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(67) Beieinem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts

(2, 3) fiir eine Blattfeder (1), wobei das Federblatt (2,
3) aus einem Profilstab, insbesondere aus einem
Profilstab aus Federstahl, als Ausgangsmaterial
hergestellt wird und wobei der Profilstab und das
fertig geformte Federblatt (2, 3) zwei Endabschnitte
(4a, 4b) und einen sich zwischen den Endabschnitten
erstreckenden, mittleren Abschnitt (5) sowie eine
Oberseite (12), eine Unterseite (13), zwei Ladngsseiten
(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 fertig geformten
und gegebenenfalls nachbearbeiteten Federblattes
(2, 3) iiber die gesamte Endabschnittslange (L) oder
iiber einen Teil der Endabschnittslange (L) kleiner ist,
als die Breite (B;) des angrenzenden, mittleren
Abschnittes (5).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Federblatts flr eine Blattfeder,
wobei das Federblatt aus einem Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl,
als Ausgangsmaterial hergestellt wird und wobei der Profilstab und das fertig geformte Federblatt
zwei Endabschnitte und einen sich zwischen den Endabschnitten erstreckenden, mittleren Ab-
schnitt sowie eine Oberseite, eine Unterseite, zwei Langsseiten und zwei Stirnseiten aufweisen.

[0002] Weiters betrifft die Erfindung ein Federblatt fiir eine Blattfeder, wobei das Federblatt zwei
Endabschnitte und einen sich zwischen den Endabschnitten erstreckenden, mittleren Abschnitt
sowie eine Oberseite, eine Unterseite, zwei Langsseiten und zwei Stirnseiten aufweist, und eine
Blattfeder, die wenigstens ein solches Federblatt aufweist.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind viele unterschiedliche Formen von Blattfedern, beispiels-
weise Parabelfedern oder Lenkerfedern oder Trapezfedern, bekannt. Blattfedern dieser Baufor-
men, die beispielsweise bei Radaufhdngungen von Fahrzeugen, insbesondere von Lastkraftwa-
gen oder Anhangern, Verwendung finden, bestehen aus einem einzelnen Federblatt oder aus
mehreren, Ubereinander angeordneten und zumindest bereichsweise miteinander verbundenen
Federblattern, wobei jedes Federblatt zwei Endabschnitte und einen dazwischenliegenden mitt-
leren Abschnitt aufweist. Im mittleren Abschnitt ist ein Klemmbereich vorgesehen, der vorzugs-
weise eine groBere Starke als die daran angrenzenden Abschnitte des Federblattes aufweist.
Eine ein einzelnes oder mehrere erfindungsgemaBe/s Federblatt/Federblatter aufweisende, in
einem Fahrzeug eingebaute Blattfeder ist im Klemmbereich Uber eine Verbindungseinrichtung,
insbesondere Gber einen oder mehrere die Blattfeder im Klemmbereich umfassende U-férmige
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 aufhért, so dass zumindest ein Endabschnitt an den Klemmbereich angrenzt. In
Hinblick auf die mechanischen Eigenschaften der Blattfeder ist es besonders glinstig, wenn das
Federblatt bzw. die Federblatter aus Federstahl gefertigt ist/sind.

[0004] Bei der Erzeugung von Blattfedern spielt das Gewicht des fertigen Produktes eine ent-
scheidende wirtschaftliche Rolle. Ein Vorteil der Verwendung mdglichst leichter Blattfedern im
Fahrzeugbau ist die Gewichtsreduktion des gesamten Kraftfahrzeuges, was dazu fiihrt, dass
mehr Transportgut unter Einhaltung des zulassigen Maximalgewichtes geladen werden kann. Oft
sind LKWs jedoch nicht mit dem maximal mdglichen Transportgewicht beladen bzw. die LKWs
fahren zum Teil auch unbeladen, wobei der Vorteil einer méglichst leichten Blattfeder darin liegt,
dass der Kraftstoffverbrauch gesenkt werden kann. Der gréBte Vorteil jedoch liegt in der Erspar-
nis des Materialeinsatzes wahrend des Herstellungsprozesses und der damit einhergehenden
Kostenreduktion des fertigen Produktes.

