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(57) Abstract: The present invention relates to a
link arm assembly and a method for producing
same, comprising the steps: providing a coupling
unit (2) in a first state and having a base section
(22) and a supporting section (24); providing a
first support element (42) in a first state and
having a first attachment section (43); securing
said first attachment section (43) to said
supporting section (24); transforming the
connection between said coupling unit (2) and
first support element (42) into a second state, the
second state being characterized by a non-linear

progression of the cross-section of at least the
first support element (42).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende
Erfindung betrifft eine Lenkereinheit und ein
Verfahren zu ihrer Herstellung, umtassend die
Schritte: Bereitstellen einer Knoteneinheit (2) in
einem ersten Zustand, aufweisend einen
Basisabschnitt (22) und ecinen Stiitzabschnitt
(24); Bereitstellen eines ersten Stiitzelements
(42) in einem ersten Zustand, aufweisend einen
ersten Befestigungsabschnitt (43); Festlegen des
ersten  Befestigungsabschnitts (43) am
Stiitzabschnitt (24); Umformen des Verbundes

von Knoteneinheit (2) und erstem Stiitzelement (42) in einen zweiten Zustand, wobei der zweite Zustand durch einen nicht-linearen
Querschnittsverlauf zumindest des ersten Stiitzelements (42) charakterisiert ist.
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Lenkereinheit und Verfahren zur Herstellung einer Lenkereinheit

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Lenkereinheit fur Nutzfahrzeuge und ein
Verfahren zur Herstellung einer Lenkereinheit.

Lenkereinheiten zum Einsatz in Fahrwerksystemen von Nutzfahrzeugen sind aus
dem Stand der Technik hinreichend bekannt. Dabei wird die starre Achse oder die
Lenkachse eines Nutzfahrzeuges uber ein Lenkerelement, welches schwenkbar
am Fahrzeugrahmen des Nutzfahrzeuges festgelegt ist und ein Federelement ge-
lagert, um die Verkehrssicherheit und den Fahrkomfort des Nutzfahrzeuges zu
steigern. Es hat sich jedoch gezeigt, dass eine Schwachstelle des Fahrwerkssys-
tems des Nutzfahrzeuges oft die Befestigung der Fahrzeugachse an dem Lenker-
element ist, wobei insbesondere bei den bei Nutzfahrzeugen hohen vorliegenden
Belastungen eine Lebensdauereinschrankung aufgrund von Versagen der Verbin-
dung des Achssystems mit der Lenkereinheit haufig die Hauptursache ist. In her-
kommlichen Fahrwerkssystemen wird das Lenkerelement mittels einer Schweil3-
verbindung oder einer Klemmverbindung an der starren Achse bzw. der Lenkach-
se des Nutzfahrzeuges festgelegt, wobei insbesondere durch den lokal sehr ho-
hen Temperatur- bzw. Warmeeintrag in das Material der starren Achse und des
Lenkerelements Geflugeanderungen auftreten kdnnen, welche nach Abkuhlung
der jeweiligen Bauteile zu Thermospannungen fuhren und die Lebensdauer der
jeweiligen Bauteile drastisch reduzieren konnen. Weiterhin mangelt es den bisher
bekannten Lenkerelementen an Variabilitat zum Einsatz in verschiedenen Nutz-
fahrzeugen. So ist beispielsweise der Luftfederhalter eines Lenkerelements nicht,
bzw. nicht ohne grof’en konstruktiven Aufwand, unabhangig vom restlichen Len-
kerelement bzw. dem restlichen Befestigungsbereich am Fahrzeugrahmen des
Nutzfahrzeuges auswechselbar und es kann fur einen bestimmten Langslenker

nicht ohne Weiteres eine andere Luftfeder eingesetzt werden. Darlber hinaus
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kann ein, fur einen bestimmten Fahrhohenbereich ausgelegter Langslenker nicht
ohne Weiteres fur andere Anwendungen, bzw. Fahrhéhenbereiche eingesetzt

werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Lenkereinheit bereitzustellen,
welche insbesondere auf einfache Weise herstellbar ist, dabei eine hohe Variabili-
tat ihres Einsatzbereiches und gleichzeitig eine einfache und kostengunstige Fer-
tigung ermoglicht.

Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren zur Herstellung einer Lenkereinheit
gemald dem unabhangigen Anspruch 1 und eine Lenkereinheit gemaf dem unab-
hangigen Anspruch 8. Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich

aus den abhangigen Anspruchen.

