ADAM OPEL AG
TEZ
Werkstoff-Entwickiung

Techn. Lieferbedingungen
fur Werkstoffe

QS 411900

Einsatzstahi

1 Werkstoff

21

2.2

2.3

Gefiige einstellt.

Chrom-Molybdan-legierter Einsatzstahl, beruhigt vergcssen, Felnkornstahl.
2 Herstellverfahren

Das Erschmelzungsverfahren und das Formgebungsverfahren des Erzeugnisses bleiben dem
Hersteller tiberlassen. In Sonderfallen kénnen jedoch Vereinbarungen bei der Bestellung (siehe
Materialfreigabe) getroffen werden.

Art der VergieBung: Gerihrter StrangguB

Hinweis: Die Art der Vergiefung und das Formgebungsverfahren missen so eingestelit werden, daf3
sich bei Warmbehandlungsprozessen wihrend der Bauteilherstellung ein weitgehend homogenes

3 Verwendungsform und Lieferzustand

il
(2]

Verwendungsform Lieferzustand Bezeichnung
3.1 Stabstahl oder Kn{ippel warmgewalzt, zunderfrei Q% 4119 S0
tiir Verschmiedung
3.2 Stabstahl fiir Zerspanung
7 3.2.1 warmgewalzt, gegliiht, QS 4119 A0
b zunderfrei
3.2.2 kaltgezogen QS 4118 AK
3.3 Stabstahl oder Draht zur
Kaltumformung
3.3.1 warmgewalzt, gegliht, QS 4119F0
zunderfrei
3.3.2 kaltgezogen, gegliht (evtl. QS 4119 FK
leicht kalt nachgezogen)
3.4 Ohne Angabe der Ver-
wendungsform
3.4.1 Ohne Angabe des Liefer- QS 411900
zustandes, zunderirei
3.4.2 kaltgezogen QS 4119 0K
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fohrungsdnderung mitzugeben.

Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolgenden Stichprobenprufungen tragt der Lieferant die Verantwortung datfir, daB die
gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfllit.

Ein Profbericht mit zahlenmaBigen Ergebnissen aus Prufungen der Lieferung selbst ist bei jeder Bemusterung, Erstbelieferung und Aus-
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4 Verwendungszweck

Dieser Stahl wird hauptsachlich fiir Bauteile verwendet, die zur Erhdhung inres
VerschleiBwiderstandes einsatzgehartet werden und hohen dynamischen Beanspruchungen
ausgesetzt sind.

Der Stahl eignet sich flir Direkthartung.

5 Bemerkung

Freigabemuster, fur die diese Vorschrift zutrifft, miissen nach dieser Vorschrift gepriift werden und
von der Produktentwickiung und Konstruktion genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen kann.
Bel beabhsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift oder von den bisher freigegebenen Mustern
ist der Hersteller verpflichtet, unaufgefordert den Abnehmer mit einer Dokumentation Uber alle
vorgesehenen Anderungen zu informieren. Auf Anforderung sind Priifmuster in der geénderten
Ausfihrung zur erneuten Bemusterung und Genehmigung durch die Produktentwickiung und
Konstruktion vorzulegen, bevor die Abweichung in der Lieferung einsetzen kann.

6 Anforderungen an den Werkstoff
6.1 Chemische Zusammensetzung (Stickanalyse), Massenanteil in %

6.1.1 [3]
Kohlenstoff 0,18 bis 0,23
Silizium 0,15 max (bis 0,40 max zuléssig nach

Zustimmung durch das TEZ-
Zentrallaboratorium)

Mangan 0,70 bis 0,90
Phosphor 0,035 max
Schwefel 0,020 bis 0,040
Chrom 0,50 bis 0,70
Molybdén 0,30 bis 0,40
Nickel 0,25 max
Aluminium, metall. 0,02 bis 0,07
Kupfer 0,25 max
Kalzium zuldssig

6.1.2 In Pos. 6.1.1 nicht aufgefiihrte Elemente diirfen dem Stahl auBer zum Fertigbehandein der
Schmelze ohne Zustimmung der PEK-Abteilung Zentrallaboratorium oder der Abteilung
Qualitatssicherung der Adam Opel AG nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind Varkehrungen
2u treffen, um die Zufuhr solcher Elemente aus dem Schrott und anderen bei der Herstellung
verwendeten Stoffen zu vermeiden, die die Hartbarkeit, die mechanischen Eigenschaften und die
Verwendbarkeit der hergesteliten Bauteile beeintrachtigen.

