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DEUTSCHE NORM Dezember 2001

Stahldraht far Federn DIN
Teil 1: Patentiert-gezogener unlegierter Federstahldraht JRY
Deutsche Fassung EN 10270-1:2001 EN 10270-1
ICS 77.140.25; 77.140.65 Mit DIN EN 12166:1998-04
_ | | und DIN EN 10218-2:1996-08
Steel wire for mechanical springs — Ersatz fiir
Part 1: Patented cold drawn unalloyed spring steel wire; DIN 2076:1984-12
German version EN 10270-1:2001 Ersatz flr
Fils en acier pour ressorts mécaniques — DIN 17223-1:1984-12

Partie 1: Fils pour ressorts en acier non allie, trefiles a froid patentes;
Version allemande EN 10270-1:2001

Die Europaische Norm EN 10270-1:2001 hat den Status einer Europaischen Norm.

Nationales Vorwort

Die Europaische Norm EN 10270-1 wurde vom Unterausschuss ECISS/TC 30/SC 2 ,Stahldraht fir Federn®
(Sekretariat: Belgien) des Europaischen Komitees fur die Eisen- und Stahinormung (ECISS) ausgearbeitet.

Das zustandige deutsche Normungsgremium ist der Unterausschuss 08/4 des Normenausschusses Eisen
und Stahl (FES).

Far die im Abschnitt 2 zitierten Europaischen Normen und EURONORMEN, soweit die Norm-Nummer
geandert ist, wird im Folgenden auf die entsprechenden Deutschen Normen verwiesen:

EURONORM 104 siehe DIN 50192

Fortsetzung Seite 2
und 20 Seiten EN

Normenausschuss Eisen und Stahl (FES) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.
Normenausschuss Stahldraht und Stahldrahterzeugnisse (NAD) im DIN
Ausschuss Federn im DIN

© DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. - Jede Art der Vervielfaltigung, auch auszugsweise, Ref Nr DIN EN 10270-1:20017-12
nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fir Normung e. V., Berlin, gestattet. Preisgr. 12 Vertr -Nr. 2312

Alleinverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, 10772 Berlin
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Anderungen
Gegenlber DIN 2076:1984-12 und DIN 17223-1:1984-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Bezeichnung der Drahtsorten geandert. Die Sorten SL, SM, SH und DH sind mit den Sorten A, B, C und D
nach DIN 17223-1:1984-12 vergleichbar;

b) Zusatzlich Sorte DM aufgenommen;
C
d
e) Grenzabmafe fir La4nge und Durchmesser von Staben aufgenommen,;

Drahtsorte SH ist auch far Durchmesser von 0,30 mm bis 2,00 mm genormt;

)
)
) Grenzabmafe fur die Durchmesser geédndert. Die Grenzabmalf3e sind fir alle Drahtsorten gleich;
)

fy Angaben zur chemischen Zusammensetzung geandert;

g) Spannweite der Zugfestigkeit innerhalb einer einzelnen Einheit fur Drahtsorten SL, SM und SH in Durch-
messern ab 0,80 mm gegeniuber Drahtsorten A, B und C erhéht;

h) Angaben zur Kennzeichnung und Verpackung aufgenommen;
) Informativen Anhang mit z. B. Definition des Oberflachenzustandes des Drahtes aufgenommen;
j) Redaktionelle Anderungen.

Fruhere Ausgaben

DIN 2076: 1944-02, 1984-12
DIN 17223: 1955-04
DIN 17223-1: 1964-03, 1984-12

Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise
DIN 50192, Ermittlung der Entkohlungstiefe.
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EUROPAISCHE NORM EN 10270-1
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE April 2001

ICS 77.140.25; 77.140.65

Deutsche Fassung

Stahldraht fUr Federn

Tell 1: Patentiert-gezogener unlegierter Federstahldraht

Steel wire for mechanical springs — Part 1: Patented Fils en acier pour ressorts mecaniques — Partie 1:
cold drawn unalloyed spring steel wire Fils pour ressorts en acier non allié, trefilés a froid
patentés

Diese Européaische Norm wurde von CEN am 2001-02-19 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu
erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen dieser Europaischen
Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist.

Auf dem letzten Stand befindliche Listen dieser nationalen Normen mit ihren
bibliographischen Angaben sind beim Zentralsekretariat oder bei jedem CEN-
Mitglied auf Anfrage erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch,
Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache, die von einem
CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landes-
sprache gemacht und dem Zentralsekretariat mitgeteilt worden ist, hat den
gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark,
Deutschland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Luxem-
burg, Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz,
Spanien, der Tschechischen Republik und dem Vereinigten Konigreich.

CEN

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
European Committee for Standardization
Comité Européen de Normalisation

Zentralsekretariat: rue de Stassart 36, B-1050 Brussel

© 2001 CEN - Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Verfahren,
sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten. Ref. Nr. EN 10270-1:2001 D



ThyssenKrupp Stahl AG (EA-PL-KND):