Ein erfindungsgemafes Verfahren zur Herstellung einer Lenkereinheit umfasst die
Schritte: Bereitstellen einer Knoteneinheit in einem ersten Zustand aufweisend
einen Basisabschnitt und einen Knotenbefestigungsabschnitt; Bereitstellen eines
Stutzelements in einem ersten Zustand aufweisend einen Befestigungsabschnitt;
Festlegen des Befestigungsabschnitts an dem Stutzabschnitt; Umformen des Ver-
bundes von Knoteneinheit und erstem Stltzelement in einen zweiten Zustand,
wobei der zweite Zustand durch einen nicht-linearen Querschnittsverlauf zumin-
dest des Stutzelements charakterisiert ist. Kennzeichnend fur das Verfahren zur
Herstellung einer Lenkereinheit ist dabei, dass in einem ersten Zustand Bauteile
verwendet werden sollen, die eine moglichst einfache Fertigung bzw. ein mog-
lichst einfaches Zusammenfligen ermoéglichen. In einem zweiten Zustand ermog-
licht die Lenkereinheit insbesondere fiir die Aufnahme und Ubertragung groRRer
Krafte und Biegemomente, wie sie insbesondere bei Nutzfahrzeugen am Fahrwerk
auftreten. Die Knoteneinheit ist in diesem Zusammenhang bevorzugt ein Bautell,
welches zumindest einen, vorzugsweise eine Vielzahl von Stltzabschnitten, auf-
weist, welche ausgelegt sind, weitere Elemente an der Knoteneinheit festzulegen.
Dabei sind die Stutzabschnitte insbesondere bevorzugt fur den Einsatz kosten-
gunstiger und zeitsparender Befestigungsverfahren, wie beispielsweise Innen-
hochdruck-Umformen oder Reibschweil’en, zur Festlegung des zumindest einen
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Stutzelements ausgelegt. Das Stutzelement weist in seinem ersten Zustand erfin-
dungsgemal einen Befestigungsabschnitt auf, welcher insbesondere bevorzugt
daflr ausgelegt ist, mittels eines Reibschweil3- oder eines Umformverfahrens an
einem korrespondierenden Stutzabschnitts festgelegt zu werden. Hierzu weisen
der Stutzabschnitt und der Befestigungsabschnitt des Stltzelements bevorzugt
einen kreisrunden Querschnitt auf, welcher es ermdglicht, beispielsweise ein Rota-
tionsreibschweillen zur stoffschlissigen Verbindung des Stlutzelements mit der
Knoteneinheit zu ermdglichen. Alternativ oder zusatzlich zum Herstellen einer
stoffschllssigen Verbindung zwischen dem Stlutzelement und der Knoteneinheit
kann auch ein Umformverfahren, welches wahlweise auf das Stlutzelement oder
die Knoteneinheit oder das Stutzelement gemeinsam mit der Knoteneinheit ange-
wandt wird, zum Einsatz kommen. Dabei wird bevorzugt eine formschllssige Ver-
bindung zwischen dem Befestigungsabschnitt des Stiutzelements und dem Stltz-
abschnitt hergestellt, wobei insbesondere bevorzugt eine Hinterschneidung zwi-
schen den jeweiligen Komponenten gebildet ist, welche eine Verlagerung des ers-
ten Stltzelements relativ zur Knoteneinheit im Wesentlichen oder vollstandig ver-
hindert. Die formschllssige Verbindung zwischen dem ersten Befestigungsab-
schnitt und dem Stltzabschnitt kann insbesondere bevorzugt durch weitere Mittel,
wie beispielsweise eine Verklebung oder eine Lotverbindung, stoffschllssig unter-
stutzt werden. Nachdem die beiden Komponenten, Knoteneinheit und Stutzele-
ment, miteinander verbunden wurden, wird der Verbund von Knoteneinheit und
Stutzelement in einen zweiten Zustand Uberflhrt. Vorzugsweise ist ein erster Zu-
stand der Knoteneinheit und/oder des Stlutzelements durch besonders einfache,
besonders bevorzugt lineare Querschnittsverlaufe der beiden Bauteile gekenn-
zeichnet. So kann es Beispielsweise bevorzugt sein, das Stutzelement im ersten
Zustand als einfaches Zylinderrohr auszubilden, wodurch dessen Herstellung und
die Festlegung an der Knoteneinheit vereinfacht ist. Der zweite Zustand ist erfin-
dungsgemal insbesondere dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das Stitz-
element einen nicht-linearen Querschnittsverlauf aufweist. Diese Nicht-Linearitat
des Querschnitts des Stltzelements bezieht sich dabei sowohl| auf die allgemeine
Haupterstreckung des Stutzelements entlang einer vorzugsweise gekrimmten
Bahn als auch auf die sich entlang dieser Bahn andernden Wandstarken des

Stutzelements. Weiterhin kann auch die Querschnittsform, also beispielsweise ein
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elliptischer, kreisrunder oder polygonaler Querschnitt, entlang der Haupterstre-
ckungsrichtung des Stltzelements variieren. Vorzugsweise ist der Querschnitt des
Stutzelements im Verlauf Uber verschiedene Schnittebenen entlang der Haupt-
erstreckungsrichtung des Stltzelements derart ausgebildet, dass das Flachen-
tragheitsmoment, welches sich aus den jeweiligen Querschnitten ergibt, optimal
an eine zu erwartende Belastung, wie beispielsweise Biegung, die auf das Stutz-
element im Betrieb des Nutzfahrzeuges einwirkt, ausgelegt ist. Das Stutzelement
ist dabei vorzugsweise als hohlkdrperformiger beziehungsweise rohrahnlich aus-
gebildeter Korper ausgelegt und weist im zweiten Zustand insbesondere bevor-
zugt gerundete Geometrien auf, um eine Kerbwirkung bei Biege- oder Torsions-
beanspruchung zu vermeiden. In einer alternativ bevorzugten Ausfihrungsform
kann das Festlegen des Stutzelements an der Knoteneinheit und gleichzeitig das
Umformen des Verbundes der Knoteneinheit und des Stutzelements in den zwei-
ten Zustand in einem Verfahrensschritt passieren, in dem vorzugsweise ineinan-
der gesteckte Bauteile mittels eines Innenhochdruck-Umformverfahrens aufge-
blaht werden und so zunachst das Stutzelement an der Knoteneinheit formschlis-
sig festgelegt wird und anschlielRend der Verbund von Knoteneinheit und Stutz-
element weiter verformt wird, bis der gewulnschte nicht-lineare Querschnittsverlauf
eingestellt ist. Mittels dieses gleichzeitigen Ausflhrens, bzw. Ausflhrens in kurzer
Folge, von Herstellungsschritten kann die Herstellungszeit verkirzt und Kosten
gespart werden.

Vorzugsweise umfasst das erfindungsgemafe Verfahren einen zusatzlichen
Schritt, in welchem der Befestigungsabschnitt am Stlutzabschnitt durch Umformen
kraftschllssig und/oder formschllussig festgelegt wird. So kann es insbesondere
bevorzugt sein, dass als Zwischenschritt des erfindungsgemalen Verfahrens der
Befestigungsabschnitt des Stutzelements zunachst nur kraftschltssig am Stutzab-
schnitt festgelegt ist und anschlieend durch ein Umformverfahren auch form-
schllssig am Stltzabschnitt festgelegt wird. Mit anderen Worten kann der Befesti-
gungsabschnitt am Stutzabschnitt durch eine Klemmung festgelegt werden, wobei
es aber insbesondere bevorzugt ist, diese Klemmverbindung zwischen dem Be-
festigungsabschnitt und dem Stlutzabschnitt durch einen zusatzlichen Formschluss

beispielsweise mittels einer Hinterschneidung, zu unterstitzen bzw. zu verstarken.
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In einer bevorzugten Ausfihrungsform kann eine kraftschlissige Verbindung bei-
spielsweise mittels eines durch Erwarmen einer der Komponenten und anschlie-
Rendes Abkuhlen erzeugten Presssitzes ausgefuhrt werden. Weiterhin kann es
bevorzugt sein, das Umformen mittels Walzen oder Schmieden durchzufuhren,
wobei beispielsweise zur Aufweitung des vorzugsweise in den Stutzabschnitt ein-
geschobenen Befestigungsabschnitts innen umlaufende Walzen bzw. Rollen ein-
gesetzt werden konnen, welche den Befestigungsabschnitt vorzugsweise aufwei-
ten und somit kraftschllssig und/oder formschlissig an der Innenwand des Stutz-
abschnittes festlegen.

