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(54) Federblatt fiir eine Blattfeder

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts
(2, 3) fur eine Blattfeder (1), wobei das Federblatt (2,
3) aus einem Profilstab, insbesondere aus einem Fig . 3
Profilstab aus Federstahl, hergestellt wird und wobei 14
der Profilstab und das Federblatt (2, 3) zwei L
Endabschnitte (4a, 4b) und einen sich zwischen den
Endabschnitten erstreckenden, mittleren Abschnitt (5)
sowie eine Oberseite (12), eine Unterseite (13), zwei i
Léngsseiten (14) und zwei Stirnseiten (15a, 15b) 15a4a 164 14
aufweisen, wird wenigstens ein Endabschnitt (4a, 4b)
des Profilstabes durch Breite-\Walzen derart verformt,
dass die Breite (B3) des Endabschnittes (4a, 4b) des
Federblattes (2, 3) Uber die gesamte
Endabschnittsldange ' (L) oder uber einen Teil der
Endabschnittsldnge (L) kleiner ist, als die Breite (B1)
des angrenzenden, mittleren Abschnittes (5) .
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Zusammenfassung:

Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts (2, 3) fur
eine Blattfeder (1), wobei das Federblatt (2, 3) aus einem
Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl,
hergestellt wird und wobei der Profilstab und das Federblatt (2,
3) zwei Endabschnitte (4a, 4b) und einen sich zwischen den
Endabschnitten erstreckenden, mittleren Abschnitt (5) sowie eine
Oberseite (12), eine Unterseite (13), zwel Langsseiten (14) und
zwei Stirnseiten (15a, 15b) aufweisen, wird wenigstens ein
Endabschnitt (4a, 4b) des Profilstabes durch Breite-Walzen
derart verformt, dass die Breite (B3;) des Endabschnittes (4a,
4b) des Federblattes (2, 3) Uber die gesamte Endabschnittslange
(L) oder Uber einen Teil der Endabéchnittslénge (L) kleiner ist,

als die Breite (B:1) des angrenzenden, mittleren Abschnittes (5).

(Fig. 3)
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Die Erfindung betrifft ei; VgrE;Hf;n.;hané;rstellen eines
Federblatts flUr eine Blattfeder, wobei das Federblatt aus einem
Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl,
hergestellt wird und wobei der Profilstab und das Federblatt
zwel Endabschnitte und einen sich zwischen den Endabschnitten

erstreckenden, mittleren Abschnitt sowie eine Oberseite, eine

Unterseite, zwel Langsseiten und zwel Stirnseiten aufweisen.

Weiters betrifft die Erfindung ein Federblatt fur eine
Blattfeder, wobei das Federblatt zwei Endabschnitte und einen
sich zwischen den Endabschnitten erstreckenden, mittleren
Abschnitt sowie eine Oberseite, eine Unterseite, zwei
Langsseiten und zwel Stirnseiten aufweist, und eine Blattfeder,

die wenigstens ein solches Federblatt aufweist.

Aus dem Stand der Technik sind viele unterschiedliche Formen von
Blattfedern, beispielsweise Parabelfedern oder Lenkerfedern oder
Trapezfedern, bekannt. Blattfedern dieser Bauformen, die
beispielsweise bei Radaufhangungen von Fahrzeugen, insbesondere
von Lastkraftwagen oder Anhangern, Verwendung finden, bestehen
aus einem einzelnen Federblatt oder aus mehreren, uUbereinander
angeordneten und zumindest bereichsweise miteinander verbundenen
Federblattern, wobei jedes Federblatt zwei Endabschnitte und
einen dazwischenliegenden mittleren Abschnitt aufweist. Im
mittleren Abschnitt ist ein Klemmbereich vorgesehen, der
vorzugsweise eine groéfere Starke als die daran angrenzenden
Abschnitte des Federblattes aufweist. Eine ein einzelnes oder
mehrere erfindungsgeméfe/s Federblatt/Federblatter aufweisende,
in einem Fahrzeug eingebaute Blattfeder ist im Klemmbereich Uber
eine Verbindungseinrichtung, insbesondere Uber einen oder
mehrere die Blattfeder im Klemmbereich umfassende U-fdrmige
Bolzen oder Formteile, mit einer Radachse oder einem
Radachsenbolzen verbunden. Es sind auch Lenkerfedern bekannt,
bei denen der mittlere Bereich zumindest auf einer Seite beim

Klemmbereich aufhdért, so dass zumindest ein Endabschnitt an den
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Klemmbereich angrenzt. In Hinblick auf die mechanischen
Eigenschaften der Blattfeder ist es besonders gunstig, wenn das
Federblatt bzw. die Federblatter aus Federstahl gefertigt.

ist/sind.

Bei der Erzéugung von Blattfedern spielt das Gewicht des
fertigen Produktes eine entscheidende wirtschaftliche Rolle. Ein
Vorteil der Verwendung mdglichst leichter Blattfedern im
Fahrzeugbau ist die Gewichtsreduktion des gesamten
Kraftfahrzeuges, was dazu fihrt, dass mehr Transportgut unter
Einhaltung des zul&ssigen Maximalgewichtes geladen werden kann.
Oft sind LKWs jedoch nicht mit dem maximal mdéglichen
Transportgewicht beladen bzw. die LKWs fahren zum Teil auch
unbeladen, wobei der Vorteil einer mdéglichst leichten Blattfeder
darin liegt, dass der Kraftstoffverbrauch gesenkt werden kann.
Der grofRte Vorteil jedoch liegt in der Ersparnis des
Materialeinsatzes wahrend des Herstellungsprozesses und der

damit einhergehenden Kostenreduktion des fertigen Produktes.

