AT 520621 B1 2023-04-15

Ssterreichisches

19 s et oy 10 -04-
(19) patentarnt a0y AT 520621 B1 2023-04-15
(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 50876/2017 (51) Int.Cl: F16F 1/18 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 16.10.2017 B24C 1/10 (2006.01)
(45) Veroffentlicht am: 15.04.2023
(56) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:
WO 2015098182 A1 Hendrickson Commercial Vehicle Systems
GB 542043 A Europe GmbH
WO 2011077985 A1 8750 Judenburg (AT)
GB 576388 A )
DE 1427382 B2 (72)  Erfinder: _
Zamberger Jorg Dipl.-Ing.
8753 Fohnsdorf (AT)
(74) Vertreter:

BEER & PARTNER PATENTANWALTE KG
1070 Wien (AT)

(54) Federblatt und Verfahren zur Herstellung eines Federblattes

(67) Beieinem Verfahren zum Herstellen eines Federblatts

(2) fir eine Blattfeder, insbesondere Parabelfeder
oder Lenkerfeder, wobei das Federblatt (2) zwei
Endbereiche, einen Mittelbereich, eine Oberseite, die
im Einsatzzustand auf Zug beansprucht wird, und
eine Unterseite (1), die im Einsatzzustand auf Druck
beansprucht wird, aufweist, wird das Federblatt (2)
warm verformt, insbesondere gewalzt, und in die
Unterseite (1) des Federblatts (2) wird wenigstens ein
Loch (3) eingebracht. Die Oberseite des Federblatts
(2) wird unter Vorspannung des Federblatts (2)
gestrahlt. Die Unterseite (1) des Federblatis (2) wird
nach dem Strahlen der Oberseite des Federblatts (2)
unter Vorspannung im Bereich um das Loch (3)
gestrahlt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Federblatts flr eine Blattfeder,
insbesondere Parabelfeder oder Lenkerfeder, wobei das Federblatt zwei Endbereiche, einen Mit-
telbereich, eine Oberseite, die im Einsatzzustand auf Zug beansprucht wird, und eine Unterseite,
die im Einsatzzustand auf Druck beansprucht wird, aufweist, wobei das Federblatt warm verformt,
insbesondere gewalzt wird, in die Unterseite des Federblatts wenigstens ein Loch eingebracht
wird und die Oberseite des Federblatts unter Vorspannung des Federblatts gestrahlt wird.

[0002] Zudem betrifft die Erfindung ein Federblatt fiir eine Blattfeder, insbesondere Parabelfeder
oder Lenkerfeder, wobei das Federblatt zwei Endbereiche, einen Mittelbereich, eine Oberseite,
die im Einsatzzustand auf Zug beansprucht wird, und eine Unterseite, die im Einsatzzustand auf
Druck beansprucht wird, aufweist, wobei die Unterseite des Federblatts wenigstens ein Loch auf-
weist und wobei das Federblatt warm verformt, insbesondere gewalzt, hergestellt und die Ober-
seite des Federblatts unter Vorspannung gestrahlt ist.

[0003] Blattfedern finden Anwendung bei Radaufhdngungen in Kraftfahrzeugen, insbesondere in
Nutzfahrzeugen oder Anhangern (gezogenes Fahrzeug). Die Anforderungen der Kraftfahrzeuge
sind zum einen durch die Reduzierung des Gewichtes einzelner Bauteile gepragt. Zum anderen
sind die Anforderungen dadurch gepragt, dass einzelne Bauteile immer h6heren mechanischen
Beanspruchungen unterliegen, beispielsweise auf Grund von steigenden Motorleistungen.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind viele unterschiedliche Formen von Blattfedern, beispiels-
weise Parabelfedern oder Lenkerfedern oder Trapezfedern, bekannt. Solche Blattfedern beste-
hen aus einem einzelnen Federblatt oder aus mehreren Federblattern, wobei jedes Federblatt
zwei Endabschnitte und einen dazwischen liegenden mittleren Abschnitt aufweist. Im mittleren
Abschnitt ist ein Klemmbereich vorgesehen, in welchem die Blattfeder tiber eine Verbindungsein-
richtung, insbesondere lber einen oder mehrere die Blattfeder im Klemmbereich umfassende U-
férmige Bolzen oder Formteile, mit einer Radachse oder einem Radachsenbolzen eines Fahr-
zeuges verbunden wird.