Vervielfaltigung It. DIN-Merkblatt 3 Ziffer 1

Seite 2
EN 10270-1:2001

Inhalt

Seite
Vorwort . . . . . . e e e e e e e e e e e 2
1 Anwendungsbereich . . . . . . . . . .. Lo o000 3
2 Normative Verweisungen . . . . .. . .. ... ... ... ..., 3
3 Begriffe . . . . . .. e 3
4 Sorteneinteilung und Bezeichnung . . . . . ... .. ... ....... 4
4.1 Sorteneinteilung . . . . . . ... L L 4
4.2 Bezeichnung . . . . . . . . .. . e e 4
5 Bestellangaben . . .. . .. .. ... ... .o L 4
6 Anforderungen . . . . . . . ... .. ... e 5
6.1 Werkstoft . . . . . .. . . . . . 5
6.2 Lieferform . . . .. ... . ... 5
6.3 Uberzug und Oberflachenausfihrung . . .. ... ... ... ...... 5
6.4 Mechanische Eigenschaften . . . . ... .. ... .. ... ..., 5
6.5 Technologische Eigenschaften . . . . . . .. ... .. ... .. ..... 11
6.6 Lieferbedingungen fir Draht in Ringen und auf Spulen . . . . . ... .. 12
6.7 Oberflachenbeschaffenheit . . . .. ... .. ... ... ... ..... 13
6.8 MaBeundToleranzen . . . ... .. ... .. .. . ... ... ....... 14
7 Pruafung . . . . . . . e e e e e e 14
7.1 PrOfungen und Prifbescheinigungen . . . . . . .. .. .. ..., 14
7.2 PrOfumfang bei spezifischen Prufungen . . . . .. .. ... ... .... 15
7.3 Probenahme . . . . . . . . . e e e e e 15
7.4 Prafverfahren . . . . . . . . . e e e e e 16
7.5 Wiederholungsprafungen . . . . . . . .. ... . L Lo 16
8 Kennzeichnungund Verpackung . . . .. .. ... .. ... ....... 17
Anhang A (informativ) Zusatzliche Informationen . . . . . ... .. .. ... 19

Vorwort

Diese Europaische Norm wurde vom Technischen Komitee ECISS/TC 30 ,Stahldraht” erarbeitet, dessen Se-
kretariat von BSI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Oktober 2001, und etwaige entgegenstehende nationale
Normen miussen bis Oktober 2001 zuriickgezogen werden.

Diese Europaische Norm fur Stahldraht flr Federn besteht aus folgenden Teilen:
— Teil 1: Patentiert-gezogener unlegierter Federstahldraht
— Teil 2: Olschlussvergiiteter Federstahldraht

— Teil 3: Nichtrostender Federstahldraht

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschéftsordnung sind die Normungsinstitute der folgenden Lander
gehalten, diese Europaische Norm zu ubernehmen:

Belgien, Danemark, Deu}schland, Finnland, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, ltalien, Luxemburg,
Niederlande, Norwegen, Osterreich, Portugal, Schweden, Schweiz, Spanien, die Tschechische Republik und
das Vereinigte Konigreich
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1 Anwendungsbereich

1.1 Dieser Teil von EN 10270 gilt fOr patentiert-gezogenen unlegierten Stahldraht mit rundem Querschnitt
zur Herstellung von Federn flr statische und dynamische Beanspruchungen.

1.2 Zusatzlich zu diesem Teil der EN 10270 gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach
EN 10021.

2 Normative Verweisungen

Diese Europaische Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen
Publikationen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikatio-
nen sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehéren spétere Anderungen oder Uber-
arbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser Européischen Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung
eingearbeitet sind. Bel undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation
(einschlieBlich Anderungen).

EN 10002-1, Metallische Werkstoffe — Zugversuch — Teil 1: Prifverfahren (bei Raumtemperatur).

EN 10016-1, Walzdraht aus unlegiertem Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Teil 1: Allgemeine Anforde-
rungen.

EN 10016-2, Walzdraht aus unlegiertem Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Teil 2: Besondere Anforde-
rungen an Walzdraht fiir allgemeine Verwendung.

EN 10016-4, Walzdraht aus unlegiertem Stahl zum Ziehen und/oder Kaltwalzen — Teil 4: Besondere Anforde-
rungen an Walzdraht fir Sonderanwendungen.

EN 10021, Allgemeine technische Lieferbedingungen flr Stahl und Stahlerzeugnisse.

EN 10052, Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen.

EN 10204, Metallische Erzeugnisse — Arten von Priifbescheinigungen.

EN 10218-1:1994, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Allgemeines — Teil 1: Prlifverfahren.

EN 10218-2:1996, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Allgemeines — Teil 2: Drahtmal3e und Toleranzen.

EN 10244-2, Stahldraht und Drahterzeugnisse — Uberziige aus Nichteisenmetall auf Stahldraht — Teil 2: Uber-
zluge aus Zink oder Zinklegierung auf Stahldraht und Drahterzeugnissen.

CR 10261, Eisen und Stahl — Uberblick (iber verfiigbare chemische Analysenverfahren.

EN I1ISO 377, Stahl und Stahlerzeugnisse — Lage und Vorbereitung von Probenabschnitten und Proben fir
mechanische Prifungen.

1ISO 14284, Steel and iron — Sampling and preparation of samples for the determination of chemical composition.

EURONORM 104", Ermittlung der Entkohlungstiefe von unlegierten und niedriglegierten Baustahlen.

3 Begriffe

Flr die Anwendung dieser Norm gilt folgender Begriff:

3.1
patentiert-gezogener Draht

Draht, der durch Kaltumformung eines zuvor durch Patentieren (siehe EN 10052) warmebehandelten
Ausgangswerkstoftes auf Mal3 gezogen wurde

1) Bis zur Uberfiihrung dieser EURONORM in eine Européische Norm darf — je nach Vereinbarung bei der Bestellung —
entweder diese EURONORM oder eine entsprechende nationale Norm zur Anwendung kommen.
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4 Sorteneinteilung und Bezeichnung

4.1 Sorteneinteilung

Die verwendete Drahtsorte hangt von der Héhe und der Art der Beanspruchung ab. Soweit Federn statischen
Beanspruchungen oder gelegentlicher dynamischer Belastung ausgesetzt sind, wird eine Drahtsorte fur
statische Beanspruchung (S) verwendet. In den anderen Fallen mit haufiger oder vorwiegend dynamischer
Belastung und bei kleinen Wickelverhaltnissen oder engem Biegeradius wird eine Drahtsorte flr dynamische
Beanspruchung (D) verwendet. In Abhangigkeit von der Hohe der Spannung wird Federdraht in 3 Zugfestig-
keitsklassen hergestellt: niedrig, mittel und hoch.