Besonders bevorzugt wird der Befestigungsabschnitt nach dem Einflhren in den
Stutzabschnitt aufgeweitet, um mit der Innengeometrie des Stutzabschnitts eine
Hinterschneidung zu bilden. Insbesondere bevorzugt wird der Befestigungsab-
schnitt durch das Aufweiten gleichzeitig in den zweiten Zustand Uberfuhrt. Um die
Bildung einer Hinterschneidung zu vereinfachen, sind insbesondere an dem Be-
festigungsabschnitt und an dem Statzabschnitt entsprechende Vor- bzw. Rick-
springe vorgesehen, welche das Erzeugen eines Formschlusses zwischen dem
Befestigungsabschnitt und dem Stltzabschnitt vereinfachen. Alternativ bevorzugt
kann der Befestigungsabschnitt auch als rohrformiger Abschnitt ausgebildet sein,
welcher auf einen Stltzabschnitt mit geringerem Durchmesser aufgeschoben wird,
wobei eine Innenflache des Befestigungsabschnittes mit einer Auliengeometrie
des Stlutzabschnittes in Eingriff gelangt und vorzugsweise eine Hinterschneidung
bildet.

Ferner bevorzugt wird der Befestigungsabschnitt am Stlatzabschnitt stoffschlissig
festgelegt. Eine stoffschllssige Verbindung zwischen dem Befestigungsabschnitt
und dem Stutzabschnitt kann insbesondere bevorzugt zur Unterstltzung einer
weiterhin vorgesehenen Verbindung zwischen den beiden Abschnitten vorgese-
hen sein. Weiterhin bevorzugt kann auch eine rein stoffschllissige Verbindung
zwischen dem Befestigungsabschnitt und dem Stutzabschnitt vorteilhaft sein. Ins-
besondere bevorzugt kann die stoffschllssige Verbindung mittels eines Rotations-
reibschweillverfahrens hergestellt werden, wobei der insbesondere rohrférmig
ausgebildete Befestigungsabschnitt relativ zum Stlatzabschnitt rotierend gegen
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eine Kontaktflache des Stutzabschnitts gepresst wird, wobei eine Anschmelzung
des Materials des Befestigungsabschnitts und/oder des Stltzabschnitts stattfindet
und wobei nach Verringern der Rotationsgeschwindigkeit bis zum Stillstand und
dem Abkuhlen des angeschmolzenen Materials der Befestigungsabschnitt stoff-
schlussig am Stutzabschnitt festgelegt ist. Das Rotationsreibschweillen ist insbe-
sondere bevorzugt, da es einen hohen lokalen Temperatureintrag in das Herstel-
lungsmaterial, wie er beim thermischen Schweillen bzw. beim Lichtbogenschwei-
Ren auftritt, vermeidet und somit eine nachteilige Schwachung des Gefuges bzw.
der Fugestelle der beiden Bauteile Knoteneinheit und Stlatzelement verhindert. Mit
Vorteil kann der Befestigungsabschnitt auch mittels einer Klebe- oder Loétverbin-
dung am Stlutzabschnitt stoffschllssig festgelegt werden, wobei sich diese Verfah-
ren insbesondere dann anbieten, wenn der Befestigungsabschnitt aus einem Ma-
terial mit einer deutlich vom Material des Stutzabschnitt abweichenden Schmelz-

temperatur gebildet ist.

Insbesondere bevorzugt weist der Befestigungsabschnitt im ersten Zustand ge-
genlber dem Stiitzabschnitt ein UbermaR auf, so dass nach dem Zusammenfiih-
ren des Befestigungsabschnitts mit dem Stltzabschnitt der entstandene Uberlap-
pungsbereich fluiddicht ist. Wenn der Befestigungsabschnitt in den Stltzabschnitt
einschiebbar oder der Stutzabschnitt in den Befestigungsabschnitt einschiebbar
ist, ist es bevorzugt, dass jeweils das Bauteil, welches mit seiner Aulengeometrie
mit der Innengeometrie des jeweils anderen Bauteils korrespondiert, ein Ubermaf}
zu dem Bauteil aufweist, in welches es eingeschoben wird. Diese Auslegung er-
weist sich als vorteilhaft, wenn nach dem Zusammenschieben der Bauteile ein
Innenhochdruckumformverfahren eingesetzt werden soll, bei welchem ein unter
hohem Druck stehendes Fluid in den von beiden Bauteilen gebildeten Hohlraum
eingepresst wird, um ein Aufweiten zumindest eines der beiden Bauteile zu errei-
chen und dabei beispielsweise eine formschlussige Verbindung zwischen den bei-
den Bauteilen zu erzeugen. Bevorzugt kann die Fluiddichtheit der Uberlappungs-
zone der Bauteile auch mittels einer stoffschlussigen Verbindung, beispielsweise
durch EinfUhren eines Lotes oder durch einen entsprechenden Kleber unterstltzt

werden.
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In einer ferner bevorzugten Ausfihrungsform wird das Stutzelement durch die
Knoteneinheit hindurchgeschoben und anschlieend mittels eines Umformprozes-
ses an der Knoteneinheit festgelegt, wobei das Stutzelement bevorzugt mit je-
weils einem Befestigungsabschnitt in je einen Stutzabschnitt eingreift. Insbesonde-
re bevorzugt, um die Fertigungsgeschwindigkeit zu erhéhen, kann vorzugsweise
die Achse des Nutzfahrzeuges mit daran festgelegtem Achsstummel durch die
Knoteneinheit hindurch geschoben werden und mittels eines Umformverfahrens
anschlielend an der Knoteneinheit festgelegt werden. Alternativ bevorzugt kann
die Knoteneinheit zumindest einen innen liegenden Anlageabschnitt aufweisen, an
welchem das Stutzelement mit einer entsprechend korrespondierenden Anlage-
geometrie angelegt wird und beispielsweise mittels eines Rotationsreibschweifl3-
verfahrens an der Anlagegeometrie bzw. dem Anlageabschnitt festgelegt wird.
Weiterhin kann es bevorzugt sein, dass entlang der Haupterstreckungsrichtung
des Achselements bzw. des Stutzelements eine Vielzahl von Anlageabschnitten
vorgesehen sind, so dass das Stutzelement Uber eine Vielzahl von Befestigungs-
stellen an der Knoteneinheit festgelegt ist, wobei insbesondere die Ubertragung
von Biegemomenten vom Stutzelement an die Knoteneinheit durch die vorliegen-

den Hebelarme in kleineren Kraften resultiert.