[0005] 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, schmaler als den mittleren Abschnitt auszufiihren. Durch diese kon-
struktive MaBnahme ist eine Materialersparnis méglich, ohne jedoch die Festigkeit und Einsatz-
fahigkeit der Blattfeder im Wesentlichen zu verringern. Zudem kann das Erfordernis bestehen,
dass eine konstruktiv vorgegebene Breite des Endabschnittes realisiert werden muss, um bei-
spielsweise einen unerwiinschten Kontakt der Blattfeder mit Anbindungsteilen einer Radaufhan-
gung oder anderen Fahrzeugteilen zu vermeiden.

[0006] Um Federblatter bei den géngigen Herstellungsverfahren mit verschmélerten Endab-
schnitten fir Blattfedern herzustellen, werden passend abgelangte Profilstédbe, die das Ausgangs-
material der Federblatter bilden, als Ganzes oder auch nur bereichsweise erhitzt und auf die be-
nitigte Starke gewalzt. AnschlieBend wird einer der/werden die Endabschnitte der Profilstdbe
(Halbfertigprodukt) auf die bendétigte Breite und Form zugeschnitten, woflir die Profilstabe als
Ganzes oder nur bereichsweise noch einmal erhitzt werden kénnen. Beim Zuschneiden der
Randbereiche wird an beiden Langsseiten des Federblattes durch schrag gestellte oder gebo-
gene Schneidemesser oder Schneidestempel Material des Federkdrpers abgetrennt bzw. abge-

1/11



D sterreichisches AT 520 059 B1 2023-07-15

patentamt

kantet. Dabei entsteht jeweils eine dafiir charakteristische Schnittkante. Nachteilig an diesem
Verfahren ist, dass das abgetrennte Material als Abfall anfallt, der fir die weitere Federblattpro-
duktion nicht verwertbar ist. Das dadurch ,verlorene” Material kann mehrere Prozent der Masse
des gesamten Federkérpers einer Blattfeder ausmachen, was zwar zu einer erwlinschten Ge-
wichtsreduktion des Federblattes und somit der Blattfeder fiihrt, jedoch keine Ersparnis an Mate-
rialeinsatz mit sich bringt und daher in wirtschaftlicher Hinsicht als ungtinstig zu bewerten ist.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur Herstellung eines Feder-
blattes fir eine Blattfeder, ein Federblatt fiir eine Blattfeder und eine Blattfeder fiir Radaufhan-
gungen zur Verfligung zu stellen, welche die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweisen.

[0008] Gelbst wird diese Aufgabe erfindungsgeman mit einem Verfahren, welches die Merkmale
des Anspruches 1 aufweist.

[0009] Weiters wird die Aufgabe durch ein Federblatt geldst, welches die Merkmale des Anspru-
ches 15 aufweist und durch eine Blattfeder, welche die Merkmale des Anspruches 20 aufweist.

[0010] Bevorzugte und vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Un-
teranspriche.

[0011] Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass bei dem Verfahren wenigstens ein Endabschnitt
des Profilstabes durch Breite-Walzen derart verformt wird, dass die Breite des Endabschnittes
des fertig geformten und gegebenenfalls nachbearbeiteten Federblattes liber die gesamte End-
abschnittslange (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 mdglich, bei einem nach dem erfindungsgemaBen 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.

[0012] Im Rahmen der Erfindung wird der Begriff Breite-Walzen verwendet fiir einen Walzvor-
gang, bei dem die Breite des Endabschnittes des Profilstabs verandert wird. Der Begriff Starke-
Walzen wird fiir einen Walzvorgang verwendet, bei dem die Starke des Endabschnittes des Pro-
filstabs verandert wird. Fiir weitere Walz-Vorgéange, bei denen die Breite und/oder die Starke des
mittleren Abschnittes des Profilstabs veréndert wird und bei denen der Profilstab an sich im We-
sentlichen in die gewlinschte Form des Federblattes gebracht wird, wird der Begriff Profil-Walzen
verwendet.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn als Ausgangsmaterial fir das Federblatt ein Profilstab
aus Federstahl verwendet wird. Der Profilstab weist vorzugsweise eine im Wesentlichen recht-
eckige Profilform mit gegebenenfalls abgerundeten oder abgeschragten Kanten auf, kann aber
im Rahmen der Erfindung auch eine andere Profilform, wie beispielsweise eine |-Profilform oder
eine trapezférmige Profilform, aufweisen und/oder aus einem anderen Material, vorzugsweise
einem Metall oder einer Metalllegierung, bestehen.

