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Dis Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstellung von Befestigungsaugen an flachstabfSrmigen
Maschinenteilsn, insbesondere Blattieder, bei welichen mindestens sin Endenteil eines Flachstabes oder
Fedarblatios erwirmt und endenbearbaitst wird, wabet vor oder nach einer Frwirmung eine Bearbeitung in
Querschnittsrichtung oder ein zur LEngserstreckung rechtwinkeliges Abschneiden des Endenteiles derart
erfolgt, deB zumindest teilfiéichig durch die Stimseite am Flachstab In Lingsschnitt ein zur vorgesehenen
Biegerichtung hin spitzer Endenwinkel gebildet wird, worauf dieser Endentll 2.B, sinen Biegezylinder bzw.
Rollbolzen bzw. Dorn umschlingend gebogen bzw. eingerolit wird.

Waiters befrifit die Erfindung eine Vorrichtung zur Hersteliung von angeformten Befestigungsaugen an
flachstabfSrmigen Maschinenteilen, insbesondere Blaftfederelementsn, umfassend im wesentlichen sine
gegobenenfalls auch zur Klemmung des Flachstabes ausgebildets Flthrung, einen um seine Achse drehbar
golagerten Biegezylinder bzw. Rollbolzen bzw. Dom, einen gleichfalls um die Biegezylinderachse drehbaren
Klemmhalier, mit welchem der Flachstab an den Biegezylinder anpreBber ist, sowie gegebenenfalls eine
Endenschneidevorrichtung mit einem Messer.

Ferner bezight sich die Erfindung auf einen flachstabiSrmigen Maschinentsil, insbesondere eine
Blattieder, mit mindestens einem am Stebende zu einem bis auf einen Spalt zwischen Stimseite und
Obertiche des Stabes geschiossenen Befestigungsauge, wobei eine Oberiliche des Flachstabes, insbe-
sondare die in dem fir Zugspannungen vorgesehenen Bersich eines Federbiattes liegende Oberfiiche als
Innenoberfiiche des Befestigungsauges forigesetzt ist, sowie auf sine Verwondung disses Maschinentsiles.

Bei einer Herstellung von Befestigungsaugen an 2.B. als Distanzhalter oder als teilweise rotationsbe-
wegliche Fiihrungen oder dgt. einsetzbaren, flachstabfSsmigan Maschinenteilen, insbesondere an Federblét-
tern ist eino genaue geometrische Ausbildung im dukiilen Zustand des Werkstoffes bzw. eine weitestgehen-
de Ausformung beim Warmbiegen, also vor einer gegebenenfalls endformgebenden Kaltbehandlung
und/oder spanabhebenden innenbearbeitung des Auges, von groBer, die Glte und das Langzeitverhalton
des Teiles bestimmsnden Bedeutung. Die hohen Beanspruchungen und eine damit zusammenhiingende
Gefahr eines von SiSrstelien ausgehenden Bruches oder einer zumindest toilweisen faserorientiorten
Desintegration des Flachstabes, weiche vomshmiich vom gtirnseitigen Ende oder von Druck- bzw. Priige-
marken der mit Zugspannungen beaufschiagten Oberfifiche ausgehi, haben schon Veraniassung gegeben,

" nach Losungen fr Giteverbesserungen, insbesonders bei Langzeitbeanspruchungen, zu suchen.

in Fig. 2 und Fig. 3 sind Fehlererscheinungen gezeigt, die bel herkdmmiicher Herstellung von bzw. bei
herkSmmilch hergesteliten Befestigungsaugen an Flachstdben auftraten k8nnen. Fig. 2 zeigt ein sogenann-
tes liberdrehies oder riickgebogenss Befestigungsauge 1, wobet ein Innenquerschnitt u bzw. eine Innentlé-
che des Auges nicht direkt geradlinig bzw. ebenfléichig veriaufend von einer Oberfisiche 21 eines Flachsta-
bes weitergefilhri ist. sondern eine deutliche negative, stufenfSrmige Abwelchung von -¢ der Fldchen
autweist. Bai einer Herstsllung bzw. Bisgung kiénnen zwar weitgehend runde Augenquerschnitte u mit im
wesentlichen gleich grofen Durchmessem da und da in Lngserstreckung und einer dazu senkrechion
Richtung des Stabes 2 erreicht werden, im Knickbereich t, dem {bergang der Oberfliiche 21 des
Flachetabes in die Augeninnenfitichs, in welchern bel Biegebeanspruchung erhdhte Zugspannungen auftre-
ten, sind jodoch zumeist Druck- und Préigemarken vom Stimquerschnitt erzeugungstechnisch nicht ver-
meidbar, wobei diese welche Merken fir Anrisse und Dauerrisso sinen Ausgangspunkt bifden k8nnen.
Woeiters ergibt sich durch ein Rickbiegen ein keiifSrmiger Augenspalt v zwischen Stimseite und Oberflicho
21 des Flachsizbes, in welchen Spait Teilchen geldemmt und dabei weitere Préigemarken hervorgerufon
werden kdnnen. In Fig. 3 ist schematisch ein Befestigungsauge an einem Federblett 2 mit einen sogenann-