Besonders bevorzugt wird ein erstes Stltzelement durch die Knoteneinheit hin-
durch geschoben und an zumindest einem Stltzabschnitt der Knoteneinheit fest-
gelegt, wobei ein zweites Stlutzelement vorgesehen ist, welches mittels eines
Reibschweillverfahrens an einem weiteren Stltzabschnitt der Knoteneinheit fest-
gelegt wird. Diese bevorzugte Ausfuhrungsform erlaubt es, den Vorteil der besse-
ren Kraftibertragung eines durchgehenden ersten Stltzelements mit den Vorteilen
der einfachen Festlegung zumindest eines weiteren Stutzelements an der Knoten-
einheit mittels Reibschweilten, welche unter besonders geringem Herstellungs-
aufwand moglich sind, zu kombinieren. Auf einfach Weise kann so das als Achs-
rohr mit Achsstummel ausgebildete erste Stutzelement und ein beispielsweise als
Luftfedertrager ausgebildetes zweites Stutzelement mit geringem Fertigungsauf-
wand und kurzer Fertigungszeit an der Knoteneinheit festgelegt werden.
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Insbesondere bevorzugt ist das Stltzelement insbesondere im Befestigungsab-
schnitt im ersten Zustand rotationssymmetrisch ausgebildet bzw. weist einen rota-
tionssymmetrischen Querschnitt auf. Die Rotationssymmetrie bezieht sich dabei
insbesondere auf eine Befestigungsachse, entlang derer das Stltzelement gegen
die Knoteneinheit gepresst wird und um welche beim Einsatz eines bevorzugten
Rotationsreibschweilverfahrens das Stutzelement rotiert. Die Rotationssymmetrie
sorgt bevorzugt fur eine Vermeidung von Unwuchten, welche zu gefahrlichen

Schwingungen wahrend des Rotationsreibschweildens fihren kénnen.

Weiterhin erfindungsgemal ist eine Lenkereinheit zum Einsatz in Nutzfahrzeugen
vorgesehen, welche eine Knoteneinheit und ein Stltzelement umfasst, wobei die
Knoteneinheit und das Stutzelement in einem ersten Zustand zusammengeflgt
sind und in einem zweiten Zustand der Verbund aus Knoteneinheit und Stutzele-
ment einen, zumindest im Bereich des Stltzelements entlang einer Befestigungs-
achse nicht linearen Querschnittsverlauf aufweist. Die Knoteneinheit ist hierbei
bevorzugt zumindest bereichsweise hohlkorperformig ausgelegt und weist zumin-
dest einen Stutzabschnitt auf, an welchem das Stltzelement mit seinem Befesti-
gungsabschnitt festgelegt wird. Die Knoteneinheit ist dabei im zweiten Zustand
bevorzugt derart ausgelegt, dass eine Momenten- bzw. Kraftlibertragung von an
der Knoteneinheit festgelegten Stutzelementen besonders gulnstig verlaufen kann
und eine besonders geringe Belastung des Materials der Knoteneinheit zur Folge
hat. Als bevorzugte Stutzelemente kommen beispielsweise Elemente eines Langs-
lenkers eines Nutzfahrzeuges bzw. Elemente der starren oder der Lenkachse ei-
nes Nutzfahrzeuges sowie ein Achsstummelelement in Frage. Weiterhin bevorzugt
kénnen an der Knoteneinheit unmittelbar bzw. integral weitere Befestigungsab-
schnitte ausgebildet sein, an welchen weitere Elemente des Fahrwerks eines
Nutzfahrzeuges festlegbar sind, wie beispielsweise ein Bremstrager oder ein An-
schlussabschnitt fur den Stolddampfer eines Nutzfahrzeuges.

Ferner bevorzugt ist das Stutzelement mittels Reibschweillen an der Knotenein-
heit festgelegt. Dabei wird besonders bevorzugt ein Rotationsreibschweilen ver-
wendet, bei welchem die zu verschweilRenden Bauteile relativ zueinander rotie-

rend gegeneinander gepresst werden. Vorteilhaft bei Rotationsreibschweil3en ist,
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dass keine zusatzlichen Werkzeuge oder Werkstoffe in der Schweil3zone bendtigt
werden um eine hohe Schweil3nahtqualitat herzustellen. Kennzeichnend bei die-
ser bevorzugten Auslegungsform der Lenkereinheit ist, dass die Kontaktzone zwi-
schen dem ersten Stiutzelement und der Knoteneinheit eine Flache ist, entlang
derer das Material der beiden Bauteile miteinander verschmolzen ist. Im Vergleich
zum thermischen Schweilen treten dabei mit geringerer Wahrscheinlichkeit hohe
Thermospannung auf und die Gefahr von Verzunderungen oder Verbrennungen
am Material ist gering. Weiterhin zeichnet sich das Reibschwei3en dadurch aus,
dass verschiedene Materialien miteinander verschweift werden kénnen, wobei
insbesondere bevorzugt Herstellungsmaterialien mit unterschiedlichen Schmelz-
temperaturen angewendet werden konnen. Als alternative Moglichkeiten einer
stoffschllssigen Verbindung zwischen dem Stutzelement und der Knoteneinheit
auszubilden kann eine Klebverbindung oder eine Verbindung mittels eines Lotes
vorgesehen sein, wobei auch diese stoffschllssigen Verbindungen insbesondere
bevorzugt verschiedene Herstellungsmaterialien des Stutzelements und der Kno-

teneinheit miteinander verbinden.

Insbesondere bevorzugt weist die Knoteneinheit im ersten Zustand einen ersten
Lenkerabschnitt auf, wobei der erste Lenkerabschnitt im ersten und/oder im zwei-
ten Zustand der Lenkereinheit bevorzugt als Befestigungsbereich fur eine Luftfe-
der des Nutzfahrzeuges ausgebildet ist. Um die Herstellung der Lenkereinheit zu
vereinfachen und insbesondere zeitsparender zu gestalten, kann es bevorzugt
sein, dass bereits einzelne Lenkerabschnitte integral mit der Knoteneinheit ausge-
bildet sind und im weiteren Verlauf der Herstellung der Lenkereinheit lediglich eine
Umformung vom ersten in den zweiten Zustand benétigen. Dabei bietet es sich
insbesondere an, den Haltebereich bzw. Befestigungsbereich fur eine Luftfeder
eines Nutzfahrzeuges bereits integral mit der Knoteneinheit auszubilden, da dies
die Handhabbarkeit der Knoteneinheit nicht sonderlich einschrankt. Insbesondere
kann es bevorzugt sein, die Knoteneinheit mit einem integral ausgebildeten, ersten
Lenkerabschnitt mittels eines Gussverfahrens herzustellen, wobei fur den Stutz-
abschnitt besonders komplizierte bzw. aufwendige Geometrien gewahlt werden
kdnnen, welche ansonsten durch ein spateres Umformverfahren nur unter groliem

Aufwand herzustellen waren. Alternativ oder zusatzlich bevorzugt kann an der
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Knoteneinheit auch der Achsstummel der Fahrzeugachse eines Nutzfahrzeuges

integral ausgebildet sein.

