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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Blattfeder, insbesondere fiir Kraftfahrzeugauf-
hangungen, und auf ein darauf bezogenes Herstel-
lungsverfahren.

[0002] Blattfedern fur Kraftfahrzeuge, die aus
FR-A-2529839 bekannt sind und alle Merkmale des
Oberbegriffs des Vorrichtungsanspruchs 1 und des
Verfahrensanspruchs 1 zeigen, werden vollstandig
aus einem Verbundmaterial hergestellt, dass heil}t,
einem mit geeigneten Fasern, z. B. Glas, verstarkten
Polymerharz, und diese haben, wie alle aus einem
Verbundmaterial hergestellten Gegenstande, besse-
re mechanische Eigenschaften und sind leicht im
Vergleich zu ahnlichen herkémmlichen Komponen-
ten, z. B. aus Metall.

[0003] Eine weitere Gewichtsreduzierung von Blatt-
federn aus Verbundmaterial konnte erreicht werden,
indem der Querschnitt variiert wird: Es ist bekannt,
dass Blattfedern im Einsatz nicht gleichmaRig tber
ihre gesamte Lange belastet werden und nur einzel-
ne besonders dicke Abschnitte bendétigen (typischer-
weise die Verbindungsabschnitte, die der gréRten
Belastung ausgesetzt sind).

[0004] Ein bekanntes Verfahren zum Herstellen von
Blattfedern von variierender Dicke, das beschrieben
ist im japanischen Patent Nr. 56/139921, sieht vor,
dass um einen entfernbaren Rahmen ein kontinuier-
licher Streifen aus mit einem Polymerharz vorimpra-
gnierten Fasern gewickelt wird, so dass eine Anzahl
Ubereinander gelegter Schichten aus vorimpragnier-
ten Fasern gebildet wird: durch Variieren der Lange
der aufeinander folgenden Wickelungen ist es mog-
lich, einen bearbeiteten Artikel von maximaler Dicke
am Zentrum und abnehmender Dicke zu den Enden
hin zu erhalten, welcher dann in eine Form gelegt
wird, um das Polymerharz zu fixieren und so den fer-
tigen Artikel zu erhalten. Obwohl anders als in ande-
ren bekannten Verfahren die Verwendung von gan-
zen Fasern entlang der ganzen Lange der Blattfeder
moglich ist (der beste Verarbeitungszustand fur die
Fasern), bringt das obige Verfahren dennoch mehre-
re Nachteile mit sich. Insbesondere werden Blattfe-
dern gebildet, welche Fasern im Bereich der gesam-
ten Dicke enthalten und insbesondere auch entlang
der neutralen Achse, an welcher bekannterweise das
Vorhandensein von Fasern statt die Leistungsfahig-
keit der Blattfeder zu verbessern nur fir eine Zunah-
me des Gewichtes gut ist und einen Widerstand ge-
genuber einer Scherbelastung (welche an der neu-
tralen Achse am GroRten ist und welcher die Fasern
bekannterweise nicht adaquat widerstehen kdnnen)
verringert. Daruber hinaus mussen alle Verbindungs-
I6cher (die zum Verbinden der Blattfeder mit anderen
mechanischen Fahrzeugelementen unvermeidbar
sind, sofern nicht auf alternative komplexe, kostenin-

2/8

tensive Befestigungssysteme ausgewichen wird) in
das Verbundmaterial eingebracht werden, so dass
die Fasern ortlich unterbrochen werden (und so die
Leistungsfahigkeit derselben beeintrachtigt wird, die
Belastung ortlich zunimmt und, mit anderen Worten,
die Widerstandskraft genau an den héchst belasteten
Verbindungsstellen signifikant reduziert wird.

[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, die vorerwahnten Nachteile von Blattfedern,
die unter Verwendung bekannter Verfahren herge-
stellt werden, zu eliminieren. Insbesondere ist es eine
Aufgabe der Erfindung, eine Blattfeder mit besseren
mechanischen Eigenschaften und einem extremen
Leichtgewicht zu schaffen; es ist ferner eine Aufgabe
der Erfindung, ein geradliniges, preiswertes Verfah-
ren zur Herstellung einer solchen Blattfeder bereit zu
stellen.

[0006] GemaR der vorliegenden Erfindung wird eine
geschaffen, insbesondere fir Kraftfahrzeugaufhan-
gungen, wie sie im Anspruch 1 beansprucht ist.

