ADAM OPEL
Aktiengesellschaft

Werkstoff-Entwicklung

Techn. Lieferbedingungen
fir Werkstoffe

Q5 1052 0a
Vergiitungsstahl
fir Randschicht~
h&rtung

1 Werkstoff

2 Herstellverfahren

3 . Verwendungsform und Lieferzustand:

o Verwendungsform Lieferzustand Bezeichnung
é 3.1 Stabstahl oder_ Knlppel warmgewalzt, zunderfrei Q5 1052 S0
-
= fdzr_Verschmisdung
£
Gl
z 3.2 Stabstahl fiir Zerspanugg
£
; 3.2.1 warmgewalzt, zunderfrei Qs 1052 AQ
o
= | 3.2.2 kaltgezogen QS 1052 AK
-
§ 3.3 Stabstahl oder Draht
= { °°°  n2ER32sl e ——

3 zur_Kaltumformung
S .
.31 warmgewalzt, zunderfrel Q5 1052 FO
3.3.2 kaltgezogen, gegliiht Q5 1052 FK
- (leicht kalt nachgezagen)
3.4 Ohne Angabe der Ver-
wendungsform
J.b.1 ohne Angabe des Liefer- Qs 1052 ao
zustandes, zunderfrei
3.4.2 kaltgezogen Q5 1052 OK
3.5 Zur Erzielung der gefarderten Werkstoffeigenschaften kann fiir den

Unlegierter Vergtitungsstahl flir Randschichth8rtung, Feinkornstahl.

Das Erschmelzungsverfahren, die Art der VergieBung des Stahles und das
Formgebungsverfahren des Erzeugnisses bleiben dem Hersteller {berlassen.
In Sanderfdllen kBnnen jedoch Vereinbarungen bei der Bestellung (siehe
Materialfreigabe) getroffen werden.

Lieferzustand warmgewalzt gegehenenfalls ein Glithen (z.8. Normalglithen)
erforderlich sein,

ne.n e 1ecC

Unbeschade! etwarger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verantwortung dah‘{r,
£ fur Arores dofi die geheterte Ware die Opel-Zeithnungsvorschrifien erfilit. Mustern sowie Teilen siner ersten Serienlieferung ist -
vncufgeiordert ein Profoencht mitzugeben, ous dem ersichtlich ist, doB die Spezifikahonen},erfull' werden.
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Qs 1052 00

Verwendungszweck

Dieser Stahl wird fir Bauteile verwendet, die zur Festigkeitssteigerung
und Erhdhung des Verschleifwiderstandes mit oder ohrne vorausgegangener
Vergltung randschichtgeh&rtet werden,

HBemerkung

Freigabemuster, fUr die diese Vorschrift zutrifft, missen nach dieser
Vorschrift gepriift und van der Produktentwicklung und Konstruktion ge-
nehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann.

Bei beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift ist der Hersteller
verpflichtet, unaufgefordert dem Abnebmer Proben zur erneuten Bemusterung
und Genehmigung durch die Produktentwicklung und Honstruktion verzulegen,
bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.

Anforderungen an den Werkstaff

Kohlenstoff 0,52 bis 0,57
Silizium 0,20 bis 0,40 (1)
Mangan 1,1 bis 1,4
Phasphar 0,035 max
Schwefel 0,020 bis 0,040
Chrom 0,25 max
Aluminium, metallisch 0,020 min

(1) Bei Stabstehl oder Draht zur Kaltumformung kann der Si=-Gehalt auf
0,1 Massenanteil in % max abgesenkt werden.
Diese Vereinbarung ist bei Bestellung anzugeben (siehe Materialfrei-
gabE)o

In Pos. 6.1.1 nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl auBer zum Fertig-
behandeln der Schmelze ohne Zustimmung der PEW Abt. Werkstoffentwicklung
und =-priifung oder der Qualit#tskontrolle der Adam Opel AG nicht absicht-
lich zugesetzt werden. Es sind Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr
solcher Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung ver-
wendeten Stoffen zu vermeiden, die die H&rtbarkeit, die mechanischen
Eigenschaften und die Verwendbarkeit der hergestellten Bauteile beein-
trdchtigen.