[0014] Im Rahmen der Erfindung wird das Ausgangsmaterial fiir das fertige Federblatt als Profil-
stab bezeichnet. Ein solcher Profilstab wird durch Profil-Walzen im Wesentlichen in die ge-
winschte Form des Federblattes gebracht und kann dann als Halbfertigprodukt bezeichnet wer-
den. 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 di-
versen VergUtungsverfahren unterzogen werden. Im Rahmen der Erfindung wird das fertig ge-
formte und gegebenenfalls nachbearbeitete Produkt als Federblatt bezeichnet.

[0015] 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 Federblat-
tes als "Stérke" bezeichnet.

[0016] Besonders bevorzugt ist eine Durchflihrungsform des Verfahrens, bei welcher der Profil-
stab vor dem Profil- und/oder Starke- und/oder Breite-Walzen zumindest in dem Abschnitt, in dem
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er gewalzt wird, auf eine Temperatur erhitzt wird, die in einem Verformungstemperaturbereich
liegt. Der Verformungstemperaturbereich erstreckt sich insbesondere zwischen 850-1200°C, vor-
zugsweise zwischen 900-1000°C, kann jedoch auch einen anderen Temperaturbereich umfassen
und liegt vorzugsweise Uber der A3-Temperatur des Ausgangsmaterials des Profilstabes. Denk-
bar ist auch eine Durchfihrungsform des Verfahrens, bei welcher der 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.

[0017] Im bevorzugten Verfahren ist vorgesehen, dass die Lange des Endabschnittes des Profil-
stabes durch den Vorgang des Breite-Walzens vergroBert wird. Dadurch kdnnen Federblatter
bereitgestellt werden, die die gleiche Lange und gleiche Form bzw. das gleiche Gewicht aufwei-
sen wie Federblatter, die mit herkdmmlichen Herstellungsverfahren gefertigt wurden, obwohl die
beim erfindungsgemaBen Verfahren als Ausgangsmaterial verwendeten Profilstabe eine kiirzere
Ausgangslange aufweisen als jene, die bei den herkdmmlichen Herstellungsverfahren als Aus-
gangsmaterial verwendet werden. Somit wird die Herstellung eines Federblattes kostenglinstiger.

[0018] Im einer vorteilhaften Durchfiihrungsform des Verfahrens ist vorgesehen, dass auf den
Endabschnitt des Profilstabes wahrend des Breite-Walzens derart ein Gegendruck ausgetibt
wird, dass die Starke des Endabschnittes des Federblattes im Wesentlichen unverandert bleibt.
Dieser Gegendruck wird vorzugsweise durch ein weiteres Walzenpaar ausgeubt. Der Vorteil die-
ser Durchfiihrungsform liegt darin, dass bestehende Vorgaben betreffend die Stérke des Endab-
schnittes weiterhin erflllt werden kénnen.

[0019] 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 Endab-
schnittes liegt darin, dass weiteres Gewicht eingespart und somit noch weniger Ausgangsmaterial
verwendet werden kann. Eine zunehmende Starke des Endabschnittes kann beim Anordnen ei-
ner Buchse in ein im Endabschnitt gerolltes Federauge vorteilhaft sein.

[0020] Bei dieser weiteren vorteilhaften Durchfiihrungsform des Verfahrens kann sowohl die
Breite als auch die Starke des Endabschnittes des Profilstabes in einem Verfahrensschritt, vor-
zugsweise gleichzeitig oder in unmitteloarer Folge, geandert werden. Dabei kann der Endab-
schnitt je nach rdumlicher Lage des Profilstabs durch wenigstens ein Walzenpaar mit horizontal
oder vertikal ausgerichteten Rotationsachsen, welches Druck auf die Ober- und Unterseite des
Profilstabes auslibt, und wenigstens ein Walzenpaar mit vertikal oder horizontal ausgerichteten
Rotationsachsen, welches Druck auf die beiden Langsseiten des Profilstabes ausiibt, gewalzt
bzw. zwischen den Walzenpaaren hindurchgefiihrt werden.

