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Federring A 16 DIN 6913 - 55Si7 - St

Avufbiegung fiir Form A
Federring ohne
Schutzmantel dargestellt

Strichlinie ent-
spricht dem glatten

Federring

Bezeichnung eines aufgebogenen Federringes (A) von Nennmaf} 16, aus Federstahl 55 Si7, mit Schutzmantel aus St?):

, 8GSeI:Ii;flit 5 | s ft'irb

2 i m rauben
Nennmaf3 d, d, d hy L hy ol k?) r s ISg n 0009 Stodk mit
KlelnstmaB Abw. Abw. ~ Gewinde

3 31 5,4 7-03 25 | 05 25| £05 | — 0,2 1,25 0,30 M3

4 4,1 é,7 9-03 35| x07 32 |07 | 015 | 04 1,75 0,48 M 4

5 51 825| 1104 4 +0,8 37 | +08 | 015 | 04 2 118 M5

6 6,1 9.5 12—-04 4,5 | +09 41 | £09 | 0,2 0,5 2,25 1,49 M é

8 8,2 12,5 16—04 55| 11 49 | +11 | 03 08 2,75 3,18 M 8

10 10,2 15 19—0,5 é +1,2 54 | £1,2 ] 03 0.8 3 4,70 M10

12 122 (175 [22-05 | 7 | 14| 62| 14 |04 | 12 | 35 7.8 M12

(14) 142 |21 27 05 9 +18 | 82 | +1.8 | 04 1,2 | 45 14,5 M14

16 16,2 24 30—05 | 10 +2 92 | +2 0,4 1,2 5 19.8 M1é

(18) 182 |27 3405 |11 [ +22 (102 | +22 |04 | 1,2 | 55 27,6 M18

20 20,2 30 3808 | 122 | +24 [ 11,4 | +24 | 0,4 1,2 é,1 38,3 M20

(22) 2,5 34 4208 | 13,2 | +26 | 124 | +26 | 0,4 1,2 6,6 46,6 M22

24 24,5 34 4208 | 142 | +28 [ 13,2 | +28 | 0,5 2 71 46,1 M24

(27) 27,5 39 48_08 | 142 | +28 | 13,2 | +28 | 0,5 2 7.1 674 M27

30 30,5 42 521 142 | +28 | 126 | +28 | 08 2 71 76,3 M 30

(33) 33,5 48 581 162 | +32 | 14,6 | +32 | 08 2 8,1 105 M33

36 34,5 52 621 18,2 | +36 | 166 | 36 | 08 2 21 141 M 36

(39) 39,5 56 70 1 202 | +4 186 | +4 08 2 10,1 208 M 39

42 425 60 751 222 | +44 | 206 | +44 | 08 2 11 269 M 42

Eingeklammerte Gréflen méglichst vermeiden.

Schutzmantel: St = Stahl
Ms = Messing

AusfiUhrung und Technische Lieferbedingungen siehe Seite 2

') Bei Verwendung fir Linksgewinde lautet die Bezeichnung z.B.:
Federring A 16 links DIN 6913 - 55 Si 7 ~ St

?) Die Aufbiegung k mufl ohne Knick im letzten Zehntel des Federringumfanges angebracht sein.

Arbeitsausschuf3 Schrauben im Deutschen Normenausschufl (DNA)

Werkstoff (bei Bestellung angeben): Federring: 55Si7 nach DIN 17221 oder gleichwertiger Federstahl
SnBz8 nach DIN 17 662 (nur bis Nennmaf} 22)

Fortsetzung Seite 2
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Seite 2 DIN 6913

Technische Lieferbedingungen

1. Aligemeine Beschaffenheit

Die OberfiGche des Federringes und des Schutzmantels
muf3 glatt und frei von Zunder und Grat sein.

Die Federringe miissen mit gleichmafiger Steigung und ohne
Knicke (mit Ausnahme der Aufbiegung an den Enden) ge-
wunden sein. Die Beiffkanten der Federringe missen scharf
sein. Die Gufleren Kanten sind im allgemeinen scharf, sie
kdnnen auch leicht gerundet sein. Die abgeschrégten Enden
dirfen den Federring beim Zusammendriicken ohne Schutz-
mantel nicht aufweiten. Die Federringe dirfen aus dem
Schutzmantel nicht herausfallen.

2. Werkstoff und Werkstoffeigenschaften
2.1. Federringe aus Federstahl

Als Werkstoff fir die Federringe ist Federstahl 55Si7 nach
DIN 17 221 (Vornorm) oder ein gleichwertiger Federstahl zu
verwenden. Der Federstahl soll im normalgegliihten Zustand
eine Zugfestigkeit von mindestens 70 kp/mm? und eine Bruch-

dehnung von mindestens 15% am langen Proportionalstab
(610) haben.

