DK 621.882.449 April 1968

Federringe DIN
gewdlbt oder gewellt
(Hochspann-Federringe) ] 28
Spring washers, curved or crinkled
Maf3e in mm
1. MaBe und Bezeichnung
Nicht angegebene Einzelheiten sind zweckentsprechend zu wdhlen. Dabei ist jedoch die Schutzrechifrage zu prifen.
Form A gewdlbt Form B gewellt
nach Wahl des Herstellers, wenn nicht eine bestimmte Form besonders vorgeschrieben wird
Schnitt A-B
(vergréfert)
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Die Federringe kénnen fiir Rechts- und fir Linksgewinde verwendet werden.
Bezeichnung eines Federringes Form A oder B von Gréf3e 10:
Federring 10 DIN 128
Bezeichnung eines Federringes Form A, von Groéfe 10:
Federring A 10 DIN 128
Tabelle 1
Gewicht .
Fir Schraub
Gréte d d; h b s ro| 8skgidms) | T
kg/1000 Stiick
zul. zul. zul.
Abw. [ max. min. max. Abw. Abw. =4 =4
2 2,1 44 | 07 | 09 | 09 0,5 0,035 2
23 24 | +03 | 49 | 09 | 1,1 1 01 [ 0,6 | x01 | 01 0,050 2,3
2,5 2,6 51 09 | 11 1 0,6 0,055 2,5
2,6 2,7 52 | 09 | 11 1 0,6 0,06 2,6
3 31 | +03 | 62 | 11 13 | 1,3 (%01 [ 07 | 01 | 0,1 0,09 3
3,5 3,6 67 | 11 13 [ 13 0,7 0,10 35
4 4,1 76 |12 | 14 | 15 08 0,15 4
'’ 0.3 / » ’ +0,1 0
5 50 | [ 92 [ 15 17 ] 18 1| zor | % 0,30 5
6 61 | +04 (11,8 | 20 | 22 | 25 | 2015 1.3 0,3 0,70 6
7 71 128 | 20 | 22 | 25 13 0,3 0,75 7
+0.4 +0,15
8 8,2 149 | 245| 275| 3 1,6 | 0,1 05 13 8
10 10,2 | +0.5 | 18,1 285| 315| 35 |02 | 18 ! 21 10
Fortsetzung der Tabelle Seite 2
Fortsetzung Seite 2 und 3
Arbeitsausschufd Schrauben im Deutschen Normenausschufl (DNA)
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Seite2 DIN 128

Tabelle 1 (Fortsetzung)

Gewicht FUr Schrauben
Grofle d, d, h s r (7,85 kg/dm3) Metrisch
zul. zul. zul. kg/lom Stijck
Abw. | max. min. max. Abw. Abw. =~ ~
12 12,2 211 | 335 365 4 21 32 12
14 142 | Y™ 241 | 39| 43| 45|02 | 24 |+ons| 1 48 14
16 162 | +08| 274 | 45| 51| 5 28 7,0 16
18 182 | +08 | 294 | 45| 51| 5 28 | 0.5 78 18
20 202 336 | 51| 59| 6 |02 32 1 122 20
22 25 | " [359 | 51| 59| 6 32 | 13,3 2
24 245 0 | 85| 75| 7 4 21,5 24
27 75 | I8 | 65] 75| 7 |+oas| 4 |xo2 | 16 237 27
30 305 | +12 | 482 | 95| 105 | 8 6 2,5 30
36 36,5 582 | 103 | 113 | 10 6 | *oz | 16 68,0 3%
a2 25 | 7" Tes2 |12 |13 | 12 |oms| 7 ] ) m 2
a8 ® | +15]75 |12 |13 | 12 7 | 123 8
56 57 87 |14 | 155 14 8 193 56
64 6 | +1u5| 95 |14 | 155 | 14 |025| 8 025 | 2 218 64
72 73 103 |14 | 155 | 14 8 240 72
80 81 M |14 | 155 | 14 8 262 80
% 91 | +ws121 [ 14 [155] 14 |+0s| 8 | zozs| 2 290 )
100 101 131 |14 | 155 | 14 8 318 100

2. Technische Lieferbedingungen

2.1. Anforderungen

Die Oberfliche der Federringe muf glatt und frei von
Zunder und Grat sein. Die Federringe miissen ohne Knicke
gewunden sein. Die &uBeren Kanten der Federringe sind
scharfkantig bis leicht gerundet.

Die Federringe werden leicht gefettet geliefert. Sie kdnnen
nach Vereinbarung auch oberflachengeschitzt geliefert
werden, z. B. phosphatiert, vernickelt, verzinnt, verzinkt, ver-
kupfert, verkadmet. Die Federeigenschaft darf durch den
Oberflachenschutz nicht gemindert werden.

2.2. Werkstoff und Werkstoffeigenschaften

Als Werkstoff fir die Federringe ist ein Federstahl nach
DIN 17 221 (Vornorm) oder ein gleichwertiger Federstahl zu
verwenden, Gehdrtete und angelassene Federringe miissen

eine Rockwellhdrte HRC = 44 bis 51 oder eine Vickershérte
HV = 450 bis 570 kp/mm2 haben 1),

Andere Werkstoffe nur auf besondere Vereinbarung.

Eine eventuelle Auskohlung der Federringe darf maximal
0,05 mm, eine Abkohlung maximal 0,15 mm betragen.

2.3. Giteprifung

2.3.1. Probenahme und Abnahme
Uber Probenahme und Abnahme sind Vereinbarungen zwi-
schen Hersteller und Abnehmer zu treffen.

2.3.2. Versuche

23.2.1. Belastungsversuch
Die zu prisfenden Federringe sind drei Minuten lang mit der
in Tabelle 2 angegebenen Anprefikraft zusammenzudriicken.

1) Fir Federringe nach DIN 6905 gelten folgende Hartewerte:
HRC = 43 bis 50 oder HV = 430 bis 520 kp/mm2.

Nach der Entlastung darf die Federringhdhe das in Tabelle 2
angegebene Mindestmaf} nicht unterschreiten.

23.22. Daverbelastungsversuch (nur fir
galvanisch oberflachengeschiitzte
Federringe)

Zehn durch flache Unterlegscheiben voneinander getrennt
auf einem Bolzen aufgereihte Federringe diirfen nach 48stin-
digem Zusammenschrauben mit der in Tabelle 2 angegebe-
nen Anpref3kraft nicht brechen.

Nach der Entlastung darf die Federringhdhe das in der Ta-
belle festgelegte Mindestmaf} nicht unterschreiten.

23.23. Harteprifung

Fir die Hartepriifung nach Rockwell gilt DIN 50 103, fir die
Hérteprifung nach Vickers gilt DIN 50 133. Umrechnungen
nach DIN 50 150 (Vornorm) sind nicht zul&ssig.

23.24. Verwindungsversuch

Der Federring darf beim Verwinden um 90° nicht brechen
(siehe Bild 1).
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Bild 1 Bild 2

Der Federring muf3 langsam und stetig (nicht ruckweise) unter
Sicherheitsmafinahmen gegen abspringende Enden gebogen
werden. Die Spannbacken sollen dabei etwa 0,5 d,
(dy Federring-Aufendurchmesser) voneinander entfernt sein
(siehe Bild 2).
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