[0021] Ebenso istim Rahmen dieser weiteren vorteilhaften Durchfiihrungsform denkbar, dass die
Breite und die Starke des Endabschnittes des Profilstabes in aufeinander folgenden Verfahrens-
schritten geandert werden, wobei der Endabschnitt je nach raumlicher Lage des Profilstabs in
jedem Verfahrensschritt vorzugsweise durch wenigstens ein Walzenpaar mit horizontal oder ver-
tikal ausgerichteten Rotationsachsen gewalzt bzw. hindurchgefiihrt wird. Durch das Walzenpaar
wird Druck auf die beiden Langsseiten bzw. auf die Oberseite und Unterseite ausgetibt. Vorzugs-
weise wird die Breite/Starke des Endabschnittes des Profilstabes in einem zuerst stattfindenden
Verfahrensschritt gedndert, anschlieBend der Profilstab im Wesentlichen um 90° gedreht, und die
Stérke/Breite des Endabschnittes des Profilstabes in einem weiteren, folgenden Verfahrensschritt
geandert. Im Rahmen der Erfindung kann vorgesehen sein, zuerst die Starke und anschlieBend
die Breite oder zuerst die Breite und anschlieBend die Starke zu &ndern, insbesondere zu verrin-
gern.

[0022] Vorteilhaft ist es, wenn im Rahmen der beschriebenen, weiteren vorteilhaften Durchfiih-
rungsform, 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 Verformungstemperaturbereich liegt. Dadurch muss der Profilstab nicht
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noch einmal erhitzt werden bzw. die Anderungsvorgénge, d.h. Breite-Walzen und Stirke-Walzen
und ggf. Profil-Walzen, finden in ,einer Prozesshitze* statt.

[0023] Bevorzugt ist, wenn der Endabschnitt des Profilstabes derart in eine Form gebracht wird,
dass sich die Breite des Endabschnittes des Federblattes ausgehend vom mittleren Abschnitt in
Richtung zur entsprechenden Stirnseite hin zumindest abschnittsweise verringert und anschlie-
Bend im Wesentlichen konstant ist.

[0024] Ebenso kann im Rahmen der Erfindung bevorzugt sein, wenn der Endabschnitt des Pro-
filstabes derart in eine Form gebracht wird, dass die Breite des Endabschnittes des Federblattes
in Richtung zur entsprechenden Stirnseite hin zumindest abschnittsweise im Wesentlichen konti-
nuierlich abnimmt.

[0025] Im Rahmen der Erfindung ist auch eine Ausflihrungsform denkbar, welche die zuletzt be-
schriebenen 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 anschlieBend 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 anschlie-
Bend bis zur Stirnseite kontinuierlich abnimmt.

[0026] Bevorzugt ist es, wenn fiir die Anderung der Breite bzw. der Stirke des Profilstabes der
Endabschnitt des Profilstabes mit der Stirnseite des Endabschnittes voran zwischen wenigstens
ein Walzenpaar geschoben wird, und anschlieBend der Abstand zwischen den Walzen des Wal-
zenpaares verringert und der zwischen dem wenigstens einem Walzenpaar angeordnete Endab-
schnitt wieder herausgezogen wird. Vorzugsweise wird dieser Vorgang wenigstens einmal, bes-
ser jedoch mehrmals, wiederholt. Ein solcher, einmaliger Vorgang wird als "Stich" oder ,Walz-
stich® bezeichnet. Wenn dieser einmalige Vorgang wiederholt wird, spricht man von mehreren
Stichen oder ,\Walzstichen®.

[0027] Im Rahmen der Erfindung ist eine Durchfiihrungsform bevorzugt, bei welcher der Endab-
schnitt 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.

[0028] Bei einer Durchfiihrungsform des Verfahrens wird der Endabschnitt nach dem Walzen zu
einem Mittel zum Verbinden des Federblattes mit einem Fahrzeuggestell bzw. mit Anbindungstei-
len einer Radaufhdngung umgeformt, insbesondere zu einem Federauge gerollt. Ebenso ist eine
Durchfiihrungsform denkbar, bei welcher der Endabschnitt in ein Sicherungsmittel, wie eine Si-
cherheitsumrollung, umgeformt wird.