Um Material und somit auch Gewicht einzusparen ist es bekannt,
die Endabschnitte eines Federblattes einer Blattfeder, die im
Einsatz wesentlich geringeren Belastungen ausgesetzt sind als
der mittlere Abschnitt, schmdler als den mittleren Abschnitt
auszuflhren. Durch diese konstruktive Mafnahme ist eine
Materialersparnis mdéglich, ohne jedoch die Festigkeit und
Einsatzfahigkeit der Blattfeder im Wesentlichen zu verringern.
Zudem kann das Erfordernis bestehen, dass eine konstruktiv
vorgegebene Breite des Endabschnittes realisiert werden muss, um
beispielsweise einen unerwlinschten Kontakt der Blattfeder mit
Anbindungsteilen einer Radaufhdngung oder anderen Fahrzeugteilen

zu vermeiden.
Um Federblatter bei den gangigen Herstellungsverfahren mit

verschmdlerten Endabschnitten fur Blattfedern herzustellen,

werden passend abgelangte Profilstédbe, die das Ausgangsmaterial
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der Federblatter bilden, als Ganzes oder auch nur bereichsweise
erhitzt und auf die bendtigte Starke gewalzt. Anschliefend wird
einer der/werden die Endabschnitte der Profilstébe
(Halbfertigprodukt) auf die bendétigte Breite und Form’
zugeschnitten, woflir die Profilstdbe als Ganzes oder nur
bereichsweise noch einmal erhitzt werden kénnen. Beim
Zuschneiden der Randbereiche wird an beiden Langsseiten des
Federblattes durch schrag gestellte oder gebogene Schneidemesser
oder Schneidestempel Material des Federkérpers abgetrennt bzw.
abgekantet. Dabei entsteht jeweils eine daflr charakteristische
Schnittkante. Nachteilig an diesem Verfahren ist, dass das
abgetrennte Material als Abfall anfallt, der flr die weitere
Federblattproduktion nicht verwertbar ist. Das dadurch
.verlorene“ Material kann mehrere Prozent der Masse des gesamten
Federkdérpers einer Blattfeder ausmachen, was zwar zu einer
erwliinschten Gewichtsreduktion des Federblattes und somit der
Blattfeder fihrt, jedoch keine Ersparnis an Materialeinsatz mit
sich bringt und daher in wirtschaftlicher Hinsicht als ungunstig

ZUu bewerten ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur
Herstellung eines Federblattes fur eine Blattfeder, ein
Federblatt flr eine Blattfeder und eine Blattfeder fir
Radaufhangungen zur Verfligung zu stellen, welche die Nachteile

des Standes der Technik nicht aufweisen.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemdff mit einem Verfahren,

welches die Merkmale des Anspruches 1 aufweist.
Weiters wird die Aufgabe durch ein Federblatt geldst, welches
die Merkmale des Anspruches 15 aufweist und durch eine

Blattfeder, welche die Merkmale des Anspruches 20 aufweist.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung sind

Gegenstand der Unteranspriche.
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Erfindungsgemafl ist vorgesehen, dass bei dem Verfahren
wenigstens ein Endabschnitt des Profilstabes durch Breite-Walzen
derart verformt wird, dass die Breite des Endabschnittes des
Federblattes Uber die gesamte Endabschnittslange (L) oder Uber
einen Teil der Endabschnittslange (L) kleiner ist als die Breite
des angrenzenden, mittleren Abschnittes. Somit wird erreicht,
dass beim Verringern der Breite der Endabschnitte von
Federblattern keine bzw. fast keine Materialabschnitte als
Abfall anfallen. Da insgesamt weniger Ausgangsmaterial bzw. ein
leichterer Profilstab verwendet werden kann, ist es mdéglich, bei-
einem nach dem erfindungsgemafen Verfahren hergestellten
Federblatt bzw. einer Blattfeder Material einzusparen, was
wiederum zu einer Gewichts- und Kostenreduktion fihrt und im

Vergleich mit dem Stand der Technik ressourcenschonender ist.

Im Rahmen der Erfindung wird der Begriff Breite-Walzen verwendet
fir einen Walzvorgang, bei dem die Breite des Endabschnittes des
Profilstabs verandert wird. Der Begriff Starke-Walzen wird fur
einen Walzvorgang verwendet, bei dem die Starke des
Endabschnittes des Profilstabs verandert wird. FUr weitere Walz-
Vorgdnge, bei denen die Breite und/oder die Starke des mittleren
Abschnittes des Profilstabs veradndert wird und bei denen der
Profilstab an sich im Wesentlichen in die gewlinschte Form des
Federblattes gebracht wird, wird der Begriff Profil-Walzen

verwendet.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn als Ausgangsmaterial fur das
Federblatt ein Profilstab aus Federstahl verwendet wird. Der
Profilstab weist vorzugsweise eine im Wesentlichen rechteckige
Profilform mit gegebenenfalls abgerundeten oder abgeschragten
Kanten auf, kann’aber im Rahmen der Erfindung auch eine andere
Profilform, wie beispielsweise eine I-Profilform oder eine
trapezférmige Profilform, aufweisen und/oder aus einem anderen

Material, vorzugsweise einem Metall oder einer Metalllegierung,
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bestehen.