Weiterhin bevorzugt ist neben einem ersten Stlutzelement ein zweites Stutzele-
ment vorgesehen, welches an der Knoteneinheit festgelegt ist und welche im ers-
ten Zustand bevorzugt einen Abschnitt eines Langslenkers eines Nutzfahrzeuges
bildet. Dabei kann das zweite Stutzelement beispielsweise der Hebelarm eines
Langslenkers eines Nutzfahrzeuges sein, welcher sich zwischen der Knoteneinheit
und einem mit dem Rahmen des Nutzfahrzeugs verbundenen Lagerbock er-
streckt.

Ferner bevorzugt ist das erste Stlutzelement aus einem anderen Material ausge-
bildet als die Knoteneinheit und/oder das zweite Stutzelement. Insbesondere bei
der Verwendung eines Reibschweillverfahrens oder eines Umformverfahrens,
welches wiederum durch einen Stoffschluss mittels Lot- oder Klebverbindung un-
terstutzt sein kann, ist es moglich, verschiedene Werkstoffe zur Herstellung der
Lenkereinheit zu verwenden. Insbesondere kann es hierbei bevorzugt sein, dass
Teile der Lenkereinheit aus Aluminium gebildet werden, wobei lediglich die Hoch-
belasteten Teile wie beispielsweise die Knoteneinheit oder der Achsstummel aus
einem festeren Stahl gebildet werden. Darlber hinaus kbnnen bevorzugt auch
Kompositwerkstoffe, wie beispielsweise ein Kohlefaserverbundwerkstoff, zum Ein-
satz kommen, welcher beispielsweise erst nach dem Festlegen an der Knotenein-
heit und dem Uberfiihren in den zweiten Zustand ausgehartet werden kann und

somit eine dauerhafte Verbindung mit der Knoteneinheit eingent.

Es versteht sich, dass weitere Vorteile und Merkmale des erfindungsgemalien
Verfahrens in der erfindungsgemafien Lenkereinheit Anwendung finden kdnnen

und umgekehrt.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung mit Bezug auf die beigeflgten Figuren. Es versteht sich, dass ein-
zelne, in den Figuren sowohl fur das erfindungsgemale Verfahren als auch die
erfindungsgemafe Lenkereinheit beschriebene Merkmale auch fur andere bevor-
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zugte Ausfuhrungsformen Anwendung finden kdnnen, wenn dies nicht ausdrtck-

lich verneint wurde.

Es zeigen:

Fig. 1a-c  Ansichten einer erfindungsgemafien Lenkereinheit, die insbesondere
Verfahrensschritte zur Herstellung der erfindungsgemafen Lenkerein-
heit darstellen,

Fig. 2a-b  Schnittansichten einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungs-
gemalfen Stutzelements und der Knoteneinheit,

Fig. 3a-c  Schnittansichten einer bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungs-
gemalden Lenkereinheit, die insbesondere Schritte eines Herstellungs-
verfahrens fur die erfindungsgemale Lenkereinheit verdeutlichen,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer bevorzugten Ausfuhrungsform der
erfindungsgemalien Knoteneinheit, und

Fig. 5 eine Ansicht einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsge-

maRen Lenkereinheit im zweiten Zustand.

Im Folgenden sollen Merkmale einzelner Stltzabschnitte 24 und Stltzelemente
42, sowie diesen jeweils zugeordnete Geometrien zur besseren Orientierung in
den Zeichnungen mit kleinen Buchstaben a, b, ¢, d gekennzeichnet werden. So-
weit sich ein Merkmal auf alle vorhandenen Stutzabschnitte 24, bzw. Stlutzelemen-
te 42 bezieht, ist diese Kennzeichnung Uberflissig und wird weggelassen.