. ten G-Buckel dargesielit Eine derariige, hiufig auitretende ungewlinschte Anformung des Auges 1 am

&5

Flachstab mit elner positiven Flichenabwsichung von +c ist wahrscheinlich dadurch begriindet, da8 bei
sinem Werkstoff auch bei Tempersturen von 700°C und hSher, bei Zug- und Druckbeanspruchungen
hbhere Spannungen im elastischen Bereich der Verformung auftreten kbnnen ais beim FlieBen, also bei
plastischer Formgebung. Ein derartiger G-Buckel bedingt zumeist einen unrunden Querschnitt u eines
Befestigungsauges 1, wobei ein gr5Berer Durchmesser da im wesentiichen senkrecht zur StabRingserstrak-
kung vorfiegt. Bei einer dadurch zumeist erforderlichen spanabhebenden Bearbeitung bzw. beim Ausbohren
des Auges ergibt sich sisllenwsise eine im Vergleich mit der Dicke h des Flachstabes geringore
Wandst3rke bzw. Materialdicke, wodurch Materialfasem angeschnitien und eine Bruch- sowie Desintegra-
tionsgefahr vergriBert werden. Weiters kann ein geringer oder sogar negativer Ofinungswinkel der Um-
schlingung- das ist der auf den Mitteipunkt des Auges bezogene Winks! zwischen Spitze bzw. Schnside der
Stimseits und dem Krlmmungsbeginn vom Auge am Flachstab- mit oiner HuBert spitzwinkeligen Stimseile
des Stabendes und einem eine keflartige Form aufweisenden Augenspalt gebildet werden, wobsei neben
alner nachtsiligen Druckmarkenbildung im Knickbereich t der Oberfizche 21 eine Bruchgefahr der stimseiti-
gen Schnaide und damit elne Stéirgefahr gegeben ist.
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Aus der DE-0S- 2 907 012 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Befestigungsau-
gen bekannt geworden, wobei vor dem Anformen des Federauges am Federblait das Federbiattende im
Bersich der spdteren Federblatispitze mit einer Ausnehmung vorverformt, disse tangential abgeschnitten
und ein Schriigschnitt so geflihrt wird, da8 die Schnitioberfliche parallel zu dem der Schniitfiiche
gegentiberllegenden Bersich des spéter gebildetsn Befestigungsauges verl3uft. Damit kann zwar die Gllte
dor Stimfiiche, allerdings bsi erforderdicher Seitenbearbetiung, verbessert werden, die Form des Federau-
ges bleibt jedoch unbesinflut.

Die Zielsstzungen der vorliegenden Erfindung bestshen darin, die herk3mmiichen Nachfsile mit
Sicherheit zu vermeiden und ein Verfahren und eine Vorrichtung fir die Hessteliung von Befestigungsaugen
an flachstabfrmigen Maschinentellen, insbesondere Blatifederslementen, mit besonderer Glite und Dauer-
heftigkeit 2u schaffen. Weiters ist es Aufgabe der Erfindung, einen Befestigungsaugen aufweisenden,
flachstabfSrmigen Maschinentsil und dessen vortsiihafte Verwendung anzugeben.

