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Runder Federstahldraht, Giitevorschriften

Patentiert-gezogener Federdraht aus unlegierten Stdhlen

DIN
17223

Blatt 1

Round spring steel wire, quality specifications;
patented drawn spring wire made of unalloyed steels

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir patentiert-gezogenen, runden Feder-
draht aus unlegierten Stéhlen, der fir Schraubenfedern
(Druck-, Zug- und Schenkelfedern), Federringe und sonstige
Drahtfedern verwendet wird. Fir die Yerwendung dieses
Federdrahtes sind die mechanischen Eigenschaften bei
Raumtemperatur mafigebend.

Diese Norm gilt nicht fiir:

Vergiiteten Federdraht aus unlegierten Stdhlen und ver-
giteten Ventilfederdraht aus unlegierten Stdhlen (siehe
DIN 17 223 Blatt 2);

Nichtrostende Stdhle fir Federn (siehe DIN 17 224, Vor-
norm);

Warmfeste Stahle fiir Federn (siehe DIN 17 225, Vornorm).

Eine Norm iiber vergiteten Federdraht und vergiiteten
Ventilfederdraht aus legierten Stdhlen ist in Vorbereitung.

2. Begriff

Als patentiert-gezogen gilt ein Draht, der vor dem Kali-
ziehen auf eine Temperatur oberhalb des oberen Um-
wandlungspunktes Acy erwdrmt und anschlieBend ver-
haltnismaBig rasch abgekihlt wird, um damit ein fir die
naclhfolgende Kaltverformung giinstiges Gefiige zu er-
zielen.

3. Sorteneinteilung

3.1. Diese Norm sieht folgende Federstahldrahtsorten
(im weiteren Text kurz Drahtsorte genannt) vor:
Drahtsorte A (0,30 bis 10,0 mm Nenndurchmesser), B (0,30
bis 17,0 mm Nenndurchmesser) und C (0,07 bis 17,0 mm
Nenndurchmesser); diese Drahtsorten sind im wesentlichen
durch die Werte fir die Zugfestigkeit und Verformbarkeit
gekennzeichnet;

Drahtsorte II (0,07 bis 2mm Nenndurchmesser), der im
wesentlichen durch seine Zugfestigkeit gekennzeichnet ist.

Mit DIN 17 223 Blatt 2 Ersatz fir DIN 17 223,
Ausgabe April 1955. Zugleich teilweise Ersatz
fiir DIN 2076, Ausgabe Februar 1944, Siehe
Erléuterungen.

3.2. Uber den auf der Zugfestigkeit beruhenden Ver-
gleich der Drahtsorten dieser Norm mit denen der Draht-
sorten nach der frilheren Ausgabe von DIN 2076 (Februar
1944) gibt Tabelle 1 Auskunft.

3.3. Bezeichnungen

3.3.1. Fir die Drohtsorten nach dieser Norm sind die
Kurzzeichen und Werkstoffnummern nach Tabelle 2 fest-
gelegt.

3.3.2. Das Kurzzeichen oder die Werkstoffnummer fiir
die Drahtsorte ist an die Kurzbezeichnung des Feder-
stahldrahtes anzuhéngen, z. B.:

Bezeichnung eines Federstahldrahtes von 2,5 mm Durch-
messer der Maf3genavigkeitsklasse A nach DIN 2076 aus
einer Stahldrahtsorte mit dem Kurzzeichen A bzw. der
Werkstoffnummer 1.0500 nach DIN 17 223:

Draht 2,5 A DIN 2076-A
oder Draht 2,5 A DIN 2076-1.0500

4. lieferung

4.1. Lieferform

Federstahldraht nach dieser Norm wird iblicherweise in
Ringen geliefert.

4.2. Lieferzustand

4.2.1. Der Federstahldraht wird im patentiert-gezogenen
Zustand (siehe Abschnitt 2) geliefert.

4.2.2. Der Federstahldraht muf} fir ibliche Beférderungs-
bedingungen gegen Rosten geschiitzt sein. Das Rostschutz-
mittel ist gegebenenfalls zu vereinbaren.

4.2.3. Der Federstahldraht darf bei Lieferung in Ringen
nach dem L&sen der Bindedr&hte nicht aus der Ringebene
hochfedern.

