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Bild 1. Federenden angelegt 
und geschliffen

Bild 2. Federenden
angelegt

Bild 3. Federenden
angelegt, geschmiedet
und geschliffen

Anzahl der federnden Windungen

Gesamtanzahl der Windungen

Windungsrichtung rechts

links

Entgraten der Federenden nicht
innen
aussen

Arbeitsweg (Hub)

Lastspielfrequenz

Arbeitstemperaturbereich von bis Grad C

Draht- oder gezogen
Staboberflaeche gewalzt

spitzenlos geschliffen
Feder kugelgestrahlt

Oberflaechenschutz :

Zulaessige Schubspannung

gerechnet mit Schubmodul

Zusaetzliche Angaben :

Zulaessige  Abweichungen
  nach  DIN 2095
    Guetegrad

nach
DIN 2096

De, Di, (Dm)
    L0     
F1 bis Fn 
 e1 , e2   
Draht- oder
Stabdurch-
messer d

je nach dem verwendeten Halbzeug
nach DIN 2077nach DIN 2076

nach DIN

Fertigungsausgleich durch:

a) wenn eine Federkraft und die zuge-
   hoerige Laenge vorgeschrieben sind

b) wenn eine Federkraft, die zugehoerige
   Laenge und L0 vorgeschrieben sind

c) wenn zwei Federkraefte und die zu-
   gehoerigen Laengen vorgeschrieben
   sind

L0

n und
d

n und
De, Di, (Dm)

L0, n und
d

L0, n und
De, Di, (Dm)

Setzlaenge

Prueffedern setzen !

uebrige Federn gesetzt
ungesetzt liefern

Ungesetzt zu liefernde
Federn duerfen laenger
sein als L0

(Federrate
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n  =    5.5

nt =    7.5

h = 9.1 mm

n = 10/s

  0 100

Werkstoff: EN 10270-1 SM       
Pat.gez.Federstahldraht       

tau zul = 1002 N/mm²

G  =  82000 N/mm²

F1 = 17.37 ± 5.4 N Tau 1  =  138 N/mm

F2 = 34.73 ± 5.66 N Tau 2  =  276 N/mm

Fn = 131.9 N Tau n  = 1050N/mm

Fc = 139.0 N Tau c  = 1106N/mm

R = 1.908 N/mm )
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     De = 27 ± 0.45

  (Di = 23)

   (Dm = 25)
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