Dieses Ziol wird bei einem eingangs genannten Verfahren dadurch erreicht, daB in Abschniiten unter
Verwendung von 2umindest zwei unterschiediichen Biogeradien der auf eine Temperatur von 700 bis
1100° C, vorzugsweise von 800 bis 1000°C, erwérmte Endentoil des Flachstabes zu einem einen kreisrun«
den Querschnitt mit einem Spalt bzw. Sicherheitsabstand von 0.5 bis § mm, vorzugsweise von 1 bis 3.8
mm, zwischen stimseitiger Endenfiiche und Staboberflache, gegebenenfalls der Oberfiiche im fUr Zugs-
pannungen vorgesshenen Bersich des Federblattes aufweisenden Befestigungsauge mit einem verbieiben-
den Offnungswinkel {( gamma) der Umschiingung, das ist der auf den Mitielpunkt des Auges bezogene
Winkel zwischen Spitze bzw. Schneide der Stimseite und dem Krimmungsbeginn vom Auge am Fachstab,
von 15 bis 454 *, vorzugsweise 18 bis 404 -, insbescndere von 20 bis 254 °, mit einem direkt veriaufenden
Ansalz der inneren Fiiche des Kreisquerschniites an die Flachsteboberfiiche mit einer senkrechien
Abweichung von hichstens 2.5 % des innendurchmessers, gebogen wird.

Dis mit der Erfindung erzielien Vorteile sind im wesentlichen darin zu sehen, daB bei. sinfacher
Herstellung gieichbleibend fehierfreie Befestigungsaugen mit hoher MaBgenauigkeit. insbesondere Rund-
he#t, am Endenteil von Flachstiben, weiche auch unterschiedliche Dicko und/oder Breita Gber deren Linge
aufweisen kdnnen, inshesondere Faderbliitiem, angeformt werden kdnnen und das Erzeugnis besonders
gute Dauerstandssigenschaften afweist. Dabei ist wichtig, da8 eine Biegung bei Verwendung von minde-
stons zwei Blegeradisn in einen bestimmten nach oben und nach unten begrenzien Temperaturbersich
erfolgt, um einerselis eine dis Werkstoffeigenschatten verschlechtsmde Grobkombilding zu vermeiden,
andersrsoits ein Auffedern des Auges nach einer Biegung in kontrollierten Granzen gering zu haiten und
dabei einen vorteilhafion planparalielen Sicherheitsabstand 2wischen Stimseits und Oberfliche des Flach-
stabes mit besimmier Dicke sinstellen zu kBnnen. Weiters ist, wie gefunden wurde, fir die Gebrauchsel-
genschafien des Maschinenteiles der Offnungswinkel der Umschiingung vom Bofostigungsauge wichtig,
wobet in den erfindungsgemé#Ben Grenzen ein besonders gules Dauerverhaiten bei glinstiger Kraftlibertra-
gung erzelt wird. Befestigungstechnisch wire zwar eine mdglichst vollkommene Umschlingung, aiso kein
Bffnungswinkel, anzustreben; es hat sich jedoch herausgestsitt, da8 dadurch die Langzeiteigenschaften
nachtsilig besinflugt werden bzw. eine Gefahr von Brilchen, Anrissen und Desintegrationen im Faserveriauf
ausgehend von Druckmarken oder Stimfisichentehlorn wesentlich vergrs8ert wird. Weiters hat sich gezeigt,
daB eine Schwichung des Auges mit einer Neigung zu Quer- und FaserbrGchen, insbasondere bei
Federblattem, auch dann gegeben ist. wenn bei seiner innenbearbeltung Materialfasern angeschnitten
warden, was erfindungsgemaB durch eine Anformung mit direkt veriaufendem Ansatz des Krelsquerschnit-
tes an der Flachstaboberfiiche mit einem hdchstens senkrechten Abweichen von 2,5 % des Innendurch-
messers vermieden wird.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird bei einer gattungsgem&Ben Einrichiung dadurch
geldst, dag der Biegezylinder bzw. Rolibolzen bzw. Dom, welcher mittels eines Zapfens oder dgl. drehbar
gelagert ist. eine unrunde Querschnittsform baw. eine Oberfiiche mit liber den Umfang unterschiedlichen
Normalabstindsn der Zylinderachse von der Erzeugsnden der Zylinderoberfidche aufweist, in einer be-
stimmbaren achsbezogenen Winkelposition, z.b. einer bestimmien Position einer Oberfitichenerzeugenden,
zur Filhrung und/oder zum Klemmhaiter und/oder Messer der Endenschneidvorrichiung und/oder zu einem
PreBstompal sinstell- und in dieser Lage durch sin entsprechendes Spermittel, eine Drehung vorhindernd,
feststeilbar it und nach Losen des Spemmittels der Biegezylinder gemsinsam mit dem gegsbenentails
form- oder reibungsschiliesig verbindbaren Klemmhaltor mitfels entsprechender Antrisbsmittel um die
Zylinderachse mit einem wahlbaren bzw. einstelibaren Winkel drehbar ist.