Tabelle 1. Vergleich der Drahtsorten nach dieser Norm mit denen nach der friiheren Ausgabe von DIN 2076 (Februar

1944) auf der Grundlage der Zugfestigkeit

Drahtsorte Vergleichbare Drahtsorte
nach der friheren Bemerkungen
Kurzzeich Werkstoff- Ausgabe von DIN 2076 | (bezogen auf die Drahtsorten nach dieser Norm)
G nummer (Februar 1944)
A 1.0500 v begrenzt auf Nenndurchmesser bis 10 mm, niedrigere
! Zugfestigkeit besonders bei Durchmessern bis 3 mm
bis 2 mm Durchmesser niedrigere,
B 1.0600 v dariiber im allgemeinen héhere Zugfestigkeit
erweitert auf Nenndurchmesser bis 17 mm, bis 2 mm
C 1.1200 (I1) Durchmesser niedrigere, dariiber vergleichbare Zug-
festigkeit
I 19211 I begrenzt auf Nenndurchmesser bis 2 mm,
! Ubereinstimmende Zugfestigkeit

Fortsetzung Seite 2 bis 4
ErlGuterungen Seite 5

Fachnormenausschuf3 Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschufi (DNA) .
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4.3. MaBe und MaBabweichungen

Fiir die Mafie und die zul@ssigen Mafabweichungen gilt die
gleichzeitig erscheinende Neuausgabe von DIN 2076
(Marz 1964). Die zulassigen MafBabweichungen fir die
Mafigenavigkeitsklassen nach DIN 2076 (Marz 1964) sind
den Drahtsorten so zugeordnet, wie Tabelle 2 zeigt.

Tabelle 2. Zvordnung der Drahtsorten nach dieser Norm
zu den MaBgenavigkeitsklassen nach DIN 2076

(Mérz 1964)

Drahtsorte Mafigenauigkeitsklasse
Kurzzeichen nach DIN 2076 (Marz 1964)

A A

B B

C

C
]

4.4, Gewichtserrechnung

Das Nenngewicht ist mit einer Wichte von 7,85 kg/dm? zu
errechnen; es ist fir die in Betracht kommenden Durchmesser
in DIN 2076 (Mérz 1944) angegeben.

5. Anforderungen

5.1. Erschmelzungsart

Die Stahle fir Drahtsorten nach dieser Norm werden in
Siemens-Martin-Ofen, nach dem Saverstoffblas-Verfahren
oder in Elektrodfen erschmolzen. Wird bei der Bestellung
nichts anderes vereinbart, bleibt die Erschmelzungsart dem
Lieferer Uberlassen; sie muB jedoch dem Besteller auf
Wounsch angegeben werden.

5.2. Chemische Zusammensetzung

Fir die chemische Zusammensetzung (nach der Schmelzen-
analyse) der Drahtsorten werden die Werte nach Tabelle 3
gewabhrleistet.

Tabelle 3. Fir die chemische Zusammensetzung (nach der
Schmelzenanalyse) der Drahtsorten gewdhr-
leistete Werte

Drahtsorte Chemische Zusammensetzung
in Gew.-%,
L AR
héchstens
A 1.0500
B 7.0600 0,040 0,040 0,25
C 1.1200
n 11211 o 0820 f2

5.3. Mechanische Eigenschaften

5.3.1. Die mechanischen Priifwerte nach Tabelle 4 werden
gewdahrleistet. Sie beziehen sich auf den tatsdchlichen Quer-
schnitt und gelten nur fiir patentierten, im blanken Zustande
oder nach Phosphatieren oder nach Verkupfern gezogenen,
runden Federstahldraht in Ringen.

Prifwerte fir Stabe, fir andere Querschnitisformen oder
andere Oberflacheniiberziige sind bei der Bestellung
besonders zu vereinbaren.