Geringfligige Abweichungen von den Grenzwerten fir die Stiickanalyse nach
Pos. 6.1.1 sind zul#ssig, sofern die vorgeschriebenen mechanischen Eigen-
schaften nach Pos. 6.2 und die Hirtbarkeitswerte nach Pos. 6.3 einge-

hal ten werden.

Fir die Lieferung dieses Stahles kidnnen geeignete Chargen des Stahles
52 Mn 5, Werkstoff-Nr. 1.1226, verwendet werden.

1 V)
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. . 05 1052 00
ADAM OFEL Techn. Lieferbedingungen | veraitungsstan:
hengeselischa fiir Randschicht-
Werkstoff-Entwicklung FUr Werksfoﬂ:e hirtung
5.2 Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand
5.2.1 Fiir Verschmiedung: Q5 1052 S0
Dieser Stahl muB in allen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar
sein.
Hirte: 255 HB max
6.2.2 Fliir Zerspanung
6.2.2.1 Die nachfaolgend aufgefiihrten Werte gelten fir den Lieferzustand warmgewalzt,
gegliiht (normalgegliiht), zunderfrei fiir die Verwendungsformen QS 1052 AO,
Qs 1052 00.
¢ in mm Zugfestigkeit 0,2 Dehngrenze Bruchdehnung Brinellh&rte
- Rm in N/mm& Rpo,2 in N/mm? A5 in % min mit F = 30 D?
= min
é >16 = 100 680 bis 850 410 16 157 bis 248
2
§ 16.2.2.2 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand kaltge-
> ) zogen, gegebenenfalls gegliitht (normalgegliiht),fir die Verwendungsformen
2 Q5 1052 AK, Q5 1052 Ok
; Hirte: 248 HB max
| (Zugfestigkeit Rp: 850 N/mm2 max)
=
'§ 6.2.,3 Flir Kaltumformung
§ Bezeichnung ZugFestigkﬁlt Brucheinschniirung Brinellhdrte
= Rm in N/mm Zin % -mit F =300
'g hichstens mindestens hiichstens
a.
8.2.3.1 Stabstahl oder Draht, warmgewalzt, gegliiht auf kugelige Carbide, zunderfrei.
Q5 1052 FO 620 58 179
6.2,3.2 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliiht auf kugelige Carbide, zunderfrei.
Q5 1052 FK 600 60 174
£.2.3.3 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliiht auf kugellige Carbide, leicht
kalt nachgezogen.
Q5 1052 FK 620 &0 179
6.2.3.4 Die in Pos. 6.2.3.1 bis €.2.3.3 angegebenen Werte sind varl#ufige Angaben,
die sp8ter aufgrund zus&tzlicher Auswertungen gegebenenfalls berichtigt
werden missen.
Unbeschaget erwaiger durch den Abnehmer eriolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferont die Verantwortung dofor,
Fofur Arcne dafi die gehelerte Wore die Opel-Zeichnungsvorschriften erfolil. Mustern sowi¢ Teilen einer ersten Serienheferung ist
_M'::: uncuigeforders en Prifoericht mirzugenen, qus dem ersichtlich ist, dof die Spezifikationen ertillt werden.
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S Qs 1052 od

5.3 Hartbarkeil

B.3.1 Eine normalgegliihte und zerspanend bearbeitete Prubg von 30 mm Durchmesser
und 100 mm L&nge mul nech der HArtunmg aus 8606C in 0l folgende Werte er-
reichen:

B.3.1.1 Oberflichenhidrte 55 HRC min

6.3.1.2 Hérte 5 mm vom Rand LD bis 60 HRC

£.3.1.3 HKernhirte 35 bis 57 HRC

6.3.2 Werte im Stirnabschreckversuch (Jaminy)

Abstand von der abge-
schreckten Stirnfléche

in mm Hérte in HRC
6.3.2.1 3,0 59 bis 6&4
6.3.2.2 5,0 56 bis 62 -y
6.3.2.3 10,0 34 bis 56
6e.3.3 Bei Randschichth&irtung muB eine Oberfléchenhdrte von 61 HRC min erreicht
werden.
6.4 SchueiBbarkeit

6.5 Geflige

B.5.1 Austenitkorngrife
Die Austenitkorngrife wird wie folgt ermitielt:
Nach einer Haltezeit von L Stunden bel 8809C und Abschrecken in Wasser
von +239C * 5 K muB die AustenitkorngriiBe 500 bis ADDD,UmZ (entsprechend
Tafel 8 bis 5 nach AS5TM, £ 112) betragen.