[0007] Die Blattfeder gemaf der Erfindung umfasst
eine vorbestimmte Anzahl von transversalen Offnun-
gen, die durch den zentralen Kern des Polymermate-
rials hindurch ausgebildet sind und durch welche die
Blattfeder an jeweiligen mechanischen Elementen
befestigt werden kann, wobei die transversalen Off-
nungen durch Seiten des zentralen Kerns hindurch
so ausgebildet sind, dass sie die wenigstens eine Ab-
deckung aus Verbundmaterial nicht schneiden.

[0008] GemaR der vorliegenden Erfindung wird
auch ein Verfahren zum Herstellen einer Blattfeder
mit variierendem Querschnitt bereit gestellt, insbe-
sondere fur Kraftfahrzeugaufhdngungen, wobei das
Verfahren im Anspruch 11 definiert ist und die Schrit-
te enthalt:
— Herstellen einer Form aus einem ersten Poly-
mermaterial von vorbestimmten mechanischen
Kennwerten und ohne verstarkende Fasern, wo-
bei die Form in Langsrichtung lang gestreckt und
durch zwei einander abgewandte, in Langsrich-
tung verlaufende Werkstiickoberflachen und
durch zwei laterale Seiten gebildet ist, die die in
Langsrichtung verlaufenden Werkstlickoberfla-
chen verbinden; wobei die Form eine langliche
Kontur aufweist, die im Wesentlichen mit der er-
forderlichen Kontur der Blattfeder in ihrem unde-
formierten Zustand Ubereinstimmt und die eine
Langsachse aufweist, die im Wesentlichen mit ei-
ner neutralen Achse der Blattfeder zusammen
fallt;
— Impragnieren einer Anzahl in Einwegrichtung
longitudinal ausgerichteter Verstarkungsfasern
mit einem Polymerharz in flissigem Zustand, um
entsprechende vorimpragnierte Einweg-Verstar-
kungsfasern zu erhalten;
— Plazieren zumindest einer jeweiligen Lage der
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vorimpragnierten Einweg-Verstarkungsfasern auf
jede der beiden Werkstlickoberflachen der Form,
um so der longitudinalen Kontur der Form zu fol-
gen; wobei jeweilige Lagen der vorimpragnierten
Einweg-Verstarkungsfasern so plaziert werden,
dass die verstarkenden Fasern im Wesentlichen
parallel zur Langsachse der Form liegen;

— Herbeifiihren einer Polymerisations- oder Ver-
netzungsreaktion des Polymerharzes, so dass die
jeweiligen Lagen der vorimpragnierten Verstar-
kungsfasern auf den beiden Werkstiickoberfla-
chen der Form jeweilige Laminate aus Verbund-
material bilden, die eng mit der longitudinalen
Kontur der Form verbunden sind und diese repro-
duzieren; wobei die Form aus dem Polymermate-
rial einen zentralen Kern der Blattfeder bildet, von
der die jeweiligen Laminate aus Verbundmaterial
eine Abdeckung bilden.

[0009] Um eine Unterbrechung und funktionale Be-
einflussung der verstarkenden Fasern zu verhindern,
werden die Befestigungsoffnungen der Blattfeder im
zentralen Kern des Harzes ausgebildet und nicht
durch die Abdecklagen des Verbundmaterials hin-
durch.

[0010] Deshalb sorgt dies fir den preiswerten und
leichten Erhalt einer Blattfeder mit besseren mecha-
nischen Kennwerten und einem extrem leichten Ge-
wicht: Der zentrale Kern der Blattfeder, der an der
neutralen Achse der Feder liegt, wird in einfacher
Weise selbst mit variierender Dicke und extrem
leichtgewichtig aus Polymermaterial ohne Verstar-
kungsfasern hergestellt; genauer gesagt hat durch
den Umstand, dass keine Fasern vorhanden sind,
der zentrale Kern eine ausgezeichnete Widerstands-
kraft gegentber einer Scherbelastung (am Starksten
an der neutralen Achse), insbesondere dann, wenn
er aus Epoxyharz hergestellt ist; und das Nichtvor-
handensein der Fasern in diesem Teil der Blattfeder
sorgt nicht nur fir eine Reduzierung des Gesamtge-
wichts der Feder, sondern auch fir eine Verbesse-
rung der Leistungsfahigkeit hinsichtlich Scherfestig-
keit und Ermidung, und zwar ohne eine negative
Auswirkung auf die mechanischen Kennwerte der
Feder. Dartiber hinaus ist das Verfahren gemaf} der
vorliegenden Erfindung, obwohl es fiir Blattfedern so-
wohl mit konstantem als auch mit variierendem Quer-
schnitt eingesetzt werden kann, besonders geeignet
im letzteren Fall: eine Blattfeder mit variierender Di-
cke zu erhalten, wobei tatsachlich der zentrale Kern
des Polymermaterials — in einfacher Weise ausge-
formt unter Verwendung von geradlinigen, preiswer-
ten Techniken — einfach nur von variierender Dicke
sein muss, wahrend die Abdecklaminate des Ver-
bundmaterials in vorteilhafter Weise in konstanter Di-
cke hergestellt sein kénnen, das heildt, ohne einen
Ruckgriff auf eine komplexe Verarbeitung des Ver-
bundmaterials. Es ist jedoch klar, dass die Abdeckla-
minate aus Verbundmaterial auch eine variierende
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Dicke haben koénnen, wie dies z. B. der Fall ware,
wenn die Laminate durch ibereinander angeordnete,
aufeinander folgende Lagen unterschiedlicher Lan-
gen geformt wirden.