[0029] Erfindungsgeman ist weiterhin vorgesehen, dass bei einem Federblatt fiir eine Blattfeder
wenigstens ein Endabschnitt des Federblattes durch Breite-Walzen derart verformt ist, dass des-
sen Breite (ber die gesamte Endabschnittslange (L) oder Uber einen Teil der Endabschnittslange
(L) kleiner ist als die Breite des angrenzenden, mittleren Abschnittes.

[0030] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren und dem erfindungsgemaBen Federblatt wird der
Vorteil erreicht, dass durch das Breite-Walzen des Endabschnittes kein Schnittgrat entsteht. So-
mit ist die Verletzungsgefahr verringert und die Betriebssicherheit gesteigert. Zudem wird die Be-
arbeitung des Federblatts vereinfacht, da ein potentieller Prozess zum Entfernen des Schnittgra-
tes entfallt.

[0031] Vorteilhaft ist zudem, dass die seitliche Geometrie des Endabschnitts des Federblatts eine
héhere Formgenauigkeit aufweist, da keine Schnittwinkel und kein Schnitteinzug, welche sich
nachteilig auswirken, mehr gebildet werden. Eine Schnittoberflache weist zudem charakteristi-
sche, nachteilige Ausrissbereiche auf. Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin, dass die seit-
liche Oberflache des Endabschnitts des Federblatts eine Walzhaut erhalt, die im Vergleich zu
einer Schnittoberflache keine Vorschadigung, z.B. Mikrokerben, aufweist und weniger anféllig
gegen Rostangriff ist.
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[0032] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachste-
henden Beschreibung unter Bezugnahme auf die angeschlossenen Zeichnungen, in welchen be-
vorzugte Ausflihrungsformen des Federblattes dargestellt sind, welches vorzugsweise nach dem
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt wird. Es zeigt:

[0033] Fig. 1  eine Seitenansicht einer Ausflihrungsform einer aus mehreren erfindungsgema-
Ben Federblattern zusammengesetzten Blattfeder,

[0034] Fig. 2 eine Draufsicht der Blattfeder aus Fig. 1,

[0035] Fig. 3 eine Draufsicht einer Ausfiihrungsform eines Endabschnittes eines erfindungs-
gemaBen Federblattes,

[0036] Fig. 4 eine Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des erfin-
dungsgemanen Federblattes,

[0037] Fig. 5 eine Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des erfin-
dungsgemanen Federblattes,

[0038] Fig. 6 eine Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des erfin-
dungsgemanen Federblattes,

[0039] Fig. 7 eine Draufsicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des erfin-
dungsgemanen Federblattes,

[0040] Fig. 8 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform des Endabschnittes des erfindungs-
gemaBen Federblattes,

[0041] Fig. 9 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des er-
findungsgemaBen Federblattes, und

[0042] Fig. 10 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfiihrungsform des Endabschnittes des er-
findungsgemaBen Federblattes.

[0043] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Blattfeder 1, die ein Grundfederblatt 2, das auch als Fih-
rungsfederblatt 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.

[0044] Die Federblatter 2, 3 beriihren 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.

[0045] Jedes Federblatt 2, 3 weist ein zentral im Klemmbereich 6 des mittleren Abschnittes 5
angeordnetes Durchgangsloch 7 auf, durch das eine Schraube 8 geflihrt ist. Eine Mutter 9 ist auf
die Schraube 8 aufgeschraubt, sodass die mittleren Abschnitte 5 der Federblatter 2, 3 im Klemm-
bereich 6 fest aneinandergepresst werden und im Wesentlichen am benachbarten Federblatt 2,
3 bzw. an den benachbarten Federblattern 2, 3 im Wesentlichen plan aufliegen. Im Rahmen der
Erfindung sind grundsatzlich auch Ausfiihrungsformen ohne Durchgangsloch 7 mdglich, wobei
die Federblatter 2 dann z.B. durch Formschlusselemente miteinander verbunden sind.