Vortsilhafte Wetterentwicklungen der Vorrichiung sind im kennzeichnenden Teil der Unteranspriche
beschrisben.

Dio weiteren Aufgaben der Erfindung bei einem gatiungsgemiBen Maschinenteil werden dadurch
geldst, daB des Befestigungsauge im warmgebogenen Zustand bzw. vor siner gegebenenfalls vorgesehe-
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nen, insbesondere spanabhebenden, Innenbearbaitung im Querschritt einen Offnungewinket der Umschiin-
gung, das ist der auf den Mittelpunkt des Auges bezogene Winkel zwischen Spitze bzw. Schneide der
Stabstimseite und Kriimmungsbeginn vom Auge am Flachstab von 15 bis 454 *, vorzugsweise von 18 bis
404 *, insbesondere von 20 bis 254 °, einen mindestens tellweise im wesentiichen planparallelen Sicher-
hoitsabstand oder Augenspalt mit einer Ausdehnung von 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise 1,0 bis 3,8 mm, eine
Rundheit des inneren Augengusrschnittes, welche durch sinen Unterschied von hdchstens 5 %, vorzugs-
weise hichstens 3 %, insbesondere hdchstens 1,8 %, des zur Flachstaboberfifiche parallelen Durchmes- '
sers und des dazu senkrechten Durchmessers fesigelegt ist und einen direkt verlaufenden Ansatz dar
inneren Fliche des Krelsquerschnities an der Flachstaboberfliiche mit einer senkrechton Abweichung von
hichstens 25 % des innendurchmessers aufweist, und da8 der flachstabfrmige Maschinenteil als Feder
oder Federblatt fir Fahrzeuge verwendet wird. ’

Im folgenden wird die Erfindung anhend von schematischen Zeichnungen néhsr beschrieben.

Es zeigen '

Fig. 1 ein Befestigungsauge mit einem Federendteil

Fig. 2 und Fig. 3 Endentelle von Flachstiiben mit mdglichen Fehlererscheinungen bei einer Anformung
von Befestigungsaugen

Fig. 4 ein erfindungsgeméB angeformtes Befestigungsauge

Fig. 5 bis Fig. 9 Verfahrensstufen bei einer Anformung von Befestigungsaugen an Flachstibaen.

Fig. 1 zeigt ein Federauge 1 an einem Federblatt 2 mit einem endengerundeten Federstiitzblatt bzw.
einer Sicherheitsumroliung 3 und einem Federstlitz- oder Foigeblait 4. Die Federteile 2, 3 und 4 sind mit
einer Federidammer 5 bzw. einem Spannelement zusammengefast. -

Fig. 2 zeigt ein {berdrehtes bzw. rlckgebogenes Befestigungsauge und Fig. 3 eine Augenausformung mit
sogenanmtem G-Buckel, beldes mégliche Fehibildungen bei elner herkSmmiichen Herstellung.

Fig. 4 zeigt ein erfindungsgeméBes Befestigungsauge 1. welches an ginem Endentsile eines Flachstabes 2
mit einem Offnungswinkel gamma der Umschiingung gebildet Ist und gegebenanfalis Unterschiede in den
Durchmessern da und da eufweist, die jedoch erfindungsgom#@ innerhalb der durch HBchsigrenzen
gekennzeichneten Werts liegen. Der Augenspalt v als Sicherheitsabstand zwischen Stimseite und Oberfld-
che 21 des Flachstabes 2 isi planparaliel ausgebildet und im Bereich des Ansalzes der Fliche des
kreisrunden Augenquerschnittes bzw. im Knickberelch t ist sin direktes Verlaufen der Fiichen gegeben.

