berithrungspunkten 28 und 29 ist beim erfindungsgemiBen Auswuchtge-
wicht 1 grofer als der entsprechende Abstand 32 beim strichliert dargestellten zweiten
Schenkel 30, da der Kriimmungsradius Rc des Hauptabschnitts 17 groer ist, als der
Kriimmungsradius Ra des Hauptabschnitts 15 des ersten Schenkels 13 und der Beriih-
rungspunkt 29 im Bereich des Endabschnittes 18 des zweiten Schenkels 14 liegt. Der
zweite Schenkel 14 wirkt somit als lingerer Hebel, um die beim Montieren des Auswucht-
gewichts 1 erforderliche Aufweitung zu erzielen, dementsprechend geringer ist die dazu
erforderliche Kraft.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstiindlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder grofer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,

z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.
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Die Ausflihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten des Auswuchtgewichts
1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombi-
nationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind und diese Varia-
tionsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstiindliche Er-
findung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom
Schutzumfang mitumfasst. '

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

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

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3; 4, 5, 6 gezeigten Ausfiihrungen den
Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgemiBen Losungen bilden. Die diesbeziigli-
chen, erfindungsgeméfBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser

Figuren zu entnehmen.
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Auswuchtgewicht
Rad
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Reifen
Felgenhorn

Grundkérper
Gesamtbreite
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Scheitelabschnitt
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Schenkel
Hauptabschnitt

Endabschnitt
Hauptabschnitt
Endabschnitt
Dicke
Abschrigung

Stanzteil
Bohrung
Abschrigung
Durchbruch
Steg

Berithrungspunkt
Beriihrungspunkt
Beriithrungspunkt
Beriihrungspunkt
Schenkel

Abstand
Abstand

Bezugszeichenaufstellung
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Patentanspriiche

1. Auswuchtgewicht (1) zur Befestigung an einem Felgenhorn (5), aufweisend
einen Grundkorper (6) mit einem Scheitelabschnitt (12), sowie je einen an den Scheitelab-
schnitt (12) anschlieienden ersten und zweiten Schenkel, wobei der erste Schenkel (13)
und der zweite Schenkel (14) jeweils einen an den Scheitelabschnitt (12) anschlieBenden
Hauptabschnitt (15; 17) und einen daran anschlieBenden Endabschnitt (16; 18) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Schenkel mit einer Verjiingung (10) seiner
Breite und/oder einem Durchbruch (24) ausgebildet ist und/oder dass der Hauptabschnitt
(17) des zweiten Schenkels (14) einen Kriimmungsradius aufweist, der grofer oder gleich
einem Kriimmungsradius des Hauptabschnitts (15) des ersten Schenkels (13) ist, wobei
sich die Kriimmungsradien auf die einander zugewandten Oberflichen des Grundkorpers
(6) beziehen.

2. Auswuchtgewicht nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
jingung (10) des Schenkels kreisbogenformig oder der Durchbruch (24) kreisformig aus-
gebildet ist.

3. Auswuchtgewicht nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
jungung (10) einen Kriimmungsradius ausgewahlt aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 2 mm, insbesondere 4 mm, vorzugsweise 6 mm und einer oberen Grenze von

10 mm, insbesondere 9 mm, vorzugsweise 8 mm aufweist.

4. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem zumindest einen Schenkel zwei beziiglich einer Mittelebene (8)
symmetrische Verjiingungen (10) angeordnet sind, oder dass der zumindest eine Durch-
bruch (24) beziiglich der Mittelebene (8) symmetrisch angeordnet ist.
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5. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine minimale Breite (11) des Schenkels im Bereich der Verjiingung
(10) einen Wert, ausgewihlt aus einem Bereich mit einer oberen Grenze von 95 %, insbe-
sondere 92 %, vorzugsweise 88 % und einer unteren Grenze von 50 %, insbesondere 65 %,

vorzugsweise 75 % bezogen auf eine maximale Gesamtbreite des Schenkels aufweist.

6. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Durchbruch (24) in Richtung der Breite eine Ausdehnung bezogen
auf eine maximale Gesamtbreite (7) des Schenkels, ausgewihlt aus einem Bereich mit ei-
ner unteren Grenze von 5 %, insbesondere 8 %, vorzugsweise 12 % und einer oberen

Grenze von 50 %, insbesondere 35 %, vorzugsweise 25 % aufweist.

7. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hauptabschnitt (17) des zweiten Schenkels (14) einen Kriimmungs-
radius ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 9,5 mm und einer obe-

ren Grenze von 14 mm aufweist.

8. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hauptabschnitt (15) des ersten Schenkels (13) einen Kriimmungs-
radius ausgewdihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 7 mm und einer oberen

Grenze von 9,5 mm aufweist.

9. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Endabschnitt (18) des zweiten Schenkels (14) einen Kriimmungsra-

dius kleiner als 4 mm aufweist.

10. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Endabschnitt (16) des ersten Schenkels (13) einen Kriimmungsradi-
us groBer oder gleich als der Kriimmungsradius des Hauptabschnitts (15) des ersten
Schenkels (13) aufweist oder gerade ausgebildet ist.
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11. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Scheitelabschnitt (12) im Anschlussbereich zum ersten Schenkel
(13) einen Kriimmungsradius ausgewdhlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

2,0 mm und einer oberen Grenze von 3,5 mm aufweist.

12. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Scheitelabschnitt (12) im Anschlussbereich zum zweiten Schenkel
(14) einen Kriimmungsradius ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

1,0 mm und einer oberen Grenze von 2,5 mm aufweist.

13. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkérper (6) aus einem hértbaren Metall oder einer hértbaren

Legierung, insbesondere Eisen oder Stahl hergestellt ist.

14. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkérper (6) durch spanlose Umformung hergestellt ist, insbe-

sondere aus einem im wesentlichen rechteckigen Stanzteil (21).

15. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkorper (6) aus einem Stahl mit einem Kohlenstoffgehalt zwi-
schen 0,65 Gewichts-% und 0,8 Gewichts-% besteht.

16. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkd&rper (6) aus einem Stahl mit einem Siliziumgehalt zwi-

schen 0,25 Gewichts-% und 0,3 Gewichts-% besteht.

17. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkorper (6) aus einem Stahl mit einem Mangangehalt zwi-

schen 0,5 Gewichts-% und 0,7 Gewichts-% besteht.
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18. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Grundkdrper (6) aus einem Stahl mit einem Chromgehalt zwischen
0,25 Gewichts-% und 0,35 Gewichts-% besteht.

19. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkérper (6) aus einem Stahl mit einer Steckgrenze ausgewihlt
aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 350 N/mm?, insbesondere 400 N/mm?,
vorzugsweise 450 N/mm? und einer oberen Grenze von 700 N/mm?, insbesondere 625

N/mm?, vorzugsweise 550 N/mm? besteht.

20. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkérper (6) aus einem Stahl mit einer Bruchdehnung zwischen
15 % und 25 % besteht.

21. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkérper (6) aus rostfreiem Stahl, insbesondere einem Stahl mit
einem Kohlenstoffgehalt ausgewihlt aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 0,1
% und einer oberen Grenze von 0,2 % und einem Chromgehalt ausgewihlt aus einem Be-

reich mit einer unteren Grenze von 10 % und einer oberen Grenze von 16 % besteht.

22. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Grundkorper (6) wirmebehandelt ist.

23. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkdorper (6) zumindest bereichsweise eine Oberfléichenbe-

schichtung aufweist.

24. Auswuchtgewicht nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
flachenbeschichtung durch eine Metallschicht und/oder eine Kunststoffschicht gebildet ist.
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25. Auswuchtgewicht nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Me-
tallschicht aus einer Gruppe umfassend Zink, Chrom, Nickel, Kupfer, Zinn, Silber und
Gold ausgewihlt ist.

26. Auswuchtgewicht nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
flachenbeschichtung galvanisch aufgebracht ist.

27. Auswuchtgewicht nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Dicke des Grundkdrpers (6) im Endabschnitt (16) des ersten
Schenkels (13) durch zumindest eine Abschriigung zumindest bereichsweise geringer ist
als im Hauptabschnitt (15) des ersten Schenkels (13).
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