Weist eine Blattfeder mehrere Gibereinander angeordnete Federblatter auf, so sind die Federblat-
ter oft im Klemmbereich, insbesondere Uiber einen durch ein zentrales Durchgangsloch (im Wei-
teren: Mittelloch) im Klemmbereich eines jeden Federblattes geflihrten Bolzen, miteinander ver-
bunden, wobei die Federblatter entweder direkt aneinander anliegen oder zwischen den Feder-
blattern Zwischenelemente, wie z.B. Zwischenbleche, angeordnet bzw. eingeklemmt sind.

[0005] Mehrblattfedern weisen in der Regel ein Grundfederblatt, das auch als Flihrungsfederblatt
bezeichnet werden kann, und daran angeordnete weitere Federblatter auf. In wenigstens einem
Endabschnitt des Grundfederblattes kdnnen Durchgangslécher ausgefiihrt sein, durch die Anbin-
dungsmittel zum Verbinden der Blattfeder mit Fahrzeugteilen, insbesondere mit einer Achse, ge-
fihrt werden kénnen.

[0006] Federblatter von Mehrblattfedern kénnen weitere Durchgangslécher und/oder Sacklécher
an ihrer Unterseite aufweisen. Auch Einblattfedern kénnen Durchgangslécher, beispielsweise in
wenigstens einem Endabschnitt vorgesehene Durchgangslécher, durch die Anbindungsmittel
zum Verbinden der Blattfeder mit Fahrzeugteilen, insbesondere mit einer Achse, gefiihrt werden
kdénnen, und/oder Sacklécher an ihrer Unterseite aufweisen.

[0007] Ein bekanntes Problem bei Blattfedern ist, dass Federblatter bei steigender mechanischer
Beanspruchung in Bereichen, in denen sie ein Loch aufweisen, brechen kénnen. In dieser Hin-
sicht ist insbesondere das Problem von Mittellochbriichen zu bericksichtigen.

[0008] Mittellochbriiche stellen ein allgemein bekanntes und unerwiinschtes Bruchverhalten bei
Blattfedern dar. Meist gehen Mittellochbriiche von der im Einsatzzustand auf Druck beanspruch-
ten Unterseite eines Federblatts aus. Mittellochbriiche kénnen im Einsatzzustand sowohl durch
statische Beanspruchung der Blattfeder, d.h. im Ruhezustand eines Fahrzeuges, oder auch durch
dynamische Beanspruchung der Blattfeder, d.h. wahrend des Fahrens, hervorgerufen werden.

[0009] Die Ursache von Mittellochbriichen war bislang nicht eindeutig feststellbar. In der Praxis
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wurde in der Regel wasserstoffinduziertes Risswachstum (HAC = Hydrogen Assisted Cracking)
als Ursache von Mittellochbriichen angenommen.

[0010] Zur Vermeidung von Mittellochbriichen ist es aus der CA 2 865 630 A1 bekannt, wasser-
stoffinduziertes Risswachstum zu vermeiden, indem das Federblatt lokal erhitzt und anschlieBend
rapid abgekiihlt wird. Dieses Verfahren ist deshalb nachteilig, weil es prozesstechnisch aufwendig
ist und das Erhitzen und Abkiihlen einen hohen und teuren Energieaufwand darstellt. Zudem
kann das Erhitzen nur vor einem Kugelstrahlen der Federblattoberseite stattfinden, da nach dem
Kugelstrahlen kein Erhitzen des Federblatts mehr stattfinden soll, da das Erhitzen an sich nega-
tive Auswirkungen auf die Oberflachenbeschaffenheit des Federblatts hat.