Im Rahmen der Erfindung wird das Ausgangsmaterial flr das
fertige Federblatt als Profilstab bezeichnet. Ein solcher
Profilstab wird durch Profil-Walzen im Wesentlichen in die
gewlinschte Form des Federblattes gebracht und kann dann als
Halbfertigprodukt bezeichnet werden. Im Rahmen der Erfindung
wird auch das Halbfertigprodukt als Profilstab bezeichnet. Der
im Wesentlichen in die Form des Federblattes gebrachte
Profilstab kann nach dem Umformen diversen Vergltungsverfahren
unterzogen werden. Im Rahmen der Erfindung wird das fertig
geformte und gegebenenfalls nachbearbeitete Produkt als

Federblatt bezeichnet.

Der Abstand zwischen den zwei Langsseiten des Profilstabes bzw.
des Federblattes wird als "Breite" und der Abstand zwischen
Ober- und Unterseite des Profilstabes bzw. des Federblattes als

"Starke" bezeichnet.

Besonders bevorzugt ist eine Durchflhrungsform des Verfahrens,
bei welcher der Profilstab vor dem Profil- und/oder Stéarke-
und/oder Breite-Walzen zumindest in dem Abschnitt, in dem er
gewalzt wird, auf eine Temperatur erhitzt wird, die in einem
Verformungstemperaturbereich liegt. Der
Verformungstemperaturbereich erstreckt sich insbesondere
zwischen 850-1200°C, vorzugsweise zwischen 900-1000°C, kann
jedoch auch einen anderen Temperaturbereich umfassen und liegt
vorzugsweise Uber der A3-Temperatur des Ausgangsmaterials des
Profilstabes. Denkbar ist auch eine Durchflihrungsform des
Verfahrens, bei welcher de; ganze Profilstab oder nur eine
Halfte oder nur ein Bereich des entsprechenden Endabschnittes
erhitzt wird. Der Profilstab wird vorzugsweise mit Hilfe eines
Gas- oder eines Induktionsofens erhitzt, welcher in bevorzugter

Weise als Durchlaufofen konzipiert ist.
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Im bevorzugten Verfahren ist vorgesehen, dass die Lange des
Endabschnittes des Profilstabes durch den Vorgang des Breite-
Walzens vergréfert wird. Dadurch kénnen Federblatter
bereitgestellt werden, die die gleiche La&nge und gleiche Form
bzw. das gleiche Gewicht aufweisen wie Federblatter, die mit
herkémmlichen Herstellungsverfahren gefertigt wurden, obwohl die
beim erfindungsgeméfen Verfahren als Ausgangsmaterial
verwendeten Profilstdbe eine kilirzere Ausgangslange aufweisen als
jene, die bei den herkd&mmlichen Herstellungsverfahren als
Ausgangsmaterial verwendet werden. Somit wird die Herstellung

eines Federblattes kostenglnstiger.

Im einer vorteilhaften Durchfihrungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass auf den Endabschnitt des Profilstabes wahrend
des Breite-Walzens derart ein Gegendruck ausgelbt wird, dass die
Starke des Endabschnittes des Federblattes im Wesentlichen
unverandert bleibt. Dieser Gegendruck wird vorzugsweise durch
ein weiteres Walzenpaar ausgelbt. Der Vorteil dieser
Durchfihrungsform liegt darin, dass bestehende Vorgaben
betreffend die Starke des Endabschnittes weiterhin erfiillt

werden kdénnen.

In einer weiteren vorteilhaften Durchfihrungsform ist
vorgesehen, dass der Endabschnitt des Profilstabes durch Breite-
und/oder Starke-Walzen derart verformt wird, dass die Starke des
Endabschnittes des Federblattes in Richtung zur Stirnseite des
Endabschnittes hin zumindest abschnittsweise zunimmt und/oder
abnimmt. Der Vorteil einer abnehmenden Starke des Endabschnittes
liegt darin, dass weiteres Gewicht eingespart und somit noch
weniger Ausgangsmaterial verwendet werden kann. Eine zunehmende
Starke des Endabschnittes kann beim Anordnen einer Buchse in ein

im Endabschnitt gerolltes Federauge vorteilhaft sein.

Bei dieser weiteren vorteilhaften Durchfihrungsform des

Verfahrens kann sowohl die Breite als auch die Starke des
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Endabschnittes des Profilstabes in einem Verfahrensschritt,
vorzugsweise gleichzeitig oder in unmittelbarer Folge, geandert
werden. Dabei kann der Endabschnitt je nach raumlicher Lage des
Profilstabs durch wenigstens ein Walzenpaar mit horizontal oder
vertikal ausgerichteten Rotationsachsen, welches Druck auf die
Ober- und Unterseite des Profilstabes auslbt, und wenigstens ein
Walzenpaar mit vertikal oder horizontal ausgerichteten
Rotationsachsen, welches Druck auf die beiden Langsseiten des
Profilstabes auslUbt, gewalzt bzw. zwischen den Walzenpaaren

hindurchgefihrt werden.