In den Figuren 1 a bis ¢ ist schematisch die Fertigungsabfolge flr eine erfin-
dungsgemalle Lenkereinheit dargestellt. Dabei werden in einem ersten Schritt des
Fertigungsverfahrens eine Knoteneinheit 2, ein erstes Stutzelement 42a und ein
drittes Stutzelement 42c¢ bereitgestellt, welche dazu vorgesehen sind, im Laufe
des weiteren Verfahrens zu einer erfindungsgemafien Lenkereinheit zusammen-
gefugt zu werden. Die Knoteneinheit 2 weist erfindungsgemal einen Basisab-
schnitt 22 auf, an welchem in einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform ein
erster Lenkerabschnitt 28 und ein zweiter Lenkerabschnitt 32 integral ausgeformt
bzw. angeformt sind. Weiterhin weist die Knoteneinheit 2 bevorzugt einen ersten
Befestigungsabschnitt 24a und einen dritten Befestigungsabschnitt 24c auf. Der
erste Lenkerabschnitt 28 ist insbesondere bevorzugt plattenférmig ausgelegt und
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dazu geeignet, eine Luftfeder eines Nutzfahrzeuges zu stutzen. Der zweite Len-
kerabschnitt 32 der Knoteneinheit 2 ist insbesondere bevorzugt als Achsstummel-
abschnitt ausgelegt, wobei besonders bevorzugt das Radlager eines an der Len-
kereinheit anzulagernden Fahrzeuggrades des Nutzfahrzeuges an dem zweiten
Lenkerabschnitt 32 lagerbar ist. Der erste Befestigungsabschnitt 24a ist bevorzugt
entlang einer ersten Befestigungsachse B1 dem zweiten Lenkerabschnitt 32 gege-
naberliegend und koaxial zu diesem ausgerichtet. Dabei ist der erste Befesti-
gungsabschnitt 24a besonders bevorzugt daflr ausgelegt, die starre Achse oder
die Lenkachse eines Nutzfahrzeuges mit der Knoteneinheit 2 zu verbinden. Das
erste Stltzelement 42a ist besonders bevorzugt die starre Achse bzw. Lenkachse
eines Nutzfahrzeuges, ist besonders bevorzugt hohlkérperformig bzw. rohrférmig,
bzw. hohlzylinderférmig ausgebildet und weist einen ersten Befestigungsabschnitt
43a auf, welcher im Wesentlichen mit dem ersten Stutzabschnitt 24a der Knoten-
einheit 2 korrespondiert. Fur die bevorzugte Durchflihrung eines Rotationsreib-
schweillverfahrens wird das erste Stutzelement 42a um die erste Befestigungs-
achse B rotierend entlang der ersten Befestigungsachse B4 gegen den ersten
Stutzabschnitt 24a der Knoteneinheit 2 gepresst. Das dritte Stltzelement 42¢
weist einen ersten Befestigungsabschnitt 43¢ auf, welcher daflr vorgesehen ist,
mittels eines Reibschweillverfahrens an dem dritten Stltzabschnitt 24¢ der Kno-
teneinheit 2 festgelegt zu werden. In Figur 1a ist das dritte Stutzelement 42c¢ in
seinem bevorzugten ersten Zustand gezeigt, in welchem es vorzugsweise eine
einfache rohrférmige Geometrie aufweist und insbesondere bevorzugt in seinem
ersten Befestigungsabschnitt 43¢ im Wesentlichen rotationssymmetrisch um eine
zweite Befestigungsachse B, ausgebildet ist. Das dritte Stlutzelement 42c wird be-
vorzugt um die zweite Befestigungsachse B, rotierend langs der zweiten Befesti-
gungsachse B, gegen einen dritten Stltzabschnitt 24¢ der Knoteneinheit 2 ge-
presst, wobei eine Reibschweildverbindung zwischen dem dritten Stutzabschnitt
24c¢ und dem ersten Befestigungsabschnitt 43¢ des dritten Stltzelements 42¢ her-
gestellt wird. Fig. 1b zeigt die erfindungsgemalie Lenkereinheit, nach wie vor im
ersten Zustand, nach Abschluss des ReibschweilRverfahrens zur Festlegung des
ersten Stltzelements 42a und des dritten Stltzelements 42c. Der erste Zustand ist
in vorliegendem Fall bevorzugt dadurch gekennzeichnet, dass die Lenkereinheit
und insbesondere die an der Knoteneinheit 2 festzulegenden Stlutzelemente 42a,
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42c einfach zu fertigende bzw. zu verarbeitende Querschnittsgeometrien aufwei-
sen. Im vorliegenden Beispiel sind das erste Stlutzelement 42a und das dritte
Stutzelement 42¢ im ersten Zustand bevorzugt durch einen einfachen, hohlkorper-
formigen bzw. rohrférmigen, im Wesentlichen rotationssymmetrisch um die jewei-
lige Befestigungsachse B1, B, ausgebildeten Querschnitt gekennzeichnet. Fig. 1¢
zeigt die bereits in den Figuren 1a und 1b dargestellte Lenkereinheit nun im zwei-
ten Zustand, wobei insbesondere bevorzugt das dritte Stlitzelement 42¢ mittels
eines Umformverfahrens in eine nicht-lineare bzw. sich im Wesentlichen nicht ro-
tationssymmetrisch um die zweite Befestigungsachse B erstreckende Form ge-
bracht wurde. Der nicht lineare Querschnittsverlauf des dritten Stutzelements 42¢
ist insbesondere daflr ausgelegt, Krafte und Biegemomente, welche durch das
dritte Stutzelement 42c Ubertragen werden sollen, mittels eines besonders gunsti-
gen, das heil3t spannungsspitzenarmen Spannungsverlaufes von der Knotenein-
heit 2 Uber das dritte Stltzelement 42¢ an weitere Einheiten des Fahrwerksrah-
mens zu Ubertragen. Der nicht-lineare Querschnittsverlauf wird bevorzugt mittels
eines Innenhochdruck-Umformverfahrens hergestellt, wobei auf3er dem dritten
Stutzelement 42¢ bevorzugt auch weitere Stltzelemente und/oder die Knotenein-
heit 2 derart verformt werden kbnnen, dass eine gunstige Biegemoment- und
Kraftibertragung durch die Lenkereinheit gewahrleistet werden kann.

Alternativ oder zusatzlich zu dem in den Fig. 1a und 1b dargestellten Reib-
schweillverfahren kann eine erfindungsgemafe Lenkereinheit bevorzugt auch mit-
tels eines Umformverfahrens und eines dabei hergestellten Formschlusses zwi-
schen der Knoteneinheit 2 und einem Stutzelement 42 hergestellt werden. Vorteil-
hafterweise ist es hierzu nicht notwendig, kreisrunde bzw. rotationssymmetrisch
ausgebildete Querschnitte zu verwenden, sondern es kdnnen auch elliptische,
polygone oder andere von der Kreisform abweichende Querschnitte flur den Befes-
tigungsbereich 43 des Stltzelements 42 zum Einsatz gelangen. Insbesondere be-
vorzugt kdnnte dabei beispielsweise das in Figur 1c gezeigte dritte Stutzelement
42c bereits in seinen zweiten Zustand umgeformt, anschlie3end mittels eines In-
nenhochdruck-Umformverfahrens, unter Herstellung eines Formschlusses zwi-
schen dem ersten Befestigungsabschnitt 43c und dem dritten Stltzabschnitt 24c,

an der Knoteneinheit 2 festgelegt werden.
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In Fig. 2a und 2b ist schematisch ein bevorzugter Ablauf eines solchen Umform-
verfahrens zur Herstellung eines Formschlusses gezeigt. Dabei wird bevorzugt ein
erstes Stutzelement 42a in den ersten Befestigungsabschnitt 24a der Knotenein-
heit 2 eingeflhrt, wobei besonders bevorzugt der erste Stutzabschnitt 24a der
Knoteneinheit 2 einen ersten Vorsprung 29a aufweist. Vorzugsweise bildet der
erste Befestigungsabschnitt 43a des ersten Stltzelements 42a nach erfolgtem
Umformen bzw. Aufweiten eine Hinterschneidung mit dem Vorsprung 29a des ers-
ten Stutzabschnitts 24a. Besonders bevorzugt kann die hierbei hergestellte form-
schlussige Verbindung durch einen Kleber oder eine Lotverbindung verstarkt wer-
den.