[0011] Zur Vermeidung von Mittellochbriichen ist es weiters bekannt, die Kanten des Mittelloches
auf der Federblattunterseite zu fasen und zwischen Federblattern und an der Federblattoberseite
eine relativ (in Bezug auf das Material des Federblatts) weiche Stahlzwischenlage anzuordnen.
Auf der Federblattunterseite wird eine relativ weiche Beilagscheibe angeordnet. Auch diese Ver-
fahrensschritte sind prozesstechnisch aufwendig und teuer, wobei der zusatzliche Materialauf-
wand weitere Kosten verursacht und grundsatzlich das Gewicht der fertigen Blattfeder erhdht.
Zudem treten Mittellochbriiche auch im Bereich der Fase auf.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Federblatt fir eine Blattfeder zur Verfu-
gung zu stellen, mit welcher das Risiko eines Lochbruches, insbesondere das Risiko eines Mit-
tellochbruches, unter Vermeidung der Nachteile des Standes der Technik verringert wird.

[0013] Bei der Herstellung von Federblattern finden Umformungsprozesse, insbesondere Walz-
vorgange, statt, um das Federblatt in die gewiinschte Form zu bringen. Dabei ist es bekannt, dass
die Federblatter an ihrer Oberseite, welche im Einsatzzustand auf Zug beansprucht wird, nach
den Walzprozessen vergtitet und zur Optimierung der Spannungsverteilung weiterbearbeitet, ins-
besondere kugelgestrahlt oder spannungsgestrahlt, werden. Die Unterseite, die im Einsatzzu-
stand auf Druck beansprucht wird, wird in der Regel nicht gestrahlt, sondern verbleibt in jenem
Materialzustand, welchen sie nach den Walzprozessen und dem Verglten hat. Ein bekanntes
Verfahren zum Herstellen von Federblattern ist in der DE 1 427 382 B2 offenbart.

[0014] Es hat sich nun Uberraschend gezeigt, dass die Ursache flr Mittellochbriiche darin liegen
kann, dass durch das Spannungsstrahlen der im Einsatzzustand auf Zug beanspruchten Seite
des Federblattes Zugspannungen auf der im Einsatzzustand auf Druck beanspruchten Seite des
Federblattes entstehen. Die Zugspannungen liegen nach dem Spannungsstrahlen, d.h. nachdem
das Federblatt wieder entlastet ist, auf der im Einsatzzustand auf Druck beanspruchten Seite des
Federblattes vor. Diese Ursache war bislang nicht bekannt.

[0015] Dadurch, dass die Federblattoberseite nach den Walzprozessen zur Optimierung der
Spannungsverteilung weiterbearbeitet, insbesondere spannungsgestrahlt, wird, die Unterseite je-
doch nicht, kdnnen in diesem Materialzustand Zugspannungen auf der Unterseite verbleiben.

[0016] Die Erkenntnis, dass diese Zugspannungen vorliegen und fir das Auftreten von Mittel-
lochbriichen verantwortlich sein kénnen, ist neu.

[0017] In diesem Materialzustand kann es im Einsatzzustand der Blattfeder an den Kanten der
Lécher zu Spannungsiiberhéhungen kommen. Wenn beispielsweise eine Mehrblattfeder ver-
schraubt wird, so findet dadurch eine Kraftiibertragung und somit eine Spannungsiiberleitung
vom Bolzenkopf auf die Unterseite eines Federblatts statt. Weiters kann die Oberflachenspan-
nung nach dem Einbau einer Blattfeder in eine Radaufhdngung eines Fahrzeuges durch das Auf-
bringen von auBeren Spannungen durch eine konvexe oder konkave Federblattoberflache tber-
lagert werden. Zusatzlich kdnnen Prozessinstabilitdten wahrend der Herstellung von Federblat-
tern weitere negative Auswirkungen haben. Durch die genannten, negativen Auswirkungen er-
héht sich das Risiko eines Mittellochbruches aufgrund des Vorliegens von Zugspannungen auf
der im Einsatzzustand auf Druck beanspruchten Seite des Federblattes.