in Fig. 5 bis Fig. 9 sind Verfahrensschritte mit den in Funktion befindiichen Vorrichtungsteilen schematisch
dargestolit. Dabsl erfoigt, wie in Fig. 5 und Fig. 8 veranschauiicht ist, eln Abschneiden des Abfalles 22 vomn
Endenteil des Flachstabes 2 mittels einer Schneidkante 81 eines Schreidwerkzeuges 8. Ein Ausrichiten mit
einer insbesondere flr diesen Verfahrensschriit vorzunehmenden Orisfixierung der Abflachung 91 des
Biegezylinders @ und ein Abschneiden des Abfalles 22 erfolgen in einer Richtung, weiche einen soichen
Winkel alpha zu einer die Achse des Biegezylinders 8 und des Klemmbhalters 7 schineidenden Ebene
aufweist. daB dem durch die Schnitierstsllung an den Biegezylinder @ angeformten Ende des Flachstabes 2
eine Form mit einem spitzen Querschnittswinke im Lingsschnitt in Biegerichtung erteik wird.

Wie in fig. 7 gezeigt, erfoigt danach bei einem Anpressen des Fiachstabes 2 mittels des Klemmhalters 7 an
den Bisgezylinder 8 und nach dem LBsen von dessen Fixierung ein gemainsames Verdrehen bzw. Biegen
dea Flachstabas. Dabel wird der Biegawinkel, wis in Fig. 8 dargestslit, so gewéhit, daB ein erfindungsgema-
Bar Offnungswinksl gamma der Umschiingung eingsstellt und ein planparalieter Sicherheitsabstand v
emeicht werden. Die Biegung beinhaket dabei sine AbschiuBbiegung, welche im leizten Tell des Gesamtbie-
gewinkelbereiches mit einem durch die Abflachung 81 bewiriden verminderten Biegeradius R erfoigt.

In Fig. 9 ist eine weiters erfindungsgeméBe Variants gezeigt, bei welcher &in stirmseitig endenbeschnitisner
gerader Flachstab 2 in eine keine Treanvorrichtung aufweicenden Vorrichtung zur Hersteliung von Bofesti-
gungsaugen eingebracht wird und ein Anformen des Flachstabendes en den Biegezylinder 9 mittels aines
Prefstempels 10 mit entsprechend geformter Arbeitsflfiche durchgefihrt wird. ’

Patentanspriiche

1. Vertahren zur Harsteliung von Befestigungsaugen an flachstabidrmigen Maschinenteilen, insbesondera
Blattfederelomenten, bei weichen mindsstens cin Endentsil sines Flachstabes erwirmt und endenbear-
beitst wird, wobei vor oder nach einer Erwdrmung eine Bearbsitung in Querschnittsrichtung oder ein
zur Lingserstreckung rechtwinkeliges Abschneiden des Endenteiles derast erfolgt, da8 zumindest
teilfiichig durch die Stimseite am Flachsiab im Liingsschnitt ein zur vorgesehenen Biegerichtung hin
spitzer Endenwinkel gebiidet wird, wobei dieser Endenteil z.B. einen Bisgezylinder bzw. Rollbolzen
umschlingend gebogen bzw. eingerolit wird, dadurch gekennzeichnet, das in Abschnitten unter
Verwendung von zumindest 2wei unterschiediichen Biegeradien der auf eine Temperatur von 700 bis
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1100+ C, vorzugsweise von 800 bis 1000°C, erwirmie Endentsil des Flachstabes zu einem einen
kraisrunden Quesschnitt mit einem Spalt bzw. Sicherheltsabstand von 0,5 bis $ mm, VOrzugsweise von
1 bis 3.8 mm, zwischen stitnseitiger Endenfiiche und Staboberfiéiche, gegebenenfalls der Oberfléche
im fir Zugspannungen vorgeschenen Bereich des Federblaties aufweisenden Befastigungsauge mit
einem verbleibenden Offnungswinkel {(gamma) der Umschlingung , das ist dor auf den Miitelpunkt des
Auges bezogene Winkel zwischen Spitze bzw. Schneide der Stimseite und Kriimmungsbeginn vom
Auge am Flachstab, von 15 bis 454, vorzugsweise 18 bis 404 *, insbesonders von 20 bis 254 *, mit
sinem direkt verlaufenden Ansatz dor Flliche des inneren Kreisquerschnittes an der Flachstaboberflg-
che mit siner senkrechien Abweichung von hdchstens 2,6 % des Innendurchmessere gebogen wird.