[0046] In den Endabschnitten 4a, 4b des Grundfederblattes 2 sind weitere Durchgangslécher 11
ausgefiihrt, durch die nicht dargestellte Anbindungsmittel zum Verbinden der Blattfeder 1 mit
Fahrzeugteilen, insbesondere mit einer Achse, gefiihrt werden kénnen.

[0047] Jedes Federblatt 2, 3 weist eine Oberseite 12, eine Unterseite 13, zwei Langsseiten 14
und zwei Stirnseiten 15a, 15b auf, wobei der Abstand der Langsseiten 14 zueinander als Breite
B und der Abstand der Oberseite 12 zur Unterseite 13 als Starke S bezeichnet wird.

[0048] Die Fig. 3 bis 7 zeigen jeweils eine erfindungsgemanie Ausfiihrungsform des Endabschnit-
tes 4a eines Federblattes 2, 3 mit einer Endabschnitislange L, der Breite By des mittleren Ab-
schnittes 5, der Breite B, der Stirnseite 15a und der Breite Bs des Endabschnittes 4a zwischen
mittlerem Abschnitt 5 und Stirnseite 15a.

5/11



D sterreichisches AT 520 059 B1 2023-07-15

patentamt

[0049] Bei dem in Fig. 3 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich die Breite B; des Endab-
schnittes 4a des Federblattes 2, 3, ausgehend von der Breite B+ im mittleren Abschnitt 5, inner-
halb eines Ubergangsbereiches 16 am Beginn des Endabschnittes 4a im Wesentlichen sprung-
haft auf die Breite B> der dem Endabschnitt 4a zugeordneten Stirnseite 15a. Die Langsseiten 14
verlaufen Uber die Endabschnittslange L, abgesehen vom Ubergangsbereich 16, im Wesentli-
chen parallel zueinander.

[0050] Die Lange und Form des Ubergangsbereiches 16 richtet sich nach den Walzen, welche
zur Verringerung der Breite Bs des Endabschnittes 4a verwendet werden.

[0051] Bei dem in Fig. 4 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich die Breite B; des Endab-
schnittes 4a des Federblattes 2, 3 Gber die gesamte Endabschnittslange L kontinuierlich von einer
Breite B1 des mittleren Abschnittes 5 auf eine Breite B> der dem Endabschnitt 4a zugeordneten
Stirnseite 15a. Die Langsseiten 14 stehen im Endabschnitt 4a schrag zueinander und schlieBen
einen Winkel ein, der dem Doppelten des Schragungswinkels a entspricht. Jede der Langsseiten
14 ist somit um den Winkel a zur anderen Lé&ngsseite 14 hin geneigt.

[0052] 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 tber die Endabschnittslange L nicht pa-
rallel zueinander verlaufen, sondern jeweils um den Winkel a zueinander geneigt sind. Die Breite
Bs des Endabschnittes 4a des Federblattes 2, 3 verringert sich in einem Ubergangsbereich 16
ausgehend von einer Breite By des mittleren Abschnittes 5 zuerst sprunghaft und vom Uber-
gangsbereich 16 ab im Wesentlichen kontinuierlich bis zur Stirnseite 15a hin, an der das Feder-
blatt 2, 3 die Breite B, aufweist.

[0053] Die in den Fig. 6 und 7 dargestellten Ausfiihrungsformen des Endabschnittes 4a eines
Federblattes 2, 3 zeigen jeweils eine Kombination der in den Fig. 3 und 5 dargestellten Ausfiih-
rungsformen.

[0054] Bei dem in Fig. 6 dargestellten Federblatt 2, 3 verringert sich die Breite B; des Endab-
schnittes 4a des Federblattes 2, 3 ausgehend von einer Breite B: des mittleren Abschnittes 5
zuerst sprunghaft in einem Ubergangsbereich 16. In einem anschlieBenden Zwischenabschnitt,
in dem die Langsseiten 14 im Wesentlichen Uber eine Zwischenabschnittslange Z, die kleiner ist
als die Endabschnittsléange L, parallel zueinander verlaufen, bleibt die Breite B; im Wesentlichen
konstant. Nach der Zwischenabschnittslange Z verringert sich die Breite Bs des Endabschnittes
4a des Federblattes 2, 3 in einem weiteren Ubergangsberelch 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.