[0018] Zudem kdénnen Zugspannungen in oberflachennahen Bereichen ein wasserstoffinduzier-
tes Risswachstum (HAC = Hydrogen Assisted Cracking) unterstiitzen, wodurch das Risiko eines
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Mittellochbruches wiederum erhdht wird.

[0019] Die Erfindung macht sich diese neue Erkenntnis zu Nutze, indem erfindungsgeman vor-
gesehen ist, dass die Unterseite des Federblatts im Bereich um das Loch nach dem Strahlen der
Oberseite des Federblatts unter Vorspannung gestrahlt wird bzw. ist. Somit kénnen leichte
Druckspannungen erzeugt werden, welche die Uberraschend als Ursache flr Mittellochbriiche
identifizierten Zugspannungen Gberlagern und die lokale Lebensdauer des Federblatts steigern.
In Folge ist das Risiko eines Lochbruches stark verringert, wobei beim Herstellen des Federblatts
der prozesstechnische Aufwand sowie die Energie- und Herstellungskosten nicht splrbar erhéht
werden und keine zusatzlichen Bauteile, welche weitere Kosten verursachen und ein zusatzliches
Gewicht darstellen, verbaut werden missen.

[0020] Besonders vorteilhaft wird auch ein wasserstoffinduziertes Risswachstum vermieden, wo-
bei im Gegensatz zum Verfahren geman der CA 2 865 630 A1 keine Zugspannungen auf der
Unterseite des Federblattes mehr vorliegen.

[0021] Ein solches Federblatt wird aus einem Profilstab hergestellt. Der Profilstab wird abgelangt,
erwarmt und Umformungsprozessen, insbesondere Walz- und Stanzprozessen, unterzogen, so
dass er in die gewiinschte Form eines Federblatts gebracht wird. Nach dem Umformen finden
VerglitungsmaBnahmen statt. Wahrend der Profilstab umgeformt wird, liegt an sich ein Halbfer-
tigprodukt vor. Erst wenn samtliche Bearbeitungsschritte, d.h. auch nach den Umformungspro-
zessen stattfindende VergitungsmaBnahmen, beendet sind, liegt ein fertiges Federblatt als End-
produkt vor.

[0022] Im Rahmen der Erfindung wird jedoch schon wahrend der Umformungsprozesse von ei-
nem Federblatt gesprochen. Somit soll klargestellt werden, dass das Einbringen des Loches / der
Lécher in die Unterseite sowie das Strahlen der Unterseite im Bereich des Loches / der Lécher
Verfahrensschritte zum Ausbilden von Merkmalen sind, die sich auf das Federblatt beziehen,
welches nach Beendigung aller Bearbeitungsschritte als fertiges Endprodukt vorliegt.

[0023] Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, die gesamte Unterseite der Blattfeder oder zu-
mindest einen GroBteil davon zu strahlen. Da dies jedoch gewisse Prozesskosten verursacht und
negativen Einfluss auf die Kapazitat der Strahlungsanlage hat, ist in einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die Unterseite im Bereich um das Loch lokal gestrahlt wird
bzw. ist. D.h. dass die Unterseite nur im Bereich um das entsprechende Loch gestrahlt wird bzw.
ist, wogegen in Bereichen, in denen kein Loch vorgesehen ist, nicht gestrahlt wird bzw. ist. In
einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Un-
terseite im Bereich um das Loch kugelgestrahlt wird bzw. ist.

[0024] Beispielsweise kdnnen Strahimittel mit einem Korndurchmesser von 0,4 bis 1,2 mm ver-
wendet werden. Besonders wirtschaftlich ist es, wenn bereits verwendete Strahlmittel, beispiels-
weise beim Strahlen der Oberseite des Federblattes verwendete Strahimittel, wiederverwendet
werden.

[0025] Im Rahmen der Erfindung kann ein Strahimittel Gber eine Strahldiise aufgebracht werden,
wobei die Strahldiise und der Bereich des Loches aufeinander ausgerichtet werden. Hierzu kann
vorgesehen sein, dass die Dise zum Federblatt und/oder das Federblatt zur Dise hinbewegt
wird.