[0011] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung werden in vorteilhafter Weise kontinu-
ierliche verstarkende Fasern verwendet, welche nur
an der neutralen Achse der Blattfeder unterbrochen
sind und welche deshalb voll funktionsfahig sind.

[0012] Ein Epoxyharz wird vorzugsweise sowohl fir
den zentralen Kern als auch als Matrix fir das Ver-
bundmaterial der Abdecklagen verwendet: Das Epo-
xyharz, welches die Matrix des Verbundmaterials bil-
det, istin vorteilhafter Weise in zwei Stufen gemal ei-
ner bekannten Technik polymerisiert.

[0013] Eine Anzahl von nicht beschrankenden Aus-
fuhrungsformen der vorliegenden Erfindung werden
beispielhaft mit Bezug auf die beigefiigten Zeichnun-
gen beschrieben, in welchen:

[0014] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Blatt-
feder zeigt, die in Ubereinstimmung mit der Erfindung
ausgebildet ist;

[0015] Fig. 2 eine Variation der Blattfeder aus Fig. 1
zeigt.

[0016] Mit Bezug auf Fig. 1 liefert das Verfahren ge-
maf der Erfindung zum Herstellen einer Blattfeder 1
mit variierendem Querschnitt insbesondere fur Kraft-
fahrzeugaufhdngungen in erster Linie eine Form 2
zum Herstellen aus einem ersten Polymermaterial
vorbestimmter mechanischer Kennwerte und ohne
verstarkenden Fasern, die ggf., wie dies spater erlau-
tert wird, einen zentralen Kern der Blattfeder 1 be-
grenzt. Die Form 2 ist so gestaltet, dass sie eine lon-
gitudinale Kontur entsprechend der benétigten Kon-
tur der fertigen Blattfeder 1 aufweist, wenn diese un-
verformt ist: Insbesondere weist die Form 2 eine
Langsachse 10 auf (in dem gezeigten Beispiel gebo-
gen), die im Wesentlichen mit einer neutralen Achse
der Blattfeder 1 zusammen fallt. Obwohl die Form 2
in dem in Fig. 1 gezeigten, nicht beschrankenden
Beispiel einen variierenden Querschnitt hat, richtet
sich die Erfindung naturlich auch auf Blattfedern mit
konstantem Querschnitt. Die Form 2 ist deshalb lon-
gitudinal gestreckt und wird durch zwei gegenuber
liegende, gekrimmte, elastisch biegbare Werkstiick-
oberflachen 3, 4 begrenzt, die einander zugewandt
sind und durch zwei Seiten 5 (von denen nur eine in
Fig. 1 gezeigt ist) im Wesentlichen (obwohl nicht not-
wendig) zum Beispiel senkrecht zu den Werksticko-
berflachen 3, 4 verbunden sind. Die Dicke, gemessen
zwischen den zwei Werkstluckoberflachen 3, 4 der
Form 2, variiert in Langsrichtung; und die Form 2 aus
Polymermaterial kann unter Verwendung irgendeiner
bekannten Technik hergestellt sein, z. B. geformt,
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und ist vorzugsweise hergestellt aus Epoxyharz.

[0017] Das Verfahren gemaf der Erfindung sorgt
dann fir eine Impragnierung, insbesondere in be-
kannter Weise, einer Anzahl von in einer Richtung
verstarkenden Fasern, z. B. Glasfasern, mit einem
Polymerharz im flissigen Zustand (z. B. dem glei-
chen Epoxyharz, das verwendet wird, um die Form 2
herzustellen), um so entsprechend vorimpragnierte,
in einer Richtung verstarkende Fasern 6 zu erhalten.
Jeweilige Lagen 7, 8 aus vorimpragnierten, in einer
Richtung verstarkenden Fasern 6 werden dann auf
die zwei Werkstlickoberflachen 3, 4 der Form 2 plat-
ziert, um so der longitudinalen Kontur der Form zu
folgen, und so, dass die verstarkenden Fasern in
Langsrichtung miteinander und im Wesentlichen par-
allel zur Achse 10 der Form 2, das heildt, zur neutra-
len Achse der Blattfeder 1, ausgerichtet sind.