Gehartete und angelassene Federringe aus Federstahl mis-
sen eine Héarte HRC 45 bis 52 haben. Das entspricht nach
DIN 50150 (Vornorm) einer Vickersharte HV (p = 5kp) =
450 bis 560 kp/mm?2

2.2. Federringe aus Federbronze

Als Werkstoff fir die Federringe ist Federbronze SnBz8 nach
DIN 17 662 zu verwenden. Die Federbronze muf} eine Feder-
biegegrenze nach DIN 50151 von mindestens 40 kp/mm?
haben. Die Vickershérte (p = 5kp) der Federringe muf3 190
bis 220 kp/mm? betragen.

3. Ausfihrung
3.1. Federringe aus Federstahl

Federringe aus Federstahl werden schwarz, die Schutz-
mantelringe aus Stahl gebléut geliefert. Sie kdnnen auf
besondere Bestellung auch phosphatiert, vernickelt, ver-
zinnt, verzinkt, verkupfert, verkadmet usw. werden. Die
Werkstoffeigenschaften dirfen durch den Oberflichenschutz
nicht gemindert werden.

3.2. Federringe aus Federbronze
Federringe aus Federbronze werden blank geliefert.

4. Guteprifung
4.1. Probenahme und Abnahme

Werden Federringe mit Schutzmantel in Mengen bis 4000
Stiick aus dem Handel oder vom Hersteller bezogen, so kén-
nen vom Besteller einige wahllos herausgegriffene Sticke
geprift werden.

Werden Federringe mit Schutzmantel in Mengen Uber 4000
Stick vom Hersteller bezogen, so kénnen sie im Hersteller-
werk durch den Besteller abgenommen werden. Uber die zu
prifende Stickzahl (LosgréBe) sowie Gber die Prifung des
Werkstoffes (Walzdrahtes) sind Vereinbarungen zu treffen.
Werden Fehlerstiicke festgestellt, so kédnnen fir jede nicht
genigende Probe zwei Ersatzproben entnommen werden,
die beide geniigen missen, andernfalls kann das Los zu-
rickgewiesen werden.

4.2. Belastungsversuch
4.2.1. Kurzbelastung

Die dem Schutzmantel entnommenen Federringe sind etwa
3 Minuten lang nachstehenden Belastungen auszusetzen:

Full document details: DIN 6913:1966-06

Nennmaf3 Belastung
mm kp
Ober bis ~
- 10
3 20
4 50
é 12 100
12 22 200
22 27 300
27 - 500

Hierauf werden die ungespannten Federhdhen h; bzw. h,
gemessen, die innerhalb der zul&@ssigen Abweichung lie-
gen missen.

Danach werden die Federringe noch zehnmal der gleichen
Belastung ausgesetzt. Auch nach dieser Belastung miissen
die Federhohen hy bzw. hy innerhalb der zuldssigen Ab-
weichung liegen.

Die Federringe geniigen den Bedingungen dieser Norm nur
dann, wenn sie nach dieser Prifung keine Briiche oder An-
risse zeigen.

4.2.2. Daverbelastung

Zehn durch flache Unterlegscheiben voneinander getrennt
auf einem Bolzen aufgereihte Federringe werden bis zum
festen Aufliegen (massive Hohe) zusammengeschraubt. Beim
Entlasten nach 192 Stunden diirfen sie weder brechen, noch
unter eine ungespannte Federhéhe der KleinstmafBe von
hy bzw. h, sinken.

4.3. Harteprifung

Die Rockwellharte HRC ist nach DIN 50 103 zu bestimmen.
Fir die Harteprifung nach Vickers gilt DIN 50 133,

4.4. Verwindungsversuch

Der Federring darf beim Verwinden um 90° nicht brechen
(siehe Bild 1).
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Er muf3 langsam und stetig (nicht ruckweise) unter Sicher-
heitsmaf3nahmen gegen abspringende Enden gebogen wer-
den. Die Spannbacken sollen dabei etwa 0,5 d, (d; = Feder-
ring-Auflendurchmesser) voneinander entfernt sein (siehe
Bild 2).

4.5. Bruchfléche

Der Federring wird eingekerbt und dann zerbrochen. Die
Bruchflache soll feinkdrnig aussehen und darf keine Risse
aufweisen.

5. Verpackung

Die Packungen der Federringe mit Schutzmantel miissen die
Aufschrift ,DIN 6913” tragen und mit deutlichen Angaben

ber Menge, Form, Nennma8, Werksthﬁtﬂfmféﬁfs

Federringe versehen sein.
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