(19) (10 DE 603 11 732 T2 2007.10.25

Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(12) Ubersetzung der europiischen Patentschrift
(97) EP 1 422 427 B1 shytc: F16B 37/14 (2006.01)

(21) Deutsches Aktenzeichen: 603 11 732.5
(96) Europaisches Aktenzeichen: 03 256 263.9
(96) Europaischer Anmeldetag: 03.10.2003
(97) Erstverdffentlichung durch das EPA: 26.05.2004
(97) Veroffentlichungstag
der Patenterteilung beim EPA: 14.02.2007
(47) Veroffentlichungstag im Patentblatt: 25.10.2007

(30) Unionsprioritat: (84) Benannte Vertragsstaaten:

303564 25.11.2002 us DE, FR, GB, IT, SE
(73) Patentinhaber: (72) Erfinder:

MVS Royal Oak, L.L.C., Royal Oak, Mich., US Wilson, Larry J., Michigan 48382, US
(74) Vertreter:

Griinecker, Kinkeldey, Stockmair &

Schwanhausser, 80538 Miinchen

(54) Bezeichnung: Mit einer Zierkappe versehene Radmutter oder -bolzen

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europa-
ischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebihr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Die Ubersetzung ist gemaR Artikel Il § 3 Abs. 1 IntPatUG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht gepruft.




DE 603 11 732 T2 2007.10.25

Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Diese Erfindung bezieht sich im allgemeinen
auf Radmuttern oder -schrauben zum Befestigen ei-
nes Fahrzeugrades, d.h. eines Reifens und einer Fel-
ge, an einem Motorfahrzeug. Sie bezieht sich im Spe-
ziellen auf eine Anordnung einer mit einer Dekorkap-
pe versehenen Radmutter oder Radschraube.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Radmuttern und Rad schrauben, die mit ei-
ner Dekorkappe versehen sind, sind im Stand der
Technik des Automobilbaus wohl bekannt. Eine An-
ordnung einer mit einer Dekorkappe versehenen
Radmutter umfasst in herkdmmlicher Weise zum Bei-
spiel einen Muttereinsatz und eine Dekorkappe, wel-
che durch Schweilien, Crimpen oder mit Klebstoff an
dem Einsatz befestigt ist. Beispiele dieser Konstruk-
tionen sind in verschiedenen Patenten des Standes
der Technik dargestellt, einschliellich des US-Pa-
tents Nr. 4,955,773 von Toth, des US-Patents Nr.
5,772,377 von Bydalek, der US-Patente Nr.
4,018,133 und Nr. 4,456,862 von Chaivre, des
US-Patents Nr. 4,764,070 von Baltzell und des
US-Patents Nr. 6,036,420 von Somers u.a., um Bei-
spiele zu nennen. Es ist ebenso bekannt, Gewinde in
einer Kappe und einer Ansatzmutter auszubilden und
die Kappe auf die Nut aufzuschrauben. In dieser Hin-
sicht wird auf das US-Patent Nr. 5,180,266 von Nolan
u.a. verwiesen.

[0003] Alle Muttern oder Schrauben und Kappenan-
ordnungen, die im Stand der Technik beschrieben
sind, erfordern relativ komplexe Befestigungsstruktu-
ren, Montagevorgange und/oder zusatzliche Kompo-
nenten. Anordnungen, die durch Schweifen herge-
stellt werden, erfordern teure und technisch an-
spruchsvolle Ausristung fir die Durchfiihrung der
Herstellung. Praktische Optionen zum Beschichten
der Einsatze sind eingeschrankt, wo das Verschwei-
Ren eingesetzt wird, was den verschweil3ten Ausfih-
rungen einen Nachteil beim Erreichen einer hohen
Korrosionsbestandigkeit verleiht. Gecrimpte Befesti-
gungsausfiuhrungen erfordern die Hinzugabe von
Komponenten, d.h. eine Dichtung oder einen O-Ring,
welches die automatisierte Montage verkompliziert.
Die Verwendung von Klebstoffen fir die Befestigung
verursacht ahnliche Probleme. Auf Grund der Eigen-
schaft des Schweiliens oder wegen der Verwendung
von zusatzlichen Komponenten sind die Produktions-
raten fur diese Montagevorgange gering.

[0004] EP-A-1,248,004 offenbart eine Dekorkappe
und eine Radmutter oder einen Schraubeneinsatz,
der beschichtet sein kann. Die Kappe umfasst ein
Segment mit einem hexagonalen Querschnitt und ei-
nem kreisférmigen, zylindrischen Querschnitt, wobei

der Einsatz entsprechend geformte Abschnitte auf-
weist. Der hexagonale Querschnitt der Kappe rutscht
in einfacher Weise Uber den des Einsatzes, wobei die
kreisférmigen zylindrischen Querschnitte untereinan-
der eine Presspassung ausbilden.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Ein Ziel der Erfindung ist es, eine verbesser-
te Anordnung einer mit einer Dekorkappe versehe-
nen Radmutter oder Radschraube bereitzustellen.

[0006] Ein anderes Ziel ist es, eine Anordnung einer
mit einer Dekorkappe versehenen Radmutter oder
Radschraube bereitzustellen, wobei die Dekorkappe
an dem Mutter- oder Schraubeneinsatz befestigt ist,
ohne Schweil’en, Auftragen eines Klebstoffs, oder
der Verwendung einer Dichtung oder eines O-Rings.

[0007] Noch ein weiteres Ziel ist es, eine Anordnung
einer Dekorkappe und eines Einsatzes bereitzustel-
len, die einfacher aufgebaut und weniger teuer ist,
aber genauso zuverlassig ist wie die Anordnungen
nach dem Stand der Technik.

[0008] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine
Anordnung einer Dekorkappe und einer Radbefesti-
gung bereitgestellt, wie in den angehangten Anspru-
chen beansprucht wird.