Ebenso ist im Rahmen dieser weiteren vorteilhaften
Durchfihrungsform denkbar, dass die Breite und die Starke des
Endabschnittes des Profilstabes in aufeinander folgenden
Verfahrensschritten geandert werden, wobei der Endabschnitt je
nach raumlicher Lage des Profilstabs in jedem Verfahrensschritt
vorzugsweise durch wenigstens ein Walzenpaar mit horizontal oder
vertikal ausgerichteten Rotationsachsen gewalzt bzw.
hindurchgefiuhrt wird. Durch das Walzenpaar wird Druck auf die
beiden lLangsseiten bzw. auf die Oberseite und Unterseite
ausgéﬁbt. Vorzugsweise wird die Breite/Starke des Endabschnittes
des Profilstabes in einem zuerst stattfindenden
Verfahrensschritt geédndert, anschliefend der Profilstab im
Wesentlichen um 90° gedreht, und die Starke/Breite des
Endabschnittes des Profilstabes in einem weiteren, folgenden
Verfahrensschritt ge&dndert. Im Rahmen der Erfindung kann
vorgesehen sein, zuerst die Starke und anschliefend die Breite
oder zuerst die Breite und anschliefend die Starke zu andern,

insbesondere zu verringern.

Vorteilhaft ist es, wenn im Rahmen der beschriebenen, weiteren
vorteilhaften Durchfihrungsform, bei der sowohl die Breite als
auch die Starke des Endabschnittes des Profilstabes geandert

werden, die genannten Anderungen durchgefiihrt werden, so lange

die Temperatur des Profilstabes noch im
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Verformungstemperaturbereich liegt. Dadurch muss der Profilstab
nicht noch einmal erhitzt werden bzw. die Anderungsvorgénge,
d.h. Breite-Walzen und Starke-Walzen und ggf. Profil-Walzen,

finden in ,einer Prozesshitze“ statt.

Bevorzugt ist, wenn der Endabschnitt des Profilstabes derart in
eine Form gebfacht wird, dass die Breite des Endabschnittes des
Federblattes ausgehend vom mittleren Abschnitt in Richtung zur

entsprechenden Stirnseite hin zumindest abschnittsweise

verringert und im Wesentlichen konstant ist.

Ebenso kann im Rahmen der Erfindung bevorzugt sein, wenn der
Endabschnitt des Profilstabes derart in eine Form gebracht wird,
dass die Breite des Endabschnittes des Federblattes in Richtung
zur entsprechenden Stirnseite hin zumindest abschnittsweise im

Wesentlichen kontinuierlich abnimmt.

Im Rahmen der Erfindung ist auch eine Ausfihrungsform denkbar,
welche die zuletzt beschriebenen Merkmale miteinander
kombiniert, sodass der Endabschnitt des Profilstabes derart in
eine Form gebracht wird, dass beispielsweise die Breite des
Endabschnittes ausgehend vom mittleren Abschnitt zuerst
kontinuierlich abnimmt und anschliefend bis zur Stirnseite
konstant verlauft oder dass die Breite des Endabschnittes
ausgehend vom mittleren Abschnitt zuerst im Wesentlichen
sprunghaft abnimmt, dann in Richtung Stirnseite konstant
verlauft und anschliefend bis zur Stirnseite kontinuierlich

abnimmt .

Bevorzugt ist es, wenn fir die Anderung der Breite bzw. der
Stadrke des Profilstabes der Endabschnitt des Profilstabes mit
der Stirnseite des Endabschnittes voran zwischen wenigstens ein
Walzenpaar geschoben wird, und anschliefend der Abstand zwischen
den Walzen des Walzenpaares verringert und der zwischen dem

wenigstens einem Walzenpaar angeordnete Endabschnitt wieder
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herausgezogen wird. Vorzugsweise wird dieser Vorgang wenigstens

L)

einmal, besser jedoch mehrmals, wiederholt. Ein solcher,
einmaliger Vorgang wird als "Stich" oder ,Walzstich"“ bezeichnet.
Wenn dieser einmalige Vorgang wiederholt wird, spricht man von

mehreren Stichen oder ,Walzstichen"“.

Im Rahmen der Erfindung ist eine Durchfihrungsform bevorzugt,
bei welcher der Endabschnitt des Profilstabes durch Breite-
Walzen derart verformt wird, dass die Breite der Stirnseite des
Endabschnitts des Federblattes um 5-35%, insbesondere um 10-25%,
vorzugsweise um 15-20%, kleiner ist, als die Breite des

mittleren Abschnittes.

Bei einer Durchfihrungsform des Verfahrens wird der Endabschnitt
nach dem Walzen zu einem Mittel zum Verbinden des Federblattes
mit einem Fahrzeuggestell bzw. mit Anbindungsteilen einer
Radaufhangung umgeformt, insbesondere zu einem Federauge
gerollt. Ebenso ist eine Durchfihrungsform denkbar, bei welcher
der Endabschnitt in ein Sicherungsmittel, wie eine

Sicherheitsumrollung, umgeformt wird.

Erfindungsgemaf? ist weiterhin vorgesehen, dass bei einem
Federblatt fir eine Blattfeder wenigstens ein Endabschnitt des
Federblattes durch Breite-Walzen derart verformt ist, dass
dessen Breite Uber die gesamte Endabschnittslange (L) oder uber
einen Teil der Endabschnittsladnge (L) kleiner ist als die Breite

des angrenzenden, mittleren Abschnittes.

