ADAM OPEL AG

Werkstoff-Entwickiung

TEZ

Techn. Lieferbedingungen
fur Werkstoffe

QS 1112 00

Automaten-Einsatzstahl

3.1
3.1.1

3.1.2

3.2
3.2.1

3.2.2

3.3

Werkstoff

Automaten-Einsatzstahl, ungebleit und gebleit.

Herstellverfahren

Das Erschmelzungsverfahren, die Art der Vergiefung und das Formgebungsver-
fahren des Erzeugnisses bleiben dem Hersteller tiberlassen. In Sonderfdllen
kénnen jedoch Vereinbarungen bei der Bestellung (siehe Materialfreigabe)

getroffen werden.

Verwendungsform und Lieferzustand

Verwendungsform

Stabstahl flir Zerspanung

Stabstahl fiir Zerspanung

Stabstahl oder Kniippel
fiir Verschmiedung

Lieferzustand

(ungebleit)

warmgewalzt, zunderfrei
geschilt (oder schruppge—
schliffen)

kaltgezogen (evtl. span-
nungsarmgegliiht)
(gebleit)

warmgewalzt, zunderfrei
geschdlt (oder schruppge—
schliffen)

kaltgezogen (evtl. span-
nungsarmgegliiht)

warmgewalzt, zunderfrei

Bezeichnung

oS 1112 A0

Qs 1112 AK

Qs 1112 PO

QS 1112 PK

s 1112 SO
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6.1

¢S 1112 00

Verwvendungszweck

Dieser Stahl wird flir Bauteile verwendet, die vorwiegend durch Zerspa-
nung hergestellt und anschlieBend einsatzgehdrtet werden.

Die gute Zerspanbarkeit und Spanbriichigkeit wird im wesentlichen durch
hohe Massenanteile Schwefel evtl. mit weiteren Zusdtzen, wie z.B. Blei
erzielt.

Bemerkung

Freigabemuster, flir die diese Vorschrift zutrifft, miissen nach dieser
Vorschrift geprift und von der Produktentwicklung und Konstruktion ge-
nehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann.

Bei beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift ist der Hersteller
verpflichtet unaufgefordert dem Abnehmer Proben zur erneuten Bemuste-
rung und Genehmigung durch die Produktentwicklung und Konstruktion vor-
zulegen bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.

Anforderungen an den Werkstoff

Chemische Zusammensetzung (Stickanalyse) in Massenanteil in %

Bezeichnung QS 1112 AQ/AK/SO 0S 1112 PO/FK

6.1.1
Silizium
Mangan
Phosphor
Schwefel
Blei
Sticksto

Kohlenstoff

££

0,05 bis 0,15
0,07 bis 0,33
0,66 bis 1,15
0,065 max

0,15 bis 0,28

0,010 max

0,05 bis 0,15
0,07 bis 0,33
0,66 bis 1,15
0,065 max

0,15 bis 0,28
0,15 bis 0,35
0,010 max

6.1.2 In Pos. 6.1.1 nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl aufler zum
Fertigbehandeln der Schmelze ohne Zustimmung der PEK Abt. Werkstoff-
entwicklung und -priifung oder der Qualitdtssicherung der

Adam Opel AG nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind Vorkehrungen
zu treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott und anderen
bei der Herstellung verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die mecha-
nischen Eigenschaften, die Verformbarkeit und die Verwendbarkeit der
hergestellten Bauteile beeintrdchtigen.

6.1.3 Fir die Lieferung dieses Stahles kodnnen geeignete Chargen des Stahles
10 S 20, Werkstoff-Nr. 1,0721 bzw. 10 S Pb 20, Werkstoff-Nr. 1.0722
nach DIN 1651, 4.1988 verwendet werden.
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Qs 1112 60

6.2 Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand

6.2.1 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fir den Lieferzustand warmge—
walzt oder geschdlt, unbehandelt, zunderfrei flir die Verwendungsformen
QS 1112 AQ, QS 1112 PO sowie Stabstahl oder Kmiippel flir Verschmiedung,

gs 1112 SO.
Dicke bzw. 8" Zugfestigkeit Brinellhérte
in mm Rp in N/mm? mit F = 30 D* max
Uber bis
16 360 bis 530 159
16 63 360 bis 530 149
63 350 bis 490 146

6.2.2 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand kalt-
gezogen 1), unbehandelt, fiir die Verwendungsformen QS 1112 AK und

QS 1112 PK.
Dicke bzw. Zugfestigkeit Streckgrenze Bruchdehnung Brinellhérte
&7 in mm Ry in N/mm? in ¥/mn® min Ag in $ min mit F = 30 D?
tiber | bis

10 540 bis 780 410 7 156 bis 229
10 16 490 bis 740 390 8 143 bis 215
16 40 460 bis 710 355 9 134 bis 207
40 63 390 bis 640 295 10 113 bis 187
63 360 bis 610 235 11 107 bis 177

1) Bei Rundstahl iiber 50 mm Durchmesser wird im allgemeinen nicht mehr
die kaltgezogene sondern die geschdlte Ausflihrung geliefert.