[0018] InderinFig. 1 schematisch dargestellten be-
vorzugten Ausfiuhrungsform zeigen die vorimprag-
nierten, in einer Richtung verstarkenden Fasern 6 ei-
nen kontinuierlichen Streifen, welcher kontinuierlich
und longitudinal um die Form 2 herum gewickelt ist:
Die vorimpragnierten, in einer Richtung verstarken-
den Fasern 6 werden deshalb abwechselnd und auf-
einander folgend auf die zwei Werkstuickoberflachen
3, 4 der Form 2 abgelegt, um so der longitudinalen
Kontur der Form zu folgen, und werden an jedem lon-
gitudinalen Ende 11, 14 der Form 2 gefaltet, um La-
gen 7, 8 auf den jeweiligen Werkstluckoberflachen 3,
4 zu bilden. In dem dargestellten Beispiel sind die La-
gen 7, 8 deshalb gleichformig.

[0019] Der kontinuierliche Streifen aus vorimprag-
nierten, in einer Richtung verstarkenden Fasern 6
kann unter Verwendung einer bekannten Technik um
die Form herum gewickelt werden, z. B. durch Dre-
hen der Form 2 in Bezug zu den vorimpragnierten, in
einer Richtung verstarkenden Fasern 6 und durch
GielRen der vorimpragnierten, in einer Richtung ver-
starkenden Fasern in einen Kanal, der mit den Werk-
stlckoberflachen 3, 4 ausgerichtet ist.

[0020] Vorzugsweise wird eine vorbestimmte An-
zahl von longitudinalen Windungen von vorimprag-
nierten, in einer Richtung verstarkenden Fasern 6 um
die Form herum gebildet, um entsprechende Uberei-
nander liegende Lagen zu bilden. Wie in Fig. 1 ge-
zeigt ist, beginnt die kontinuierliche Wicklung von vo-
rimpragnierten, in einer Richtung verstarkenden Fa-
sern 6 um die Form 2 herum an einen ersten longitu-
dinalen Ende 11 der Form 2, indem ein erstes Ende
12 des Streifens aus vorimpragnierten, in einer Rich-
tung verstarkenden Fasern 6 an der Achse 10 der
Form 2 platziert wird, welche, wenn die Blattfeder 1
fertig gestellt ist, die neutrale Achse der Blattfeder bil-
det. Wenn die vorimpragnierten, in einer Richtung
verstarkenden Fasern 6 auf der Werkstiickoberflache
3 der Form 2 abgelagert sind, werden diese um ein
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zweites longitudinales Ende 14, dem Ende 11 entge-
gen gesetzt, der Form 2 gewickelt und dann auch der
Werkstlickoberflache 4 abgelagert und wieder zuriick
zu dem longitudinalen Anfangsende 11 zuriick ge-
fuhrt. Bei Fertigstellung der vorbestimmten Anzahl
von longitudinalen Windungen um die Form 2 herum
wird die Windung an dem longitudinalen Ausgangs-
ende 11 der Form 2 unterbrochen, z. B. durch Ab-
schneiden vorimpragnierter, in einer Richtung ver-
starkender Fasern 6, so dass ein zweites Ende 15
des Streifens aus vorimpragnierten, in einer Richtung
verstarkenden Fasern 6 auch am longitudinalen
Ende 11 und an der Achse 10 angeordnet ist.

[0021] Unter Verwendung des oben beschriebenen
Wickelverfahrens werden die kontinuierlichen, in ei-
ner Richtung verstarkenden Fasern in Langsrichtung
um die Form 2 herum gewickelt und an den longitudi-
nalen Enden 11, 14 der Form 2 gefaltet, aber nicht
unterbrochen: Die Fasern werden nur an der Achse
10, die mit der neutralen Achse der Blattfeder 1 kor-
respondiert, am Anfangs- und Endpunkt der Windung
unterbrochen.

