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Werkstoff-Entwicklung far WerkStOﬁe

Autamaten-Vergiitungsstahl

1 Werkstoff

Automaten-Vergilitungsstahl, rlickgeschwefelt, ungebleit und gebleit.
2 Herstellverfahren
Das Erschmelzungsverfahren, die Art der VergieBung und das Formgebungsver-
fahren des Erzeugnisses bleiben dem Hersteller liberlassen. In Sonderfallen
G- kénnen jedoch Vereinbarungen bei der Bestellung (siehe Materialfreigabe)
- getroffen werden.
3 Verwendungsform und Lieferzustand
Verwendungsform Lieferzustand Bezeichnung
3.1 Stabstahl fiir Zerspanung
(ungebleit)

3.1.1 warmgewalzt, zunder- Q5 1136 AO
frei, geschdlt (oder
schruppgeschliffen)

3.1.2 kaltgezogen (evtl. QS 1136 AK
spannungsarmgegliht)

3.2 Stabstahl fiir Zerspanung

- (gebleit)

3.2.1 warmgewalzt, zunder- Q5 1136 PO
frei, geschdlt (oder
schruppgeschliffen)

3.2.2 kaltgezogen (evtl. QS 1136 PK
spannungsarmgeqgliiht)

3.3 Stabstahl oder Kniippel

flir Verschmiedung warmgewalzt, zunderfrei Q5 1136 SO
A
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Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stigiiprobenprufungen tragt der Lieferant die Verantwortung dafir, daB die

gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfllt.

Ein Prufbericht mit zahlenmaBigen Ergebnissen aus Prafungen der Lieferung selbst ist bei jeder Bemusterung, Erstbelieferung und Aus-

fuhrungsinderung mitzugeben.
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6.1

QS 1136 00

Verwendungszweck

Dieser Stahl wird filir Bauteile verwendet, die vorwiegend durch Zerspa-
nung hergestellt und anschlieflend vergiitet und/oder randschichtgehidrtet
werden. Die gute Zerspanbarkeit und Spanbriichigkeit wird im wesent-
lichen durch hohe Massenanteile Schwefel, evtl. mit weiteren Zusitzen,
wie z.B. Blei, erzielt.

Bemer kung

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

Bel beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift ist der Hersteller
verpflichtet unaufgefordert dem Abnehmer Proben zur erneuten
Bemusterung und Genehmigung durch die Produktentwicklung und Konstruk-
tion vorzulegen bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.

Anforderungen an den Werkstoff

Chem. Zusammensetzung gStﬁekaﬁalzse) in Massenanteil in &

QS 1136 AO/AK/SO 0S 1136 PO/PK

Bezeichnung

6.1.1

Blei

Kohlenstoff
Silizium
Mangan
Phosphor
Schwefel

Stickstoff

0,30 bis 0,41
0,07 bis 0,33
0,66 bis 1,15
0,065 max

0,15 bis 0,28

0,010 max

0,30 bis 0,41
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

6.1.3

In Pos. 6.1.1 nicht aufgeflihrte Elemente diirfen dem Stahl auBer zum
Fertigbehandeln der Schmelze ohne Zustimmung der PEK Abt. Werkstoff-
entwicklung und -priifung oder der Qualititssicherung 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 beeintrichtigen.

Filir die Lieferung dieses Stahles kdnnen geeignete Chargen des Stahles

35 § 20, Werkstoff-Nr. 1.0726 bzw. 35 S Pb 20, Werkstoff-Nr. 1.0756
nach DIN 1651, 4.1988 verwendet werden.
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6.2

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

Qs 1136 00

Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand

Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand warm-
gewalzt bzw. geschdlt, unbehandelt, zunderfrei flir die Verwendungsfor-
men QS 1136 A0, QS 1136 PO sowie Stabstahl oder Kniippel fiir Verschmie-
dung, QS 1136 SO.

Dicke bzw. 0
in mm

Brinellharte

Zugfestigkeit
mit F = 30 D? max

Ry in N/mm?