Tabelle 1 gibt einen Uberblick tiber die verschiedenen Sorten.

Tabelle 1 — Federdrahtsorten

Zugfestigkeit @ statisch dynamisch

Niedrige Zugfestigkeit SL —
Mittlere Zugfestigkeit SM DM
Hohe Zugfestigkeit SH DH

4 Fiar besondere Anwendungen kann eine andere Zugfestigkeit vereinbart werden.

4.2 Bezeichnung

Far nach dieser Norm gelieferte Erzeugnisse setzt sich die Bezeichnung in folgender Weise zusammen aus
— dem Wort ,Federdraht”,

— der Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10270-1),

— der Drahtsorte (siehe Tabelle 1),

— dem gewlnschten, aus Tabelle 3 ausgewahlten Nenndurchmesser,

— dem durch seine Abklirzung angegebenen Uberzug (siehe 6.3).

BEISPIEL Normbezeichnung eines Federstahldrahtes nach dieser Norm aus der Federdrahtsorte SM mit einem Nenn-
durchmesser von 2,50 mm, phosphatiert (ph):

Federdraht EN 10270-1-SM-2,50 ph

5 Bestellangaben

Der Besteller muss bei der Anfrage oder Bestellung eindeutig das Erzeugnis nennen und folgende Angaben
machen:

a
b

) gewunschte Menge,
)

¢) Drahtsorte, Uberzug und Oberflachenausfihrung (siehe 6.3),
)
)

Nummer dieser Europaischen Norm (EN 10270-1),
d) Nenndurchmesser des Drahtes,

e) Lieferform und Einzelgewicht (siehe 6.2),
f)y Art der Prufbescheinigung,

g) getroffene Sondervereinbarungen.

BEISPIEL
5 t Federdraht EN 10270-1-SM-2,50 ph

auf Spulen von etwa 500 kg
Prufbescheinigung EN 10204-3.1.B
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6 Anforderungen
6.1 Werkstoff

6.1.1 Allgemeines
Federstahldraht ist aus Stahl nach EN 10016-1 und zuséatzlich

— fur SL, SM und SH EN 10016-2,
— fur DM und DH EN 10016-4
herzustellen.

6.1.2 Chemische Zusammensetzung

Die chemische Zusammensetzung nach der Schmelzenanalyse muss den Grenzwerten nach Tabelle 2
entsprechen. Die Grenzabweichungen der Stuckanalyse von der Schmelzenanalyse mussen EN 10016-2 bzw.
EN 10016-4 entsprechen.

Tabelle 2 — Chemische Zusammensetzung, Massenanteil in %

Sorte

SL, SM, SH | 0,35 bis 1,00 | 0,10 bis 0,30 | 0,50 bis 1,20

DM, DH 0,45 bis 1,00 | 0,10 bis 0,30 | 0,50 bis 1,20

a4 Dieser breite Bereich ist festgelegt, um den gesamten Abmessungsbereich abzudecken. Fir die einzelnen
Abmessungen ist der Kohlenstoffgehalt wesentlich mehr eingeengt.

b Die Spanne des Mangangehaltes in der Tabelle ist so breit, um den verschiedenen Herstellgegebenheiten und dem
weiten Abmessungsbereich zu genugen. Die tatsachlichen Werte je Abmessung sind mehr eingeengt.

Die Zugabe von Mikrolegierungselementen kann zwischen Hersteller und Besteller vereinbart werden.

ANMERKUNG Fuir einige Durchmesserbereiche ist eine besondere Beachtung der Begleitelemente erforderlich. Deshalb
sind keine Werte angegeben tir Chrom, Nickel, Molybdan, Zinn usw., um, abhangig von deren Verarbeitungsbedingungen,
Besteller und Hersteller Raum flr besondere Vereinbarungen zu lassen. Dies gilt auch fir den Aluminiumgehalt.

6.2 Lieferform

Der Federdraht ist in Einheiten eines Ringes, einzeln oder auf Tragern, einer Spule oder eines spulenlosen
Ringes oder als gerichtete Stabe zu liefern.

Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart, erfolgt die Lieferung in Ringen; gerichtete Stabe werden in
Blndeln geliefert.

6.3 Uberzug und Oberflichenausfithrung

Der Federdraht kann phosphatiert (ph) — entweder trockenblank oder nassblank gezogen —, verkupfert (cu), mit
Zink- (Z) oder Zink/Aluminium-Uberzug (ZA) geliefert werden.

Andere, als Besonderheit angesehene Uberziige kénnen zwischen Hersteller und Besteller vereinbart werden
(siehe Anhang A).

Wenn keine besondere Oberflachenausfihrung festgelegt ist, bleibt die Ausfihrungsart dem Hersteller tber-
lassen.

Bei allen Oberflachenausfihrungen kann der Federdraht zusatzlich mit gedlter Oberflache bestellt werden.

6.4 Mechanische Eigenschaften

Far Zugfestigkeit (R, ) und Brucheinschnlrung (Z) gelten fur die Federdrahtsorten die in Tabelle 3 aufgefuhrten
Werte. Die Brucheinschnulrung ist nur bei Drahtdurchmessern von 0,80 mm und dartber zu ermittein.