[0026] Beispielsweise kann ein Roboter bei einer automatischen Strahlanlage das Federblatt um-
drehen und dieses mit dem entsprechenden Loch in der Unterseite fir einige Sekunden zur
Strahldiise halten. Bei einer handischen Strahlanlage kann das Federblatt nach dem Strahlen der
Oberseite auf ein Férderband gelegt werden. Das Férderband bewegt das Federblatt dann tber
eine Strahldise.

[0027] Im Rahmen der Erfindung ist es bevorzugt, wenn ein Bereich um das Loch gestrahlt wird,
so dass der Abstand vom Loch zum Ubergang zwischen gestrahlter und ungestrahlter Oberflache
der Unterseite im Bereich von ca. 5 cm oder 4 cm oder 3 cm oder 2 cm oder 1 cm liegt.

[0028] Es versteht sich, dass beim Strahlen keine glatte Grenze zwischen gestrahltem und un-
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gestrahltem Bereich entsteht. Vielmehr erfolgt der Ubergang von ungestrahltem und gestrahltem
Bereich graduell in einem gewissen Streuungsbereich.

[0029] Als Loch kann im Rahmen der Erfindung ein Durchgangsloch oder ein Sackloch einge-
bracht werden. Es kdnnen mehrere Lécher vorgesehen sein, wobei eine beliebige Kombination
von Durchgangs- oder Sackl6chern denkbar ist.

[0030] Wenn an der Unterseite eines Federblattes ein Sackloch vorgesehen ist, dann ist es Klar,
dass dieses Sackloch ausgehend von der Unterseite in das Federblatt eingebracht wird. Ein
Durchgangsloch kann im Rahmen der Erfindung ausgehend von der Unterseite oder ausgehend
von der Oberseite des Federblattes in das Federblatt eingebracht werden. MaBgeblich ist, dass
dabei ein Loch in die Unterseite des Federblattes eingebracht wird. In einer besonders bevorzug-
ten Ausfiihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass im Mittelbereich ein Klemmbe-
reich mit einem durchgehenden Mittelloch ausgebildet wird bzw. ist und dass der Bereich um das
Mittelloch gestrahlt wird bzw. ist.

[0031] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass das Federblatt aus Flachstabstahl, insbe-
sondere Federstahl, besteht.

[0032] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung kann wie folgt dargestellt wer-
den:

[0033] Das Federblatt wird warm verformt, insbesondere gewalzt, und danach vergitet. Die
Oberseite des Federblatts wird gestrahlt, insbesondere unter Vorspannung des Federblatts ge-
strahlt. Die Unterseite des Federblatts wird im Bereich um das Loch nach dem Strahlen der Ober-
seite des Federblatts unter Vorspannung gestrahlt. Die Unterseite des Federblatts kann im Be-
reich um das Loch direkt nach dem Strahlen der Oberseite des Federblatts stattfinden oder es
kénnen zwischen dem Strahlen der Oberseite und dem Strahlen der Unterseite noch weitere
Prozesse stattfinden.

[0034] Es zeigt:
[0035] Fig. 1  einen Bereich einer Unterseite eines Federblatts im Bereich eines Loches und

[0036] Fig. 2 ein Blockdiagramm mit einer Ausfihrungsform eines erfindungsgemafBen Ver-
fahrensablaufes.

[0037] In Fig. 1 ist ein Bereich einer Unterseite 1 eines Federblattes 2 fiir eine Blattfeder darge-
stellt, in welchem ein Loch 3 eingebracht ist. Die Blattfeder kann beispielsweise eine Parabelfeder
oder eine Lenkerfeder sein. Das Loch 3 kann ein Durchgangsloch oder ein Sackloch sein. Das
Loch 3 kann ein in einem Klemmbereich vorgesehenes Mittelloch sein oder in einem anderen
Bereich des Federblattes 2, beispielsweise in einem Endbereich, vorgesehen sein. Die Unterseite
1 des Federblattes 2 wird im Einsatzzustand der Blattfeder auf Druck beansprucht.