[0009] Die Komponenten werden durch Erzeugen
einer Presspassung zwischen der Kappe und dem
Einsatz sicher aneinander befestigt. Im Speziellen
umfasst der Einsatz zumindest einen Abschnitt mit ei-
ner galvanisierten, beschichteten oder galvanisiert
und beschichteten, kreisférmig zylindrischen AulRen-
flache. Die Kappe umfasst ein entsprechendes Seg-
ment mit einer kreisférmig zylindrischen Innenflache,
welche einen Innendurchmesser aufweist, der um
0,254 bis 0,762 mm (0,010 bis 0,030 Inch) kleiner ist
als der AuRendurchmesser der beschichteten, kreis-
férmig zylindrischen Auenflache. Die Kappe ist aus
einem Material hergestellt, welches diese in radialer
Richtung sowohl plastisch als auch elastisch ver-
formbar macht. Der Einsatz ist in die Kappe einge-
presst, wobei die zylindrische Innenflache der Kappe
Uber die beschichtete, kreisférmig zylindrische Au-
Renflache des Einsatzes getrieben wird. Dabei
kommt es zu einer plastischen und elastischen Ver-
formung der Kappe in radialer Richtung. Durch die
elastische Verformung der Kappe wird eine Press-
passung mit 0,0508 bis 0,1524 mm (0,002 bis 0,006
Inch) um die zusammengepressten, kreisformig zy-
lindrischen Flachen ausgebildet.

[0010] In den meisten Anwendungen der Erfindung
ist die geradlinige, zylindrische Presspassung ausrei-
chend, um die Kappe dauerhaft an dem Mutterein-
satz zu halten.
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[0011] Jedoch ist der Kappenrand verdickt und
schnappt. hinter einer Schulter am Einsatz ein.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0012] Die Erfindung, einschlief3lich ihrer Konstruk-
tion und einer Betatigungsweise, ist mehr oder weni-
ger diagrammartig in den Zeichnungen dargestellt, in
welchen:

[0013] Fig.1 eine nach oben gerichtete Seitenan-
sicht einer Anordnung einer mit Dekorkappe verse-
henen Radmutter ist;

[0014] Fig.2 eine Grundansicht von oben der in
Fig. 1 zu sehenden Radmutteranordnung ist;

[0015] Fig. 3 eine nach oben gerichtete Seitenan-
sicht des Muttereinsatzes fir die in Fig. 1 und Fig. 2
zu sehende, mit der Dekorkappe versehene Radmut-
teranordnung ist;

[0016] Fig. 4 eine obere Grundansicht des in Fig. 3
zu sehenden Muttereinsatzes ist;

[0017] Eiga.5 eine untere Grundansicht der Kappe
fur die in Eig. 1 und Eig. 2 zu sehende, mit einer De-
korkappe versehene Radmutteranordnung ist;

[0018] Fig. 6 eine Schnittansicht entlang der Linie
6-6 aus Fig. 2 ist;

[0019] Fig. 7 eine diagrammartige Darstellung ei-
nes Einsatzes ist, der in einer mechanischen Presse
in eine Kappe eingepresst wird;

[0020] Fig. 8 eine teilweise nach oben gerichtete
und teilweise im Schnitt dargestellte Seitenansicht ei-
ner alternativen, mit Kappe versehenen Radmuttera-
nordnung ist;

[0021] Fig. 9 eine obere Grundansicht der in Fig. 8
zu sehenden, mit einer Kappe versehenen Radmut-
teranordnung ist;

[0022] Fig. 10 ahnlich zu Fig. 8 eine geteilte, nach
oben gerichtete- bzw. im Schnitt dargestellte Ansicht
einer dritten Ausflihrung einer mit Kappe versehenen
Radmutteranordnung ist;

[0023] Fig.11 eine obere Grundansicht der in
Fig. 10 zu sehenden, mit einer Kappe versehenen
Radmutteranordnung ist;

[0024] Fig. 12 ahnlich zu Fig. 8 eine geteilte, nach
oben gerichtete bzw. im Schnitt dargestellte Ansicht
eines vierten Ausfuhrungsbeispiels einer mit einer
Dekorkappe versehenen Anordnung einer Rad-
schraube ist;

[0025] Fig. 13 eine obere Grundansicht der in
Fig. 12 zu sehenden, mit einer Kappe versehenen
Anordnung einer Radschraube ist;

[0026] Fig. 14 ahnlich zu Fig. 8 eine geteilte, nach
oben gerichtete bzw. im Schnitt dargestellte Ansicht
eines funften Ausflihrungsbeispiels einer mit einer
Dekorkappe versehenen Anordnung einer Rad-
schraube ist;

[0027] Fig.15 eine obere Grundansicht der in
Fig. 14 zu sehenden, mit einer Kappe versehenen
Anordnung einer Radschraube ist;

[0028] Fig. 16 eine geteilte, nach oben gerichtete
bzw. im Schnitt dargestellte Ansicht einer sechsten
Ausfuhrung einer mit einer Kappe versehenen An-
ordnung einer Radmutter ist;

[0029] Fig. 17 eine obere Grundansicht der in
Fig. 16 zu sehenden, mit einer Kappe versehenen
Anordnung einer Radmutter ist;

[0030] Fig. 18 ahnlich zu Fig. 8 eine geteilte, nach
oben gerichtete bzw. im Schnitt dargestellte Ansicht
einer mit einer Kappe versehenen Anordnung einer
Radmutter gemaf der vorliegenden Erfindung ist;

[0031] Fig. 19 eine obere Grundansicht der in
Fig. 18 zu sehenden, mit einer Kappe versehenen
Anordnung einer Radmutter ist;

[0032] Fig. 20 einen vergroRerten Abschnitt der in
Fig. 18 zu sehenden Anordnung darstellt; und

[0033] Fig. 21 einen vergréRerten Abschnitt einer
Anordnung darstellt, ahnlich zu derjenigen aus
Eig. 20, zur Darstellung einer Variante der Anord-
nung gemaf der vorliegenden Erfindung.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0034] Mit Bezug auf die Zeichnungen, und im Spe-
ziellen auf die Fig. 1 bis Fig. 6, ist eine Anordnung ei-
ner mit einer Dekorkappe versehenen Radmutter im
allgemeinen bei Bezugszeichen 10 zu sehen. Die
Radmutteranordnung 10 umfasst einen Mutterein-
satz 12 und eine Dekorkappe 14, die sicher aneinan-
der befestigt sind.

[0035] Die Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 6 veranschauli-
chen die Anordnung der Radmutter 10, d.h. einen zu-
sammengebauten Muttereinsatz 12 und eine Kappe
14. Die Fig. 3 und Fig. 4 veranschaulichen geson-
dert einen Muttereinsatz 12. Fig. 5 veranschaulicht
gesondert eine Kappe 14 (Endansicht).