Die Spannweite der Zugfestigkeitswerte innerhalb einer Einheit darf die Werte nach Tabelle 4 nicht Gber-
schreiten.
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Tabelle 4 — Spannweite der Zugfestigkeit (MPa) innerhalb einer einzelnen Einheit

Durchmesserbereich in mm Sl, SM, SH DM, DH

d < 0,80

0,80<d< 1,60

1,60<d

Die Festlegungen gelten flr Einheiten mit einem Gewicht, das in Kilogramm den Zahlenwert 250 x d
(d = Drahtdurchmesser in mm) bzw. den Hochstwert von 1 000 kg nicht Gberschreitet.

Bei Ringen mit groBerem Gewicht sind geeignete Vereinbarungen zu treffen.

6.5 Technologische Eigenschaften
6.5.1 Wickelversuch

Zur Beurteilung der Gleichmafigkeit des Drahtes beim Wickeln und seiner Oberflachenbeschaffenheit ist bei
Draht aus den Drahtsorten DM, SM und DH mit einem Durchmesser bis 0,70 mm der Wickelversuch
durchzufiihren. Bei dem in 7.4.3 naher beschriebenen Versuch muss die Probe eine fehlerfreie Oberflache
ohne Riss oder Bruch, eine gleichmaBige Steigung der Windungen nach dem Wickeln und einen gleich-
mafigen Durchmesser aufweisen.

ANMERKUNG Obwohl die Aussagekraft des Wickelversuches nicht allgemein anerkannt wird, wurde dieser Versuch
beibehalten, weil er die einzige Moglichkeit zur Aufdeckung innerer Spannungen bietet. Bei Vorliegen zweifelhafter
Versuchsergebnisse sollte der betroffene Draht nicht sogleich zurlickgewiesen, sondern zwischen den Beteiligten eine
Klarung herbeigefuhrt werden.

6.5.2 Verwindeversuch

Zur Beurteilung der Verformbarkeit, des Bruchverhaltens und der Oberflachenbeschaffenheit ist bei allen
Drahtsorten mit einem Durchmesser Ober 0,70 mm bis 10,00 mm der Verwindeversuch durchzufGhren. Die in
Tabelle 3 angegebenen Mindest-Verwindezahlen sind far Durchmesser bis 7,00 mm verbindlich. Fir Drahte
mit groBerem Durchmesser gelten sie nur als Richtwerte.

Bei Prifung nach 7.4.5 mussen die einzuhaltenden Verwindezahlen erreicht werden, bevor der Bruch der
Probe eintritt. Der Bruch der Verwindeprobe muss senkrecht zur Drahtachse liegen (siehe EN 10218-1:1994,
Typ 1a, 2a oder 3a).

Rackfederungsanrisse oder Ruckfederungsbriche (,Loffel-* bzw. ,Sekundarbriche®) werden nicht zur Beurtei-
lung herangezogen. In jedem Falle muss eine gleichmafige Verwindung der Bruchstucke in sich vorhanden
sein, wobei die Steigung der Verwindungen in den zwei Bruchsticken jedoch nicht dieselbe sein muss. Bei der
Drahtsorte DH durfen nach dem Verwindeversuch keine mit bloBem Auge erkennbaren Oberflachenrisse

vorhanden sein (nur Bruchtyp ,1a“ ist zulassig).

6.5.3 Wickelversuch (Stahlkernprobe)

Der Wickelversuch (siehe 7.4.4) kann far Draht bis 3,00 mm Durchmesser angewendet werden. Der Draht darf
keine Anzeichen von Bruch aufweisen, wenn acht Windungen eng auf einen Dorn mit dem Durchmesser des
Drahtes aufgewickelt werden.

6.5.4 Biegeversuch

Wenn verlangt, ist der Biegeversuch bei Draht tuber 3,00 mm Durchmesser anzuwenden. Der Draht darf nach
der Priafung keine Fehler aufweisen.

ANMERKUNG Bei manchen Anwendungen wird der Werkstoff stark durch Biegen verformt. Dies ist der Fall bei
Zugfedern mit engen Haken, Federn mit angebogenen Schenkeln, Formfedern usw. In solchen Fallen bietet der Biege-
versuch eine der tatsachlichen Verwendung sehr nahekommende Drahtprifung.
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6.6 Lieferbedingungen fur Draht in Ringen und auf Spulen

6.6.1 Allgemeines

Der Draht je Einheit muss aus einem einzigen, von nur einer Schmelze stammenden Stuck bestehen. Flr die
Drahtsorten DM und DH sind nur Schweil3stellen vor der letzten Patentierbehandlung zulassig; alle Gbrigen
Schweil3stellen sind zu entfernen oder — falls so vereinbart — in geeigneter Weise zu kennzeichnen.

Fur die Drahtsorten SL, SM und SH sind Schweil3stellen bei der letzten Patentierabmessung zulassig. Far
andere Schweil3stellen muss das Vorgehen, in Abhangigkeit von Drahtdurchmesser und Verwendung, Gegen-
stand einer Vereinbarung zwischen den Beteiligten sein.

6.6.2 Ringabmessung

Falls nicht anders vereinbart, muss der Innendurchmesser von Ringen mindestens die in Tabelle 5 angegebe-
nen Werte erreichen.

Tabelle 5 — Drahtdurchmesser und zugehoriger Mindestinnendurchmesser der Ringe

Drahtdurchmesser?® Mindestinnendurchmesser

min min

0,25<d <0,28

0,28 <d < 0,50
0,50<d<0,70
0,70<d < 1,60
1,60<d<4,50
4,50<d

4@ Fir Drahtdurchmesser unter 0,25 mm sind zwischen den Beteiligten besondere Vereinbarungen zu treffen.

