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Ressorts a lame — Exigences de qualité

Vorwort

Diese Norm wurde vom Ausschuss Federn (AF) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. erarbeitet.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur Flachfedern aus unlegiertem und legiertem Kohlenstoff-Bandstahl, nichtrostendem
Bandstahl und Federband aus Kupferlegierungen in Banddicken von 0,04 mm bis 2,5 mm und Bandbreiten
von 3 mm bis 100 mm.
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Bild 1 — Flachfeder mit Federdiagramm

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikationen.
Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen sind
nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbeitungen
nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Ver-
weisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation (einschlieRlich Anderungen).

DIN 17224:1982, Federdraht und Federband aus nichtrostenden Stédhlen — Technische Lieferbedingun-
gen.

DIN EN 1654:1998, Kupfer- und Kupferlegierungen — Bénder fiir Federn und Steckverbinder; Deutsche
Fassung EN 1654:1997.

DIN EN 10132-1:2000, Kaltband aus Stahl fiir eine Wéarmebehandlung — Technische Lieferbedingun-
gen — Teil 1: Allgemeines; Deutsche Fassung EN 10132-1:2000.

DIN EN 10132-4:2000, Kaltband aus Stahl fiir eine Wéarmebehandlung — Technische Lieferbedingun-
gen — Teil 4: Federstahle und andere Anwendungen; Deutsche Fassung EN 10132-4:2000.

DIN EN 10140:1996, Kaltband — Grenzabmal3e und Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 10140:1996.

DIN EN 10258:1997, Kaltband und Kaltband in Stdben aus nichtrostendem Stahl — Grenzabmal3e und
Formtoleranzen; Deutsche Fassung EN 10258:1997.

DIN I1ISO 1101:1985, Technische Zeichnungen — Form- und Lagetolerierung — Form-, Richtungs-, Orts-
und Lauftoleranzen — Allgemeines, Definition, Symbole, Zeichnungseintragungen.
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3 Formelzeichen, Einheiten und Anwendungen

Formelzeichen| Einheit Benennung

an % Prozentuale Abweichung der Federkraft in Abhangigkeit von der Dicken-
toleranz des Bandes

b mm Breite des Federteiles

h mm Banddicke

/ mm freie Lange des Federteiles vom Einspannende bis zum Kraftangriffspunkt

s1 bis sp, mm Federwege, zugeordnet den Federkraften F; bis F),

Ag mm Grenzabmalie fir Langen- und Abstandsmalle von Biegeteilen

Apw Grad Grenzabweichung fur Winkel von Biegeteilen

Af % Grenzabweichung der Federkraft i

Agr mm Grenzabweichung fir Radien von Biegeteilen

Ast mm Grenzabmalie fir Langen- und Abstandsmafe von Schnitt- und Stanzteilen

Astw Grad Grenzabweichung fir Winkel von Schnitt- und Stanzteilen

Fy bis F, N Federkrafte, zugeordnet den Federwegen s4 bis s,

GK — Geschnittene Kanten } 3 3 3

Angabe der Kantenausflihrung, flr Federbander

SK — Sonderkanten

0 — Beiwert des Gutegrades

Os — Korrekturfaktor fir Biege- und Krafttoleranzen

R mm Mittlerer Biegeradius des Biegeteils

RIh — Biegeverhaltnis des Biegeteils

Rn N/mm? Zugfestigkeit

4 Ausfiuhrung

41 Werkstoffauswahl
Die Werkstoffauswahl wird in der Regel entsprechend der Beanspruchung einer Feder getroffen.

Der Werkstoff ist fir die Festlegung der Herstellungstoleranzen mitbestimmend.

4.2 Werkstoff

Kaltband aus Stahl fiir Federn nach DIN EN 10132-1 und DIN EN 10132-4

Federdraht und Federband aus nichtrostenden Stahlen nach DIN 17224

Kupfer- und Kupferknetlegierungen — Bander fiir Federn und Steckverbinder nach DIN EN 1654
Zwischenstufenvergutete Federbandstahle

Olgehartete Federbandstahle
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4.3 Herstellung
Flachfedern werden entsprechend ihrer Form, ihrem Querschnitt und ihren festgelegten Werkstoffeigen-
schaften in federhart-vergitetem, federhart-kaltgewalztem oder in weich geglihtem, leicht nachgewalztem

Zustand mit anschlieRendem Verglten auf Federharte hergestellt. Die Wahl des Herstellungsverfahrens
bleibt dem Hersteller Uberlassen.

4.4 Kanten

Es sind zu unterscheiden:

441 Federn in Bandbreite

Bei statisch beanspruchten Federn genligen Ublicherweise geschnittene Kanten ,GK*, wobei die Grathéhe
die Werte nach Bild 4 nicht Gberschreiten darf.

Bei dynamisch beanspruchten Federn missen die Schnittkanten entgratet oder als Sonderkanten ,SK* be-
arbeitet werden.

4.4.2 Federn, aus Bandern ausgeschnitten

Statisch beanspruchte Federn kénnen ohne Nachbehandlung der Kanten eingesetzt werden, wenn die
Schnittgrathdohe die Werte nach Bild 4 nicht Giberschreitet.

Dynamisch beanspruchte Federn missen in jedem Fall gratfreie Kanten aufweisen, die durch verschieden-
artige Fertigungsverfahren erzeugt werden kénnen.

4.5 Gratseite

Bei Festlegung der Gratseite ist

a) die Beanspruchungsrichtung und
b) die Verformungsrichtung

moglichst so zu legen, dass der Grat auf/an der Innenseite vom Biegeradius liegt.

4.6 Oberflache
In der Regel sind die Oberflachenausfihrungen nach den Normen der Werkstoffe, wie unter 4.2 aufgefihrt,

fur Federn ausreichend. Bei dynamisch beanspruchten Federn kann eine Sonderbehandlung der Ober-
flache erforderlich sein.

4.7 Oberflachenschutz

4.7.1 Flachfedern aus Bandstahl
Nach DIN EN 10132-1 und DIN EN 10132-4

Flachfedern aus Bandstahl werden Ublicherweise geolt oder gefettet. Bei starkerem Korrosionsschutz sind
andere Verfahren maéglich, die mit dem Hersteller zu vereinbaren sind.

ANMERKUNG Bei galvanischen Oberflachenbehandlungen ist wegen madglicher Wasserstoffversprodung
unmittelbar nachdem Galvanisieren ein Entspréden durch thermische Behandlung erforderlich.
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