[0036] Wie in den Fig. 3, Fig. 4 und Fig. 6 zu sehen
ist, umfasst der Muttereinsatz 12 einen Koérper 21 mit
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einer zylindrischen Bohrung 23, die sich ausgehend
von einem hexagonal geformten Abschnitt 24 an ei-
nem Ende bis zu einem kegelstumpfférmigen Ful} 25
am anderen Ende in axialer Richtung hindurch er-
streckt. Der Muttereinsatz 12 wird gewodhnlich als ein
hexagonaler Muttereinsatz bezeichnet und wird in ei-
ner herkdbmmlichen Weise aus Kohlenstoffstahl her-
gestellt. Der kegelstumpfférmige Full 25 ist ausgebil-
det, um in einer herkdbmmlichen Weise in einer Fel-
gendffnung (nicht gezeigt) zu sitzen, um die Felge an
einem Bolzen des Fahrzeugrades (nicht gezeigt) zu
befestigen. Die Bohrung 23 ist an ihrem inneren Ende
27 im Inneren mit einem Gewinde versehen, um den
Schraubenbolzen aufzunehmen.

[0037] Der Muttereinsatz 12 ist in einer herkdmmli-
chen Weise beschichtet, um die Oxidation von freilie-
genden Flachen zu verhindern. In der veranschau-
lichten Ausfuhrung wird eine Beschichtung eines GE-
OMET™ Marken-Beschichtungsmaterials, erhaltlich
von Metal Coatings International, Inc. aus Chardon,
Ohio, aufgetragen. GEOMET™ st eine Beschich-
tung, die hauptsachlich aus sich Gberlappenden Zink-
und Aluminiumflocken in einem anorganischen Bin-
demittel zusammengesetzt ist, und frei ist von
Chrom. Es wird Gber den gesamten Einsatz 12 bis mit
einer Dicke von 0,0254 mm (0,001 inch) aufgetragen.

[0038] Zwischen dem hexagonalférmig ausgebilde-
ten Abschnitt 24 und dem kegelstumpfformigen Full
25 umfasst der Einsatzkorper 21 zwei zylindrische
Koérperabschnitte 31 und 33. Der Abschnitt 31 des
veranschaulichten Einsatzkérpers 21 umfasst eine
zylindrische (beschichtete) AuRenflache 35 mit ei-
nem AuBendurchmesser (OD) von 23,622 mm
(0,930 Inch). Die Flache 35 weist eine axiale Lange
von 3,302 mm (0,130 inch) auf. Der Abschnitt 33 um-
fasst eine zylindrische (beschichtete) Auflenflache
33 mit einem OD von 24,257 mm (0,955 Inch). Die
Flache 33 weist eine axiale Lange von 1,5875 mm
(0,0625 Inch) auf. Eine sich radial erstreckende
Schulter 41 ist zwischen den zwei zylindrischen Fla-
chen 31 und 33 ausgebildet.

[0039] Wie in den Fig. 2, Fig. 5 und Fig. 6 zu sehen
ist, umfasst die Kappe 14 drei in axialer Richtung
ausgerichtete Wandsegmente, ein kuppelférmiges
Endwandsegment 51, ein Seitenwandsegment 53
mit einem hexagonalen Querschnitt und ein kreisfor-
mig zylindrisches Seitenwandsegment 55. Der Auf-
bau und die inneren Querschnittsabmessungen des
hexagonalférmig ausgebildeten Seitenwandsegmen-
tes 53 sind so, dass es einfach Uber den beschichte-
ten, hexagonalférmig ausgebildeten Abschnitt 24 des
Einsatzkdrpers rutscht. Die innere Querschnittsab-
messung des kreisférmig zylindrischen Seitenwand-
segments 55 ist derart, dass eine vorbestimmte elas-
tische Presspassung zwischen der inneren Flache 57
des Wandsegments 55 und der beschichteten zylind-
rischen Aulienflache 35 des Einsatzkorpers 21 aus-

gebildet wird, wenn die Kappe 14 auf den Einsatz 12
aufgepresst wird.

[0040] Die Kappe 14 ist aus Edelstahlblech mit einer
nominalen Dicke von 0,4572 bis 0,5080 mm (0,018
bis 0,020 Inch) hergestellt. Der Innendurchmesser
(ID) des zylindrischen Wandsegments 55 betragt vor-
zugsweise 23,114 mm (0,910 Inch). Wenn die Kappe
14 auf den Einsatz 12 aufgepresst wird, erfahrt das
zylindrische Wandsegment 55 sowohl eine plastische
als auch eine elastische Verformung. Der Anteil der
Verformung, der plastisch ist, dient dazu, eine ver-
haltnismaRige Herstellungstoleranz fur beide Kom-
ponenten zu ermdglichen. Die elastische Verformung
fuhrt zu Ringzubelastungen in der Kappe 14 und be-
grindet den Mechanismus, durch welchen die Kappe
14 auf dem Einsatz 12 festgehalten wird. Die sich er-
gebende Presspassung als Ergebnis der elastischen
Verformung betragt ungefahr- 0,0635 mm (0,0025
Inch) um die zusammengepressten, kreisformig zy-
lindrischen Flachen, kann sich aber mit Veranderun-
gen der Wanddicke der Kappe oder der mechani-
schen Eigenschaften des Kappenmaterials veran-
dern.

[0041] Fig. 7 veranschaulicht die Montage eines
Muttereinsatzes 12 in eine Kappe 14 in einer einfa-
chen mechanischen Presse P. Die Presse P umfasst
eine feste Form D1, in welcher die Kappe 14 abge-
setzt wird. Eine bewegbare Form D2 nimmt den Ein-
satz 12 auf und fahrt ihn unter dem Einfluss des
Drucks, der in einer herkémmlichen Weise durch die
mechanische Presse P ausgelbt wird, nach unten
auf die Kappe 14. Die feste Form D1 nimmt die Kap-
pe 14 in einer Bohrung W auf. Die Bohrung W ist be-
messen, um die radiale Ausdehnung des zylindri-
schen Seitenwandsegments 55 zu gestatten, welche
in der Kappe 14 stattfindet, wenn der Einsatz 12 in
die Kappe 14 eingepresst wird.