6.6.3 Schlag des Drahtes

Der Draht muss beziglich Schlag und Richtung einheitlich sein. Wenn nicht anders vereinbart, darf sich bei in
Ringen geliefertem Draht der Drahtumgang nach dem Losen der Bindedrahte aufweiten, aber der Innendurch-
messer sollte ublicherweise, auBBer nach Vereinbarung zwischen Lieferer und Besteller, nicht kleiner werden
als der urspriungliche Ziehscheibendurchmesser. Die Aufweitung innerhalb einer einzelnen Einheit und inner-
halb aller Einheiten eines Herstellungsloses muss annahernd gleich sein.

6.6.4 Schraubenlinienform des Drahtes

Der Draht muss drallfrei sein. Diese Anforderung gilt fiir Draht unter 5,00 mm Durchmesser als erflllt, wenn die
folgende Bedingung eingehalten ist.

Ein einzelner dem Ring entnommener und frei an einem Haken aufgehangter Drahtumgang kann an den
Enden des Drahtumganges einen axialen Versatz ,f* aufweisen (siehe Bild 1). Dieser Versatz f darf nicht
grof3er sein als durch die folgende Gleichung gegeben:

f<0,2><D 1)
Y

Dabei ist:

f axialer Versatz in mm,;
D Durchmesser eines freien Drahtumganges in mm;

d Drahtdurchmesser in mm.

6.6.5 Andere Prufungen fur Schlag und Richtung des Drahtes

Wenn angebracht, konnen andere in EN 10218-1 festgelegte Verfahren zur Prafung von Schlag und Richtung
des Drahtes zum Zeitpunkt der Anfrage und Bestellung vereinbart werden.
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Bild 1 — Schraubenlinienform des Drahtes

6.7 Oberflachenbeschaffenheit

6.7.1 Die Oberflache des Drahtes muss glatt und mdéglichst frei von Riefen, Rissen, Rost und anderen
Oberflachentehlern sein, die die Verwendung des Drahtes mehr als unerheblich beeintrachtigen.

6.7.2 Die Prafung der Oberflachenbeschaffenheit (siehe 7.4.7 und 7.4.8) erfolgt nur bei Drahten, die zur
Herstellung dynamisch beanspruchter Federn vorgesehen sind (DM und DH).

— Die radiale Tiefe von Rissen oder anderen Oberflachenfehlern darf nicht gré3er sein als 1 % des Nenn-
durchmessers des Drahtes.

— Der Querschnitt darf keine saumartige Auskohlung aufweisen. Die durch Korngrenzenferrit angezeigte
Abkohlung darf in gréBerem Umfang als im Hauptteil oder ,Kern“ des Querschnittes eine radiale Tiefe von
1,5 % des Nenndurchmessers des Drahtes nicht Uberschreiten.

6.7.3 Bei Federdriahten mit Zink- oder Zink/Aluminium-Uberzug muss die Zink- oder Zink/Aluminium-Auflage
auf dem Draht die in Tabelle 6 festgelegten Mindestwerte erflllen. Andere Werte konnen zwischen Lieferer und
Besteller vereinbart werden. Die Haftung des Uberzuges ist mit dem Wickelversuch nach EN 10244-2 zu
prafen (siehe 7.4.11).

Tabelle 6 — Mindestmasse des Uberzuges von Zink oder Zink/Aluminium

Durchmesser Masse des Uberzuges @
mm g/m?

0,20<d < 0,25
0,25<d< 0,40
0,40<d< 0,50

0,50<d< 0,60
0,60<d< 0,70
0,70<d < 0,80
0,80<d< 0,90
0,90 <d< 1,00

1,00<d< 1,20

1.20<d < 1,40
1,40<d< 1,65
1.656<d< 1,85
1,85<d< 2,15

2,15<d < 2,50
2,50<d< 2,80
2.80<d< 3,20
3,20<d < 3,80
3,80 <d < 10,00

4 Die Anforderungen an den Zinkiberzug entsprechen Klasse C von EN 10244-2.
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ANMERKUNG Die iblichen Verfahren zum Aufbringen von Uberziigen kénnen die Eigenschaften des Stahldrahtes
verandern. Die Duktilitat und Dauerfestigkeit des Drahtes kénnen hierdurch verringert werden, so dass man fur zinktber-
zogenen Federstahldraht nicht dieselben Verwindezahlen zusagen oder dasselbe dynamische Verhalten (DM und DH) wie
bei dem betreffenden blanken Draht erwarten kann.

6.8 MabBe und Toleranzen

6.8.1 Grenzabmafe

— Aufgewickelter Draht:

Die GrenzabmalBe des Durchmessers sind in Tabelle 3 festgelegt.

Sie entsprechen EN 10218-2:1996:

— T5 fur Durchmesser unterhalb 0,80 mm;

— T4 far Durchmesser von 0,80 mm bis 10,00 mm:;

— T3 fur Durchmesser tber 10,00 mm.

Wenn andere Grenzabmal3e als nach Tabelle 3 gewtlinscht werden, ist das bei der Bestellung anzugeben.
— Draht in Form gerichteter Stabe:

Die Anforderungen an Grenzabmafe fur die Lange und an die Geradheit entsprechen EN 10218-2. Die
Grenzabmal3e der Lange sind, unter Beibehaltung derselben Toleranzbreite, nur im Plus (siehe Tabelle 7).

Tabelle 7 — GrenzabmafBe der Lange von Staben

Nennlange L Grenzabmalfl3

mm Klasse 1 Klasse 2 Klasse 3

L < 300

300 < L £1000

1000 < L

ThyssenKrupp Stahl AG (EA-PL-KND):
Vervielfaltigung It. DIN-Merkblatt 3 Ziffer 1

Das Grenzabmalf3 flr den Durchmesser des Drahtes nach dem Richten muss gré3er sein, um die durch einige
Richtverfahren bedingte Querschnittszunahme abzudecken. Die Werte der Grenzabmal3e stehen in Tabelle 8.

