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Aktiengesellschoft

Werkstoff-Entwicklung {U r We rksfoﬂ:e Einsatzstahl
1 Werkstoff

Nickel-Chrom-Molybd&n-legierter Einsatzstahl; Feinkornstahl.

2 HerétellverFahren

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

3 Verwendungsform und Lieferzustand
e ' Verwendungsform Lieferzustand Bezeichnung
3.1 Stabstahl oder Knippel warmgewalzt, zunderfrel 0s 8620 SO

fiir Verschmiedung

3.2 Stabstahl fiir_Zerspanung

3.2.1 ) warmgewalzt, zunderfrei Q5 8620 AQ
1 3.2.2 kaltgezogen Q5 8620 AK

3.3 Stabstahl oder Draht

Zur Haltumfnrmung

Produklentwicklung und Konstruktion

3.3.1 ‘warmgewalzt, zunderfrei G5 8620 FO
3.3.2 kaltgezogen, gegliiht QS 8620 FK
- (leicht kalt nachgezogen)
3.4 Ohne Angabe_der_Ver-
wendungsform
3.4.1 ohne Angabe des Liefer- QS 8620 0O
zustandes, zunderfrel

3.4.2 kaltgezagen QS 8620 OK
3.5 Zur Erzielung der geforderten Werkstoffeigenschaften kann flr den

Lieferzustand warmgewalzt gegebenenfalls ein Glihen (z.B8. Normalglihen)
erforderlich sein.

| Unbeschodet erwoiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprifungen trégt der Lisferant die Verantwortung dafdr,
'Fodur Arcriy dafi die gaheferte Ware die Opei-Zeichnungsvorschrifien erfGlit,. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist

N eriec unoufgefordert ein Prifpericht mitzugeben, cus dem ersichtlich ist, doB die Spezifikationen erfGlit werden,
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L \eruendungszweck

Dieser Stahl wird hauptsichlich fiir Bauteile verwendet, die zur Erhihung
ihres Verschleifuwiderstandes einsatzgeh#rtet werden und hohen dynamischen
Beanspruchungen ausgesetzt sind. Der 5tahl eignet sich flir Direkthirtung.

5 HBemerkung

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

Aei beabsichtigter Abuweichung von dieser Vorschrift ist der Hersteller
verpflichtet, unaufgefordert dem Abnehmer Proben zur erneuten Bemusterung
und Genehmigung durch die Produkientwicklung und Konstruktion vorzulegen,
bevar die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.

6 Anforderungen an den Werkstoff
6.1 Chemische Zusammensetzung (Stlickanalyse), Massenanteil in % )
6.1.1 Kohlenstoff 0,17 bis 0,23

Silizium 0,15 bis 0,40 (1)

Mangan 0,65 bis 0,95

Phasphor 0,035 max

Schuwefel 0,020 bis 0,040

Nickel 0,40 bis 0,70

Chrom 0,40 bis 0,70

Molybdan 0,15 bis 0,25

Aluminium, metall. 0,020 min

(1)8ei 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 Materialfreigabe).

£.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 QualitZiskontrolle der Adem Opel AG nicht absichtlich
zugesetzt werden. Es sind Vorkehrungen zu treffen, um die Zufuhr solcher T
Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung verwendeten Stoffen e
zu vermeiden, die die H&artbarkeit, die mechanischen Eigenschaften und die
Verwendbarkeit der hergestellten Bauteile beeintrBchtigen.

6.1.3 Geringfligige Abweichungen vaon den Grenzwerten fir die Stiickanalyse nach
Pos. 6.1.1 sind zulissig, sofern die vorgeschriebenen mechanischen Eigen-
schaften nach Pos. 6.2 und die Hirtbarkeitswerte nach Pos. 6.3 einge-
halten werden.