[0042] Bezug nehmend auf die Fig. 8 und Fig. 9 ist
bei Bezugszeichen 110 im allgemeinen eine alterna-
tive Anordnung einer mit einer Dekorkappe versehe-
nen Radmutter zu sehen.

[0043] Die Anordnung 110 umfasst einen Mutterein-
satz 112 und eine Dekorkappe 114, die aneinander
befestigt sind.

[0044] Der Muttereinsatz 112 umfasst einen Korper
121 mit einer zylindrischen Bohrung 123, die sich von
einem zylindrischen Abschnitt 131 an dem einen
Ende bis zu einem kegelstumpfférmigen Fufld 125 am
anderen Ende in axialer Richtung hindurch erstreckt.
Der Fu 125 ist eingerichtet, um in einer Felgenoff-
nung (nicht gezeigt) abgesetzt zu werden.

[0045] Die Bohrung 123 ist im Inneren bei Bezugs-
zeichen 127 mit einem Gewinde versehen. Der Ein-
satz 112 ist in einer zuvor erlauterten Weise be-
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schichtet.

[0046] Zwischen dem konischen FuR 125 und dem
zylindrischen Abschnitt 131 gibt es einen hexagonal-
férmig ausgebildeten Abschnitt 124. Der hexagonal-
férmig ausgebildete Abschnitt 124 entspricht dem he-
xagonalen Abschnitt 24 in dem Einsatzkorper 21 der
Anordnung 10.

[0047] Der in axialer Richtung dul3ere bzw. der zy-
lindrische Endabschnitt 131 umfasst eine beschichte-
te, zylindrische AuRenflache 135 mit einem OD von
16,764 mm (0,660 Inch). Die Flache 135 weist eine
axiale Lange von 4,826 mm (0,190 Inch) auf.

[0048] Wiein Fig. 8 zu sehen ist, umfasst die Kappe
114, die wiederum aus einem Edelstahlblech herge-
stellt ist, vier in axialer Richtung ausgerichtete Seg-
mente; ein kuppelférmig ausgebildetes Endwandseg-
ment 151, ein zylindrisches Seitenwandsegment
155, ein hexagonalfdrmig ausgebildetes Seitenwand-
segment 153 und eine kegelstumpfférmige Lippe
152. Der Aufbau und die inneren Querschnittsab-
messungen des hexagonalférmig ausgebildeten Sei-
tenwandsegments 153 sind derart, dass es einfach
Uber den beschichteten, hexagonalférmig ausgebil-
deten Abschnitt 124 in dem Einsatzkérper 121
rutscht.

[0049] Der ID des zylindrischen Wandsegments 155
betragt 16,256 mm (0,640 Inch). Wenn die Kappe
114 auf den Einsatz 112 aufgepresst wird, erfahrt das
zylindrische Wandsegment 155 sowohl eine plasti-
sche als auch eine elastische Verformung in der zu-
vor mit Bezug auf die Kappe 14 erérterten Weise. Die
elastische Verformung begriindet den Mechanismus,
durch welchen die Kappe 114 auf dem Einsatz 112
festgehalten wird. Die resultierende Presspassung
betragt ungefahr 0,0635 mm (0,0025 Inch), die sich
wiederum mit Veranderungen der Wandstarke der
Kappe oder den mechanischen Eigenschaften des
Kappenmaterials verandert.

[0050] Bezug nehmend auf die Fig. 10 und Fig. 11
ist im allgemeinen bei Bezugszeichen 210 noch eine
andere Anordnung einer mit einer Dekorkappe verse-
henen Radmutter zu sehen. Die Anordnung 210 um-
fasst einen Muttereinsatz 212 und eine Dekorkappe
214, die aneinander befestigt sind.

[0051] Der Muttereinsatz 212 umfasst einen Kérper
221 mit einer zylindrischen Bohrung 223, die sich von
einem zylindrischen Abschnitt 231 an dem einen
Ende bis zu einem kegelstumpfférmigen Fuld 225 an
dem anderen Ende in axialer Richtung hindurch er-
streckt. Der Fufd 225 ist ausgebildet, um in einer Fel-
genoffnung (nicht gezeigt) abgesetzt zu werden. Die
Bohrung 223 ist im Inneren bei Bezugszeichen 227
mit einem Gewinde versehen. Wie die Einsatze 12
und 112 ist der Einsatz 212 beschichtet.

[0052] Zwischen dem konischen Ful 225 und dem
zylindrischen Endabschnitt 231 gibt es einen hexago-
nalférmig ausgebildeten Abschnitt 224. Der hexago-
nalférmig ausgebildete Abschnitt 224 entspricht dem
Abschnitt 24 in dem Einsatzkérper 21 des Einsatzes
24.

[0053] Zwischen dem hexagonalférmig ausgebilde-
ten Abschnitt 224 und dem kegelstumpfférmigen Fuly
225 weist der Einsatzkorper 221 zwei zylindrische
Korperabschnitte 233 und 234 auf. Der in axialer
Richtung aulere zylindrische Abschnitt 233 der bei-
den umfasst eine beschichtete, zylindrische Aufien-
flache 235 mit einem Auflendurchmesser (OD) von
23,622 mm (0,930 Inch). Die Flache 235 weist eine
axiale Lange von 3,302 mm (0,130 Inch) auf. Eine
sich in radialer Richtung erstreckende Schulter 241
ist zwischen den zwei zylindrischen Flachen 233 und
234 ausgebildet.

[0054] Der zylindrische Endabschnitt 231 umfasst
eine beschichtete zylindrische AuRenflache 235 mit
einem OD von 16,764 mm (0,660 Inch). Die Flache
235 weist eine axiale Lange von 4,826 mm (0,190
Inch) auf.

[0055] Wie in Fig. 11 zu sehen ist, umfasst die Kap-
pe 214, die wiederum aus einem Edelstahlblech her-
gestellt ist, vier in axialer Richtung ausgerichtete
Segmente; ein kuppelférmig ausgebildetes End-
wandsegment 251, ein endseitiges, kreisférmig zylin-
drisches Seitenwandsegment 255, ein hexagonalfor-
mig ausgebildetes Seitenwandsegment 253 und ein
kreisformig zylindrisches Seitenwandsegment 252.
Der Aufbau und die inneren Querschnittsabmessun-
gen des hexagonalfdrmig ausgebildeten Seiten-
wandsegments 253 sind derart, dass es frei Uber den
beschichteten, hexagonalférmig ausgebildeten Ab-
schnitt 224 in dem Einsatzkdrper 221 rutscht.