[0022] Das Verfahren gemaf der Erfindung sorgt
dann zur Herbeifihrung einer Polymerisation
und/oder Vernetzungsreaktion des Polymerharzes,
mit welchem die verstarkenden Fasern impragniert
sind, so dass die Lagen 7, 8 der vorimpragnierten, in
einer Richtung verstarkenden Fasern 6 auf den bei-
den Werkstlckoberflachen 3, 4 der Form 2 jeweilige
Laminate 17, 18 aus Verbundmaterial bilden — mit
konstanter Dicke im gezeigten Beispiel -, das eng mit
der longitudinalen Kontur der Form 2 verbunden ist
und diese wiedergibt. Als solche bildet die Form 2,
die aus irgendeiner Gestalt aus polymerem Material
ohne verstarkende Fasern hergestellt ist, einen zen-
tralen Kern der Blattfeder 1, bei der Laminate 17, 18
aus Verbundmaterial eine Abdeckung 19 mit kon-
stanter Dicke bilden.

[0023] Das Verfahren gemaf der Erfindung sorgt
auch fir die Bildung einer vorbestimmten Anzahl von
transversalen Offnungen 20, 21, 22 durch die Form 2
aus polymerem Material hindurch — namlich durch die
Seiten 5 der Form hindurch-, um die Blattfeder 1 in
die Lage zu versetzen, in bekannter Weise in jeweili-
ge mechanische Elemente eingepasst zu werden
(mdglicherweise unter Einfihrung von Buchsen): In
dem gezeigten Beispiel ist die Blattfeder 1 durch ein
einfaches Einbohren in die Form 2 aus polymerem
Material von zwei Gewindeléchern 20, 21 an den je-
weiligen longitudinalen Enden 11, 14 der Form 2 und
von einem Paar zentraler Locher 22. Die Gewindel®-
cher 20, 21 und die zentralen Lécher 22 sind alle in
der Form 2 der Blattfeder 1 ausgebildet, z. B. an der
Achse 10, so dass sie nicht die Abdeckung 19 aus
Verbundmaterial schneiden; und die transversalen
Loécher 20, 21, 22 kénnen offensichtlich vor oder nach
der Ablagerung der vorimpragnierten, in einer Rich-
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tung verstarkenden Fasern 6 auf der Form 2 einge-
formt werden.

[0024] Obwohl in Fig. 1 aus Griinden der Vereinfa-
chung nicht gezeigt, kann das Verfahren gemaf der
Erfindung auch einen weiteren Schritt umfassen, in
welchem jeweilige Abdecklagen — hergestellt aus po-
lymerem Material (z. B. wieder einem Epoxyharz)
und ohne verstarkenden Fasern — auf die Lagen 7, 8
aus vorimpragnierten, in einer Richtung verstarken-
den Fasern 6 abgelagert werden, welche somit zwi-
schen der Form 2 mit variierender Dicke und den Ab-
decklagen liegen; und eine weitere Vernetzungs-/Po-
lymerisationsreaktion sorgt fir eine enge Verbindung
der Decklagen mit den unterliegenden Laminaten 17,
18 aus Verbundmaterial.

[0025] In der schematisch in Fig. 2 gezeigten Varia-
tion, in welcher alle Details, die mit denjenigen, die
bereits beschrieben wurden, ahnlich oder identisch
sind, unter Verwendung der gleichen Bezugszeichen
angegeben sind, sind die Lagen 7, 8 aus vorimprag-
nierten, in einer Richtung verstarkenden Fasern 6,
die auf die Werkstlickoberflachen 3, 4 der Form 2 mit
variierender Dicke abgelagert sind, unterschiedliche,
separate Lagen: In diesem Fall werden die Lagen 7,
8 aus vorimpragnierten, in einer Richtung verstarken-
den Fasern 6 auf die geeignete GroRe prapariert, be-
vor sie separat auf die jeweiligen Werkstlickoberfla-
chen 3, 4 abgelagert werden, um die entsprechenden
Laminate 17, 18 zu bilden, welche im Wesentlichen
die gesamte longitudinale Erstreckung der Werk-
stiickoberflachen 3, 4 iberdecken.

[0026] In diesem Fall wird auch eine Anzahl von La-
gen 7, 8 aus vorimpragnierten, in einer Richtung ver-
starkenden Fasern 6 vorzugsweise aufeinander fol-
gend Ubereinander auf die jeweiligen Werkstlickober-
flachen 3, 4 abgelagert, um eine vorbestimmte Ge-
samtdicke von korrespondierenden Laminaten 17, 18
zu erhalten, welche nattrlich von variierender Dicke
sein kénnen, wenn sie z. B. durch ein Ubereinander-
legen jeweiliger Lagen 7, 8 unterschiedlicher Langen
gebildet werden.

