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Runder Federstahldraht, Gitevorschriften

Vergiteter Federdraht und vergiiteter Ventilfederdraht
aus unlegierten Stdhlen

DIN
17223

Blatt 2

Round spring steel wire, quality specifications; quenched and
tempered spring wire and quenched and tempered valve

spring wire made of unalloyed steels

1. Geltungsbereich

Diese Norm gilt fir vergiiteten Federdraht aus unlegiertem
Stahl, der fir Formfedern allgemeiner Art und Schrauben-
federn verwendet wird, sowie fiir vergiiteten Ventilfeder-
draht aus unlegiertem Stahl. Fir die Verwendung der
Federdréhte sind die mechanischen Eigenschaften bei
Raumtemperatur mafigebend.

Diese Norm gilt nicht fiir

Patentiert-gezogenen Federdraht aus unlegierten Stahlen
(siche DIN 17 223 Blatt 1);

Nichtrostende Stahle fiir Federn

(siehe DIN 17 224, Vornorm);

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

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

2. Begriff

Als vergitet gelten Drdhte, die einer Wérmebehandlung
zum Erzielen hoher Zahigkeit bei bestimmter Zugfestigkeit
durch Hérten und anschliefendes Anlassen meist auf
héhere Temperatur unterworfen wurden.

3. Sorteneinteilung

3.1. Diese Norm sieht folgende Federstahldrahtsorten
(im weiteren Text kurz Drahtsorte genannt) vor:
vergiteter Federdraht (1,00 bis 14,0 mm Nenndurchmesser)
und

vergiteter Ventilfederdraht (1,00 bis 7,5mm Nenndurch-
messer).

3.2. Bezeichnungen

3.2.1. Fir die Drahtsorten nach dieser Norm sind die
Kurzzeichen und Werkstoffnummern nach Tabelle 1 fest-
gelegt.

Tabelle 1. Kurzzeichen und Werkstoffnummern fir die
Drahtsorten nach dieser Norm
Drahtsorte Kurz- Werkstoff-
zeichen') nummer
Vergiteter Federdraht FD 1.1230
VYergiiteter Ventilfederdraht YD 1.1250

') Die Kennbuchstaben FD und VD werden in die beab-
sichtigte Neuausgabe von DIN 17 006 Blatt 2 auf-
genommen.

3.2.2. Das Kurzzeichen oder die Werkstoffnummer fir
die Drahtsorte ist an die Kurzbezeichnung des Feder-
drahtes anzuhéngen, z.B.:

Bezeichnung eines Federstahldrahtes von 2,5 mm Durch-
messer der Mafigenavigkeitsklasse C nach DIN 2076 aus
einer Stahldrahtsorte mit dem Kurzzeichen FD bzw. der
Werkstoffnummer 1.1230 nach DIN 17 223:

Draht 2,5 C DIN 2076-FD
oder Draht 2,5 C DIN 2076-1.1230

Mit DIN 17 223 Blatt 1 Ersatz fir DIN 17 223,
Ausgabe April 1955. Siehe ErléGuterungen.

4. Lieferung

4.1. Lieferform

Federstahldraht nach dieser Norm wird iblicherweise in
Ringen geliefert.

4.2. Llieferzustand

4.2.1. Der Federstahldraht wird im vergiteten Zustand
(sieche Abschnitt 2) geliefert; vergitet wird er Ublicher-
weise im Durchlaufverfahren.

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

4.3. MaBe und MaBabweichungen

Fir die Mafle und zul@ssigen MaBabweichungen gilt die
Mafigenauigkeitsklasse C in DIN 2076 (Méarz 1964).

4.4. Gewichtserrechnung

Das Nenngewicht ist mit einer Wichte von 7,85kg/dm3 zu
errechnen, es ist fir die in Betracht kommenden Durch-
messer in DIN 2076 (Mdrz 1964) angegeben.

5. Anforderungen

5.1. Erschmelzungsart

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

5.2. Chemische Zusammensetzung

5.2.1. Fir die chemische Zusammensetzung (nach der
Schmelzenanalyse) der Drahtsorten werden die Werte nach
Tabelle 2 gewdhrleistet.

Tabelle 2. Fir die chemische Zusammensetzung (nach der
Schmelzenanalyse) der Drahtsorten gewdhr-
leistete Werte

Draktsorte Chemische Zusammen-
setzung in Gew.-%/,
Kurz- Werkstoff- | C | Si IMn| P T S I Cu
zeichen nummer héchstens
FD) 1.1230 2) | 2) | 2 |0,030]0,030|0,12
VD) 1.1250 0,60| = [0,50|0,030/0,020(0,06
bis |0,25] bis
0,70 0,90

") Kleinere Legierungszusétze zur Erzielung der nétigen
Durchvergiitbarkeit, besonders bei gréfieren Durch-
messern, sind nach Wahl der Stahl- und Drahther-
steller zul@ssig.

) Der Kohlenstoff-, Silizium- und Mangangehalt kann
gegebenenfalls bei der Bestellung vereinbart
werden.