Verfahron nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Biegung des Befestigungsauges in
ginem Hauptabschnitt mit gleichbisibendem Biegeradius R erfolgt und anschilefend In einem Endab-
schnitt bzw. die Abschiubiegung in einem Winkelbereich bezogen auf den Mittelpunkt des sich
bildenden Auges von 30 bis 54 *, vorzugsweise von 25 bis 104 *, insbesondere von 2¢ bis 254 *, milt
sinem gegsnilber dem im Hauptschnitt angewendeton Biegeradius R verminderten Radius R durchge-
fUhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die AbschiuBbiegung mit einem
verminderton Biegeradius R gem#B dor Formel

R=R-& + 2)

durchgefiihrt wird, wobei fir Z ein Wert, der im wesentlichen vom Warkstoff und der Temperatur
abh#ingt, zwischen 0,15 und 0,9 in dio Gleichung einzusatzen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da2 die Stimseite am
Fachstab mit sinem Endenwinkel versehen bzw. bearbeitet wird, welcher im wesentiichen dem
vorgesehenen bzw. gefordertsn Stnungswinkel (gamma) der Umschlingung entspricht.

Verfahron nach einem der Ansprlche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dag der bei der Blegung
bzw. baim Einrolien gebildate, durch die stimseifige Endenfiiche und die Stabobetfiiche begrenzts
Augenspalt bzw. der Sicherheitsabstand zumindest teilweiss planparaliel ersteilt wird,

Verfahren niach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, defl das Abschneiden des
Endentoiles unter Bildung des spitzen Winkels der Stimseite Im Lé#ngsschnitt und ein srster Abschnitt
der Biegung des Flachstabes gleichzeitig erfoigen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet, daB vor oder nach einer
Erwirmung die Endenbearbeitung am flachen Stab durchgefiihit und anschfieSend das Ende des
erwiirmten Endteiles des Flachstabes in einem ersten Schritt mit sinsm vorgesehenen Biegeradius
gebogen wird, wonach in sinem weiteron Schritt die Hauptbiegung mit gleichgehaltanem Biegeradius
und einem lotzten Schritt die Abschiublegung mit sinem verminderten Biegeradius erfolgt.

Vorrichtung zur Herstellung von angeformien Befestigungsaugen an fiachstabfdrmigen Maschinenteilen,
inshesondsre Blatifederelementen, umfassend im wesentlichen eine gegebenenfalls auch zur Klem-
mung des Flachstabes (2) ausgebildetse Fiihrung (8), einen um seine Achse drehbar gelagerten
Biegozylinder bzw. Rollbolzen bzw. Dom (9), einen gieichfalls um die Biegezylinderachss drehbaren
Klemmhbaiter (7), mit welchem der Flachstab (2) an den Blegezylinder (8} anpreBbar Ist, bzw. gegebe-
nerfalls einer Endenschneidevomichiung mit einem Messer (8). insbesondere zur Durchiihrung des
Verfshrens nach sinem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 der Blegezy-
linder bzw. Rollboizen bzw. Dom (9), welcher mittels eines Zapfens {(92) oder dgl. drehbar gelagert ist,
sine unrunde Querschnitisform bzw. eine Oberfliiche mit Uber den Umiang unterschiedlichen Normal-
abstiinden der Zylinderachse von der Erzeugenden der Zylinderoberfliche aufweist, in einer bestimm-
baren achsbezogenen Winkelposition, 2.B. einer bestimmten Position einer Oberflachenerzeugenden,
2ur Fiihrung (8) undioder 2um Klemmalter (7) und/oder zum Messer (8) der Endenschneidvorrichtung
undfoder zu einem Presstempel (10) einstell- und in dieser Lage durch ein entsprechendes Sperrmittel
gine Drehung verhindemd feststelibar ist und nach LGsen des Sperrmittels der Biegezylinder (8)
gemeinsam mit dem gegebenenfails form- oder reibungsschitissig verbindbaren Kiemmhalter (7) mittels
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entsprechender Antiiebsmittel um dio Zylinderachse mit einem 'wéihlbamn bzw. einstelibaren Winkel
drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzelchnet, dag der Biegezylindor bzw. Rollbolzen bzw.
Dom { 9) im Querschniit sine Abfiachung (91) aufweist.