6.8.2 Rundheitsabweichung (Unrundheit)

Der Unterschied zwischen groB3tem und kleinstem Drahtdurchmesser in derselben Querschnittsebene darf
nicht mehr als 50 % der gesamten in Tabelle 3 angegebenen Toleranz betragen.

7 Prufung

7.1 Prufungen und Prufbescheinigungen

Erzeugnisse nach dieser Norm sind mit spezifischer Priufung (sieche EN 10021) und der betreffenden, bei der
Anfrage und Bestellung vereinbarten Prufbescheinigung (sieche EN 10204) zu liefern.

Die Priufbescheinigung muss folgende Angaben enthalten:
— Schmelzenanalyse,

— Ergebnis des Zugversuches (R, Z),

— Ergebnisse des Verwindeversuches (V,),

— |stdurchmesser des Drahtes,

— gegebenenfalls Masse des Uberzuges,

— Ergebnisse vereinbarter Sonderprifungen.
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Tabelle 8 — GrenzabmaBe des Durchmessers von gerichteten Staben

Grenzabmaf3 in mm

Nenndurchmesser in mm

Unteres Grenzabmalf3

Oberes Grenzabmalf3

0,056<d< 0,12 - 0,005 + 0,007
0,12<d< 0,22 - 0,005 + 0,008
0,22<d< 0,26 - 0,005 + 0,009
0,26 <d< 0,37 — 0,006 + 0,012
0,37<d< 0,47 — 0,008 + 0,015
0,47<d< 0,65 - 0,008 + 0,018
0,65<d< 0,80 - 0,010 + 0,022
0,80<d< 1,01 - 0,015 + 0,030
1,01<d< 1,35 — 0,020 + 0,040
1,35<d< 1,78 — 0,020 + 0,045
1,78 <d< 2,01 - 0,025 + 0,055
2,01 <d< 2,35 - 0,025 + 0,060
2,35<d< 2,78 — 0,025 + 0,065
2,78<d< 3,01 - 0,030 + 0,075
3,01<d< 3,35 — 0,030 + 0,080
3,35<d< 4,01 - 0,030 + 0,090
401<d< 4,35 - 0,035 + 0,100
4,35<d< 5,01 — 0,035 + 0,110
501<d< 5,45 - 0,035 + 0,120
545<d< 6,01 — 0,040 + 0,130
6,01 <d< 7,12 - 0,040 + 0,150
7,12<d< 7,67 - 0,045 + 0,160
7,67 <d< 9,01 — 0,045 + 0,180
9,01 £d < 10,01 — 0,050 + 0,200
10,01 <d< 11,12 - 0,070 + 0,240
11,12<d < 12,01 - 0,080 + 0,260
12,01 <d < 14,52 - 0,080 + 0,300
14,52<d < 17,34 - 0,090 + 0,350
17,34 < d < 18,37 — 0,090 + 0,370
18,37 < d < 20,01 - 0,100 + 0,400

7.2 Prufumfang bel spezifischen Prufungen

FOr den Prufumfang gilt Tabelle 10.

7.3 Probenahme

Probenahme und Probenvorbereitung mussen EN ISO 377 und ISO 14284 entsprechen. Die Probenabschnitte

werden an den Enden der Einheiten entnommen.

Tabelle 10, Spalte 8, enthalt weitere Einzelheiten.
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7.4 Prufverfahren
7.4.1 Chemische Zusammensetzung

Wenn bei der Bestellung nicht anders vereinbart, bleibt fur die Ermittlung der Stuckanalyse dem Hersteller die
Wahl eines geeigneten physikalischen oder chemischen Analysenverfahrens Oberlassen.

In Schiedsfallen ist die Analyse von einem von beiden Seiten anerkannten Laboratorium durchzufuhren. Das
anzuwendende Analysenverfahren ist, méglichst in Ubereinstimmung mit CR 10261, zu vereinbaren.

7.4.2 Zugversuch

Der Zugversuch ist nach EN 10218-1 und EN 10002-1 durchzufithren, und zwar an Proben im vollen
Drahtquerschnitt. FOr die Berechnung der Zugfestigkeit ist der auf dem Ist-Durchmesser des Drahtes
basierende Ist-Querschnitt zu verwenden.

7.4.3 Wickelversuch
Der Wickelversuch ist folgendermaf3en durchzutihren:

Eine Probe — ungefahr 500 mm lang — wird mit geringer, aber mdéglichst gleichmafiger Zugspannung auf einen
Dorn mit dem drei- bis dreieinhalbfachen Nenndurchmesser eng aufgewickelt. Der Dorn muss jedoch einen
Mindestdurchmesser von 1,00 mm haben. Die Wicklung ist so auseinanderzuziehen, dass sie sich nach dem
Entlasten bei ungefahr der dreifachen Ausgangslange setzt.

In diesem Zustand werden die Oberflachenbeschaffenheit des Drahtes und die GleichmalBigkeit der Steigung
und der einzelnen Windungen der Probe gepruift.

7.4.4 Wickelversuch (Stahlkernprobe)

Der Wickelversuch ist nach EN 10218-1 durchzutihren. Der Draht ist mit 8 Windungen auf einen Dorn mit dem
Durchmesser des Drahtes aufzuwickeln.

7.4.5 Verwindeversuch

FOr den Verwindeversuch ist die Probe so in das Gerat einzuspannen, dass ihre Langsachse mit der Achse der
EinspannkoOpfe Ubereinstimmt und die Probe wahrend des Versuches gerade bleibt. Ein Einspannkopf wird mit
einer moglichst gleichbleibenden Drehzahl (nicht mehr als eine Umdrehung je Sekunde) so lange gedreht, bis
die Probe bricht. Die Anzahl der vollen Umdrehungen des sich drehenden Einspannkopfes wird festgestellt.
Die Versuchslange betragt einheitlich 100 x d (d = Nenndurchmesser des Drahtes), hochstens 300 mm.