Fig. 3a, 3b und 3c zeigen eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsge-
malfen Lenkereinheit, bei welchem ein erstes Stutzelement 42a, ein drittes Stutz-
element 42c und ein viertes Stutzelement 42d an der Knoteneinheit 2 festgelegt
werden. Fig. 3a zeigt dabei die erfindungsgemafie Knoteneinheit 2, welche vier
Stutzabschnitte 24a, b, ¢, d aufweist und im Wesentlichen hohlkdrperférmig aus-
gebildet ist. Die hohlkorperformige Auslegung der Knoteneinheit 2 dient dabei ins-
besondere der Erh6hung des Flachentragheitsmomentes in ausgewahlten Quer-
schnitten der Knoteneinheit 2, welche wiederum bei anliegenden Biegemomenten
bzw. Kraften die im Material der Knoteneinheit 2 auftretenden Spannungswerte
unterhalb der vom Herstellungsmaterial der Knoteneinheit erreichbaren Festigkei-
ten halten. Der erste und der zweite Stutzabschnitt 24a, 24b weisen insbesondere
bevorzugt Vorspringe 29a, 29b auf, welche wie dargestellt bevorzugt nach innen
ragen und insbesondere bevorzugt gerundete Geometrien aufweisen kbnnen
(nicht dargestellt). Der dritte und der vierte Stutzabschnitt 24c, 24d konnen bevor-
zugt sowohl einen stirnseitig vom Stutzabschnitt 22 weg weisenden Anlageab-
schnitt aufweisen, als auch eine bevorzugt trichterférmige bzw. angeschragte Ge-
ometrie, welche insbesondere bevorzugt zur Herstellung eines Reibschweillver-
bundes mit einem Stutzelement 42 ausgelegt ist. Fig. 3b zeigt einen bevorzugten
weiteren Verfahrensschritt der Herstellung einer erfindungsgemafen Lenkerein-
heit, wobei ein erstes Stutzelement 42a durch die Knoteneinheit 2 hindurchge-
schoben ist, wobei ein erster Befestigungsabschnitt 43a des ersten Stutzelements
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42a dem ersten Stltzabschnitt 24a der Knoteneinheit 2 gegenuberliegend ange-
ordnet ist und wobei ein zweiter Befestigungsabschnitt 44a des ersten Stutzele-
ments 42a dem zweiten Stltzabschnitt 24b der Knoteneinheit 2 gegenuberliegend
angeordnet ist. Das dritte und das vierte Stutzelement 42¢, 42d werden bevorzugt
rotierend um eine Befestigungsachse gegen einen jeweils korrespondierenden
dritten bzw. vierten Stltzabschnitt 24¢, 24d der Knoteneinheit 2 verlagert und
schliefl3lich gegen die Knoteneinheit 2 gepresst, wobei eine teilweise Anschmel-
zung des Materials der Knoteneinheit 2 und/oder des Stutzelements 42¢, 42d auf-
tritt. Fig. 3c zeigt die erfindungsgemafe Lenkereinheit nach Durchfihrung des
Reibschweilverfahrens und der Umformung des ersten Stutzelements 42a. Das
erste Stutzelement 42a wurde dabei insbesondere bevorzugt mittels eines Innen-
hochdruck-Umformverfahrens aufgeweitet, wobei vor und hinter der Knoteneinheit,
in der Figur links bzw. rechts neben der Knoteneinheit 2, Haltebacken bzw. Halte-
elemente dargestellt sind, welche ein Aufweiten des ersten Stltzelements 42a
aufderhalb der Knoteneinheit 2 verhindern. Durch das bevorzugte Innenhochdruck-
Umformverfahren wird die AuRenwand des ersten Stutzelements 42a bevorzugt
gegen die Innenwand des ersten Stutzabschnittes 24a, des zweiten Stutzabschnit-
tes 24b und des Basisabschnitts 22 der Knoteneinheit 2 gepresst. Vorzugsweise
bilden der erste und der zweite Befestigungsabschnitt 43a, 44a, des ersten Stutz-
elements 42a jeweils Hinterschneidungen mit den Vorspringen 29a, 29b der Kno-
teneinheit 2 aus. Das erste Stltzelement 42a ist auf diese Weise bevorzugt gegen
Verlagerung relativ zur Knoteneinheit 2 gesichert. Das dritte Statzelement 42¢ und
das vierte Stutztelement 42d sind besonders bevorzugt stoffschlissig mit der Kno-
teneinheit 2 verbunden, wobei die Schweilindhte zwischen dem dritten und dem
vierten Stltzabschnitt 24c¢, 24d und den jeweils korrespondierend dazu vorgese-
henen ersten Befestigungsabschnitten 43¢, 43d des dritten und des vierten Stltz-
elements 42c, 42d in der Figur fett dargestellt sind. Vorzugsweise ist in dieser und
in den Ausflhrungen der vorherigen Figuren das erste Stutzelement 42a der
Achskdrper eines Nutzfahrzeugs, das zweite Stutzelement 42b als Achsstummel
ausgebildet, das dritte Stutzelement 42¢ im Wesentlichen als Achs-Langslenker
ausgebildet und das vierte Stutzelement 42d zumindest abschnittsweise als Hal-
tebereich fur die Luftfeder eines Nutzfahrzeugs ausgebildet.
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Fig. 4 zeigt eine perspektivische Ansicht der Knoteneinheit 2 mit bevorzugt vier
Stutzabschnitten 24a, 24b, 24c und 24d. Der erste Stutzabschnitt 24a und der
zweite Stutzabschnitt 24b sind bevorzugt rotationssymmetrisch bzw. im Wesentli-
chen rotationssymmetrisch um die erste Befestigungsachse B, ausgebildet. Der
dritte Stutzabschnitt 24c¢ ist im Wesentlichen rotationssymmetrisch um die zweite
Befestigungsachse B, ausgebildet und der vierte Stutzabschnitt 24d ist bevorzugt
rotationssymmetrisch um die dritte Befestigungsachse Bs ausgebildet. Wie in der
Figur dargestellt, kbnnen an den jeweiligen Stutzabschnitten 24 (a-d) Vorspringe
29 (a-d) (29c und 29d in Fig. 4 verborgen) vorgesehen sein, wobei diese nicht
zwangslaufig durchgehend, das heildt ringférmig, um die jeweilige Befestigungs-
achse B ausgebildet sein mussen, sondern beispielsweise als Zahne bzw. Nasen
ausgebildet sein kbnnen. Es kann auf diese Weise erreicht werden, dass durch
eine formschlussige Festlegung eines an der Knoteneinheit festzulegenden Stutz-
elements sowohl eine Verdrehung um die jeweilige Befestigungsachse B als auch
eine Verlagerung langs der jeweiligen Befestigungsachse B relativ zum Stutzab-
schnitt 24 (a-d) erreicht werden. Die Stutzabschnitte 24 weisen jeweils eine nach
aullen gewandte Anschlagflache 242 (a-d) auf, wobei in der dargestellten per-
spektivischen Ansicht die zweite und die vierte Anschlagsflache 242b und 242d
verdeckt sind. Bevorzugt ist weiterhin eine Vielzahl von einzelnen zahnartig nach
innen bzw. auf’en ragenden Anschlagflachen 242 an dem jeweiligen Stutzab-
schnitt 24 vorgesehen. Weiterhin bevorzugt weist zumindest einer der Stutzab-
schnitte 24 (a-d) eine nach innen weisende Anschlagflache 244 (a-d) auf, welche
der Anlage einer korrespondierenden Flache des jeweiligen Befestigungsberei-
ches 43 (a-d) dient um ein Stutzelement 42 (a-d) formschlussig an der Knotenein-
heit 2 festzulegen. Die zweite Befestigungsachse B, und die dritte Befestigungs-
achse B3 sind vorzugsweise nicht kollinear bzw. parallel zueinander ausgerichtet,

sondern bilden einen Winkel a, welcher besonders bevorzugt kleiner als 180° ist.

