ADAM OPEL 1 1 _“
Akhengesellschaft TeChn' Lleferbedlngungen QS 5015 0O
Werkstoff-Entwicklung Fur Werksfoﬁe Einsatzstahl

1 Werkstoff

Chrom-legierter Einsatzstaehl; Feinkorastahl.

2 Herstellverfahren

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

3 Verwendungsform und Lieferzustand
& " Verwendungsform - Lieferzustand Bezeichnung
3.1 Stabstahl oder_Knippel uarmgewélzt, zunderfrei Q5 5015 SO

flir Verschmiedung

3,2 Stabstahl fir Zerspanung

3.2.1 warmgewalzt, zunderfrei Q5 5015 AQ
T 3.2.2 kaltgezogen QS 5015 AK

3.3 Stabstahl oder Draht

zur Kaltumformung

Produklentwicklung und Konstruktion

3.3.1 warmgewalzt, zunderfrei Q5 s015 FD

3.3.2 kaltgezogen, gegliiht Q5 5015 FK
(leicht kalt nachgezogen)

- 3.k Ohne_Angabe der Ver=
gegdgngsform

3.4.1 ohne Angabe des Liefer- Q5 5015 od
zustandes, zunderfreil

3.4.2 kaltgezogen QS 5015 0K

3.5 Zur Erzielung der geforderten Werkstoffeigenschaften kann fiir den Liefer-

zustand warmgewalzt gegebenenfalls ein Gliihen (z.B, Normalglihen) er-
forderlich sein.

Unbeschade! etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen trdgt der Lieferant die Verontwortung dofir,

F fue Arche dafi die gebeterte Ware die Opel-Zeichnungsvorschrifien erfolit. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist -
erec uncufgefordert ein Prifoericht mitzugeben, gus dem ersichilich ist, daB die Spezifikationen erfOllt werden.
ne:n er A

100 . 7 7 T -
Ausfertigungs-Nr.. 2 | Datum: 3/87 Ausgefertigt: 77 Genehmigt / eile 4 von 7 5.

Qpe:-Form 66166 !

Documents
Copyright by the ADAM OPEL AG Document Sharing Hub

Wed Sep 21 21:48:50 2016
Full document details: OPEL QS 501500 1987


http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-501500-1987
http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-501500-1987

Ji 05 5015 00

4 Verwendungszweck

Dieser Stahl wird haupts#chlich fiir Bauteile verwendet, die zur Erhdhung
ihres VUerschleiBuiderstandes einsatzgehdrtet werden und hohen dynamischen
Beanspruchungen ausgesetzt sind. Der Stahl eignet sich fur Direkthdrtung.

5 Bemerkung

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

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

6 Anforderungen an den Werkstoff
6.1 Chemische Zusammensetzung (Stuckanalyse), Massenanteil in %
6.1.1 Kohlenstoff 0,14 bis 0,20

Silizium 0,15 bis 0,40 (1)

Mangan 0,40 bis 0,70

Phosphar 0,035 max

Schwefel 0,020 bis 0,040

Chrom 0,60 bis 0,90

Aluminium, metall. 0,020 min

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

B.1.2 In Pos. 6.1.1 nicht aufgefiihrte Elemente dirfen dem Stahl auBer zum Fertig-
behandeln der Schmelze ohne Zustimmung der PEK Abt. Werkstoffentwicklung
und -priifung oder der Qualit#tskontrolle der Adam Opel AG nicht absichtlich
zugesetzt werden. Es sind Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr sclcher
Elemente aus dem Schrott umd anderen bei der Herstellung verwendeten
Stoffen zu vermeiden, die die Hirtbarkeit, die mechanischen Eigenschaften T
und die Verwendbarkeit der hergestellten Bauteile beeintr#dchtigen. e

6.7.3 Geringfiigige Abweichungen von den Grenzwerten fir die Stiickanalyse nach
Pos. 6.1.1 sind zuldssig, sofern die vorgeschriebenen mechanischen Elgen-
schaften nach Pos. 6.2 und die Hirtbarkeitswerte nach Pos. 6.3 einge-
halten werden.