Uber bis

16 490 bis 660
16 40 490 bis 660
40 63 490 bis 640

63 480 bis 630

197
192
192
187

Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand kaltge—
zogen ), unbehandelt, fiir die Verwendungsformen QS 1136 AK und
QS 1136 PK.

Dicke bzw. £ Zugfestigkeit Streckgrenze Bruchdehnung Brinellhidrte
in mm Ry in N/mm? in N/mm min  Ag in & min mit F = 30 D*

10 640 bis 880
590 bis 830
540 bis 740
510 bis 710
63 480 bis 680

480
400
315
285
255 10

187 bis
170 bis
156 bis
149 bis
140 bis

257
243
215
207
197

WO ooJhn

1) Bei Rundstahl tiber 50 mm Durchmesser wird im allgemeinen nicht mehr
die kaltgezogene, sondern die geschilte Ausfiihrung geliefert.

Beim Lieferzustand kaltgezogen und spannungsarmgeglitht (QS 1136 AK/PK)
betrégt die Zugfestigkeit Ry = 680 N/mm® max.

Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand
geschdlt und verglitet oder kaltgezogen und verglitet fiir die Verwen-—
dungsformen QS 1136 AO/PO bzw. QS 1136 PO/PK im vergiiteten Zustand, so—
fern in den entsprechenden Zeichnungen oder Materialfreigaben keine
anderen Werte vorgeschrieben sind.

Dicke bzw. .8~ Zugfestigkeit Streckgrenze Bruchdehnung Brinellhirte
in mm Ry in N/mm? in N/mm® min As in $ min mit F = 30 D?

tber bis

10 620 bis 760
10 16 620 bis 760
16 40 580 bis 730

40 540 bis 690

179 bis 223
179 bis 223
166 bis 212
156 bis 201

420 13
420 14
365 16
325 17
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Qs 1136 00

6.3 Zerspanbarkeit

Der Stahl muB eine dem Behandlungszustand entsprechende, liber den ge-
samten Querschnitt gleichméifige, gute Zerspanbarkeit und Spanbriichig-
keit aufweisen.

6.4 Geflige

6.4.1 Das Mikrogefiige des unvergiiteten Stahles soll aus Ferrit und vorwiegend

lamellarem Perlit in homogener Verteilung bestehen. Der Werkstoff soll
‘ keine ausgeprdgte Zeilenstruktur zeigen. Breite, geschlossene Ferrit-
bdnder sind nicht zuldssig. Es soll ein feines Korn (Korngrdfe 500 bis
4000 um®, entsprechend Tafel 8 bis 5 nach AS™ E 112) und gleichmifig
verteilte Mangansulfideinschliisse zeigen.

6.4.2 Sulfid- und Oxidschlackeinschliisse, die sich nachteilig auf die Zer-
spanbarkeit oder H&rtbarkeit auswirken sind nicht zuléssig.
(Richtwerte flir nichtmetallische Einschliisse nach Opel 105, Verfahren M
Reihe 0 bis 1 GrdBenkennzahl 5
Reihe 2 bis 9 GréBenkennzahl 2
maximal zuldssig)

-6.4.3 Der Stahl darf weder ausgepridgte Kernseigerungen noch Glasblasenseige-
rungen aufweisen. Er muB frei sein von Lunkern und Rissen.

6.5 Oberflichenbeschaffenheit

6.5.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten Formgebungsverfahren ent-
sprechende glatte Oberfliche haben.

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

6.5.3 Vereinzelte Oberflichenfehler, z.B. Schalen, Riefen, {iberwalzungen,
Risse und Rarndentkohlung sind dann zuldssig, wenn sie innerhalb der
Bearbeitungszugabe vorkommen; sie dlirfen mit geeigneten Mitteln
beseitigt werden, sofern die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfdhig-
keit der gefertigten Teile nicht nachteilig beeintrdchtigt werden.

6.6 Hartbharkeit

Eine spanend bearbeitete Probe von 20 mm Durchmesser und 100 mm Lange
muB nach der Hartung aus 850°C im Wasser folgende Werte erreichen:

6.6.1 Oberflichenhérte 50 HRC min

6.6.2 Hirte in 4 mm Tiefe 45 HRC min

6.6.3 Kernhdrte 269 HB min
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