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Abweichung der Federrate bei Fertigungsausgleich 
nach Abschnitt 11 des Federvordrucks DIN EN 15800-1, Anhang B 

 

a) Vorgabe: 𝑳𝟏, (𝑭𝟏 ± ∆𝑭𝟏) nach Zeichnung 
 

Fertigungsausgleich mit (𝑳𝟎 ± ∆𝑳𝟎) 
 

Mit     𝑅 =
𝐹1

(𝐿0−𝐿1)
 ≡ (

∆𝐹1

∆𝐿0
) 

 

wird der mögliche Stellbereich 
 

  ∆𝐿0 = (𝐿0 − 𝐿1) ∙ (
∆𝐹1

𝐹1
) 

 

und 
(𝐹1−∆𝐹1)

(𝐿0+∆𝐿0−𝐿1)
≤ 𝑅 ≤

(𝐹1+∆𝐹1)

(𝐿0−∆𝐿0−𝐿1)
 

 

b) Vorgabe: (𝑭𝟏 ± ∆𝑭𝟏), 𝐋𝟏, (𝐋𝟎 ± ∆𝐋𝟎) 
 

1. Fertigungsausgleich mit (𝒏 ± ∆𝒏) 
 

Mit     𝑅 =
G∙d4

8∙D3∙n
   → (

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

𝑛
)  wird  ∆𝑅 = (

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

(𝑛±∆𝑛)
) − 𝑅 

 

  ∆𝑅 = [
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

𝑛∙(1±
∆𝑛

𝑛
)
] − 𝑅  →   (

∆𝑅

𝑅
) = [

1

(1±
∆𝑛

𝑛
)
] − 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

n 
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2. Fertigungsausgleich mit (𝑫𝒆,𝒊 ± ∆𝑫) ≡ (𝑫 ± ∆𝑫) 
 

Mit     𝑅 =
G∙d4

8∙D3∙n
   → (

𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

𝐷3 )  wird  ∆𝑅 = (
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

(𝐷±∆𝐷)3) − 𝑅 
 

   ∆𝑅 = [
𝑐𝑜𝑛𝑠𝑡.

𝐷3∙(1±
∆𝐷

𝐷
)

3] − 𝑅  →   (
∆𝑅

𝑅
) = [

1

(1±
∆𝐷

𝐷
)

3] − 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

D 
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c) Vorgabe: (𝑭𝟏 ± ∆𝑭𝟏), (𝐅𝟐 ± ∆𝐅𝟐), 𝐋𝟏, 𝐋𝟐 
 

Fertigungsausgleich mit (𝑳𝟎 ± ∆𝑳𝟎), bzw. 

.(𝒏 ± ∆𝒏)   Abweichung der Federrate, siehe Abschnitt b) 1 

.𝑫𝒆,𝒊 ≡ (𝑫 ± ∆𝑫) Abweichung der Federrate, siehe Abschnitt b) 2 

 
 

Mit 𝑅 =
F1

(L0−L1)
≡

F2

(L0−L2)
≡  

(𝐹2−F1)

(𝐿1−𝐿2)
 

 

wird 𝐿0 = 𝐿1 +
(𝐿1−𝐿2)

(𝐹2−𝐹1)
∙ 𝐹1 

 

bzw. 𝐿0 = 𝐿2 +
(𝐿1−𝐿2)

(𝐹2−𝐹1)
∙ 𝐹2 

 
 

Der Stellbereich für 𝐿0, bezogen auf (𝐹2 ± ∆𝐹2) 
 

  ∆𝐿0 =
(𝐿1−𝐿2)

(𝐹2−𝐹1)
∙ ∆𝐹2 

 

ergibt für die Federrate den Bereich 
 

  
(𝐹2−∆𝐹2)

(𝐿0+∆𝐿0−𝐿2)
≤ 𝑅 ≤

(𝐹2+∆𝐹2)

(𝐿0−∆𝐿0−𝐿2)
 

 

Unter der Bedingung: 
(𝑭𝟐 − ∆𝑭𝟐) ≫ (𝑭𝟏 + ∆𝑭𝟏)  

 

vergrößert sich der Bereich für 𝑹 
 

auf 
(𝐹2−∆𝐹2)−(𝐹1+∆𝐹1)

(𝐿1−𝐿2)
≤ 𝑅 ≤

(𝐹2−∆𝐹2)+(𝐹1+∆𝐹1)

(𝐿1−𝐿2)
 

 

um [
∆𝑅

𝑅
] = ± [

(∆𝐹2+∆𝐹1)

(𝐹2−𝐹1)
] 

 

einstellbar mit ∆𝒏 und ∆𝑫 
Siehe oben. 
 

Ein Fertigungsausgleich über den Drahtdurchmesser 𝒅 , wie im Abschnitt 
11 b) und c) angegeben, ist nur nach Freigabe des Kunden vorzunehmen. 
Der ausgewählte Drahtdurchmessers ist dabei auf seine zulässige 
Spannungsbelastung zu überprüfen. 
 
 

_______________________________________________________________________________________________ 
17. Januar 2018 / Kuno Futterknecht 