[0027] Bei dieser Variation werden die Lagen 7, 8
aus vorimpragnierten, in einer Richtung verstarken-
den Fasern 6, die auf die Werkstuckoberflachen 3, 4
der Form 2 abgelagert wurden, in einer Form vor der
Polymerisation/Vernetzung des Polymerharzes kom-
primiert. Und in diesem Fall sind die verstarkenden
Fasern in jeder der Lagen 7, 8 aus vorimpragnierten,
in einer Richtung verstarkenden Fasern 6 kontinuier-
lich und nur an den jeweiligen Enden an den longitu-
dinalen Enden 11, 14 der Form 2 unterbrochen.

[0028] Natiirlich kénnen weitere Anderungen in
dem Verfahren und an der Blattfeder gemaf der Er-
findung, und wie sie hier beschrieben wurden, durch-
geflhrt werden, ohne jedoch den Schutzbereich der
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beigefligten Anspriche zu verlassen. Insbesondere
kénnen die Laminate 17, 18 (jeweils von konstanter
oder variierender Dicke), die die jeweiligen Werk-
stuckoberflachen 3, 4 der Form 2 Uberdecken, sich
offensichtlich in der Dicke in Bezug zueinander unter-
scheiden; und es kann maoglicherweise auch vorge-
sehen sein, eine Abdeckung aus vorimpragnierten
verstarkenden Fasern 6 nur auf einer der Werkstuck-
oberflachen 3, 4 abzulagern.

Patentanspriiche

1. Blattfeder (1), insbesondere fiur Kraftfahr-
zeug-Aufthangungen, umfassend einen zentralen
Kern (2), der aus einem ersten Polymermaterial von
vorbestimmten mechanischen Kennwerten herge-
stellt ist und keine Verstarkungsfasern enthalt; und
zumindest eine Abdeckung (19) zur Abdeckung des
zentralen Kerns (2) und hergestellt aus einem Ver-
bundmaterial, das wiederum eine Polymermatrix auf-
weist; wobei der zentrale Kern (2) von einer Gestalt
ist, die der Gestaltung der Blattfeder (1) im undefor-
mierten Zustand entspricht und der durch zwei ge-
genlberliegende, in Langsrichtung verlaufende,
elastisch biegbare Werkstuickoberflachen (3, 4) und
durch zwei laterale Seiten (5) umgrenzt ist, die die
beiden Werkstuickoberflachen (3, 4) verbinden, wobei
die zumindest eine Abdeckung (19) zum Abdecken
des zentralen Kerns (2) auf zumindest einer der Ar-
beitsflachen (3, 4) des zentralen Kerns (2) angeord-
net ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Polymer-
matrix eine Anzahl von in einer Richtung verstarken-
der Fasern enthalt; und dass die Blattfeder (1) in
Kombination ferner eine vorbestimmte Anzahl von
transversalen Offnungen (20, 21, 22) umfasst, die
durch den zentralen Kern (2) aus Polymermaterial
hindurch gebildet sind, und tber die die Blattfeder (1)
an jeweiligen mechanischen Teilen befestigbar ist;
wobei die transversalen Offnungen (20, 21, 22) durch
die Seiten (5) des zentralen Kerns (2) hindurch gebil-
det sind, sodass sie die zumindest eine Abdeckung
(19) aus Verbundmaterial nicht schneiden.

2. Blattfeder (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie im Gebrauch eine neutrale
Achse aufweist, die im Wesentlichen mit einer gera-
den oder einer gekrimmten Langsachse (10) des
zentralen Kerns (2) zusammenfallt; und dass die in
einer Richtung verstarkenden Fasern in der zumin-
dest einen Abdeckung (19) so arrangiert sind, dass
sie zueinander in Langsrichtung und im Wesentlichen
parallel zu der neutralen Achse (10) ausgerichtet
sind; wobei die Blattfeder (1) bei der neutralen Achse
(10), die im Wesentlichen im zentralen Kern (2) liegt,
im Wesentlichen keine der in einer Richtung verstar-
kenden Fasern aufweist.

3. Blattfeder (1) nach einem der vorgenannten
Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Abdeckung (19) beide Werksttick-
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oberflachen (3, 4) des zentralen Kerns (2) abdeckt
und an den Arbeitsflachen jeweilige Laminate (17,
18) aus Verbundmaterial bildet, von denen jedes in
enger Bindung mit dem zentralen Kern (2) verbunden
ist und dessen langsgerichtete Kontur reproduziert;
wobei die Laminate (17, 18) aus Verbundmaterial je-
weils eine oder mehrere Uberlagerte Schichten derin
einer Richtung verstéarkenden Fasern umfasst, die
der Polymermatrix zugesetzt sind.