B..4 Fir die Lieferung dieses Stahles k&nnen geeignete Chargen des Stahles
17 Cr 3, Werkstoff-Nr. 1.7016 nach E-DIN 17 210 (10.84) und E-DIN 1652,
Teil 3 (03.86) bzw. 15 Cr 3, Werkstoff-Nr. 1.7015 nach DIN 1654, Teil 3
(03.80) verwendet werden,

~ A V v\
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Aktiengesellschaft

Werkstoff-Entwicklung {Ur WerkS*Oﬂ:e Einsatzstahl

6.2 Mechanische Eigenschaften im Anligferungszustand

6.2.1 Fiir Verschmiedung: QS 5015 SO
Dieser Stahl muB in allen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar
sein.

Hirte: 255 HB max
6.2.2 Fiitr Zerspanung

6.2.2.1 Die nachfeolgend aufgefiihrten Werte gelten fir den Lieferzustand warmge-
walzt, gegebenenfalls gegliiht, zunderfrei fiir die Verwendungsformen
Qs 5015 A0, Q5 5015 DO.
Harte: 131 bis 179 HG
(Zugfestigkeit Rp: 450 bis 620 N/mm?)

6.2.2.2 Die nachfaolgend aufgefihrten Werte gelien fir den Lieferzustand kaltge-
zogen, nicht wirmebehandelt fir die Verwendungsformen Q5 5015 RK,

c

2 Q5 5015 OH.

-r

= Zugfestigkeit Brinellharte

£ g in mm Rm in N/mm? mit F = 30 D2

e max max

2

> %« 16 750 217

i >16 € 40 720 210

% >40 < 80 670 194

2

§ | 6.2.3 Fiir Kaltumformung

:% Bezeichnung Zugfestigkeit Brucheinschniirung Brinellharte

8 Rm in N/mm? Z in % mit F = 30 DZ
max min max

v T T
6.2.3.1 Stabstahl oder Oraht, warmgewalzt, gegliiht auf kugelige Carbide, zunderfrei
Qs 5015 FO | 510 I 60 I 149

6.2.3.2 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliiht auf kugelige Carbide
0S 5015 FK I 490 | 62 [ 13

6.2.3.3 Stahstahl cder Draht, kaltgezoger, gegliht auf kugelige-Carbide, leicht
kalt nachgezaogen. :
Qs 5015 FH ! 510 ! &2 ! 149

6.2.3.4 Die in Pos. 6.2.3.7 bis 6.2.3.3 angegebenen Werte sind vorldufige Angaben,

die spiter aufgrund zusdtzlicher Auswertungen gegebenenfalls herichtigt
werden miissen.

Unbeschodet etwoiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant dre Verontwortung doflr,
Fotur Arcmey daofi die geheferte Ware die Ope!-Zeichnungsvorschrifien eridlit. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist
unoufgefordert esn Prifoericht mirzugeben, ous dem ersichtlich ist, daf die Spezifikationen ertllit werden.

ne:n eriecC
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6.3 Hartbarkeit

6.3.1 Eine normalgeglilhte und zerspanend bearbeitete Probe van 25 mm Durch=
messer und 100 mm Lange wird 10 h bei 520° in Pulver aufgekohlt und
direkt in 01 gehdrtet. AnschlieBend wird die Probe 1 h bei +1909%C ange-
lassen.
Randhdrte: 60 HRC min
Kernharte: 2071 bis 290 HB

(Zugfestigkeit Rm: 630 bis 1000 N/mm)
6.3.2 Werte im Stirnabschreckversuch (Jominy)
Abstand von der abgeschreckten
Stirnfldche in mm Hirte in HRC
Ge3s2.7 3 31 bis bLb
B.3.2.2 5 23 bis 38
6.3.3 Kern und Einsatz diirfen bei geeigneten Einsatzhartungsbedingungen kein

kristallines Bruchaussehen ergeben. Die Oberfliche darf keinesfalls weich-
fleckig sein.