Mit dem erfindungsgemdfen Verfahren und dem erfindungsgemdfen
Federblatt wird der Vorteil erreicht, dass durch das Breite-
Walzen des Endabéchnittes kein Schnittgrat entsteht. Somit ist
die Verletzungsgefahr verringert und die Betriebssicherheit
gesteigert. Zudem wird die Bearbeitung des Federblatts
vereinfacht, da ein potentieller Prozess zum Entfernen des

Schnittgrates entfallt.
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Vorteilhaft ist zudem, dass die seitliche Geometrie des
Endabschnitts des Federblatts eine hdhere Formgenauigkeit
aufweist, da keine Schnittwinkel und kein Schnitteinzug, welche
sich nachteilig auswirken, mehr gebildet werden. Eine
Schnittoberfldche weist zudem charakteristische, nachteilige
Ausrissbereiche auf. Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt
darin,'dass die seitliche Oberfladche des Endabschnitts des
Federblatts eine Walzhaut erhdlt, die im Vergleich zu einer
Schnittoberfléche keine Vorschddigung, z.B. Mikrokerben,

aufweist und weniger anfallig gegen Rostangriff ist.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vor;eile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung unter Bezugnahme
auf die angeschlossenen Zeichnungen, in welchen bevorzugte
Ausfihrungsformen des Federblattes dargestellt sind, welches
vorzugsweise nach dem erfindungsgemdfen Verfahren hergestellt

wird. Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfihrungsform einer aus
mehreren erfindungsgemafen Federblattern
zusammengesetzten Blattfeder,

Fig. 2 eine Draufsicht der Blattfeder aus Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht einer Ausfihrungsform eines
Endabschnittes eines erfindungsgeméﬁen Federblattes,

Fig. 4 eine Draufsicht einer weiteren Ausfihrungsform des
Endabschnittes des erfindungsgemdffen Federblattes,

Fig. 5 eine Draufsicht einer weiteren Ausfihrungsform des
Endabschnittes des erfindungsgemaffen Federblattes,

Fig. 6 eine Draufsicht einer weiteren Ausfihrungsform des
Endabschnittes des erfindungsgeméffen Federblattes,

Fig. 7 eine Draufsicht einer weiteren Ausfihrungsform des
Endabschnittes des erfindungsgemafien Federblattes,

Fig. 8 eine Seitenansicht einer Ausfihrungsform des

Endabschnittes des erfindungsgemaf’ien Federblattes,
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Fig. 9 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfihrungsform des

Endabschnittes des erfindungsgemdffen Federblattes, und
Fig. 10 eine Seitenansicht einer weiteren Ausflhrungsform des

Endabschnittes des erfindungsgemé&fen Federblattes.

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Blattfeder 1, die ein
Grundfederblatt 2, das auch als Fihrungsfederblatt bezeichnet
‘werden kann, und daran angeordnete weitere Federblatter 3
umfasst. Jedes Federblatt 2, 3 weist zwei Endabschnitte 4a, 4b
und einen zwischen den Endabschnitten 4a, 4b angeordneten

mittleren Abschnitt 5 auf.

Die Federblatter 2, 3 berlGhren jeweils ein benachbartes
Federblatt 2, 3 bzw. benachbarte Federblatter 2, 3 in den
Endabschnitten 4a, 4b und in einem in der Mitte des jeweiligen

mittleren Abschnittes 5 angeordneten Klemmbereich 6.

Jedes Federblatt 2, 3 weist ein zentral im Klemmbereich 6 des
mittleren Abschnittes 5 angeordnetes Durchgangsloch 7 auf, durch
das eine Schraube 8 gefihrt ist. Eine Mutter 9 ist auf die

- Schraube 8 aufgeschraubt, sodass die mittleren Abschnitte 5 der
Federblatter 2, 3 im Klemmbereich 6 fest aneinandergepresst
werden und im Wesentlichen am benachbarten Federblatt 2,v3 bzw.
an den benachbarten Federbldattern 2, 3 im Wesentlichen plan
aufliegen. Im Rahmen der Erfindung sind grundsdtzlich auch
Ausfihrungsformen ohne Durchgangsloch 7 mdéglich, wobei die
Federblatter 2 dann z.B. durch Formschlusselemente miteinander

verbunden sind.

In den Endabschnitten 4a, 4b des Grundfederblattes 2 sind
weitere Durchgangsldcher 11 ausgefihrt, durch die nicht
dargestellte Anbindungsmittel zum Verbinden der Blattfeder 1 mit
Fahrzeugteilen, insbesondere mit einer Achse, gefiuhrt werden

kénnen.
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Jedes Federblatt 2, 3 weist eine Oberseite 12, eine Unterseite

:§

13, zwei Langsseiten 14 und zwei Stirnseiten 15a, 15b auf, wobei
der Abstand der La&ngsseiten 14 zueinander als Breite B und der
Abstand der Oberseite 12 zur Unterseite 13 als Starke S

bezeichnet wird.

