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DEUTSCHE NORM

Federdraht und Federband
aus nichtrostenden Stahlen

Technische Lieferbedingungen

DIN
17 224

1 Anwendungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fiir die nichtrostenden Stéhle nach
Tabelle 1, die derzeit iiblicherweise kaltverfestigt in Form
von Draht bis etwa 10 mm Durchmesser oder Band bis
etwa 1,6 mm Dicke fiir die Fertigung von Federn und
federnden Teilen, die Korrosionseinfliissen und mitunter
leicht erhéhten Temperaturen (siche Abschnitt A. 1)
ausgesetzt sind, verwendet werden. Sie gilt jedoch nicht
fiir aus Draht gewalztes Flachzeug, sogenannten Flach-
draht.

1.2 AuRer den Stdhlen nach Tabelle 1 werden auch
einige der in DIN 17 440 behandelten Stahlsorten, aller-
dings in wesentlich geringerem Umfang, fiir Federn ver-
wendet.

1.3 Fir andere Durchmesser- und Dickenbereiche als
in Abschnitt 1.1 angegeben, kénnen bei der Bestellung
besondere Vereinbarungen getroffen werden.

1.4 Bei Lieferungen nach dieser Norm gelten ebenfalls
die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach
DIN 17 010.

2 Begriff

Als nichtrostend gelten Stahle, die sich durch besondere
Bestandigkeit gegeniiber chemisch angreifenden Stoffen
auszeichnen; sie haben im allgemeinen einen Chromge-
halt von mindestens 12 %.

Die in dieser Norm behandelten nichtrostenden Feder-
stihle haben jedoch einen Chromgehalt von mindestens
16 % und einen Nickelgehalt von mindestens 6,0 %, da
erst diese Gehalte an Legierungselementen die fiir Erzeug-
nisse nach dieser Norm angestrebte Bestandigkeit gegen
Korrosionseinfliisse ergeben. Ihr Federungsvermdgen er-
halten sie durch eine Kaltverfestigung und/oder eine
Warmebehandlung.

3 MaRe und zulassige MaBabweichungen

3.1 Fiir Draht gilt DIN 2076 MaRBgenauigkeitsklasse C,
sofern bei der Bestellung nichts anderes vereinbart wird.

3.2 Fiir Band gilt DIN 69 381, sofern keine besondere
Vereinbarung getroffen wird.

3.3 Kaltgewalzte Stahlbénder fiir Federn werden, wenn
in der Bestellung nicht anders vereinbart, mit geschnit-
tenen Kanten (GK) geliefert. Auf besondere Vereinbarung
kénnen die Bander auch mit Naturkanten (NK) oder mit
Sonderkanten (SK), z. B. mit entgrateten oder gerundeten
Kanten, geliefert werden.

Wire and strip of stainless steels for springs; Technical terms of delivery
Fils et feuillards pour ressorts en acier inoxydable; Conditions technigues de livraison

Ersatz fiir Ausgabe 07.68

4 Gewichtserrechnung

Das Nenngewicht der Stahle X 12 CrNi 17 7 (1.4310)
und X 7 CrNiAl 17 7 (1.4568) ist mit einer Dichte
von 7,90 kg/dm3, das Nenngewicht des Stahles

X 5 CrNiMo 18 10 (1.4401) mit einer Dichte von
7,95 kg/dm3 zu errechnen.

5 Bezeichnungen

5.1 Bezeichnung der Stahisorten

Die Kurznamen fiir die Stahisorten sind entsprechend
Abschnitt 2.1.2.2 der Erlduterungen zum DIN-Normen-
heft 3, die Werkstoffnummern nach DIN 17 007 Teil 2
gebildet worden.

5.2 Bestellbezeichnung

in der Bestellung sind die Menge, die Erzeugnisform, die
MaBnorm, der Kurzname oder die Werkstoffnummer
der gewiinschten Stahlsorte, der Lieferzustand (siehe
Abschnitt 7.2.2), die Nummer dieser Norm, die Mae
sowie, wenn erforderlich, die Kantenbeschaffenheit
(siehe Abschnitt 3.3) anzugeben.

