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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccion de una hoja de ballesta (2, 3) para una suspension de ballesta (1), en donde la
hoja de ballesta (2, 3) se produce de una cara de perfil, en particular de una cara de perfil de acero para resortes y
en donde la cara de perfil y la hoja de ballesta (2, 3) tienen dos secciones finales (4a, 4b) y una seccion (5) media
que se extiende entre las secciones finales (4a, 4b), asi como una parte superior (12), una parte inferior (13), dos
lados longitudinales (14) y dos caras frontales (15a, 15b), caracterizado en que al menos una seccion final (4a, 4b)
de la cara de perfil se deforma mediante laminas anchas de tal modo que la anchura (Bs) de la seccion final (4a, 4b)
de la hoja de ballesta (2, 3) sobre la extension entera de seccion final (L) o sobre una parte de la extensién entera de
seccion final (L) es mas pequefia que la anchura (B1) de la seccién media adyacente (5).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado en que la cara de perfil se calienta delante de la lamina
ancha al menos hasta una temperatura en que se lamine, la cual, en un intervalo de temperatura de deformacion, se
sittia en el intervalo de 850-1.200 °C, preferiblemente entre 900-1.000 °C.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado en que la longitud (L) de la seccion (4a, 4b) de la cara
de perfil se amplia a través de la lamina ancha.

4. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado en que en la seccion final (4a, 4b) de la cara de
perfil, la fuerza (S) de la seccién final (4a, 4b) de la hoja de ballesta (2, 3) se mantiene sustancialmente sin
modificacién, mientras que la lamina ancha aplica una presioén contraria.

5. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado en que en la seccion final (4a, 4b) de la cara de
perfil se deforma mediante laminas anchas y de refuerzo, de tal modo que la fuerza (S) de la seccion final (4a, 4b)
de la hoja de ballesta (2, 3) aumenta y disminuye en la direccién de las caras frontales (15a, 15b) de la seccion final
(4a, 4b) al menos en forma de seccion.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado en que la anchura (B3) y la fuerza (S) de la seccion final
(4a, 4b) de la cara de perfil se modifican en un paso del procedimiento, en el que la seccién final (4a, 4b)
preferiblemente se lamina mediante al menos un par de laminas con ejes de rotacion orientados horizontalmente y al
menos un par de laminas con ejes de rotacion orientados verticalmente.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado en que la anchura (B3) y la fuerza (S) de la seccion final
(4a, 4b) de la cara de perfil se modifican en pasos consecutivos del procedimiento, en donde la seccion final (4a, 4b)
se lamina preferiblemente mediante al menos un par de laminas con ejes de rotacién orientados horizontal y
verticalmente, en particular de modo que se modifica la anchura (Bs) o la fuerza (S) de la seccion final (4a, 4b) de la
cara de perfil en un paso del procedimiento, y la cara de perfil gira sustancialmente en 90° y se modifica la fuerza (S)
o la anchura (Bs) de la seccidn final (4a, 4b) de la cara de perfil en un paso de procedimiento.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado en que se modifican tanto la anchura (Bs) como también
la fuerza (S) de la seccion final (4a, 4b) de la cara de perfil, mientras que la temperatura de la cara de perfil se
mantiene todavia en el intervalo de temperatura de deformacion.

9. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado en que la seccion final (4a, 4b) de la cara de perfil
se constituye en una forma tal que la anchura (B3) de la seccion final (4a, 4b) de la hoja de ballesta (2, 3) que
sobresale de la seccion media (5) se reduce seccion tras seccion y es sustancialmente constante.

10. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado en que en la seccion final (4a, 4b) de la cara de
perfil se constituye en una forma tal que la anchura (Bs) de la seccion final (4a, 4b) de la hoja de ballesta (2, 3)
aumenta practicamente continuamente en la direccion de la correspondiente cara frontal (15a, 15b) al menos
seccion tras seccion.

11. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado en que en la seccion final (4a, 4b) de la cara de
perfil se desliza con la cara frontal (15a, 15b) de la seccién final (4a, 4b) entre al menos un par de laminas, y
disminuye la distancia entre las laminas del par de laminas y la seccion final (4a, 4b) de la cara de perfil se extrae de
nuevo desde al menos un par de laminas, en donde este proceso preferiblemente se repite.

12. Hoja de ballesta para una suspension de ballesta (1), en donde la hoja de ballesta (2, 3) tiene dos secciones
finales (4a, 4b) y una seccién (5) media que se extiende entre las dos secciones finales (4a, 4b), asi como un lado
superior (12), un lado inferior (13), dos lados longitudinales (14) y dos caras frontales (15a, 15b), caracterizado en
que se deforma al menos una seccion final (4a, 4b) de la hoja de ballesta (2, 3) mediante laminas anchas, de modo
que su anchura (B3) sobre toda la longitud (L) de la seccion final o sobre una parte de la longitud de la seccion final
es mas pequefa que la anchura (B+) de la secciéon media adyacente (5).

13. Hoja de ballesta segun la reivindicacion 12, caracterizado en que en la seccion final (4a, 4b) tiene una fuerza
(S) sustancialmente constante o en que la fuerza (S) de la seccion final (4a, 4b) aumenta y/o disminuye seccion tras
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seccion en la direccion de su cara frontal (15a, 15b).

14. Hoja de ballesta segun las reivindicaciones 12 o 13, caracterizado en que la anchura (Bs) de la seccion final
(4a, 4b) se reduce desde la seccion media (5) y es sustancialmente constante al menos seccién por seccion y/o en
que la anchura (B3) de la seccion final (4a, 4b) disminuye sustancialmente continuamente seccion tras seccion en la
direccion hacia las caras frontales correspondientes (15a, 15b).

15. Suspension de ballesta (1) para la suspension de un vehiculo a motor, en particular de un camion pesado,
caracterizado en que tiene al menos una hoja de ballesta segin una de las reivindicaciones 12 a 14.
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