7.4.6 Biegeversuch

Fur den Biegeversuch wird ein Drahtabschnitt von ausreichender Lange zu einem U um einen Dorn mit dem
zweifachen Drahtdurchmesser bei Drahtdurchmessern Uber 3,00 mm bis 6,50 mm bzw. dem dreifachen
Drahtdurchmesser bei Drahtdurchmessern Uber 6,50 mm gebogen. Aus praktischen Grinden werden die
Anforderungen dieser Norm als erfullt angesehen, wenn der Draht das Biegen um einen kleineren als den
festgelegten Dorn besteht.

Bei der Durchflihrung des Versuches muss sich der Draht frei langs der Umformeinrichtung bewegen kénnen.

7.4.7 Oberflachenfehler

Die Prifung auf Oberflachenfehler erfolgt an Proben von den Enden der Drahteinheiten nach Tiefatzung oder
mikroskopisch an Querschliffen. Fur Drahtdurchmesser unter 2,00 mm kann bei der Bestellung vereinbart
werden, dass die mikroskopische Prufung unmittelbar nach der letzten Warmebehandlung durchgefihrt wird.

Der Tietatzversuch ist nach EN 10218-1 durchzufihren.

Wenn die Empfindlichkeit der Wirbelstrompriafung angemessen ist, kann nach Vereinbarung dieses Verfahren
angewendet werden.

In Schiedsfallen gilt das Ergebnis der Messung am Querschliff.
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7.4.8 Entkohlung

Die Randentkohlung ist nach EURONORM 104 an einem in geeigneter Weise geatzten metallographischen
Querschliff bei 200facher VergréBerung mikroskopisch zu ermitteln. Als Entkohlungstiefe ist das Mittel aus
8 Messungen an den Enden von 4 um 45° gegeneinander versetzten Durchmessern zu werten, wobei man
von dem Bereich mit der groB3ten Entkohlungstiefe ausgeht und vermeidet, von einem fehlerhaften Bereich
auszugehen. Bei der Berechnung des oben genannten Mittelwertes ist jede in einem &rtlichen Oberflachen-
fehler liegende Messstelle der verbleibenden sieben Messstellen nicht zu bertcksichtigen.

Fhr Drahtdurchmesser unter 2,00 mm kann bei der Bestellung vereinbart werden, dass die Prufung unmittelbar
nach der letzten Warmebehandlung durchgefuhrt wird.

7.4.9 Durchmesser

Der Durchmesser ist mit Grenzrachenlehren, mit einer Messschraube oder nach einem anderen geeigneten
Verfahren zu messen. Die Unrundheit ist als Unterschied zwischen dem grof3ten und kleinsten Durchmesser
desselben Querschnittes zu ermitteln. Unter 0,65 mm muss man die relative Bedeutung der einzelnen Messun-
gen in Betracht ziehen (siehe A.3), da die Messungen an der Grenze der technischen Eignung der Geréate liegen.

7.4.10 Zink-und Zink/Aluminium-Uberzug

Der Zink- oder Zink/Aluminium-Uberzug ist entsprechend EN 10244-2 nach dem volumetrischen oder dem
gravimetrischen Verfahren zu messen.

7.4.11 Haftung des Uberzuges

Die Haftung des Zink- oder Zink/Aluminium-Uberzuges ist bei Draht bis 5,00 mm Durchmesser entsprechend
EN 10244-2 mit einem Wickelversuch um einen Dorn von 3 x d zu prufen.

7.5 Wiederholungsprufungen
Wiederholungsprifungen sind nach EN 10021 durchzufthren.

8 Kennzeichnung und Verpackung

Jede Einhelt ist in geeignheter Weise zu kennzeichnen und zu identifizieren, um die Ruckverfolgbarkeit und den
Bezug zu den Prufbescheinigungen zu gestatten.

Die Anhangeschilder miissen gegen Ubliche Behandlung und den Kontakt mit Ol bestandig sein. Sie miissen
die Informationen nach Tabelle 9 enthalten.

Andere Informationen kdnnen Gegenstand einer Vereinbarung zwischen den Beteiligten sein.

Drahtlieferungen muissen in geeigneter Weise gegen mechanische Beschadigung und/oder Verunreinigungen
wahrend des Transportes gesch(tzt sein.

Tabelle 9 — Informationen auf den Anhangeschildern?

Bezeichnung

Hersteller
Nenndurchmesser
Federdrahtsorte
Oberflachenausflihrung
Schmelzennummer

|dentifizierungsnummer

Uberzug

4 Die Symbole in der Tabelle bedeuten:
+ Die Information ist auf den Anhangeschildern anzubringen.

(+) Die Information ist auf den Anhangeschildern anzubringen, falls so vereinbart.
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Anhang A
(informativ)

Zusatzliche Informationen

A.1 Definition des Oberflachenzustandes des Drahtes
A1.1 Ziehzustand

Kaltgezogener Federdraht wird im allgemeinen durch Ziehen verformt. Bezuglich Ziehverfahren kann man
unterscheiden zwischen

trockenblank gezogen (d): Gezogen durch pulverférmige Schmiermittel wie Seife, Stearate oder ahnliche Mittel;

schmierblank gezogen (ps): gezogen durch sehr viskose Fette auf MineralGlbasis, Talg, synthetische
Wachse oder ahnliche Mittel;

graublank (gr): gezogen durch RUbdl, dunnflissige Mineralble oder ahnliche Mittel;
nassgezogen (w): gezogen durch wassrige Fette oder Olemulsion;

nassblank (l): gezogen durch wassrige Losungen mit oder ohne Zugabe metallischer Salze.