5.3.2. Die Streuung der Zugfestigkeit im selben Ring darf
héchstens betragen bei Drdhten

von Nenndurchmesser < 0,8 mm: 15 kg/mm?,
von Nenndurchmesser = 0,8 bis <1,6mm: 10 kg/mm?,
von Nenndurchmesser 2 1,6 mm: 7 kg/mm2,

5.3.3. Der Elastizitétsmodul kann im allgemeinen mit etwa
21 000 kg/mm?, der Schubmodul mit etwa 8300 kg/mm? an-
genommen werden.
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5.4. Technologische Eigenschaften

5.4.1. Zur Beurteilung der Verformbarkeit, Oberfldche und
Gleichmafligkeit sind die Drahtsorten A, B und C zu prifen

5.4.1.1. bei Durchmessern unter 0,50 mm im Wickelver-
such. Nach dem Auseinanderziehen und Riickfedern der
nach Abschnitt 6.4.4 gewickelten Schraubenfedern muf3 die
Steigung der Windungen gleichméfig sein;

5.4.1.2. bei Durchmessern von 0,50 bis 10,0 mm im Ver-
windeversuch. Bei ihm miissen die in Tabelle 4 angegebenen
Verwindezahlen erreicht werden, die aber nur fiir Durch-
messer von 0,5 bis 7 mm einschlieflich bindend sind.

Der Bruch der Verwindeprobe darf nicht besenfdrmig sein.
Tritt im Verwindeversuch Stufenbruch auf, so sind iiber die
Verwendung des Drahtes zwischen Drahthersteller und
Besteller Vereinbarungen zu treffen. Bei der Drahtsorte C
muf} eine gleichm@Bige Verwindung bei beiden Bruchstiicken
in sich vorhanden sein, wobei sich die beiden Bruchstiicke
in der Steigung unterschiedlich verhalten diirffen. Im Ver-
windeversuch diirfen sich bei der Drahtsorte C keine Ober-
flachenrisse ergeben.

5.5. Oberflachenbeschaffenheit

5.5.1. Die Oberfliache der Dréhte muf3 glatt und méglichst
frei von Riefen, Narben und sonstigen Oberflachenfehlern
sein 1).
5.5.2. Werden an die Oberfliche weitergehende Anfor-
derungen gestellt, so sind sie bei der Bestellung zu verein-
baren.

6. Prifung

6.1. Ablieferungspriifung
Der Besteller kann bei der Bestellung eine Ablieferungs-
prifung vereinbaren, die im allgemeinen durch Sachver-
stndige des Lieferwerks, auf besondere Vereinbarung bei
der Bestellung aber auch durch werksfremde Beauftragte
des Bestellers ausgefiihrt wird.

6.2. Prifumfang und durchzufiihrende Versuche
6.2.1. Der Priifumfang ist bei der Bestellung zu ver-
einbaren.

6.2.2. Eine Nachpriifung der chemischen Zusammen-
setzung kann bei der Bestellung vereinbart werden.

6.2.3. Durchzufihren sind
a) Zugversuch und

b) Verwindeversuch oder Wickelversuch bei
Drahtsorten A, B und C (sieche Abschnitt 5.4).

6.3. Probenahme

Die Probenahme fir Prifungen nach Abschnitt 6.2 ist bei der
Bestellung zu vereinbaren.

6.4. Anzuwendende Prifverfahren

6.4.1. Die chemische Zusammensetzung wird
nach den vom Chemikerausschu3 des Vereins Deutscher
Eisenhittenleute angegebenen Verfahren?) gepriift.

6.42. Der Zugversuch ist je nach dem Drahtdurch-
messer nach DIN 50 146 oder nach DIN 51 210 auszufiihren,
und zwar an Proben aus dem gesamten Drahtquerschnitt.

1) Fir die Drahtsorte C werden Werte fir die zul@ssige
Tiefe von Riefen und anderen Fehlern festgelegt, sobald
die Oberflachenmefiverfahren vereinheitlicht und mit
diesen dann Erfahrungen gesammelt worden sind; auch
Uber die Randentkohlung der Drahtsorte C miissen noch
Unterlagen gesammelt werden, bevor die hdchstzul@ssi-
gen Werte festgelegt werden kénnen.

2) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2: Die
Untersuchung der metallischen Werkstoffe, Diisseldorf,
Verlag Stahleisen mbH., 1951; Band 4« S&iedsonalésen
Disseldorf, Verlag Stahleiser mbH., cum ntS
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