Die Bestellbezeichnung ist entsprechend den in den MaB-
normen angegebenen Beispielen zu bilden.

6 Sorteneinteilung

Diese Norm umfaRt die in Tabelle 1 angegebenen Stahl-
sorten (siehe auch die Hinweise in Abschnitt A. 1}.

7 Anforderungen
7.1 Herstellverfahren

7.1.1 Das Erschmelzungsverfahren bieibt dem Hersteller
iiberlassen, sofern es bei der Bestellung nicht besonders
vereinbart wurde. Es muB jedoch dem Besteller auf
Wunsch bekanntgegeben werden.

7.1.2 Das Formgebungsverfahren der Erzeugnisse bleibt
dem Hersteller iiberlassen.

7.2 Lieferung

7.2.1 Lieferform

Draht und Band werden iblicherweise in Ringen oder
Rollen, bei kleinen Durchmessern oder Dicken auch auf
Spulen geliefert. Mehrere Ringe oder Spulen kénnen auf
einem Trager zusammengepackt werden.

Falls bei der BesteHung nicht anders vereinbart, bleibt
im Rahmen dieser Festlegungen dem Hersteller die Wahl
der Lieferform iiberlassen.
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7.2.2 Lieferzustand

7.2.2.1 Der Zustand, in dem der Stahl! geliefert werden
soll, ist vom Besteller stets anzugeben.

In Betracht kommen die aus Tabelle 3 und Tabelle 4
ersichtlichen Lieferzustinde. In Sonderfallen kdnnen
nach Vereinbarung die Erzeugnisse auch in den in der
Regel fiir die fertigen Federn iblichen, in Tabelle A. 2
angegebenen Behandlungszustanden geliefert werden.

7.2.2.2 Bei der Lieferung von Drahten kleiner Durch-
messer auf Spulen mu das Wickeln so durchgefihrt
werden, daB keine Knicke vorhanden sind.

7.2.2.3 Der Draht je Ring oder Spule muR aus einem
Stiick bestehen.

7.2.2.4 Bei Ringen darf sich der Drahtumgang nach
dem Lésen der Bindedrihte aufweiten, aber nicht kleiner
werden als der Scheibendurchmesser.

7.2.25 Der Federdraht soll drallfrei gezogen sein. Diese
Forderung wird bei Drdhten unter 5 mm Durchmesser,
wenn nicht anders vereinbart, als gegeben angesehen,
wenn die Drahtenden des nach Abschnitt 8.5.6 gepriiften
Drahtumganges einen axialen Versatz von
‘e 02D
4

Vd
nicht {iberschreiten.

Hierin bedeuten:

f axialer Versatz in mm

D Durchmesser eines freien Drahtumganges in mm
d Drahtdurchmesser in mm

7.2.2.6 Im Zustand ,K" (siche Tabellen 3 und 4) zu
lieferndes Band oder Draht mit Durchmessern bis etwa
0,4 mm werden (blicherweise mit blanker Oberflache
geliefert. Draht mit Durchmessern lber etwa 0,4 mm
kann je nach Vereinbarung mit blanker oder mit gleit-
fahiger Oberflache bestelit und geliefert werden 1},

Im Zustand ,l6sungsgegliiht” zu liefernde Erzeugnisse
kénnen nach Wahl des Herstellers eine blankgeglihte
oder gebeizte Oberflache aufweisen.

7.3 Chemische Zusammensetzung

7.3.1 Fiir die bei der Schmelzenanalyse ermittelte che-
mische Zusammensetzung gilt Tabelle 1. Geringe Ab-
weichungen von den Zusammensetzungsgrenzen kénnen
vom Besteller zugelassen werden, wenn die mechanischen
Eigenschaften und die Gebrauchseigenschaften nicht
beeintrachtigt werden.

7.3.2 Die Stiickanalyse darf von den Grenzwerten der
Schmelzenanalyse um die in Tabelle 2 angegebenen
Werte abweichen.

7.4 Mechanische Eigenschaften

7.4.1 Fiir die Zugfestigkeit gelten bei federhartgezoge-
nem Draht die Angaben in Tabelle 3, bei federhartge-
walztem Band die Angaben der Tabelle 4 (siehe auch
Abschnitt A. 2 und die Bilder A. 1 bis A. 4).