Gels SchweliBbarkeit

Dieser Stahl ist fiir das Schmelz- und Widerstandsschweifen nicht geeignet.

6.5 Geflige

6.5.1 Austenitkorngrife
Die AustenitkorngréBe wird nach Mc. Quaid-Ehn bestimmt.
Korngr&Be 500 bis ADDD/um2 (entsprechend Tafel 8 bis 5 nach ASTM-E 112).

6.5.2 Carbideinformung

6.5.2.1 Im Lieferzustand "fiir Zerspanung" muf dieser 5tashl ein Geflige aus Ferrit
und vorwiegend lamellarem Perlit in homogener Verteilung aufweisen. Der
Werkstoff soll keine ausgeprigte Zeilenstruktur zeigen. Breite, ge-
schlossene Ferritbander sind nicht zuldssig.

6.5.2.2 Im Lieferzustand "fir Kaltumformung" muB dieser 5tahl, sofern nicht
anders vereinbart, ein Geflige sus Ferrit und vorwiegend kugelig einge-
formtem Perlit sufweisen ("GKZ" - geglitht auf kugelige Carbide).

Be5.3 Sulfid- und Oxidschlackeneinschliisse, die sich nachteilig auf die Zerspan-
barkeit und Kaltumformbarkeit auswirken, sind nicht zuldssig.
(Richtwerte fUr nichtmetallische Einschliisse (Oxide):
- fUr Ourchmesser unter 20 mm:H¥3-Wert 20 max
- fir Durchmesser Uber 20 mm: Ku-lWert entsprechend den Angaben in
Opel 105, Pos, 7.3.2.1)
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Werkstof-Entwicklung {:Ur Werksfoﬁe Einsatzstahl
&.6 Oberflachenbeschaffenheit
6.6.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeien Formgebungsverfahren
entsprechende glatte Oberfldche haben.
f.6.2 Fur alle Verwendungsformen sind #uBere und innere Fehler nicht zuldssia,

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

6.6.3 Fiir Zerspanung
Vereinzelte Oberflichenfehler, z.B. Schalen, Riefen, {Uberwalzungen, Risse,
und Randentkohlung sind dann zul#ssig, wenn sie jnnerhalb der Bearbeitungs-
zugabe vorkommen; sie diirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt werden,
sofern die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfihigkeit der gefertigten
Teile nicht nachteilig beeintréchtigt wird.

6.6.4 Fiir Kaltumformung

g.6.4,1 Die Oberfliche muR frei sein von Fremdstoffen und sonstigen Verdnderungen
und so beschaffen sein, daB sich ohne Schuierigkeiten eine einwandfreie
FPhosphatschicht aufbringen 188t.

6.6.4.2 Beim Kaltstauchversuch von Rundproben mit planparsllelen Endfléichen und
einer Ausgangshiihe hg = 1,5 ° dg (dg = Proben-#) diirfen nach Stauchung
auf 1/3 ihrer urspringlichen Hihe die Proben nach dem Versuch keine Risse
aufweisen. Der Versuch erfalgt an Proben ohne Verdnderung des Oberfléchen=

|

Produktentwicklung und Konstruktion

zustandes.
6.6.5 Ausbessern von Oberflichenfehlern durch SchueiBen ist nicht zuléssiag.
b7 Ragdent&ohlggg

Fiir Kaltumformung:
Dieser Stahl muB frei von saumartiger Auskohlumg sein. Die Abkohlung darf
folgende Werte nicht Uberschreiten:

Durchmesser Zuldssige Abkohlungstiefe
d hichstens
mm mm
£ g 0,10
> 8 £ 12 0,12
> 12 < 17 0,16
> 17 & 23 0,20
> 23 <27 0,24
> 27 (0,007 - d) + 0,05

Unbeschadet erwaiger durch den Abnehmer eriolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verontwartung dofor,
F tor Atchi daB die gebeferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschrifien erflit. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist

e erieC uncufgeforderr emn Prifoencht mitzugeoen, aus dem ersichilich ist, dafi die Spezifikationen erflllt werden.
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