6.1.4 Fir die Lieferung dieses Stahles kdnnen geeignete Chargen des Stahles
27 NiCrMpS 2, Werkstaff-Nr. 1.6526 nach E-DIN 17 210 (10.84) und
E-DIN 1652, Teil 3 (G3.86) bzw. 21 Ni Cr Mo 2, Werkstoff-Nr. 1.6523 nach
DIN 1654, Teil 3 (03.80) verwendet werden.

a
i
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Werks?oﬁ-Entwicklung ‘FU r We rksfoﬁe Einsatzstahl
6.2 Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand
6.2.1 Fiir Verschmiedung: Q5 8620 S0
Dieser Stahl muR in mllen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar
sein.

Harte: 255 HB max
6.2.2 Fiir Zerspanung

6.2.2.1 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten ftir den Lieferzustand warmge-
walzt, gegebenenfalls gegliiht, zunderfrei fiir die Verwendungsformen
QS 8620 A0, Q5 6620 OO0.
Harte: 145 bis 192 HB
(Zugfestigkeit Ry: 500 bis 660 N/mm2)
-
- B.2.2.2 Die nachfalgend aufgefihrten lWierte gelten flir den Lieferzustand kaltge-

S zogen, nicht wérmebehandelt fiir die Verwendungsformen QS5 8620 AK,

'_‘,(; 05 8620 0OHK.

= Zupfestigkeit Brinellhirte

s g in mm Rp in N/mm® mit F = 30 D2

< max max

o

=

>

o =15 820 241

:=‘ >16 < u0 8ao0 . 235

.§ >40 <80 750 217

g

.% 6.2.3 Fiir Kaltumformung

.g Bezeichnung Zugfestigkeit Bruchelnschnlirung Brimellhdrte

a Ry in N/mm@ Z in % mit F = 30 D2
max min max

- 6.2.3.1 Stabstahl oder Draht, warmgewalzt, gegliiht auf kugelige Carbide, zunderfrei.
Qs ee20 FO | 530 I 55 i 170

6.2.3.2 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliht auf kugelige Carbide
gs ee2a F | 570 I 61 | 167
Be2.3.3 Stabstahl oder Draht, kaltgezegen, gegliht auf kugelige Carbide, leicht
kalt nachgezogen.
Qs ss20 Fi | 590 l 61 I 170

6.2.3.4 Die in Pos. 6.2.3.% bis 6.2.32.3 angegebenen Werte sind vorliufige Rngaben,
die spdter aufgrund zus#tzlicher Auswertungen gegebenenfalls berichtigt
werden missen.

Unbeschade! etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenpriiungen tragt der Lieferant die Verantwortung dch‘{r.
Fofur Areney dafi die geheterte Wore die Opel-Zeichnungsvorschriften erfilit. Mustern sowie Teilen einer ersten Serieniieferung ist -
unaufpefordert ein Prifoencht mitzugeben, aus dem ersichtlich ist, dofi die Spezifikationen erfdllt werden.
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6.3 Hértbarkelt

Ba3." Eine normalgegliihte und zerspanend bearbeitete Praobe von 25 mm Durchmesser
und 400 mm Lange wird 10 h bei 920°C in Pulver aufgekohlt und direkt in
1 gehdrtet. AnschlieBend wirc die Frobe 1 h bei +180°9C angelassen.
Randhirte: 60 HRC min
Kernhdrte: 2L8 bis 350 HB
(Zugfestigkeit Rp: 850 bis 1200 N/mm2)

6.3.2 Werte im Stirnabschreckversuch (Jominy)
Abstand van der abgeschreckten
Stirnflache in mm Hiarte in HRC
6.3.2,1 3 40 bis 4B
6.3.2.2 5 36 bis 46
6.3.2.3 9 27 bis 39
6.3.3 Kern und Einsatz diirfen bei geeigneten Einsatzhdrtungsbedingungen kein

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

Bul SchweiBbarkeit

6.5.1 AustenitkorngriBe
Die AustenitkorngriBe wird nach Mc. Quald-Ehn bestimmt.
KorngrdfBe 500 bis L»DDD/urn2 (entsprechend Tafel 8 bis 5 nach RSTM-E 112).