7.4.2 Der groRte Unterschied der Zugfestigkeit in einem
Ring, in einer Spule oder in einer Rolle darf unabhangig
vom Gewicht des Ringes, der Spule oder der Rolle bei
Draht mit Durchmessern unter 1,6 mm und bei Band
hoéchstens 100 N/mm2, bei Draht ab 1,6 mm Durch-
messer héchstens 70 N/mm?2 betragen.

Wenn bei der Bestellung ein Nachweis der GleichmaRig-
keit bei Abnahmepriifungen verlangt wird, sind iliber die
Probenahme Vereinbarungen zu treffen.

7.5 Technologische Eigenschaften

75.1 Bei Draht mit Durchmessern bis 1,5 mm muB
nach dem Auseinanderziehen und Rickfedern der nach
Abschnitt 8.5.3 gewickelten Schraubenfedern die Stei-
gung der Windungen gleichméBig sein.

7.6.2 Draht mit Durchmessern iiber 1,5 bis 10 mm muR
im Verwindeversuch (durchgefiihrt als Wechselverwinde-
versuch) den Anforderungen nach Abschnitt 8.6.4 ge-
niigen.

75.3 Band darf bei Priifung nach Abschnitt 8.56.56 und
bei Verwendung der Biegedornhalbmesser nach Tabelle 5
keine mit bloRem Auge erkennbaren Risse aufweisen.

7.6 Oberflichenbeschaffenheit

7.6.1 Die Oberfliche von Draht soll moglichst frei von
Riefen sein. Beim Verwindeversuch (Wechselverwinde-
versuch) nach Abschnitt 8.56.4 diirfen sich keine Risse
zeigen.

Wenn, z.B. fiir Erzeugnisse, die fiir hoher dynamisch
beanspruchte Federn vorgesehen sind, vorstehende An-
forderungen an die Oberflachenbeschaffenheit nicht aus-
reichen, sind besondere Vereinbarungen bei der Bestel-
lung zu treffen.

7.6.2 Die Oberfliche von Band muf blank und metal-
lisch rein sein, jedoch berechtigen Olriickstande vom
Kaltwalzen nicht zur Beanstandung. Poren, Riefen,
Narben und Kratzer sind nur in so geringem Umfang zu-
Iassig, da@® bei Betrachten mit bloRem Auge das einheit-
lich glatte Aussehen nicht wesentlich beeintrachtigt
scheint.

Siehe auch Abschnitt A. 6.

8 Priifung
8.1 Abnahmepriifung und Priifbescheinigungen

Bei der Bestellung kann fiir jede Lieferung die Ausstellung
einer der Priifbescheinigungen nach DIN 50 049 verein-
bart werden. Sind entsprechend einer derartigen Verein-
barung Abnahmepriifungen durchzufiihren, so gelten
hierfiir die Angaben in den Abschnitten 8.2 bis 8.5.

Die Abnahmeprifungen werden im aligemeinen durch
Sachverstindige des Herstellerwerkes, auf besondere Ver-
einbarung bei der Bestellung aber auch durch werks-
fremde Beauftragte des Bestellers ausgefiihrt.

8.2 Priifeinheit

Fiir die Zusammenstellung der Priifeinheiten gelten die
Angaben in Tabelle 6.

8.3 Priiffumfang

Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart, sind bei
Abnahmepriifungen der Zugversuch (obligatorisch}, die
technologischen Priifungen und die Stiickanalyse (nur
nach Vereinbarung bei der Bestellung) in dem in Tabelle 6
angegebenen Umfang durchzufiihren,

8.4 Probenahme und Probenvorbereitung

8.4.1 Die chemische Zusammensetzung nach der Schmel-
zenanalyse wird vom Hersteller bekanntgegeben. Wenn
eine Stiickanalyse durchzufiihren ist, so sind die Spéne
gleichmaBig iiber den ganzen Querschnitt des zu prifen-
den Erzeugnisses zu entnehmen.

1) Der Durchmesser, von dem ab Draht mit gleitfahiger
Oberflache bestellt und geliefert werden kann, ist von
Werk zu Werk verschieden und hidngt auch von der Art
des Gleitmittels ab.