[0056] Der ID des zylindrischen Wandsegments 255
betragt 16,256 mm (0,640 Inch). Wenn die Kappe
214 auf den Einsatz 212 aufgepresst wird, erfahrt das
zylindrische Wandsegment 255 die zuvor beschrie-
bene plastische und elastische Verformung, wenn es
Uber die beschichtete, zylindrische Flache 236 ge-
zwungen wird. Die sich ergebende Presspassung be-
tragt wiederum naherungsweise 0,0635 mm (0,0025
Inch).

[0057] Der ID des zylindrischen Seitenwandseg-
ments 252 betragt 23,114 mm (0,910 Inch). In dieser
Weise wird zwischen dem Seitenwandsegment 252
und der beschichteten AuRRenflache 235 des zylindri-
schen Endabschnitts 231 zur gleichen Zeit eine Pres-
spassung von 0,0635 mm (0,0025 Inch) bewerkstel-

ligt.

[0058] Inden Fig. 12 bis Fig. 15 ist eine Radschrau-
be anstelle einer Radmutter dargestellt. Mit speziel-
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lem Bezug auf die Fig. 12 und Fig. 13 istim allgemei-
nen bei Bezugszeichen 310 eine Anordnung einer mit
einer Dekorkappe versehenen Radschraube zu se-
hen. Die Anordnung 310 umfasst einen Schrauben-
einsatz 312 und eine Dekorkappe 314.

[0059] Der Schraubeneinsatz 312 umfasst einen
Schraubenkoérper 321, der in herkdmmlicher Weise
aus Kohlenstoffstahl hergestellt ist. Der Kérper 321
umfasst einen hexagonalférmig ausgebildeten Ab-
schnitt 324 an einem Ende, und einen an der Aul3en-
seite mit einem Gewinde versehenen Full 327 an
dem entgegengesetzten Ende. Der Einsatz 312 ist in
einer Art und Weise, die zuvor erortert wurde, be-
schichtet.

[0060] Zwischen dem hexagonalen Abschnitt 324
und dem mit einem Gewinde versehenen Fuld 327
sind ein kreisférmig zylindrischer Abschnitt 331 und
ein kegelstumpfférmiger Abschnitt 333 ausgebildet.
Der kreisformig zylindrische Abschnitt 331 weist eine
beschichtete, zylindrische AufRenflache 335 auf. Der
AuRendurchmesser der Flache 335 betragt 22,733
mm (0,895 Inch). Die Flache 335 weist eine axiale
Lange von 4,191 mm (0,165 Inch) auf.

[0061] Der kegelstumpfformige Abschnitt 333 ist
ausgebildet, um in einer Felgendffnung (nicht ge-
zeigt) abgesetzt zu werden, um die Felge an einem
Fahrzeugrad zu befestigen. Der mit einem Gewinde
versehene Full 327 des Einsatzes 312 schraubt sich
in einer bekannten Art und Weise in die Radnabe.

[0062] Die Kappe 314, die wiederum aus einem
Edelstahlblech hergestellt ist, umfasst drei in axialer
Richtung ausgerichtete Segmente, ein kuppelférmig
ausgebildetes Endwandsegment 351, ein hexagonal-
férmig ausgebildetes Seitenwandsegment 353 und
ein zylindrisches Seitenwandsegment 355. Der Auf-
bau und die inneren Querschnittsabmessungen des
hexagonalférmig ausgebildeten Seitenwandseg-
ments 353 sind derart, dass es einfach Uber den be-
schichteten, hexagonalférmig ausgebildeten Ab-
schnitt 324 in dem Einsatzkdrper 321 rutscht.

[0063] Der ID des zylindrischen Wandsegments 355
betragt 22,225 mm (0,875 Inch). Wenn die Kappe
314 auf den Einsatz 312 aufgepresst wird, erfahrt das
zylindrische Wandsegment 355 die zuvor beschrie-
bene plastische und elastische Verformung, wenn es
Uber die beschichtete Flache 355 an dem Schrau-
benkoérper 321 gezwangt wird. Die sich ergebende
Presspassung betragt wiederum naherungsweise
0,0635 mm (0,0025 Inch).

[0064] Bezug nehmend auf die Eig. 1-Fig.4 und
Fig. 15 ist im allgemeinen bei Bezugszeichen 410
eine weitere alternative Anordnung einer mit einer
Dekorkappe versehenen Radschraube zu sehen. Die
Anordnung 410 umfasst ebenso einen Schrauben-

einsatz 412 und eine Dekorkappe 414.

[0065] Der Schraubeneinsatz 412 umfasst einen
Bolzenkdrper 421, der in einer herkémmlichen Weise
aus einem Kohlenstoffstahl hergestellt ist. Der Kérper
421 umfasst einen hexagonalférmig ausgebildeten
Abschnitt 424 nahe des einen Endes und einen an
der Aulienseite mit einem Gewinde versehenen Ful}
427 an dem gegenuber liegenden Ende. Der Einsatz
412 ist in einer Weise beschichtet, die zuvor erortert
wurde.

[0066] In axialer Richtung auRerhalb des hexagona-
len Abschnitts 424 umfasst der Einsatz 412 einen
kreisférmig zylindrischen Abschnitt 431. Der kreisfor-
mig zylindrische Abschnitt 431 umfasst eine be-
schichtete, zylindrische Auflenflache 435. Der OD
der Flache 435 betragt 15,621 mm (0,615 Inch). Die
Flache 435 weist eine axiale Lange von 3,81 mm
(0,150 Inch) auf.

[0067] Der Einsatz 412 weist ebenso einen kugel-
férmigen Abschnitt 433 auf, der derart ausgebildet ist,
um in einer herkdmmlichen Weise in einer Felgenoff-
nung (nicht gezeigt) abgesetzt zu werden, um die
Felge an einem Fahrzeugrad zu befestigen. Der mit
einem Gewinde versehene Fuld 427 des Einsatzes
412 schraubt sich in einer bekannten Art und Weise
in das Rad.