Fig. 5 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Lenkerein-
heit in Seitenansicht und im bevorzugten zweiten Zustand. Dabei ist ein drittes
Stutzelement 42¢ besonders bevorzugt gekrimmt ausgebildet und am dritten
Stutzabschnitt 24c¢ der Knoteneinheit 2 festgelegt und ein viertes Stltzelement 42d

besonders bevorzugt als Haltebereich fur die Luftfeder eines Nutzfahrzeuges (ge-
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strichelt dargestellt) ausgebildet. Bevorzugt sind dabei der dritte Stltzabschnitt
24c und der vierte Stutzabschnitt 24d der Knoteneinheit 2 sowohl in vertikaler
Richtung zueinander versetzt als auch zueinander verdreht, bzw. abgewinkelt an
der Knoteneinheit 2 vorgesehen. Das dritte Stutzelement 42¢ weist an seinem in
der Figur links gezeigten Ende einen Haltebereich auf, mit welchem es drehbar an
beispielsweise dem Lagerbock eines Nutzfahrzeugfahrwerk festlegbar ist. Beson-
ders bevorzugt kann dabei der Haltebereich des dritten Stltzelements 42¢ eben-
falls mittels eines erfindungsgemafen Umform- oder Reibschweildverfahrens an
dem dritten Stutzelement 42c¢ festgelegt sein.

Bezugszeichenliste

2 - Knoteneinheit

22 - Basisabschnitt

24a.d - Stutzabschnitt

28 - erster Lenkerabschnitt
29a.d - Vorsprung

32 - zweiter Lenkerabschnitt
42a.d - Stutzelement

43a.d - erster Befestigungsabschnitt
44a.d - zweiter Befestigungsabschnitt
a - Winkel

Bis - Befestigungsachse
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Anspriche

Verfahren zur Herstellung einer Lenkereinheit, umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen einer Knoteneinheit (2) in einem ersten Zustand, aufweisend
einen Basisabschnitt (22) und einen Stutzabschnitt (24),

b) Bereitstellen eines ersten Stutzelements (42) in einem ersten Zustand,
aufweisend einen Befestigungsabschnitt (43),

c) Festlegen des Befestigungsabschnitts (43) am Stltzabschnitt (24),

d) Umformen des Verbundes von Knoteneinheit (2) und erstem Stutzelement
(42) in einen zweiten Zustand,
wobei der zweite Zustand durch einen nicht-linearen Querschnittsverlauf

zumindest des ersten Stlutzelements (42) charakterisiert ist.

Verfahren nach Anspruch 1,
wobei der Befestigungsabschnitt (43) am Stutzabschnitt (24) durch Umfor-
men kraftschllissig und/oder formschllssig festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,

wobei der Befestigungsabschnitt (43) nach dem Einflhren in den Stutzab-
schnitt (24) aufgeweitet wird, um mit der Innengeometrie des Stutzabschnitts
(24) eine Hinterschneidung zu bilden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei der Befestigungsabschnitt (43) am Stltzabschnitt (24) stoffschllssig
festgelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

wobei der Befestigungsabschnitt (43) im ersten Zustand gegentber dem
Stiitzabschnitt (24) ein Ubermal aufweist, so dass nach dem Zusammenfiih-
ren des ersten Befestigungsabschnitts (43) mit dem Stutzabschnitt (24) der
entstandene Uberlappungsbereich fluiddicht ist.
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10.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

wobei das Stutzelement (42) durch die Knoteneinheit (2) hindurch geschoben
wird und anschlielRend mittels eines Umformprozesses an der Knoteneinheit
(2) festgelegt wird,

wobei das Stutzelement (42) bevorzugt mit jeweils einem Befestigungsab-
schnitt (43a, 44a) in je einen Stutzabschnitt (24a, 24b) eingreift.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche,

wobei ein erstes Stltzelement (42a) durch die Knoteneinheit (2) hindurch ge-
schoben und an zumindest einem Stutzabschnitt (24a, 24b) festgelegt wird,
und

wobei ein zweites Stutzelement (42c, 42d) vorgesehen ist, welches mittels
eines Reibschweiliverfahrens an einem weiteren Stutzabschnitt (24c¢, 24d)
der Knoteneinheit (2) festgelegt wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 4,

wobei das Stutzelement (42), insbesondere im Befestigungsabschnitt (43), im
ersten Zustand einen rotationssymmetrischen Querschnitt aufweist, und
wobei das Stutzelement (42) bevorzugt mittels Rotationsreibschweiten am
Stutzabschnitt (24) festgelegt wird.

Lenkereinheit zum Einsatz in Nutzfahrzeugen, umfassend eine Knoteneinheit
(2) und ein Stutzelement (42),

wobei die Knoteneinheit (2) und das Stutzelement (42) in einem ersten Zu-
stand zusammengefugt sind und in einem zweiten Zustand der Verbund aus
Knoteneinheit (2) und Stutzelement (42) einen, entlang einer Befestigungs-
achse (B) nicht-linearen Querschnittsverlauf aufweist.

Lenkereinheit nach Anspruch 9,

wobei das Stutzelement (42) mittels Reibschweillen an der Knoteneinheit (2)
festgelegt ist.
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11.

12.

13.

14.

Lenkereinheit nach einem der Anspriche 9 oder 10,

wobei die Knoteneinheit (2) im ersten Zustand einen ersten Lenkerabschnitt
(28) aufweist, und

wobei der erste Lenkerabschnitt (28) im ersten und/oder zweiten Zustand der
Lenkereinheit bevorzugt als Befestigungsbereich fur eine Luftfeder eines

Nutzfahrzeuges ausgebildet ist.

Lenkereinheit nach einem der Anspriche 9 bis 11,
wobei ein erstes Stutzelement (42a) durch die Knoteneinheit (2) hindurch ragt
und an zumindest einem Stutzabschnitt (24a, 24b) der Knoteneinheit (2) fest-

gelegt ist.

Lenkereinheit nach einem der Ansprlche 9 bis 12,

wobei ein zweites Stltzelement (42b, 42¢ oder 42d) vorgesehen ist, welches
an der Knoteneinheit (2) festgelegt ist und welches im zweiten Zustand be-
vorzugt einen Abschnitt eines Langslenkers eines Nutzfahrzeugfahrwerks bil-
det.

Lenkereinheit nach einem der Anspriche 9 bis 13,

wobei das erste Stltzelement (42a) aus einem anderen Material gebildet ist
als die Knoteneinheit (2) und/oder das zweite Stutzelement (42b, 42c oder
42d).
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