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POWERTRAIN SOLUTIONS

Ersatz fir:
RN 1564:2008-10-09

Liefervorschrift fiir Einsatzstahl

Kegelrader aus 18CrNiMo7-6
fiir Rotoren mit Umfangsgeschwindigkeiten < 50 m/s
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Anderungen

2023-04-26:

Gegeniiber RN 1564:2008-10-09 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Norm in neuen Nummernkreis (ibertragen
b) Verweisungen aktualisiert
c) redaktionell vollstiandig Gberarbeitet
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1 Anwendungsbereich
Diese Werknorm gilt fur Werkstoff-Nr.: 1.6587
Materialbezeichnung:  18CrNiMo7-6

Lieferzustand: Kegelrader
warmgeformt; unbearbeitet / vorgedreht

Anwendungsfall: Rotoren mit Umfangsgeschwindigkeiten < 50 m/s

2 Verweisungen

Die folgenden Dokumente, die teilweise oder als Ganzes zitiert werden, sind fiir die Anwendung dieser
Werknorm erforderlich. Bei datierten Verweisungen gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe, bei
undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug genommenen Dokuments (einschlieflich
aller Anderungen). Fiir alle nicht in dieser Werknorm behandelten Inhalte sind die genannten Dokumente
in ihrer jeweils gliltigen Ausgabe anzuwenden.

DIN 50602:1985-09 Metallographische Prifverfahren; Mikroskopische Priifung von Edelstdhlen auf
nichtmetallische Einschlisse mit Bildreihen

EN 10021 Allgemeine technische Lieferbedingungen fir Stahlerzeugnisse

EN 10204 Metallische Erzeugnisse - Arten von Priifbescheinigungen

EN 10228-3 Zerstorungsfreie Prifung von Schmiedestlicken aus Stahl - Teil 3:
Ultraschallprifung von Schmiedestiicken aus ferritischem oder martensitischem
Stahl

EN I1SO 642 Stahl - Stirnabschreckversuch (Jominy-Versuch)

EN ISO 643 Stahl - Mikrophotographische Bestimmung der erkennbaren KorngréRe

EN I1SO 683-3 Flr eine Warmebehandlung bestimmte Stahle, legierte Stahle und
Automatenstahle - Teil 3: Einsatzstdhle

EN ISO 6506-1 Metallische Werkstoffe - Hartepriifung nach Brinell - Teil 1: Priifverfahren

EN ISO 9712 Zerstorungsfreie Prifung - Qualifizierung und Zertifizierung von Personal der
zerstorungsfreien Priifung

ISO 6336-5 Tragfahigkeitsberechnung von gerad- und schragverzahnten Stirnradern - Teil 5:
Festigkeit und Werkstoffqualitaten

RN 72 Verpackung und Konservierung; Zulieferteile fiir die Produktion

RN 1550 Materialproben

RN 1567 Remanenter Magnetismus in Bauteilen

RN 1927 Einsatzharten

RN 1936 Kennzeichnung; Rohmaterial, Teile und Getriebe
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3 Chemische Zusammensetzung

Tabelle 1 Chemische Zusammensetzung in %
C Si Mn P S Cr Mo Ni Vv Cu
min 0,15 0,50 1,50 0,25 1,40
max 0,21 0,40 0,90 0,025 0,010 1,80 0,35 1,70 0,30
Sn Al N Ti Nb Sb 02 Ca H2 Al/N
min 0,02 0,008
max 0,05 0,012 0,006 25 ppm | 0,0015 | 2,0 ppm 4,0

4 Physikalische Merkmale

Tabelle 2 Mechanische Eigenschaften (Priiftemperatur: 20 °C)
Rm Rpo,2 A5 [%] Z (%] Av [J]
[N/mm?] [N/mm?] langs | tang. quer langs | tang. quer langs | tang. quer
min min min min min min min min min min min
1080 785 12 10 8 45 35 25 35 25 25
a) Geflige, Einschllsse
e KorngrofRe, Norm: EN ISO 643 Richtreihe: TabelleC.1;G2>5
e Reinheitsgrad, Norm: DIN 50602 Verfahren: K; K4<20
b) Hartbarkeit
e Norm: EN ISO 683-3 Streuband: +HH
e Priifung: EN ISO 642
Stirnabstand [mm]: 5 11 25 40
Héarte [HRC]: 42-48 40-47 35-43 33-41

c) Weitere Eigenschaften
e Radioaktivitat: <0,10Bqg/g

5 Herstellung

a) Verfahren und Verschmiedungsgrad

e  Strangguss: VG 2 6,0 (nicht zuldssig bei @ > 180 mm)

e  Blockguss: gewalzt: VG 24,0 geschmiedet: VG 2 3,0
b) Erschmelzung

e Art: E, LD, ESU (auf besondere Anforderung)

e Nachbehandlung: fiir E oder LD Vakuumentgasung (VD)

¢) Warmebehandlung
e Behandlungszustand: @ Da < 1000: +FP / +QT @ Da >1000: +QT

e Vergiitungsverfahren: FlUssigkeitsvergliten
e Anlassen auf: 600 bis 850 N/mm? Zugfestigkeit
d) Oberflaichenbeschaffenheit
e Fehlertiefe: < Bearbeitungszugabe
e unbearbeitet: riss- und zunderfrei vorgedreht (auf Anforderung): Ra 6,3 (max. Rz 63)

e Ausbessern, Schweien: nur nach Genehmigung durch REINTJES

e) Fertigungstoleranzen: Zeichnungsangaben beachten
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6 Prifungen

a)

Ultraschallprifung

e Norm: EN 10228-3
e Priifumfang, Uberdeckung: Tabelle 3, 3b und 3c, Rasterprifung
e Artder Prifung: Rand- und Kernzonenprifung AVG-Priifung
e Spezifikation Prufkopfe: 4 MHz (Senkrecht- und SE-Priifkopf)
e  zul. Schallschwachung: <6 dB/m
e Qualifikation Prifer: EN ISO 9712, Stufe 2
e  Prufgenauigkeit
Durchmesser Qualitatsklasse
Zone 1 (Verzahnung): di-d2 4
Zone 2 (Kraftibertragung): ds-dq 4
Zone 3 (restliches Volumen): d2-ds
Zone 1\
Zone 3

Abbildung 1 Kegelrad

@d1 und Jda entsprechen den VordrehmaRen; Jds = 1,5 * Jda; Jd2=dsi— 3 * mn

(dfi = innerer FuBkreisdurchmesser; mn = mittleres Normalmodul)

Falls sich Bereiche Gberlappen, muss die Qualitatsklasse 4 fur diese Bereiche angewendet werden.

b)

Verwechslungsprifung: durchfiihren

7 Sonstige Anforderungen

a) Stahl- und Schmiedewerk
e zertifiziert nach: DIN EN I1SO 9001 ff.
e zugelassen von mindestens zwei Mitgliedsgesellschaften der IACS
b) Verpackung und Konservierung
° RN 72
c¢) Probenmaterial und -entnahme
. RN 1550
d) Restmagnetismus
. RN 1567
e) Kennzeichnung
. RN 1936
f)  Dokumentation (muss bei Anlieferung digital vorliegen)

e Abnahmepriifzeugnis EN 10204 - 3.1 pro Schmelze und Ofenreise oder je Stiick bzw. Fertigungslos
mit Angabe von Vormaterial und Umformgrad

e Kopie des Abnahmepriifzeugnisses 3.1 des Stahlherstellers

o Nachweise liber Radioaktivitdat und Restmagnetismus

e Schmiedeablaufplan (auf besondere Anforderung)
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