6.5.2 Carbideinformung

£.5.2.1 Im Lieferzustand "fiir Zerspanung® muB dieser Stahl ein Gefilige aus Ferrit
und varwiegend lamellarem Perlit in homogener Verteilung aufuweisen. Der
Werkstoff soll keine ausgeprigte Zeilenstruktur zeigen. Hreite, ge-
schlossene Ferritb&nder sind nicht zul&ssig.

6.5.2.2 Im Lieferzustand "fiir Kaltumformung" muB dieser Stahl, sofern nicht anders
vereinbart, ein Gefige aus Ferrit und vorwiegend kugelig eingeformtem
Perlit aufuweisen (M"GKZ"- gegliiht auf kugelige Carbide). EE

6.5.3 Sulfid- und Oxidschlackeneinschliisse, die sich nachteilig suf die Zerspan-
harkeit und Kaltumformbarkeit auswirken, sind nicht zul&ssig.
(Richtwerte fiir nichtmetallische Einschliisse (Oxide):
- fir Durchmesser unter 20 mm: HK3-Wert 20 max
- fUr Durchmesser iiber 20 mm: Ki-lert entsprechend den Angaben in
Opel 105, Pos. 7.3.2.1)
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Produklentwicklung und Konstruktion

€ fur Arches

6.6

B.6.1

6.6.3

6.6.4

B.6.4.1

6.6.4.2

Oberflichenbeschaffenheit

Die Erzeugnisse socllen eine dem angewendeten Formgebungsverfahren
entsprechende glatte Oberfl&dche haben.

Fir alle Verwendungsformen sind ZuBere und innere Fehler nicht zuldssig,
wenn diese die Verarbeitung und Verwendung der gefertigten Teile mehr
als unerhehblich beeintrdchtigen.

Fiir Zerspanung

Vereinzelte Oberflichenfehler, z.B8. Schalen, Riefen, Uberwalzungen, Risse
und Randentkohlung sind dann zul#ssig, wenn sie innerhalb der Bearbeitungst
zugabe vorkommen; sie diirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt werden,
sofern die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfdhigkeit der gefertigten
Teile nicht nachteilig beeintr8chtigt wird.

Fir Kaltumformung

Die Oberfliche muB frei sein von Fremdstoffen und sonstigen Ver&dnderungen
und so beschaffen sein, daB sich ohne Schwierigkeiten eine einwandfreie
Phosphatschicht aufbringen laBt.

Beim Kaltstauchversuch von Rundproben mit planparallelen Endfldchen und
einer Ausgaengshithe hg = 1,5 * dy (dg = Proben-#) diirfen nach Stauchung
auf 1/3 ihrer urspriinglichen Hibe die Proben nach dem Versuch keine
Risse aufueisen. Der Versuch erfolgt an Proben ohne Verdnderung des
Cberfléchenzustandes.

Aushessern von Oberflichenfehlern durch SchweiBen ist nicht zul#éssig.

Randentkohlung

Fir Kaltumformung:
Dieser Stahl muB frei von saumartiger Auskahlung sein. Die Abkaohlung
darf folgende Werte nicht {iberschreiten:

Durchmesser Zulissige Abkpohlungstiefe
d hichstens

mm mm
£ g g,10
> 8 % 12 0,12
> 12 < 17 a, 16
> 17 £ 23 0,20
> 23 = 27 a,24

> 27 (0,007 . d) + 0,05

nein eriec

100

Unbeschoget etwoiger durch den Abnehmer eriolgenden Stichprobenpriifungen tragt der Lieferant die Verantwortung danr,
dafi die gelieferre Ware die Opet.Zeichaungsvorschritien erfSlit. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung ist
ungufgefordert en Prifoenicht mitzugeden, gus dem ersichtlich ist, dal die Spazi‘ikchonen erfillt werden,
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