Die Fig. 3 bis 7 zeigen jeweils eine erfindungsgemafRe
Ausfihrungsform des Endabschnittes 4a eines Federblattes 2, 3
mit einer Endabschnittsldnge L, der Breite B:; des mittleren
Abschnittes 5, der Breite B; der Stirnseite 15a und der Breite Bs;
des Endabschnittes 4a zwischen mittlerem Abschnitt 5 und

Stirnseite 15a.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich
die Breite B3 des Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3,
ausgehend von der Breite B; im mittleren Abschnitt 5, innerhalb
eines Ubergangsbereiches 16 am Beginn des Endabschnittes 4a im
Wesentlichen sprunghaft auf die Breite B, der dem Endabschnitt
4a zugeordneten Stirnseite 15a. Die Langsseiten 14 verlaufen
Uber die Endabschnittslédnge L, abgesehen vom Ubergangsbereich

16, im Wesentlichen parallel zueinander.

Die La&nge und Form des Ubergangsbereiches 16 richtet sich nach
den Walzen, welche zur Verringerung der Breite B3 des

Endabschnittes 4a verwendet werden.

Bei dem in Fig. 4 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich
die Breite B; des Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3 Uber
die gesamte®Endabschnittsladnge L kontinuierlich von einer Breite
B; des mittleren Abschnittes 5 auf eine Breite B; der dem
Endabschnitt 4a zugeordneten Stirnseite 15a. Die Langsseiten 14
stehen im Endabschnitt 4a schrdg zueinander und schliefen einen
Winkel ein, der dem Doppelten des Schragungswinkels «
entspricht. Jede der Langsseiten 14 ist somit um den Winkel «

zur anderen Langsseite 14 hin geneigt.
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Das in Fig. 5 dargestellte Federblatt 2, 3 unterscheidet sich
von dem in Fig. 3 dargestellte Federblatt 2, 3 lediglich darin,
dass die Langsseiten 14 Uber die Endabschnittslange L nicht
parallel zueinander verlaufen, sondern jeweils um den Winkel «
zueinander geneigt sind. Die Breite B3 des Endabschnittes 4a des
Federblattes 2, 3 verringert sich in einem Ubergangsbereich 16
ausgehend von einer Breite B; des mittleren Abschnittes 5 zuerst
sprunghaft und vom Ubergangsbereich 16 ab im Wesentlichen
kontinuierlich bis zur Stirnseite 15a hin, an der das Federblatt

2, 3 die Breite B:; aufweist.

Die in den Fig. 6 und 7 dargestellten Ausfihrungsformen des
Endabschnittes 4a eines Federblattes 2, 3 zeigen jeweils eine
Kombination der in den Fig. 3 und 5 dargestellten

Ausfihrungsformen.

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich
die Breite Bs; des Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3
ausgehend von einer Breite B:; des mittleren Abschnittes 5 zuerst
sprunghaft in einem Ubergangsbereich 16. In einem anschlieRenden
Zwischenabschnitt, in dem die Langsseiten 14 im Wesentlichen
Uber eine Zwischenabschnittslange Z, die kleiner ist als die
Endabschnittslange L, parallel zueinander verlaufen, bleibt die
Breite B3 im Wesentlichen konstant. Nach der
Zwischenabschnittslange Z verringert sich die Breite B3 des
Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3 in einem weiteren
Ubergangsbereich 17 wieder sprunghaft und nimmt im Wesentlichen
kontinuierlich von dem weiteren Ubergangsbereich 17 bis zur
Stirnseite 15a hin, an der das Federblatt 2, 3 die Breite B

aufweist, ab.
Bei dem Federblatt 2, 3, wie in Fig. 7 dargestellt, verringert

sich die Breite B; des Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3

ausgehend von einer Breite B; des mittleren Abschnittes 5 in
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einem Ubergangsbereich 16 zuerst sprunghaft und nimmt
anschliefend Uber eine Zwischenabschnittslange Z, die kleiner
ist als die Endabschnittsldange L, im Wesentlichen kontinuierlich
bis auf die Breite B:; hin ab. Nach der Zwischenabschnittslange Z
bleibt die Breite B; des Endabschnittes 4a im Wesentlichen
konstant und gleich der Breite B, der Stirnseite 15a und die
Langsseiten 14 verlaufen im Wesentlichen bis zur Stirnseite 15a

hin parallel zueinander.

Die in den Fig. 1 bis 7 dargestellten Federblatter 2, 3 weisen
alle in den Endabschnitten 4a eine gleichbleibende Starke S und
gerade bzw. eben auslaufende Endabschnitte 4a auf. Nicht
dargestellte Ausfihrungsformen eines Federblattes 2, 3, mit
einer Profilform gemafl einer der Fig. 1 bis 7, bei -denen die
Starke S entlang der Endabschnittslange L zunimmt und/oder
abnimmt, sind im Rahmen der Erfindung jedoch ebenso denkbar wie
Ausflihrungsformen eines Federblattes 2, 3, mit einer Profilform
gemaR einer der Fig. 1 bis 7, bei denen ein Abschnitt von einem
der beiden/von beiden Endabschnitten 4a, 4b zu einem Mittel,
insbesondere einem Federauge 18, zum Verbinden des Federblatts
2, 3 mit einem Fahrzeuggestell bzw. mit Anbindungsteilen einer
Radaufhdngung oder zu einem Sicherungsmittel, insbesondere einer

Sicherheitsumrollung 19, geformt ist/sind.