6.5.2 Carbideinformung

6.5.2.1 Im Lieferzustand "flir Zerspanung" muB dieser Stahl, sefern nicht anders
vereinbsrt, ein Geflge aus Ferrit und vorwiegend lamellarem Perlit in
homagener Verteilung aufweisen. Der Werkstoff soll keine ausgeprigte
Zeilenstruktur zeigen. Breite, geschlossene Ferritb#inder sind nicht
zuldssig.

6.5.2.2 Im Lieferzustand "flir Kaltumformung" muB dieser Stahl, sofern nicht anders
vereinbart, ein Geflige aus Ferrit und vorwiegend kugelig eingefaormtem
Perlit aufweisen ("GKZ" - gegliht auf kugelige Carbide).

6.5.3 Sulfid- und Oxidschlackeneinschliisse, die sich rachteilig auf die Zerspan-
barkeit und Kaltumformbarkeit auswirken, sind nicht zul#ssig.
(Richtwerte fiir nichtmetallische Einschliisse (Oxide):
= flr Durchmesser unter 20 mm: K3-Wert 20 max
-~ fiir Durchmesser (ber 20 mm: Ki-UWert entsprechend den Angaben in
Opel 105, Pos. 7.3.2.2)
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. . S 1052 00
ADAM OPEL Qs 10
Aknengesellschaft TeChn. Lleferbedlngungen Vergiitungsstahl
k] .. fir Randschicht=-
Werksioﬁ-EntWIck ung ‘Fur We rksfoﬁe hértung
6.6 Gberfléchggbeschaffggheit
6.6.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten Formgebungsverfahren
entsprechende glatte Oberflache haben.
6.6.2 Fir alle Verwendungsfarmen sind HuBere und innere Fehler nicht zul#ssig,

wenn diese die Verarbeitung und Verwendung der gefertigten Teile mehr als
unerheblich bBeeintrdchtigen.

6.6.3 Fir Zerspanung
Vereinzelte Oberfldchenfehler, z.B. Schalen, Riefen, Uberwalzungen, Risse
und Randentkohlung sind dann zul#ssig, wenn sie innerhalb der Bearbeitungs-
zugabe vorkommen; sie dirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt werden,
] sofern die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfghigkeit der gefertigten
N Telle nicht nachtellig beeintrichtigt wird.

B.B.4 Fliir Kaltumformung

B.6.4.1 Die Oberfléche muB frei seim van Fremdstoffen und sonstigen Verdinderungen
und so beschaffen sein, de sich ohne Schwierigkeiten elne einwandfreie

Phosphatschicht aufbringen 1&Bt.

E.6.4.2 Beim Kaltstauchversuch von Rundproben mit planparallelen Endfléchen und
einer Ausgangshihe hg = 1,5 * dy (dg = Proben-@) diirfen nach Stauchung
auf 1/3 ihrer urspriinglichen Hihe die Proben nach dem Versuch keinme Risse
aufweisen. Der Versuch erfolgt an Proben aohne Verdnderung des Oberflichen-

Produkientwicklung und Konstruktion

zustandes.
6.6.5 Ausbessern von Oberfléchenfehlern durch SchueiBen ist nicht zuldssig.
6.7 Rendentkohlung

Fir Kaltumformung:
Dieser Stahl muB frei von saumartiger Auskchlung sein. Die Abkohlung darf

folgende lerte nicht Uberschreiten:

Durchmesser Zuldssige Abkghlungstiefe
d hiichstens
mm mm
& 3 0,10
> B8 £ 12 0,12
> 12 < 17 0,16
»>17 = 23 0,20
>23 = 27 g,24
> 27 (0,007 °d) + 0,05

Unbeschooe! etwoiger durch den Abnehmer eriolgenden Stichprobenpriiungen tragt der Lieferont die Verantwertung datir,
© for Argn dofi die gelieferre Wore die Opei.Zeichnungsvorschrifien erfllt, Mustern sowie Teilen einer ersten Serienleferung ist -
uncufgeiorders ein Profoericht mitzugeben, ous cem ersichtlich ist, da die Spezi‘fikchonen erfillt werden.
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