6.1.3 Geringfiigige Abweichungen von den Grenzwerten fiir die Stiickanalyse nach Pos. 6.1.1 sind
zulassig, sofern die vorgeschriebenen mechanischen Eigenschaften nach Pos. 6.2 und dle
Hartbarkeitswerte nach Pos. 6.3 eingehalten werden.

6.1.4 Fir die Ligferung dieses Stahles k&nnen geeignete Chargen des Stahles 20CrMo2,
Werkstoff-Nr. 1.7311 verwendet werden.

6.2 Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand
6.2.1 Fiir Verschmiedung (QS 4119 S0)

6.2.1.1 Dieser Stahl muB in allen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar sein.
Hérte: 255 HB max.

6.2.1.2 Wird dieser Stahl warmgeschert {siche Materialfreigabe), erfolgt die Anlieferung im
unbehandelten Zustand. [4]
\
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6.2.2 Fiir Zerspanung

6.2.2.1 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fiir den Lieferzustand warmgewalzt, gegliiht,
zunderfrei fiir die Verwendungsformen QS 4119 A0, QS 4119 00.

Harte: 145 bis 185 HB

{Zugfestigkeit R : 490 bis 630 N /mm?)

8.2.2.2 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte gelten fir den Lieferzustand kaltgezogen®, nicht
wirmebehandelt fiir die Verwendungsformen QS 4119 AK, QS 4119 0K.

Dicke bzw. o Zugfestigkeit Brinellharte
inmm R in N/mm? mit F = 30 D?
Gber bis
16 620 bis 800 180 bis 235
16 40 600 bis 780 175 bis 230
40 80 540 bis 720 155 bis 210

YFir Rundstahl Giber 50 mm kommt {blicherweise nicht mehr Kaltziehen, sondern nur noch
Schalen in Betracht.

6.2.3 Fir Kaltumformung
Bezeichnung Zugfestigkeit Brucheinschniirung Brinellharte
R in N/mm? Zin% P mit F = 30 D?
max min max

8.2.3.1 Stabstahl oder Draht, warmgewalzt, gegiiiht auf kugelige Carbide, zunderfrei

QS 4118 FO | 510 |  e2 | 149

8.2.3.2 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, geglitht auf kugelige Carbide, zunderfrei

QS 4119 FK | 490 | 62 | 143

6.2.3.3 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliiht auf kugeiige Carbide, leicht kalt nachgezogen.
QS 4119 FK | 510 | 62 | 149

6.3 Hirtbarkeit [5]
6.3.1 Werte im Stirnabschreckversuch (Jominy) 6]
Abstand von der abgeschreckten Stirnfliche in mm Harte in HRC

6.3.1.1 5 38 bis 45

6.3.1.2 7 33 bis 40

6.3.1.3 15 22 bis 29

6.3.2 Kern und Einsatz durfen bei geeigneten Einsatzhartungsbedingungen kein kristallines
Bruchaussehen ergeben. Die Oberfldche darf keinesfalls weichfleckig sein.

6.4 SchweiBbarkeit
Dieser Stahl ist fiir das Schmelz- und WiderstandsschweiBen nicht geeignet.
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6.5 Gefiige
6.5.1 AustenitkorngroBe [7]

Die AustenitkarngroBe wird nach dem Aufkohlungsverfahren nach McQuaid-Ehn bestimmt:
KorngréBen-Kennzahl 5 bis 8 (Gefligebild V bis Vi1l nach DIN 50 601).

Im Schiedsfall ist zur Herstellung eines einheitlichen Ausgangszustandes eine Vorbehandlung
1150° C 30 min/Luft durchzufiihren.

6.5.2 Carbideinformung

6.5.2.1 Im Lieferzustand "fiir Zerspanung" muB dieser Stahi ein Geflige aus Ferrit und vorwiegend
lamellarem Perlit in homogener Verteilung aufweisen. Der Werkstoff soll keine ausgepragte
Zeilenstruktur zeigen. Breite, geschlossene Ferritbander sind nicht zuléssig.

6.5.2.2 Im Ligferzustand "fir Kaltumformung" muB dieser Stahl, sofern nicht anders vereinbart, ein
Geflige aus Ferrit und vorwiegend kugelig eingeformtem Perlit aufweisen ("GKZ" - gegltht auf
kugelige Carbide).