[0038] Das Federblatt 2 ist vorzugsweise aus Flachstabstahl, insbesondere aus Federstahl, her-
gestellt. Die Unterseite 1 des Federblattes 2 ist im Bereich um das Loch 3 lokal gestrahlt, insbe-
sondere kugelgestrahlt. Der Abstand vom Loch 3 zum Ubergang 4 zwischen gestrahlter und un-
gestrahlter Oberflache der Unterseite 1 liegt im Bereich von wenigen Zentimetern. Beim Strahlen
entsteht um das Loch ein erster Bereich 5, der gleichmaBig gestrahlt ist, sowie ein daran angren-
zender, zweiter Bereich 6, bei welchem der Ubergang von ungestrahltem und gestrahltem Be-
reich graduell in einem gewissen Streuungsbereich erfolgt.

[0039] Das Strahlen kann Uber eine Strahldiise 7 erfolgen, welche ein Strahimittel 8 auf die Un-
terseite 1 aufbringt, wobei die Strahldiise 7 und der Bereich des Loches 3 aufeinander ausgerich-
tet werden.

[0040] In Fig. 2 ist ein beispielhafter Verfahrensablauf zum Herstellen eines erfindungsgemanen
Federblattes 2 in einem Blockdiagramm gezeigt, wobei einzelne mit Bezugsziffern versehene
Blécke aus einzelnen oder mehreren Verfahrensschritten bestehen kénnen.

[0041] Im Block 9 kann beispielsweise ein Profilstab auf eine gewlinschte Léange abgelangt und
erhitzt werden.
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[0042] Im Block 10 kénnen Warmebearbeitungs- und Warmeumformungsprozesse durchgefihrt
werden. Insbesondere kann der erhitzte Profilstab gewalzt und gegebenenfalls weiters zuge-
schnitten werden, wobei in die Unterseite 1 des herzustellenden Federblattes 2 wenigstens ein
Loch 3 eingebracht wird. Im Block 10 kann insbesondere ein Mittelloch in den Klemmbereich
eingebracht werden. Alternativ oder zusatzlich dazu kann wenigstens ein LaAngsende des Feder-
blattes 2 bearbeitet werden, indem wenigstens ein Endabschnitt zu einem Mittel zum Verbinden
des Federblattes mit einem Fahrzeuggestell bzw. mit Anbindungsteilen einer Radaufhdngung
umgeformt, insbesondere zu einem Federauge gerollt wird. Ebenso ist eine Durchfiihrungsform
denkbar, bei der wenigstens ein Endabschnitt in ein Sicherungsmittel, wie eine Sicherheitsumrol-
lung, umgeformt wird.

[0043] Im Block 11 kénnen weitere mechanische Bearbeitungen stattfinden. Es kénnen Prozesse
zum Biegen, Vergiten, Harten und Anlassen des Federblattes 2 stattfinden. Ebenso kann die
Oberseite des Federblatts 2 gestrahlt, insbesondere unter Vorspannung des Federblatts 2 ge-
strahlt, werden.

[0044] Die Blécke 9 bis 11 umfassen Verfahrensschritte, die aus dem Stand der Technik bekannt
sind.

[0045] Im Block 12 findet der erfindungsgeman vorgeschlagene Verfahrensschritt statt, bei dem
die Unterseite 1 im Bereich um das Loch 3 gestrahlt, insbesondere lokal gestrahlt, vorzugsweise
kugelgestrahlt, wird.

[0046] Nach dem Block 12 kdnnen weitere Prozesse bis zur Fertigstellung einer Blattfeder statt-
finden, wobei die Blattfeder ein Federblatt 2 oder zwei oder mehr Federblatter 2 aufweisen kann.
Soferne ein Federauge gerollt wurde, kann beispielsweise ein Augenlager eingepresst werden.
Beispielsweise kann das Federblatt 2 lackiert werden. Die Blattfeder kann gesetzt, geprift und
verpackt werden.