Fortsetzung Seite 2 und 3
Erlauterungen Seite 4

Fachnormenausschufy Eisen und Stahl im Deutschen Normenausschufi (DNA)
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5.2.2. Geringe Abweichungen von den in Tabelle 2 fest-
gelegten Grenzwerten fiir die chemische Zusammensetzung
sind bei Verstdndigung des Bestellers zul@ssig, wenn durch
sie die Gebrauchseigenschaften nicht beeintrachtigt werden;
dies gilt auch fiir die Nachprifung am Stiick.

Tabelle 3. Gewahrleistete Prifwerte

5.2.3. Wird fir vergiteten Ventilfederstahidraht ein
hochstzuléssiger Gehalt an nichtmetallischen Einschliissen
verlangt, so kdnnen bei der Bestellung besondere Verein-
barungen liber die Anforderungen getroffen werden. Dabei
ist auch die Bewertungsgrundlage festzulegen.

5.3. Mechanische Eigenschaften

Zugfestigkeit *] Brucheinschnirung 5.3.1. Die mechanischen Priifwerte nach Tabelle 3 werden
ugrestgxe: s gewdhrleistet.
Drahtdurch- e foe-thchisdete 5.3.2. Die Zugfestigkeit innerhalb eines Ringes darf bei
messer FD vD FD | VD vergiitetem Federstahldraht hichstens um 7 kg/mm?, bei ver-
(Nennmafl) % giitetem Ventilfederstahldraht hochstens uvm 5 kg/mm?
mm kg/mm? mindestens HES . 5o - . :
5.3.3. Der Elastizitatsmodul der Dréhte kann im allgemei-
1,00 180 170 nen mit etwa 21000 kg/mm?, der Schubmodul mit etwa
1,05 bis bis 8300 kg/mm? angenommen werden.
LI0 Ll 18 5.4. Technologische Eigenschaften
1,20 175 165 5.4.1. Vergiteter Federstahldraht soll im Ver-
1,25 bis bis windeversuch, der mit Verwindung in einer Richtung
1,30 195 180 durchzufiihren ist, einen glatten, senkrecht zur Verwinde-
1,40 achse stehenden Schiebungsbruch aufweisen; im Bruch
1,50 sollen keine Langsrisse und Stufen vorhanden sein. Werte
1.60 170 160 fir die Verwindezahl kénnen bei der Bestellung vereinbart
/ werden.
170 bis bis 5.4.2. Vergiiteter Ventilfederstahidraht mufl im
1,80 190 172 Hin- und Riick-Verwindeversuch mindestens die Verwinde-
1,90 45 45 zahlen nach Tabelle 4 ergeben und einen glatten, senkrecht
2,0 zur Verwindeachse stehenden Schiebungsbruch aufweisen.
21 1:15 :5 Im Bruch diirfen keine Léngsrisse und Stufen vorhanden sein.
425 180 165
2,4 Tabelle 4. Bedingungen fir den Hin- und Rickverwinde-
25 160 150 versuch beim vergiiteten Ventilfederstahldraht YD
2,6 bis bis Drahtdurchmesser Mef- Verwindezahlen
28 175 160 (Nennma#) lénge vor I zuriick
gfo 1:5 ‘Ib"é mm mm mindestens
& e A 1,00 bis < 1,20 100 6 10
z = 1,20 bis < 1,40 100 é 9
3,6 151 143 > 1,50 bis < 1,90 100 6 8
38 bis bis =20 bis<34 50-d 6 8
40 166 153 2 - =36 biss75 50-d 6 10
4,25 147 140
45 bis bis 5.5. Oberflichenbeschaffenheit
475 162 150 5.5.1. Die Oberflache der Drahte muf3 glatt und méoglichst
50 frei von Riefen, Narben und sonstigen Oberflachenfehlern
53 143 137 sein ).
5,6 bis bis 40 40 5.5.2. Im Verwindeversuch miissen die Proben frei von
6,0 158 147 Oberflachenrissen sein.
63 5.5.3. Bei vergiitetem Ventilfederstahldraht darf die Ober-
flache nach einem Tief&tzversuch (siehe Abschnitt 6.4.5)
é,5 139 133 keine Riefen, Risse, Poren, Narben, Ziehfehler oder sonstige
70 bis bis Fehler aufweisen, die die Lebensdaver der Feder herab-
7.5 154 143 38 38 setzen kdnnten.
8,0 132 5.6. Randentkohlung
8,5 bis — 5.6.1. Die Randentkohlung darf bei vergiitetem Ventil-
9.0 147 federstahldraht héchstens die Werte nach Tabelle 5
9,5 erreichen. Zusammenhéingende ausgekohlte Zonen diirfen
100 nicht vorhanden sein.
'IO' 5.6.2. Vorschriften iiber die zulassige Randentkohlung bei
11’3 128 35 - vergitetem Federdraht bestehen nicht?).
12,0 bis - e
12,5 143 1) Werte fiir die zulassige Tiefe von Riefen und anderen
13,0 Fehlern werden festgelegt, sobald die OberflGchenmef3-
14.0 verfahren vereinheitlicht und mit diesen dann Erfahrun-
- — - - — gen gesammelt worden sind.
) Egn‘;‘:eﬂe CaxisbRvaici At denRasachichen e 2) Nach Vorliegen weiterer Erfahrungeg sollen Werte fiir
i die zul@ssige Randentkohlung festge ments
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