6.5.3 Sulfid- und Oxidschlackeneinschlilsse, die sich nachteilig auf die Zerspanbarkeit und
Kaltumformbarkeit auswirken, sind nicht zuléssig.

[Richtwerte fiir nichtmetallische Einschliisse (Oxide).

Fur Durchmesser iber 20 mm:

K4 - Wert entsprechend den Angaben in Opel 105, Pos. 7.3.2.2

Fir Durchmesser unter 20 mm:

K3 - Wert 20 max]

6.6 Oberflichenbeschaffenheit

6.6.1 Die Erzeugnisse sollen eine dem angewendeten Formgebungsverfahren entsprechende
glatte Oberflache haben.

6.6.2 Fiir alle Verwendungsformen sind duBere und innere Fehler nicht zuldssig, wenn diese die
Verarbeitung und Verwendung der gefertigten Teile mehr als unerheblich beeintrachtigen.

6.6.3 Fir Zerspanung

Vereinzelte Oberflachenfehler, 2.B. Schalen, Riefen, Uberwalzungen, Risse und Randentkohlung
sind dann zulassig, wenn sie innerhalb der Bearbeitungszugabe vorkommen; sie diirfen mit
geeigneten Mitteln beseitigt werden, sofern die Verarbeitbarkelt und die Funktionsféhigkeit der
- gefartigten Teile nicht nachteilig beeintrachtigt wird.

6.6.4 Fir Kaltumformung

6.6.4.1 Die Oberflache mus frei sein von Fremdstoffen und sonstigen Verdnderungen und so
beschaffen sein, daB sich ohne Schwierigkeiten eine einwandfreie Phosphatschicht aufbringen
lant.

6.6.4.2 Beim Kaltstauchversuch von Rundproben mit planparaltelen Endfiachen und einer
Ausgangshdhe h_ = 1,5 d_ (d_ = Proben-g) dirfen nach Stauchung auf 1/3 ihrer urspringlichen
Hbéhe die Proben nach dem Versuch keine Risse aufweisen. Der Versuch erfolgt an Proben ohne
Verdnderung des Oberflachenzustandes.

6.6.5 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch SchweiBen ist nicht zuldssig.

il
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6.7 Randentkohiung

Fiir Kaltumformung:

Dieser Stahl muB frei von saumartiger Auskohlung sein. Die Abkohlung darf nachfolgende Werte
nicht iiberschreiten. Geschalter oder geschiiffener Stabstahl oder Draht muB frei von Aus- und
Abkohlung sein.

Durchmesser Zulassige Abkohlungstiefe

d max
mm mm
< 8 0,10
> 8 <12 0,12
>12 <17 0,16
>17 <23 0,20
>23 <27 0.24

>27 {0,007 - d) +0,05

7 Anforderungen an die Lieferung [8]

7.1

Die Teillieferungen der Erzeugnisse einer Schmelze miissen nacheinander (kontinuierich) bis zum
Aufbrauch der Schmelze erfolgen.

7.2
Ein Schmelzenmix, d.h. verschiedene Schmelzen, innerhalb einer Teillieferung Ist nicht zulassig.

8 Zusétzliche Forderungen

Abweichungen von den in diesen Technischen Lieferbedingungen festgelegten Anforderungen
oder zusétzliche Anforderungen miissen vereinbart werden. Diese sind in den jeweiligen
Teilezeichnungen und/oder Materialfreigaben vorgeschrieben.

9 Prifverfahren [l
9.1
Alle Pritfungen sind bei +23°C = 5 K durchzufiihren.

9.2
Fiir die Priffung der mechanischen Eigenschaften gelten:
DIN 50 103, Teil 1 03.84 Priifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Rockwell, Verfahren C, A, B, F
DIN 50 351 02.85  Priifung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Brinell
DIN EN 10 002, Teil 1 04.91 Metallische Werkstoffe; Zugversuch, Teil 1:

Priifverfahren (bel Raumtemperatur) "enthalt Anderung
AC1: 1990" Deutsche Fassung EN 10 002-1:
1990 + AC1: 1990

Opel 100 Hartevergleichstafeln fiir Stahl und StahlguB.
Die Werte fiir die Brinellharte wurden nach diesen
Tafeln aus den Werten fiir die Zugfestigkeit ermitteit
(oder umgekehrt)
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