[0047] Das zu Block 12 beschriebene Strahlen der Unterseite des Federblatts 2 kann unmittelbar
nach dem Spannungsstrahlen der Oberseite des Federblatts 2 stattfinden oder es kénnen zwi-
schen dem Strahlen der Oberseite und dem Strahlen der Unterseite noch weitere Prozesse statt-
finden, beispielsweise das Setzen.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Verfahren zum Herstellen eines Federblatts (2) fir eine Blattfeder, insbesondere Parabelfe-
der oder Lenkerfeder, wobei das Federblatt (2) zwei Endbereiche, einen Mittelbereich, eine
Oberseite, die im Einsatzzustand auf Zug beansprucht wird, und eine Unterseite (1), die im
Einsatzzustand auf Druck beansprucht wird, aufweist, wobei das Federblatt (2) warm ver-
formt, insbesondere gewalzt, wird, in die Unterseite (1) des Federblatts (2) wenigstens ein
Loch (3) eingebracht wird und die Oberseite des Federblatts (2) unter Vorspannung des Fe-
derblatts (2) gestrahlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1) im Bereich
um das Loch (3) nach dem Strahlen der Oberseite des Federblatts (2) unter Vorspannung
gestrahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1) im Bereich
um das Loch (3) lokal gestrahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1) im Bereich
um das Loch (3) kugelgestrahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Strahl-
mittel (8) liber eine Strahldiise (7) aufgebracht wird, wobei die Strahldiise (7) und der Bereich
des Loches (3) aufeinander ausgerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Strahldiise (7) zum Feder-
blatt (2) und/oder das Federblatt (2) zur Strahldiise (7) hinbewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass ein Bereich
um das Loch (3) gestrahlt wird, so dass der Abstand vom Loch (3) zum Ubergang (4) zwi-
schen gestrahlter und ungestrahlter Oberflache der Unterseite (1) im Bereich von ca. 5 cm
oder 4 cm oder 3 cm oder 2 cm oder 1 cm liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass als Loch (3)
ein Durchgangsloch oder ein Sackloch eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass im Mittelbereich ein Klemm-
bereich mit einem durchgehenden Mittelloch ausgebildet wird und dass der Bereich um das
Mittelloch gestrahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Feder-
blatt (2) aus Flachstabstahl, insbesondere Federstahl, hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Feder-
blatt (2) nach dem Walzen aber vor dem Strahlen der Unterseite (1) vergitet wird.

Federblatt fiir eine Blattfeder, insbesondere Parabelfeder oder Lenkerfeder, wobei das Fe-
derblatt (2) zwei Endbereiche, einen Mittelbereich, eine Oberseite, die im Einsatzzustand auf
Zug beansprucht wird, und eine Unterseite (1), die im Einsatzzustand auf Druck beansprucht
wird, aufweist, wobei die Unterseite (1) des Federblatts (2) wenigstens ein Loch (3) aufweist
und wobei das Federblatt (2) warm verformt, insbesondere gewalzt, hergestellt und die Ober-
seite des Federblatts (2) unter Vorspannung gestrahlt ist, dadurch gekennzeichnet, das
Federblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 10 hergestellt ist.

Federblatt nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1) im Bereich
um das Loch (3) lokal gestrahilt ist.

Federblatt nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Unterseite (1) im
Bereich um das Loch (3) kugelgestrahlt ist.

Federblatt nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand vom Loch (3) zum Ubergang (4) zwischen gestrahlter und ungestrahlter Oberflache
der Unterseite (1) im Bereich von ca. 5 cm oder 4 cm oder 3 cm oder 2 cm oder 1 cm liegt.

Federblatt nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Loch
(8) ein Durchgangsloch oder ein Sackloch ist.
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16. Federblatt nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass im Mittelbereich ein Klemm-
bereich mit einem durchgehenden Mittelloch vorgesehen ist und dass der Bereich um das
Mittelloch gestrahilt ist.

17. Federblatt nach einem der Anspriche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass es aus
Flachstabstahl, insbesondere Federstahl, hergestellt ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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