[0055] Bei dem Federblatt 2, 3, wie in Fig. 7 dargestellt, verringert sich die Breite B; des Endab-
schnittes 4a des Federblattes 2, 3 ausgehend von einer Breite Bi des mittleren Abschnittes 5 in
einem Ubergangsbereich 16 zuerst sprunghaft und nimmt anschlieBend Uber eine Zwischenab-
schnittslange Z, die kleiner ist als die Endabschnittslange L, im Wesentlichen kontinuierlich bis
auf die Breite B> hin ab. Nach der Zwischenabschnittsldange Z bleibt die Breite Bs des Endab-
schnittes 4a im Wesentlichen konstant und gleich der Breite B, der Stirnseite 15a und die Langs-
seiten 14 verlaufen im Wesentlichen bis zur Stirnseite 15a hin parallel zueinander.

[0056] 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 Ausfiihrungsformen eines Federblattes 2, 3, mit einer Profilform geman 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 Ausfiihrungsformen eines Federblat-
tes 2, 3, mit einer Profilform geman 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
Radaufhangung oder zu einem Sicherungsmittel, insbesondere einer Sicherheitsumrollung 19,
geformt ist/sind.

[0057] Die Fig. 8 bis 10 zeigen jeweils eine erfindungsgemaBe Ausfihrungsform des Endab-

6/11



D sterreichisches AT 520 059 B1 2023-07-15

patentamt

schnittes 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 dargestell-
ten Fahrzeuggestell geformt ist.

[0058] Fig. 8 zeigt eine einblattrige Blattfeder 1 oder ein einzelnes Federblatt 2, 3 mit einem End-
abschnitt 4a der zu einem Federauge 18 gerollt ist.

[0059] 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 Sicher-
heitsumrollung 19, die das Federauge 18 wenigstens teilweise umgreift, gerollt ist.

[0060] 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 verkirzte Endabschnitt 4a des daran angeord-
neten Grundfederblattes 2 eben auslauft.

[0061] Die Breite Bs eines jeden Endabschnittes 4a der in den Fig. 8 bis 10 dargestellten Feder-
blatter 2, 3 nimmt beginnend mit dem Ubergangsbereich 16 sprunghaft oder kontinuierlich bis zur
Stirnseite 15a des Federblattes 2, 3 hin ab.

[0062] Die Starke S eines jeden Federblattes 2, 3 kann im jeweiligen Endabschnitt 4a zur jewei-
ligen Stirnseite 15a eines jeden Federblattes 2, 3 hin gleichbleiben, zunehmen oder abnehmen.

[0063] Im Rahmen der Erfindung ist es grundsétzlich méglich, dass zumindest ein Endabschnitt
4a, 4b direkt an den Klemmbereich 6 angrenzt.

[0064] Zusammenfassend kann ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wie folgt dargestellt wer-
den:

[0065] Bei einem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts 2, 3 fiir eine Blattfeder 1, wobei
das Federblatt 2, 3 aus einem Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl, her-
gestellt 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 Ober-
seite 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 B3 des Endabschnittes 4a, 4b des Federblattes 2, 3 (iber die gesamte Endabschnitts-
lange L oder Uber einen Teil der Endabschnittslange L kleiner ist, als die Breite By des angren-
zenden, mittleren Abschnittes 5.
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Verfahren zum Herstellen eines Federblatts (2, 3) fir eine Blattfeder (1), wobei das Feder-
blatt (2, 3) aus einem Profilstab, insbesondere aus einem Profilstab aus Federstahl, als Aus-
gangsmaterial hergestellt wird und wobei der Profilstab und das fertig geformte 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), zwei
Langsseiten (14) und zwei Stirnseiten (15a, 15b) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Endabschnitt (4a, 4b) des Profilstabes durch Breite-Walzen derart ver-
formt wird, dass die Breite (Bs) des Endabschnittes (4a, 4b) des fertig geformten und gege-
benenfalls nachbearbeiteten Federblattes (2, 3) lber die gesamte Endabschnittsléange (L)
oder Uber einen Teil der Endabschnittsldnge (L) kleiner ist als die Breite (B+) des angrenzen-
den, 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, vorzugs-
weise zwischen 900-1000°C, liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L) des End-
abschnittes (4a, 4b) des Profilstabes durch das Breite-Walzen vergréBert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass auf den End-
abschnitt (4a, 4b) des Profilstabes wahrend des Breite-Walzens derart ein Gegendruck aus-
gelbt wird, dass die Starke (S) des Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes (2, 3) im We-
sentlichen unverandert bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Endab-
schnitt (4a, 4b) des Profilstabes durch Breite- und/oder Starke-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 (Bs) und die Starke
(S) des Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes in einem Verfahrensschritt geandert wer-
den, wobei der Endabschnitt (4a, 4b) vorzugsweise durch wenigstens ein Walzenpaar mit
horizontal ausgerichteten Rotationsachsen und wenigstens ein Walzenpaar mit vertikal aus-
gerichteten Rotationsachsen gewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (Bs) und die Starke
(S) des Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes in aufeinander folgenden Verfahrensschrit-
ten geandert 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 geandert wird,
dass der Profilstab anschlieBend im Wesentlichen um 90° gedreht wird und dass die Starke
(S) oder die Breite (Bs) des Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes in einem weiteren Ver-
fahrensschritt gedndert wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass sowohl die Breite (Bs)
als auch die Starke (S) des Endabschnittes (4a, 4b) des Profilstabes geandert werden, so
lange die Temperatur des Profilstabes noch im Verformungstemperaturbereich liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Endab-
schnitt (4a, 4b) des Profilstabes derart in eine Form gebracht wird, dass sich die Breite (Bs)
des Endabschnittes (4a, 4b) des Federblattes (2, 3) ausgehend vom mittleren Abschnitt (5)
in Richtung zur entsprechenden Stirnseite (15a, 15b) hin zumindest abschnittsweise verrin-
gert und anschlieBend im Wesentlichen konstant ist.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Endab-
schnitt (4a, 4b) des Profilstabes derart in eine Form gebracht wird, dass die Breite (Bs) 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 Endab-
schnitt (4a, 4b) des Profilstabes mit der Stirnseite (15a, 15b) des Endabschnittes (4a, 4b)
voran zwischen wenigstens ein Walzenpaar geschoben wird, und anschlieBend der Abstand
zwischen den Walzen des Walzenpaares verringert und der Endabschnitt (4a, 4b) des Pro-
filstabes aus dem wenigstens einem Walzenpaar wieder herausgezogen wird, wobei dieser
Vorgang vorzugsweise wiederholt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Endab-
schnitt (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%, Kkleiner ist, als die Breite (B+1) des mitt-
leren Abschnittes (5).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Endab-
schnitt (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 fir 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), zwei Langsseiten (14) und zwei Stirnseiten
(15a, 15b) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Endabschnitt (4a, 4b)
des fertig geformten und gegebenenfalls nachbearbeiteten Federblattes (2, 3) durch Breite-
Walzen derart verformt ist, dass dessen Breite (Bs) Uiber die gesamte Endabschnittslange (L)
oder Uber einen Teil der Endabschnittsldnge (L) kleiner ist als die Breite (B+) des angrenzen-
den, 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 Endab-
schnittes (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 sich Breite (Bs)
des Endabschnittes (4a, 4b) ausgehend vom mittleren Abschnitt (5) verringert und anschlie-
Bend zumindest abschnittsweise im Wesentlichen konstant ist und/oder dass die Breite (Bs)
des Endabschnittes (4a, 4b) in Richtung zur entsprechenden Stirnseite (15a, 15b) hin zu-
mindest abschnittsweise im Wesentlichen kontinuierlich abnimmt.

Federblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
(B2) der Stirnseite (15a, 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 End-
abschnitt (4a, 4b) zu einem Mittel zum Verbinden des Federblatts (2, 3) mit einem Fahrzeug-
gestell geformt, insbesondere zu einem Federauge (18) gerollt, ist.

Blattfeder (1) fir eine Radaufhangung eines Kraftfahrzeuges, insbesondere eines Lastkraft-
fahrzeuges, dadurch gekennzeichnet, dass sie wenigstens ein Federblatt (2, 3) nach einem
der Anspriiche 15 bis 19 aufweist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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