[0068] Die Kappe 414, die wiederum aus einem
Edelstahlblech hergestellt ist, umfasst drei in axialer
Richtung ausgerichtete Segmente; ein kuppelférmig
ausgebildetes Endwandsegment 451, ein zylindri-
sches Seitenwandsegment 455, ein hexagonalférmig
ausgebildetes Seitenwandsegment 453 und eine he-
rausstehende Lippe 456. Der Aufbau und die inneren
Querschnittsabmessungen des hexagonalfdrmig
ausgebildeten Seitenwandsegments 453 sind derart,
dass es einfach Uber den beschichteten, hexagonal-
formig ausgebildeten Abschnitt 424 in dem Einsatz-
korper 421 rutscht.

[0069] Der ID des zylindrischen Wandsegments 455
betragt 15,113 mm (0,595 Inch). Wenn der Einsatz
412 in die Kappe 414 eingepresst wird, erfahrt das
zylindrische Wandsegment 455 die zuvor beschrie-
bene plastische und elastische Verformung. Wenn es
Uber die beschichtete zylindrische Flache 435 am
Bolzenkdrper 421 gezwangt wird, wird eine Press-
passung von naherungsweise 0,0635 mm (0,0025
Inch) um die beschichtete Flache 435 bewerkstelligt.

[0070] Fig. 16 und Fig. 17 veranschaulichen noch
eine weitere alternative Anordnung einer mit einer
Kappe versehenen Radmutter bei Bezugszeichen
510. Die Anordnung 510 umfasst einen Muttereinsatz
512 und eine Dekorkappe 514. Der Muttereinsatz
512 umfasst einen Korper 521 mit einer zylindrischen
Bohrung 523, die sich ausgehend von einem hexago-
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nalférmig ausgebildeten Abschnitt 524 an dem einen
Ende bis zu einem kegelstumpfférmigen Ful® 525 am
anderen Ende in axialer Richtung hindurch erstreckt.
Der Fufd 525 ist derart ausgebildet, um in einer Fel-
gendffnung (nicht gezeigt) abgesetzt zu werden. Die
Bohrung 523 ist im Inneren bei Bezugszeichen 527
mit einem Gewinde versehen. Wie die Einsatze 12
und 112 ist der Einsatz 512 beschichtet.

[0071] Zwischen dem hexagonalférmig ausgebilde-
ten Kopf 524 und dem kegelstumpfférmigen Ful 525
weist der Einsatzkdrper 521 einen Koérperabschnitt
533 auf. Der Korperabschnitt 533 des veranschau-
lichten Einsatzkorpers 521 weist eine beschichtete,
zylindrische AuBenflache 535 mit einem OD von
29,464 mm (1,160 Inch) und einer axialen Lange von
3,302 mm (0,130 Inch) auf. Unterhalb der zylindri-
schen Flache 535 des Korperabschnitts und ober-
halb des kegelstumpfformigen Fules 525 gibt es
eine Hinterschneidung 534.

[0072] Die Kappe 514 umfasst drei in axialer Rich-
tung ausgerichtete Wandsegmente; ein kuppelférmig
ausgebildetes Endwandsegment 551, ein Seiten-
wandsegment mit einem hexagonalen Querschnitt
553, ein kreisformig zylindrisches Seitenwandseg-
ment 555 und einen Crimpabschnitt 556. Der Aufbau
und die inneren Querschnittsabmessungen des he-
xagonalférmig ausgebildeten Seitenwandsegments
553 sind derart, dass es einfach Uber den beschich-
teten, hexagonalférmig ausgebildeten Abschnitt 524
des Einsatzkdrpers rutscht (bevor der nach innen ge-
richtete Crimpabschnitt 556 ausgebildet wird). Die in-
nere Querschnittsabmessung des kreisformig zylind-
rischen Seitenwandsegments 555 ist derart, dass
zwischen der Innenflache 557 des Wandsegments
555 und der beschichteten, zylindrischen Aufenfla-
che 535 des Einsatzkorpers 521 eine vorbestimmte
Presspassung ausgebildet wird, wenn die Kappe 514
auf den Einsatz 512 aufgepresst wurde.

[0073] Die Kappe 514 ist mit einer nominalen Dicke
von 0,4572 bis 0,5080 mm (0,018 bis 0,020 Inch) aus
Edelstahlblech hergestellt. Der innere Durchmesser
(ID) des zylindrischen Wandsegments 555 betragt
vorzugsweise 28,956 mm (1,140 Inch). Die Kappe
514 wird auf den Einsatz 512 aufgepresst und das zy-
lindrische Wandsegment 555 unterliegt einer plasti-
schen und elastischen Verformung. Die sich erge-
bende Presspassung betragt naherungsweise
0,0635 mm (0,0025 Inch).

[0074] Der Crimpabschnitt 556 wird nach innen ge-
richtet ausgebildet, nachdem der Einsatz 512 in der
zuvor beschriebenen Art und Weise in die Kappe 514
eingepresst wird. Das Crimpen kann als eine Fortset-
zung des Einpressvorgangs bewerkstelligt werden.
Der Crimpabschnitt 556 wird in einen Eingriff mit der
Hinterschneidung 534 am Einsatzkérper 521 ge-
crimpt. Das Merkmal des Crimpens wird als Option

angeboten, wenn die Anordnung 510 einer extremen
Abnutzung durch Handhabung mit einem Schrau-
benschliissel unterliegt und stellt sicher, dass sie un-
ter solchen Umstanden intakt bleibt. Es verleiht der
Anordnung ebenso ein wohlgefalliges, dekoratives
Erscheinungsbild. Die Presspassung und das Crim-
pen dienen beide dazu, die Kappe 514 sicher an dem
Einsatz 512 zu halten, wobei die Presspassung der
weiteren Funktion dient, das Eindringen von Feuch-
tigkeit an der Verbindungsstelle der Flachen 535 und
557 zu blockieren.

[0075] Die Fig. 18 bis Fig. 20 veranschaulichen ein
Ausfuhrungsbeispiel einer Anordnung einer mit einer
Kappe versehenen Radmutter, welche bestimmte
Merkmale der Erfindung ausfihrt, bei Bezugszeichen
610. Die Anordnung 610 umfasst einen Muttereinsatz
612 und eine Dekorkappe 614.