Die Fig. 8 bis 10 zeigen jeweils eine erfindungsgemafie
Ausflihrungsform des Endabschnittes 4a einer ein- oder
mehrblattrigen Blattfeder 1 mit jeweils einem Federblatt 2, 3,
dessen Endabschnitt 4a zu einem Mittel zum Verbinden des
Federblattes 2, 3 mit einem nicht dargestellten Fahrzeuggestell

geformt ist.
Fig. 8 zeigt eine einblattrige Blattfeder 1 oder ein einzelnes

Federblatt 2, 3 mit einem Endabschnitt 4a der zu einem Federauge

18 gerollt ist.
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Fig. 9 zeigt eine zweiblattrige Blattfeder 1 oder zwei

aneinander angeordnete Federblatter 2, 3 einer mehrblattrigen
Blattfeder 1, wobei der Endabschnitt 4a eines der Federblatter
2, 3 zu einem Federauge 18 und der Endabschnitt 4a des anderen
Federblattes 2, 3 zu einer Sicherheitsumrollung 19, die das

Federauge 18 wenigstens teilweise umgreift, gerollt ist.

Fig. 10 zeigt eine dreiblattrige Blattfeder 1 oder drei
aneinander angeordnete Federblatter 2, 3 einer mehrblattrigen
Blattfeder 1, wobei der Endabschnitt 4a eines der Federblatter 3
zu einem Federauge 18 geformt ist, der Endabschnitt 4a des daran
angeordneten Federblattes 3 zu einer Sicherheitsumrollung 19
gerollt ist und der verkilrzte Endabschnitt 4a des daran

angeordneten Grundfederblattes 2 eben auslauft.

Die Breite Bi eines jeden Endabschnittes 4a der in den Fig. 8 bis
10 dargestellten Federblatter 2, 3 nimmt beginnend mit dem
Ubergangsbereich 16 sprunghaft oder kontinuierlich bis zur

Stirnseite 15a des Federblattes 2, 3 hin ab.

Die Starke S eines jeden Federblattes 2, 3 kann im jeweiligen
Endabschnitt 4a zur jeweiligen Stirnseite 15a eines jeden

Federblattes 2, 3 hin gleichbleiben, zunehmen oder abnehmen.

Im Rahmen der Erfindung ist es grundsatzlich mdéglich, dass
zumindest ein Endabschnitt 4a, 4b direkt an den Klemmbereich 6

angrenzt.

Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wie

folgt dargestellt werden:

Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts 2, 3 fur
eine Blattfeder 1, wobei das Federblatt 2, 3 aus einem
Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl,

hergestellt wird und wobei der Profilstab und das Federblatt 2,
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3 zwel Endabschnitte 4a, 4b und einen sich zwischen den
Endabschnitten erstreckenden, mittleren Abschnitt 5 sowie eine
Oberseite 12, eine Unterseite 13, zwei Langsseiten 14 und zwei
Stirnseiten 15a, 15b aufweisen, wird wenigstens ein Endabschnitt
4a, 4b des Profilstabes durch Breite-Walzen derart verformt,
dass die Breite B; des Endabschnittes 4a, 4b des Federblattes 2,
3 Uber die gesamte Endabschnittslange L oder Uber einen Teil der
Endabschnittslange L kleiner ist, als die Breite B; des

angrenzenden, mittleren Abschnittes 5.
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Verfahren zum Herstellen eines Federblatts (2, 3) fUr eine
Blattfeder (1), wobei das Federblatt (2, 3) aus einem
Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus
Federstahl, hergestellt wird und wobei der Profilstab und
das Federblatt (2, 3) zwei Endabschnitte (4a, 4b) und einen
sich zwischen den Endabschnitten (4a, 4b) erstreckenden,
mittleren Abschnitt (5) sowie eine Oberseite (12), eine
Unterseite (13), zwel Langsseiten (14) und zwei Stirnseiten:
(15a, 15b) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Endabschnitt (4a, 4b) des Profilstabes durch
Breite-Walzen derart verformt wird, dass die Breite (Ba)

des Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes (2, 3) Uber
die gesamte Endabschnittsldnge (L) oder Uber einen Teil der
Endabschnittslédnge (L) kleiner ist als die Breite (B:) des

angrenzenden, mittleren Abschnittes (5).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Profilstab vor dem Breite-Walzen zumindest in dem
Abschnitt, in dem er gewalzt wird, auf eine Temperatur
erhitzt wird, die in einem Verformungstemperaturbereich,
insbesondere zwischen 850-1200 °C, vorzugsweise zwischen

900-1000°C, liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange (L) des Endabschnittes (4a, 4b) des

Profilstabes durch das Breite-Walzen vergrdfert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
"gekennzeichnet, dass auf den Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes wadhrend des Breite-Walzens derart ein
Gegendruck ausgelbt wird, dass die Starke (S) des
Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes (2, 3) im