4. Blattfeder (1) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Abdeckung
(19) aus Verbundmaterial eine kontinuierliche Abde-
ckung konstanter Dicke ist, die in Langsrichtung um
den zentralen Kern (2) herum gewunden ist; wobei
die in einer Richtung verstarkenden Fasern durchge-
hende Fasern sind, die in Langsrichtung um den zen-
tralen Kern (2) herum gewunden und an jedem
Langsende (11, 14) des zentralen Kerns (2) gefaltet,
aber nicht unterbrochen sind.

5. Blattfeder (1) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die kontinuierlichen, in einer
Richtung verstarkenden Fasern, die um den zentra-
len Kern (2) herum gewunden sind, jeweilige Enden
(12, 15) aufweisen, die bei der neutralen Achse (10)
der Blattfeder (1) an dem gleichen Langsende (11)
des zentralen Kerns (2) angeordnet sind.

6. Blattfeder (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweiligen Laminate (17, 18)
aus Verbundmaterial, die auf den beiden Werksttick-
oberflachen (3, 4) des zentralen Kerns (2) durch die
zumindest eine Abdeckung (19) gebildet sind, zwei
unterschiedliche Laminate sind, deren in einer Rich-
tung verstarkende Fasern getrennt voneinander vor-
liegen; wobei die in einer Richtung verstarkenden Fa-
sern an jedem Langsende (11, 14) des zentralen
Kerns (2) unterbrochen sind.

7. Blattfeder (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der zen-
trale Kern (2) einen variablen Querschnitt aufweist,
wobei die Werkstlickoberflachen (3, 4) gekrimmte
Oberflachen sind, die einander zugewandt sind, und
miteinander durch die beiden Seiten (5) verbunden
sind; wobei die Dicke gemessen zwischen den bei-
den gekrimmten Werkstuckoberflachen (3, 4) in
Langsrichtung variiert.

8. Blattfeder (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
mindest eine Abdeckung (19) aus Verbundmaterial
eine Anzahl von sich tUberlagernden Lagen (7, 8) aus
Verbundmaterial aufweist, die eng miteinander ver-
bunden sind, und jeweils eine entsprechende Anzahl
der in einer Richtung verstarkenden Fasern aufweist.

9. Blattfeder (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie Uber
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die konstante Dicke der zumindest einen Abdeckung
(19) aus Verbundmaterial auRerdem zumindest eine
Abdeckschicht aus einem zweiten Polymermaterial
aufweist, die keine verstarkenden Fasern aufweist.

10. Blattfeder (1) nach einem der vorgenannten
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Polymermaterial, aus dem der zentrale Kern (2) her-
gestellt ist, und die Polymermatrix des Verbundmate-
rials aus Epoxidharzen gebildet sind.

11. Verfahren zur Herstellung einer Blattfeder (1),
insbesondere fur Kraftfahrzeug-Aufhdngungen, wo-
bei das Verfahren die Schritte umfasst:

— Herstellen einer Form (2) aus einem ersten Poly-
mermaterial von vorbestimmten mechanischen
Kennwerten und ohne verstarkende Fasern, wobei
die Form (2) in Langsrichtung langgestreckt und
durch zwei einander abgewandte, in Langsrichtung
verlaufende Werkstlickoberflachen (3, 4) und durch
zwei laterale Seiten (5) gebildet ist, die die in Langs-
richtung verlaufenden Werkstiickoberflachen (3, 4)
verbinden; wobei die Form (2) eine langliche Kontur
aufweist, die im Wesentlichen mit der erforderlichen
Kontur der Blattfeder (1) in ihrem undeformierten Zu-
stand Ubereinstimmt und die eine Langsachse (10)
aufweist, die im Wesentlichen mit einer neutralen
Achse der Blattfeder (1) zusammenfallt;

— Impréagnieren einer Anzahl von Verstarkungsfasern
mit einem Polymerharz im flissigen Zustand, um ent-
sprechende vorimpragnierte Verstarkungsfasern (6)
zu erhalten;

— Platzieren zumindest einer jeweiligen Lage (7, 8)
der vorimpragnierten Verstarkungsfasern (6) auf jede
der beiden Werksttickoberflachen (3, 4) der Form (2),
um so der longitudinalen Kontur der Form zu folgen;
— Herbeifiihren einer Polymerisations- und/oder Ver-
netzungsreaktion des Polymerharzes, sodass die je-
weiligen Lagen (7, 8) der vorimpragnierten Verstar-
kungsfasern (6) auf den beiden Werkstuckoberfla-
chen (3, 4) der Form (2) jeweilige Laminate (17, 18)
aus Verbundmaterial bilden, die eng mit der longitudi-
nalen Kontur der Form (2) verbunden sind und diese
reproduzieren; wobei die Form (2) aus dem ersten
Polymermaterial einen zentralen Kern der Blattfeder
(1) bildet, von der die jeweiligen Laminate (17, 18)
aus Verbundmaterial eine Abdeckung (19) bilden; da-
durch gekennzeichnet, dass zusatzlich:

— die Verstarkungsfasern (6) in einer Richtung longi-
tudinal ausgerichtet sind;

—wobei die jeweiligen Lagen (7, 8) der vorimpragnier-
ten, in einer Richtung verstarkenden Fasern (6) so
platziert sind, dass die Verstarkungsfasern (6) im We-
sentlichen parallel zu der Langsachse (10) der Form
(2) liegen;

—wobei das Verfahren ferner einen Schritt des Einfor-
mens einer vorbestimmten Anzahl von transversalen
Offnungen (20, 21, 22) durch die Form (2) des ersten
Polymermaterials hindurch umfasst, durch welche
Offnungen die Blattfeder (1) an jeweiligen mechani-
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schen Teilen zu befestigen ist; wobei die transversa-
len Offnungen (20, 21, 22) durch die Seiten (5) der
Form hindurch gebildet sind, ohne die Laminate (17,
18) aus Verbundmaterial zu perforieren.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vorimpragnierten, in einer
Richtung verstarkenden Fasern (6) einen kontinuier-
lichen Streifen bilden, der im Verlauf des Verfahrens-
schrittes des Platzierens der jeweiligen Lagen (7, 8)
aus den vorimpragnierten, in einer Richtung verstar-
kenden Fasern (6) auf die Werkstlickoberflachen (3,
4) der Form (2) kontinuierlich und in Langsrichtung
um die Form (2) gewickelt wird; wobei die vorimprag-
nierten, in einer Richtung verstarkenden Fasern (6)
abwechselnd und aufeinanderfolgend auf eine erste
(3) und eine zweite (4) der beiden Werksttickoberfla-
chen der Form (2) abgelegt werden, um so der longi-
tudinalen Kontur der Form (2) zu folgen, und an den
jeweiligen Langsenden (11, 14) der Form (2) gefaltet
werden, um jeweils gleichmaRige Lagen (7, 8) auf je-
der der beiden Werkstuckoberflachen (3, 4) zu bil-
den.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet; dass im Laufe des Verfahrensschritts
des kontinuierlichen Wickelns der vorimpragnierten,
in einer Richtung verstarkenden Fasern (6) um die
Form (2) eine vorbestimmte Anzahl von longitudina-
len Windungen des kontinuierlichen Streifens aus vo-
rimpragnierten, in einer Richtung verstarkenden Fa-
sern (6) um die Form (2) gelegt werden, um eine An-
zahl von entsprechenden (berlagerten gleichmagi-
gen Lagen (7, 8) aus den vorimpragnierten, in einer
Richtung verstarkenden Fasern (6) zu bilden.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das kontinuierliche Wickeln der
vorimpragnierten, in einer Richtung verstarkenden
Fasern (6) um die Form (2) an einem ersten Langs-
ende (11) der Form bei der neutralen Achse (10) der
Blattfeder (1) begonnen und nach Vollendung der
vorbestimmten Anzahl von langsgerichteten Windun-
gen um die Form (2) an dem gleichen ersten Langs-
ende (11) der Form unterbrochen wird, und zwar wie-
der bei der neutralen Achse (10), indem der kontinu-
ierliche Streifen der vorimpragnierten, in einer Rich-
tung verstarkenden Fasern (6) geschnitten wird.

15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die jeweiligen Lagen (7, 8) der
vorimpragnierten, in einer Richtung verstarkenden
Fasern (6), die auf die Werkstlickoberflachen (3, 4)
der Form (2) abgelegt werden, unterschiedliche, se-
parate Lagen sind, die vorher auf eine vorbestimmte
Grole geschnitten werden und anschlieend auf die
Werkstlickoberflachen (3, 4) abgelegt werden, um im
Wesentlichen die gesamte langsgerichtete Erstre-
ckung der Werkstiickoberflachen abzudecken.
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16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Anzahl der Lagen (7, 8) der
vorimpragnierten, in einer Richtung verstarkenden
Fasern (6) aufeinanderfolgend, eine auf der anderen
auf jede der beiden Werkstiickoberflachen (3, 4) der
Form (2) abgelegt werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass es aulterdem ei-
nen Verfahrensschritt umfasst, bei dem die Lagen (7,
8) der vorimpragnierten, in einer Richtung verstar-
kenden Fasern (6), die auf den Werkstiickoberfla-
chen (3, 4) der Form (2) abgelegt werden, in einem
Werkzeug komprimiert werden.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

8/8



	Titelseite
	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