[0076] Der Muttereinsatz 612 umfasst einen Korper
621 mit einer zylindrischen Bohrung 623, die sich von
einem hexagonalférmig ausgebildeten Abschnit 624
an einem Ende bis zu einem kegelstumpfférmigen
Fuld 625 an dem anderen Ende in axialer Richtung
hindurch erstreckt. Der Ful® 625 ist dazu ausgebildet,
um in einer Felgendffnung (nicht gezeigt) abgesetzt
zu werden. Die Bohrung 623 ist auf der Innenseite bei
Bezugszeichen 627 mit einem Gewinde versehen.
Wie die Einsatze 12 und 112 ist der Einsatz 612 be-
schichtet.

[0077] Zwischen dem hexagonalférmig ausgebilde-
ten Kopf 624 und dem kegelstumpfférmigen Fuf} 625
weist der Einsatzkérper 621 einen Koérperabschnitt
633 auf. Wie am besten in Eig. 20 zu sehen ist, weist
der Korperabschnitt 633 des veranschaulichten Ein-
satzkorpers 621 angrenzend an einen Ful 625 eine
beschichtete, zylindrische Flache 635 auf, welche
eine axiale Lange von 4,572 mm (0,180 Inch) auf-
weist. Die beschichtete, zylindrische Flache 635 um-
fasst eine erste zylindrische Flache 641 mit einem
OD von 23,114 mm (0,910 inch) und einer axialen
Lange von 1,778 mm (0,070 Inch), und eine zweite
zylindrische Flache 642 mit einem OD von 22,606
mm (0,890 Inch) und einer axialen Lange von 2,794
mm (0,110 Inch). Eine ringférmige Schulter 643 mit
einer Breite von 0,254 mm (0,010 inch) ist daher zwi-
schen den ersten und zweiten Flachen 641 und 642
ausgebildet.

[0078] Die Kappe 614 umfasst drei in axialer Rich-
tung ausgerichtete Wandsegmente; ein kuppelférmig
ausgebildetes Endwandsegment 651, ein Seiten-
wandsegment mit hexagonalem Querschnitt 653 und
ein im allgemeinen kreisférmig zylindrisches Seiten-
wandsegment 655. Der Aufbau und die inneren
Querschnittsabmessungen des hexagonalfdrmig
ausgebildeten Seitenwandsegments 653 sind derart,
dass es einfach Uber den beschichteten, hexagonal-
formig ausgebildeten Abschnitt 624 des Einsatzkor-
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pers rutscht.

[0079] Das kreisférmig zylindrische Seitenwand-
segment 655 umfasst eine Lippe 656, die im Inneren
des Wandsegments nach hinten gefaltet ist. Wie in
Fig. 20 zu sehen ist, verdoppelt die Lippe 656 die Di-
cke des Wandsegments 655 am aul’eren Ende da-
von, wie bei Bezugszeichen 657 zu sehen ist. Das
sich gemeinsam mit der Lippe 656 erstreckende
Wandsegment 655 ist ebenso geringfligig nach au-
Ren gerichtet ausgebildet, so dass der Abschnitt mit
doppelter Dicke 657 davon effektiv unter dem Seg-
ment 655 zentriert wird.

[0080] Die Kappe 614 ist mit einer nominalen Dicke
von 0,4572 bis 0,5080 mm (0,018 bis 0,020 Inch) aus
einem Edelstahlblech hergestellt. Der Innendurch-
messer (ID) des zylindrischen Wandsegments 655,
der nicht durch die Lippe 656 bedeckt wird, betragt
vorzugsweise 22,606 mm (0,890 Inch). Die Kappe
614 wird auf den Einsatz 612 aufgepresst und das zy-
lindrische Wandsegment unterliegt einer plastischen
und elastischen Verformung. Die sich ergebende
Presspassung zwischen der ersten zylindrischen Fla-
che 641 und dem Wandsegment 655 betragt nahe-
rungsweise 0,0635 mm (0,0025 Inch).

[0081] Im Ergebnis strecken sich sowohl das Wand-
segment 655, das nicht von der Lippe 656 bedeckt
wird, und der Abschnitt mit doppelter Dicke 657 des
Wandsegments 655, 656 einschliellich der Lippe, in
einer radialen Richtung nach auen, wenn die Kappe
614 auf den Einsatz 612 aufgepresst wird. Wenn die
Lippe 656 die Schulter 643 passiert, schnappt sie
aufgrund der elastischen Komponente der Verfor-
mung in einer radialen Richtung nach innen, um die
Kappe effektiv an dem Muttereinsatz zu verriegeln.

[0082] Bezug nehmend auf Fig. 21 ist eine Abwand-
lung des Ausfiihrungsbeispiels der Anordnung einer
mit einer Kappe versehenen Radmutter 610 bei Be-
zugszeichen 710 zu sehen. Die Anordnung 710 ist im
Aufbau und der Bedienung sehr ahnlich zu der An-
ordnung 610, so dass nur die Unterschiede beschrie-
ben werden. Bezugszeichen, die denjenigen der zu-
vor genannten Anordnung entsprechen, werden
nach Addition der Zahl 100 verwendet.

[0083] In der Anordnung 710 weist das kreisférmig
zylindrische Wandsegment 755 der Kappe 714 eine
in axialer Richtung langere zylindrische Lippe 756
auf, und die Schulter 743 ist dementsprechend ange-
ordnet. In dem Wandsegment 755 wird kein Versatz
ausgebildet, so dass der Abschnitt mit doppelter Di-
cke 757 nicht unter dem Rest des Wandsegments
655 zentriert wird.

[0084] Die zylindrische Flache 742, die an die
Schulter 743 angrenzt, weist einen Auflendurchmes-
servon 22,606 mm (0,890 Inch) auf. Der Innendurch-

messer der zylindrischen Lippe 756 betragt 22,098
mm (0,870 Inch). Wenn die Kappe 7 auf den Einsatz
714 aufgepresst wird, unterliegen das Wandsegment
755 und die Lippe 756 einer plastischen und elasti-
schen Verformung. Eine Presspassung zwischen der
Lippe 756 und der Flache 742 betragt naherungswei-
se 0,0635 mm (0,0025 inch).