8.4.2 Die Proben fiir den Zugversuch und den Abkant-
versuch an Band sind entsprechend Bild 1 zu entnehmen
und entsprechend DIN 50 114 bzw. Abschnitt 8.5.5 vor-
zubereiten.

8.4.3 Die Entnahme der Proben fiir den Zugversuch,
den Verwindeversuch {Wechselverwindeversuch) und den
Wickelversuch bei Draht ist bei der Bestellung zu verein-
baren. Die Proben sind entsprechend den Angaben in
DIN51210 Teil 1und Teil 2,DIN51212und DIN 51 215
vorzubereiten.

8.5 Durchfiihrung der Priifungen

8.5.1 Die chemische Zusammensetzung ist nach den
vom ChemikerausschuR des Vereins Deutscher Eisen-
hiittenleute angegebenen Verfahren 2) zu priifen.

8.5.2 Der Zugversuch ist nach DIN 50 114, DIN 50 145
und DIN 51 210 Teil 1 und Teil 2 durchzufiihren.

8.5.3 Der Wickelversuch istin Anlehnungan DIN 51215
folgendermaBen durchzufiihren:

Eine ca. 500 mm lange Probe wird auf einem Dorn mit
einem Durchmesser von etwa 3 X d {d = Nenndurchmesser
des Drahtes), mindestens aber 1,0 mm Durchmesser eng
aufgewickelt. Die Probe wird dann so weit auseinander-
gezogen und wieder entlastet, daR die Lénge der ent-
lasteten Feder mindestens der zweifachen, hochstens
jedoch der vierfachen Wickelldnge entspricht.

In diesem Zustand werden die Oberflachenbeschaffen-
heit des Drahtes und die GleichmaRigkeit der Steigung
der Windungen gepriift.

8.5.4 Der Verwindeversuch ist nach DIN 51 212 durch-
zufiihren. Abweichend davon wird die Probe nicht bis
zum Bruch, sondern nur 2 Umdrehungen vor und 2 Um-
drehungen zuriick verdreht. Diese Priifung soll gegebenen-
falls vorhandene Risse oder sonstige Oberflachenfehler
bei Betrachtung mit blofem Auge sichtbar machen.
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8.5.5 Zum Nachweis der Abkantbarkeit wird ein Probe-
streifen von méglichst 20 mm Breite entsprechend der
Federverarbeitung unter einer Presse um eine Biegekante
von 90° mit einem auf die Probendicke abgestimmten
Biegedornhalbmesser (siche Tabelle 5) abgekantet. Das
Abkanten erfolgt senkrecht zur Léngsachse der Probe,
d. h. quer zur Walzrichtung bei Léngsproben und langs
zur Walzrichtung bei Querproben.

8.5.6 Zur Priifung der Drallfreiheit wird bei Lieferung
von Drahten in Ringen nach dem Losen der Bindedrahte
ein (aufgesprungener) Drahtumgang entnommen. Im
aufgehangten Zustand werden der Durchmesser D des
Drahtumganges und der axiale Versatz f der Drahtenden
gemessen.

9 Beanstandungen 3)

‘9.1 AuRere und innere Fehler dirfen nur dann bean-

standet werden, wenn sie eine der Stahlsorte und Erzeug-
nisform angemessene Verarbeitung und Verwendung
mehr als unerheblich beeintrachtigen.

9.2 Der Besteller muB dem Lieferwerk Gelegenheit
geben, sich von der Berechtigung der Beanstandung zu
iiberzeugen, soweit mdglich durch Vorlage des bean-
standeten und von Belegstiicken des angelieferten Werk-
stoffes.

2) Handbuch fiir das Eisenhiittenlaboratorium, Band 2:
Die Untersuchung der metallischen Stoffe, Dissel-
dorf 1966;

Band 5 (Ergdnzungsband):

A 4.4 — Aufstellung empfohlener Schiedsverfahren,
B — Probenahmeverfanren,

C — Analysenverfahren, jeweils letzte Auflage; Verlag
Stahleisen mbH, Disseldorf.

3) Siehe Erlauterungen zu DIN 17 010.