Vomichtung nach Anspruch 8 oder 8, dadurch gekennzelchnet, da8 die Nommalebstinde der
Erzeugenden zur Achge im abgefiachten Fitichemstl (1) geringer sind als der Normalabstand (R) der
{brigen Zylinderoberfldche und fir den kieinsten Normalabstand {R) gine Abh¥ngigkeit

R=R-§ +2)

orfllit jst, wobei Z einen vom Werkstotf und von der Temperatur des Flachstabes (2) abh#ngigen Wert
im Bereich von 0,15 bis 0.9 darstelit.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Abflachung (81)
des Biegezylinders (9) im Querschnit im wesentlichen und das Trennwerkzeug (8) bzw. die Bewe-
gungstichtung der Schneidkanie 81) mit sinem derartigen Winkel { glpha ) zu einer die Achse des
Biegezylindors {9) und des Klemmhalters (7) schneidenden Ebene angeordnet sind, daB die durch
einen Schnitt zumindest teilweise ausbildbare Stimfiiche des Flachstabes (2) beim Anliegen desselben
am Biegezylinder (9) im Quesschnitt einen spitzen baw. Sehneidenwinkel aufweist, der dem Offnungs-
winkel { gamma) der vorzusehenden Umschlingung des Befostigungsauges (1) von 15 bis 4564.°,
vorzugsweise von 18 bis 404 ¢, inshesondere von 20 bis 254 *, entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzelchnet, deB ein zu Achse des
Blegezylinders (9) hin bewegbares, das Ende des Flachstabes (2) gestaitondes Verformungswerkzeug
{10) mit einor entsprechend gebildeten Arbeitsfitiche vorgesshen ist, durch weiches das gegebenenfalis
bearbeitetc Ende dee auf hdherer Temperatur befindlichen Endtelles des Flachstabes mit einem
vorgesehenen Stirnfldchenwinkel an die Oberiiiche des Biegezylinders anformbar ist.

FlachsizbfSrmiger Maschinentsi!, insbesondere Biafifedern mit mindestens einem am Stebende zu
sinerm bis auf elnen Spalt zwischen Stimssite und Oberfiiche des Stabes geschiossenen Befestigungs-
auge, wobei eine Oberfidche des Flachstabes, insoesondere die in dem fir Zugspannungen vorgesehe-
nen Bersich sines Federbiattes ltiegende Oberfiiiche als Innencbsrfidiche des Befestigungsauges
forigesetzt ist. hergestelit nach einem Verfahren gom@8 einem der Anspriche 1 bis 7, mit elner
Vorrichtung germi8 einem der Ansprliche 8 bis 12, dadurch gekennzelchnet, daB das Bofestigungs-
auge (1) im gebogenen Zustand baw. vor ainer gegebenenfalls vorgesehenen, insbesondere spanabhe-
benden, innenbearbattung im Querschnitt einen Offnungswinke! {gamma) der Umschlingung, das ist der
auf den Mittelpunkt des Auges bazogene Winkel zwischen Spitze bzw. Schneide der Stabstimssite und
Krilmmungsbeginn vom Auge am Flachstab von 15 bis 454, vorzugswelse von 18 bis 404,
inshesondere von 20 bis 253 °, einen mindestens teiiweise im wesentiichen planparalielen Sicharheits-
abstand oder Augenspalt mit einer Ausdehnung von 0.5 bis 5 mm, vorzugsweise 1,0 bis 3,8 mm, eine
Rundhalt des innersn Augenquerschnities (u), welche durch einen Unterachied von héchstens § %,
vorzugsweise htchstens 3 %, insbesondere hischstens 1.8 %, des zur Flachsiaboberfiiche parailelen
Durchmessers (da) und des dazu senkrechten Durchmessers (da) fesigelegt ist und einen direkten
Ansatz der inneren Fliche des Kreisquerschnittes (u) &n der Flachstaboberfiche (21) mit einer
senkrechten Abweichung {c) von hchstens 2.5 % des Innendwchmessers aufweist.

14. Verwendung sines flachstabfrmigen Maschinenteiles mit mindestens einem Befestigungsauges gemas

Anspruch 13, hergestellt nach einem Verfahren gemds einem der Ansprliche 1 bis 7 mit einer
Vorrichiung gemaB einem der Anspriche 8 bis 12 als Feder oder Federblatt fiir Fahrzeuge.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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