[0085] Es sollte an dieser Stelle herausgestellt wer-
den, dass die beschriebenen, verschiedenartigen
Einsatze zuerst galvanisiert und dann beschichtet
sein kénnen. Sie kdnnen ebenso in einer herkdmmli-
chen Weise galvanisiert und nicht beschichtet wer-
den. Die Erfindung bericksichtigt die Verwendung
von jedem dieser Ansatze, um einen Kohlenstoffstah-
leinsatz vor den Einflissen der Elemente zu beschit-
zen. Es sollte berlicksichtigt werden, dass, obwonhl
nur die dritte Ausfuihrung 210 (Fig. 10 und Fig. 11)
die Anwendung gesonderter Presspassungen an
zwei in axialer Richtung beabstandeten, zu verbin-
denden zylindrischen Flachen darstellt, die Erfindung
ebenso die Verwendung von entweder einem oder
zwei Satzen von zu verbindenden zylindrischen Fla-
chen in einem Ausfuhrungsbeispiel als Wahlmoglich-
keit bertcksichtigt.

Patentanspriiche

1. Eine Anordnung einer Dekorkappe und eines
Radbefestigungsmittels fur ein Fahrzeugrad, umfas-
send:

a) einen Befestigungseinsatz (612, 712) mit einem
Korper (621), mit darin ausgebildeten Gewinden, die
eine Langsachse des besagten Kérpers umgeben;
b) wobei der besagte Korper (621) einen ersten Ab-
schnitt aufweist mit einer AuRenflache (624) mit ei-
nem polygonalen Querschnitt, welcher die besagte
Achse umgibt;

c) wobei der besagte Korper (621) einen zweiten Ab-
schnitt aufweist mit einer AuRRenflache (633) mit ei-
nem kreisférmigen, zylindrischen Querschnitt, wel-
cher die besagte Achse umgibt; und

d) eine Kappe (614), umfassend ein erstes Wandseg-
ment mit einer Innenflache (653) mit einem polygona-
len Querschnitt;

e) wobei die besagte Kappe (614) ein zweites Wand-
segment aufweist mit einer Innenflache (655) mit ei-
nem kreisférmigen, zylindrischen Querschnitt;

f) wobei die besagte Kappe (614) aus einem flachen
Material hergestellt ist, welches in einer radialen
Richtung sowohl plastisch als auch elastisch ver-
formbar ist;

g) wobei die besagte Innenflache (655) mit kreisfor-
migem, zylindrischen Querschnitt der besagten Kap-
pe (614) einen vorbestimmten Innendurchmesser
aufweist;

h) wobei die besagte AuRRenflache (633) mit kreisfor-
migem, zylindrischen Querschnitt des besagten Ein-
satzkorpers (621) einen vorbestimmten Auf3endurch-
messer aufweist;
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i) wobei der besagte vorbestimmte Innendurchmes-
ser ausreichend kleiner ist als der besagte vorbe-
stimmte Aullendurchmesser, wobei, wenn die besag-
te Kappe auf dem besagten Einsatz (612, 712) mon-
tiert wird, die besagte Kappe plastisch und elastisch
verformt wird, wobei die besagte elastische Verfor-
mung eine Presspassung mit zumindest 0,0635 mm
(0,002 inch) um die zusammengepressten zylindri-
schen Flachen erzeugt, um eine Ringzugspannung
auszubilden, die ausreichend ist, um die Kappe unter
normalen Umstanden an dem Kdorper zu halten;

j) wobei die besagte Kappe (614) ebenso eine freie
Kante (656) an dem besagten zweiten Wandsegment
(655) aufweist;

k) wobei der besagte Einsatz (612, 712) eine Schulter
(643) aufweist, unter welcher die besagte freie Kante
(656) in einem Verriegelungsverhaltnis abgesetzt
wird, wenn die besagte Kappe (614) auf dem besag-
ten Einsatz (612, 712) montiert wird;

I) wobei die besagte freie Kante (656) riickwarts ge-
faltet ist gegenliiber dem besagten einen Wandseg-
ment.

2. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) die besagten AulRenflachen des besagten Einsatz-
korpers (612, 712) beschichtet sind;

b) die besagte Beschichtung naherungsweise 0,0254
mm (0,001 inch) dick ist.

3. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) der Durchmesser der besagten inneren zylindri-
schen Flache (655) in der besagten Kappe 0,254 bis
0,762 mm (0,010 bis 0,030 inch) kleiner ist als der
Durchmesser der besagten auReren zylindrischen
Flache (633) an dem besagten Einsatz (612, 712) vor
der Montage der besagten Kappe und des Radbefes-
tigungsmittels, wobei die besagte Kappe (614) plas-
tisch und elastisch verformt wird, in einer radialen
Richtung, um zumindest 0,0635 mm (0,0025 inch).

4. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 2, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) die besagte Beschichtung frei von Chrom ist.

5. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) die besagte elastische Verformung zwischen
0,0508 und 0,1524 mm (0,002 und 0,006 inch) um die
besagten duReren (633) und inneren (655) kreisfor-
migen, zylindrischen Flachen betragt.

6. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass

a) die besagte innere polygonale Flache (653) abge-
setzt wird Uber der besagten auleren polygonalen
Flache (624) auf dem besagten Einsatz in einem
Nicht-Presspassungsverhaltnis.

7. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) der besagte Einsatzkdrper (621) einen anderen
Abschnitt aufweist mit einer Au3enflache mit einem
kreisférmigen, zylindrischen Querschnitt, wobei der
besagte andere Kérperabschnitt gesondert von dem
besagten einen Kérperabschnitt ausgebildet ist; und
b) die besagte Kappe (614) ein anderes Wandseg-
ment aufweist mit einer Innenflache mit einem kreis-
férmigen, zylindrischen Querschnitt;

c) wobei eine Presspassung ebenso ausgebildet wird
zwischen den besagten anderen duferen und inne-
ren kreisférmigen, zylindrischen Flachen.

8. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) die besagte zweite kreisférmige zylindrische FIa-
che (633) an dem besagten Einsatzkorper (621) ei-
nen Auflendurchmesser von ungefahr 23,622 mm
(0,930 inch) aufweist,

9. Die Anordnung der Kappe und des Befesti-
gungsmittels nach Anspruch 1, ferner dadurch ge-
kennzeichnet, dass
a) die besagten aulieren (633) und inneren (655) FIa-
chen mit kreisformigem, zylindrischem Querschnitt
frei von einem Klebstoffmaterial sind.

10. Die Anordnung der Dekorkappe und des
Radbefestigungsmittels nach einem der vorangegan-
genen Anspriiche, ferner dadurch gekennzeichnet,
dass
a) die besagte Kappe aus einem Edelstahlblech her-
gestellt ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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