6.2.3 Beim Lieferzustand kaltgezogen und spannungsarmgegliiht (QS 1112 AK/PK)
betrigt die Zugfestigkeit Ry = 550 N/mm® max.

6.3 Querzahigkeit

Wird dieser Werkstoff fiir Muttern oder dhnliche, querbeanspruchte Teile
verarbeitet, so muf3 eine Querzdhigkeit von 5 % min im Aufdornversuch
gewdhrleistet sein (QS 1112 AD/PO/SO bzw. QS 1112 AK/PK jedoch nur im
spannungsarmgegliihten Zustand, Pos. 6.2.3).

Fir den Aufdornversuch zur Ermittlung der Querzdhigkeit (Querdehnung)
sind ripfreie Proben mit einer Héhe von 0,5 x d {d = Aufendurchmesser
bzw. Schlisselweite) zu verwenden. Der Lochdurchmesser soll 0,6 x d
betragen.

Die Proben sind mit einem glatten, mit einem Schmiermittel versehenen
Priifdorn (Kegel 1:100) soweit aufzuweiten, wobei die Kraft zentrisch,
langsam und stetig aufgebracht werden muf, bis die Vergrdferung des
Lochdurchmessers 5 % min erreicht hat. Die Probe darf hierbei nicht
reifen. Als Priifergebnis gilt der Mittelwert aus 3 Versuchen, von denen
keiner einen Wert unter 3 % liefern darf.
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Qs 1112 00

6.4 Zerspanbarkeit

Der Stahl muf eine dem Behandlungszustand entsprechende, liber den
gesamten Querschnitt gleichmiBige, gute Zerspanbarkeit und Spanbriichig-
keit aufweisen.

6.5 Geflige

6.5.1 Das Mikrogefiige soll aus Ferrit und vorwiegend lamellarem Perlit in
homogener Verteilung bestehen. Der Werkstoff soll keine ausgeprdgte
Zeilenstruktur zeigen. Breite, geschlossene Ferritbinder sind nicht
zulissig. BEs soll ein feines Korn (Korngrdfe 1000 bis 4000 pm?, ent-
sprechend Tafel 7 bis 5 nach ASTM-E1l2) und gleichmdfig verteilte Man-
gansulfideinschliisse zeigen.

A 6.5.2 Sulfid- und Oxidschlackeneinschliisse, die sich nachteilig auf die Zer-
spanbarkeit auswirken, sind nicht zul&ssig.

(Richtwerte fiir nichtmetallische Einschliisse nach Opel 105, Verfahren M
Reihe 0 bis 1  GrdBenkennzahl 5

Reihe 2 bis 9 GrodBenkennzahl 2

maximal zuldssig)

6.5.3 Der Stahl darf weder ausgeprigte Kernseigerungen noch Gasblasenseige—
rungen aufweisen. Er muf frei sein von Lunkern und Rissen.

6.6 Oberflichenbeschaffenheit

6.6.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten Formgebungsverfahren ent-
sprechende glatte Oberfldche haben.

6.6.2 Fir alle Verwendungsformen sind AuBere und innere Fehler nicht
zulissig, wenn diese die Verarbeitung und Verwendung der gefertigten
Teile mehr als unerheblich beeintr&chtigen.

6.6.3 Vereinzelte Oberflichenfehler, z.B. Schalen, Riefen, Uberwalzungen,
Risse sind dann zulAssig, wenn sie innerhalb der Bearbeitungszugabe
vorkammen; sie diirfen mit geeigneten Mitteln beseitigt werden, sofern
die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfihigkeit der gefertigten Teile
nicht nachteilig beeintrdchtigt werden.

6.7 Einsatzhirtbarkeit

6.7.1 Eine metallisch blanke Probe von 20 mm Durchmesser und 100 mm Linge
wird 8 h bei m 900°C in Pulver aufgekohlt und direkt in Wasser
gehértet,

AnschlieBend wird die Probe 1 h bei +165°C angelassen.
Oberflichenhdrte: 700 HV1 min

6.7.2 Kern und Einsatz diirfen bei geeigneten Einsatzhdrtungsbedingungen kein
kristallines Bru.chaussehen ergeben. Die Oberfldche darf keinesfalls
weichfleckig sein.
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