Wesentlichen unverandert bleibt.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes durch Breite- und/oder Stdrke-Walzen derart
verformt wird, dass die Starke (S) des Endabschnittes (4a,
4b) des Federblattes (2, 3) in Richtung zur Stirnseite
(15a, 15b) des Endabschnittes (4a, 4b) hin zumindest

abschnittsweise zunimmt und/oder abnimmt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite (B3) und die Starke (S) des Endabschnittes (4a, 4b)
des Profilstabes in einem Verfahrensschritt gedndert
werden, wobei der Endabschnitt (4a, 4b) vorzugsweise durch
wenigstens ein Walzenpaar mit horizontal ausgerichteten
Rotationsachsen und wenigstens ein Walzenpaar mit vertikal

ausgerichteten Rotationsachsen gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite (B3) und die Starke (S) des Endabschnittes (4a, 4b)
des Profilstabes in aufeinander folgenden
Verfahrensschritten gedndert werden, wobei der Endabschnitt
(4a, 4b) vorzugsweise durch wenigstens ein Walzenpaar mit
horizontal oder vertikal ausgerichteten Rotationsachsen

gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Breite (Bs) oder die Starke (S) des Endabschnittes (4a, 4b)
des Profilstabes in einem Verfahrensschritt gedndert wird,
dass der Profilstab anschlieffend im Wesentlichen um 90°
gedreht wird und dass die Starke (S) oder die Breite (Bs;)
des Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes in einem

weiteren Verfahrensschritt gedndert wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass sowohl die Breite (B3) als auch die Starke (S) des
Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes gedndert werden,

so lange die Temperatur des Profilstabes noch im
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Verformungstemperaturbereich liegt.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes derart in eine Form gebracht wird, dass die
Breite (B3;) des Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes
(2, 3) ausgehend vom mittleren Abschnitt (5) in Richtung
zur entsprechenden Stirnseite (15a, 15b) hin zumindest
abschnittsweise verringert und im Wesentlichen konstant

ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes derart in eine Form gebracht wird, dass die
Breite (B3;) des Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes
(2, 3) in Richtung zur entsprechenden Stirnseite (15a, 15b)
hin zumindest abschnittsweise, im Wesentlichen

kontinuierlich, abnimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes mit der Stirnseite (15a, 15b) des
Endabschnittes (4a, 4b) voran zwischen wenigstens ein
Walzenpaar geschoben wird, und anschliefend der Abstand
zwischen den Walzen des Walzenpaares verringert und der
Endabschnitt (4a, 4b) des Profilstabes aus dem wenigstens
einem Walzenpaar wieder herausgezogen wird, wobei dieser

Vorgang vorzugsweise wiederholt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daés der Endabschnitt (4a, 4b) des
Profilstabes durch Breite-Walzen derart verformt wird, dass
die Breite (B2) der Stirnseite (15a, 15b) des Endabschnitts
(4a, 4b) des Federblattes (2, 3) um 5-35%, insbesondere um
10-25%, vorzugsweise um 15-20%, kleiner ist, als die Breite

(B1) des mittleren Abschnittes (5).
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15.

16.

17.

18.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) nach dem
Breite-Walzen zu einem Mittel zum Verbinden des
Federblattes (2, 3) mit einem Fahrzeuggestell umgeformt,

insbesondere zu einem Federauge (18) gerollt, wird.

Federblatt flUr eine Blattfeder (1), wobei das Federblatt
(2, 3) zwei Endabschnitte (4a, 4b) und einen sich zwischen
den Endabschnitten (4a, 4b) erstreckenden, mittleren
Abschnitt (5) sowie eine Oberseite (12), eine Unterseite
(13), zwel Langsseiten (14) und zwei Stirnseiten (15a, 15b)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Endabschnitt (4a, 4b) des Federblattes (2, 3) durch
Breite-Walzen derart verformt ist, dass dessen Breite (Bs)
Uber die gesamte Endabschnittslange (L) oder Uber einen
Teil der Endabschnittslédnge (L) kleiner ist als die Breite

(B1) des angrenzenden, mittleren Abschnittes (5).

Federblatt nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der Endabschnitt (4a, 4b) eine im Wesentlichen konstante
Starke (S) aufweist oder dass die Starke (S) des
Endabschnittes (4a, 4b) in Richtung zu dessen Stirnseite
(15a, 15b) hin zumindest abschnittsweise zunimmt und/oder

abnimmt.

Federblatt nach Anspruch 15 oder 16, dadurch

gekennzeichnet, dass die Breite (B3) des Endabschnittes

(4a, 4b) ausgehend vom mittleren Abschnitt (5) verringert

ist und zumindest abschnittsweise im Wesentlichen konstant
ist und/oder dass die Breite (B3) des Endabschnittes (4a,
4b) in Richtung zur entsprechenden Stirnseite (15a, 15b)
hin zumindest abschnittsweise im Wesentlichen

kontinuierlich abnimmt.

Federblatt nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch
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15b) des Endabschnittes (4a, 4b) um 5-35%, insbesondere um
10-25%, vorzugsweise um 15-20%, kleiner ist, als die Breite

(B:1) des mittleren Abschnittes (5).

Federblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass der Endabschnitt (4a, 4b) zu einem
Mittel zum Verbinden des Federblatts (2, 3) mit einem
Fahrzeuggestell geformt, insbesondere zu einem Federauge

(18) gerollt, ist.

Blattfeder (1) flir eine Radaufhdngung eines
Kraftfahrzeuges, insbesondere eines Lastkraftfahrzeuges,
dadurch gekennzeichnet, dass sie wenigstens ein Federblatt

(2, 3) nach einem der Anspriche 15 bis 19 aufweist.
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