A.1.2 Oberflachenbehandlung

Die Oberflache von Federdraht ist im allgemeinen ein _l_'Jberzug zur Erleichterung des Drahtziehens und
Federformens. Ausnahmsweise kann der Werkstoff ohne Uberzug sein. Ubliche Oberflachentberzlge sind:

blank (b): ohne jeden besonderen Uberzug; Borax- oder Kalkiiberzug kann angewendet werden;

phosphatiert (ph): der Draht wurde in einer Lésung behandelt, um auf der Oberflache eine Schicht aus
Metall-Phosphat zu bilden;

rGtlich (rd): die Oberflache ist mit einem dinnen Kupferiberzug bedeckt, im allgemeinen ein Umwandlungs-
uberzug;

verkupfert (cu): die Oberflache ist mit einem (gleichmafigen) dicken Kupferiberzug bedeckt;
verzinkt (Z): die Oberflache ist mit einem Zinkiberzug bedeckt;
Zink/Aluminium-Uberzug (ZA): die Oberflache ist mit einem Zn 95/Al5-Uberzug bedeckt;

gelblich GUberzogen (y): dies gilt nur fur nassblank hergestellte Erzeugnisse, wobei der Schlusslésung eine
Mischung aus Zinnsalzen und Kupfersalzen zugegeben wird;

weild (nassblank) (wh): dies qilt fUr nassblank hergestellte Erzeugnisse, wobei der Schlussldsung Zinnsalze
zugegeben werden.

A.1.3 Abkurzungen

Wenn kein besonderer Ziehzustand verlangt wird, sind Abktrzungen fur den Oberflachentberzug (siehe
A.1.2) nur an den Drahtdurchmesser anzufiigen.

BEISPIEL phosphatierter Federdraht von 2,5 mm Durchmesser: 2,5 ph
Abhangig vom Malf3 ist der Draht im trockengezogenen (d) oder nassgezogenen (w) Zustand.

Fur andere Ziehzustande oder wenn der Kunde ausdrucklich einen nassgezogenen oder trockengezogenen
Oberflachenzustand winscht, ist dieses anzuzeigen durch eine Kombination der Abkurzung fur den
Uberzug gefolgt von der Abklrzung fur den Ziehzustand.

BEISPIELE graublank phosphatierter Federdraht von 3,0 mm Durchmesser: 3,0 ph gr

nassblank rétlich gezogener Federdraht von 1,5 mm Durchmesser: 1,5 rd w

A.2 Physikalische Eigenschaften bei Raumtemperatur
A.2.1 Elastizitatsmodul und Schubmodul

Der Elastizitatsmodul wird mit 206 GPa, der Schubmodul mit 81,5 GPa angenommen.
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A.2.2 Dichte

Wenn nicht besonders gemessen, wird die Dichte des Stahldrahtes mit 7,85 kg/dm’ angenommen.

A.3 Genauigkeit von Messgeraten

Um die Genauigkeit der gemessenen Werte sicherzustellen, sollte die Genauigkeit des Messgerates 10mal
hoher sein als die fur die Messwerte zugelassene Toleranz.

Fuar Durchmesser unter 0,65 mm sind solche Instrumente nicht industriell verfigbar. Trotzdem sind wegen des
Einflusses des tatsachlichen Durchmessers auf die Federeigenschaften Toleranzen von 3, 5 und 8 um
festgelegt. Dies bedeutet, dass alles getan werden muss, um alle Parameter konstant zu halten, die die
Genauigkeit beeinflussen kénnen; solche sind Temperatur, Staub usw. Auch kann jeder Wert nur als relativer
Wert eingeordnet werden. Jedoch zeigt die Praxis, dass man bei Durchfiuhrung mehrerer Messungen eine
reelle Anzeige fur den genauen Wert bekommt.

A.4 Formeln fur die Zugfestigkeit

Wenn kleinere Drahtdurchmesser als in Tabelle 3 angegeben fur die statischen Sorten erforderlich sind, ist die
Zugfestigkeit nach folgenden Gleichungen zu berechnen:

Far Sorte SL: R, = 1845 -700 x log d

Far Sorte SM: R, =2105-780 X log d

Dabeil ist:

d Durchmesser in mm;

R,, Durchschnittliche Zugfestigkeit in MPa.

Die Spanne ist dieselbe, wie fur Drahtsorte DH bei demselben Drahtdurchmesser festgelegt.
Drahtsorte DM muss dieselbe Zugfestigkeit haben wie Sorte SM.

Far SH gelten die Werte von DH.

A.5 Hinweise fur die Verwendung von kaltgezogenem Federstahldraht

Tabelle A.1 enthalt Informationen uber die Verwendung der verschiedenen Federstahldrahtsorten

Tabelle A.1

Federdraht- .
ZU verwenden fur
sorte

Zug-, Druck- oder Drehfedern, die vorwiegend niedriger statischer Beanspruchung aus-

SL gesetzt sind.

SM Zug-, Druck- oder Drehfedern, die mittleren statischen Beanspruchungen oder selten
dynamischen Beanspruchungen ausgesetzt sind.

DM Zug-, Druck- oder Drehfedern, die mittleren dynamischen Beanspruchungen ausgesetzt
sind. Auch t0r Federn, die starkes Biegen erfordern.

SH Zug-, Druck- oder Drehfedern, die hohen statischen Beanspruchungen oder geringen
dynamischen Beanspruchungen ausgesetzt sind.

DH Zug-, Druck- oder Drehfedern oder Formfedern, die hohen statischen oder mittleren dynami-

schen Beanspruchungen ausgesetzt sind.
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