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1.0 Umfang

Zweck dieser Richtlinie ist die Definition eines Verfahrens zur Sicherstellung einer Mindestqualitat und
unterstutzender Unterlagen, die zum wesentlichen Bestandteil des Qualitatssystems des Lieferanten
werden sollen. Sofern vom/von ATS-Kunden nicht anders angegeben, muss das
Qualitatsmanagementsystem des Lieferanten bei einem anerkannten Qualitatssystem wie ISO 9001
registriert sein. Lieferanten, die kein anerkanntes Qualitatssystem fiihren, miissen von ATS bewertet
werden, um zu bestimmen, ob die Mindestanforderungen von ATS erfillt werden. Zusétzliche
Anforderungen kénnen von jedem ATS-Unternehmen definiert werden.

Der Lieferantenstandort fir Herstellung und Betreuung, einschlieZlich Verfahren, Material,
Priafungsmethoden, Testgerate und Betrieb, Techniken, Einrichtungen, Personal, Performance und
Dokumentationen missen regelmafig durch die Qualitéts- und Einkaufsabteilung von ATS sowie
durch das Technikteam geprift und bewertet werden. Eine Bewertung mit positiven Ergebnissen
sollte vor Vertragsunterzeichnung stattfinden und danach regelmaRig zur Vertragsverlangerung
wiederholt werden.

2.0 Allgemeine Qualitatsanforderungen von ATS

ATS erwartet, dass Lieferanten nicht nur die technischen Spezifikationen erfullen, sondern auch ihre
Produkte und Dienstleistungen durch eine Optimierung der Prozessperformance und durch
Verringerung der Prozessschwankungen verbessern. Die Qualitat wird dadurch definiert, dass
Produkte und Dienstleistungen die Anforderungen des Kunden in einem guten Preis-
Leistungs-Verhéltnis erfullen. Obwohl diverse ATS Funktionen den Lieferanten bei der
Qualitatsverbesserung unterstiitzen, so verbleibt die Verantwortung letztendlich beim
Lieferanten selbst.

ATS wird keine Uberholten, gebrauchten oder reparierten Einzelteile annehmen, wenn nicht anders
vertraglich von ATS angegeben. Andere Bedingungen wie die Lenkung von geféalschten,
betriigerischen und unzulénglichen Artikeln werden durch die Anforderungen der ATS Niederlassung
festgelegt.

Der Lieferant darf vor dem Versand angeforderte Artikel nicht durch andere Artikel ohne schriftliche
Genehmigung durch ATS ersetzten. Wenn der Lieferant Anderung, Abweichung oder Verzicht von
anderen Anforderungen der Bestellung wiinscht, hat der Lieferant solche Vorbehalte zu beschreiben
und ATS schriftlich dartiber zu informierten. Wird die geforderte Information von ATS genehmigt, so
hat der Lieferant eine freigegebene Kopie der Information mit Stellungnahme der Einzelteillieferung
beizulegen.

Der Lieferant sollte jegliche Anderung identifizieren, um den Artikel auf der Bestellung als Folge der
ATS-Anfrage oder rechtlicher Korrespondenz zu aktualisieren (wie z. B. Informationsblatter,
Bekanntmachungen und Beratungsschreiben).

Anderungen im Rahmen des Produktverbesserungsprogramms des Lieferanten sollen
gekennzeichnet und schriftlich an die ATS Einkaufsabteilung zur Genehmigung tbermittelt werden.

Alle Produkte, die fir CSA N285.0- oder CSA B51-Projekte geliefert werden, sollen geméanr den Code-

Vorschriften geliefert werden. Zusatzlich sollen Kaufauftrdge/-anforderungen vom jeweiligen
Unternehmensbereich geliefert werden und vertraglich bis hin zum Zulieferer flieRen.

3.0 Beweisanforderungen an Qualitatssystem
Die Lieferanten sind verantwortlich fur die Entwicklung und Umsetzung eines effektiven
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Betriebssystems, um die Qualitat ihres Prozesses und ihrer Produkte zu kontrollieren und zu
verbessern.

ATS fordert von allen Lieferanten auf Anfrage die Vorlage von dokumentierten Beweisen, um
die Konformitat mit den vertraglichen Bestimmungen und den festgelegten
Qualitatsanforderungen sicherzustellen.

ATS, Aufsichtsbehorden oder ATS-Kunden behalten sich das Recht vor, diesen
dokumentierten Beweis zu jeder Zeit wahrend des Produktlebenszyklus beurteilen zu
kénnen.

4.0 Registrierung beim Qualitatssystem — Richtlinie
Der Lieferant muss sich, wenn vertraglich festgelegt, fur die an ATS gelieferten Produkte,
Materialien oder Dienstleistungen in einem entsprechenden Qualitatssystem registrieren lassen.

Der bevorzugte Lieferant muss sich bei einem neutralen Qualitatssystem registrieren lassen:

¢ Mindestens ISO 9001 oder vergleichbar. Bemerkung: ATS Vertragsbestimmungen sollen
angewandt werden fur Bereiche wo die Qualitatsanforderungen die Basisanforderungen der ISO
9001 Ubersteigen (d.h. N286, N285 und Z2299).

Der Lieferant muss eine Kopie der Registrierungsurkunde des Qualitatssystems auf Verlangen bei
ATS Supply Chain vorlegen. Der Lieferant muss ATS jegliche Anderungen seines
Registrierungsstatus schriftlich mitteilen; wie Verlangerung, Probezeit, Widerruf, Upgrade oder
Zertifizierung fur zusatzliche Standards.

ATS behalt sich das Recht vor, sich entsprechend weitere Registrierungsurkunden aushandigen zu
lassen, z. B. Umwelt, Medizin, Labor usw. Zusétzliche Anfragen dieser Art sind abhangig von der
Produktendnutzung, des Materials oder der Dienstleistung bzw. von den festgelegten Anforderungen
des ATS-Kunden.

5.0 Prioritat der Dokumente

Bei einem moglichen Konflikt sollte folgende Prioritat mafgebend sein:
1. ATS Abweichungs-/Freistellungsantrag

2. ATS Bestellung

3. ATS technische Zeichnung

6.0 Schriftliche Freistellungsantrage

Jede Freistellung oder Anderung von den Anforderungen einer Bestellung ist fiir ATS nicht gultig und
verbindlich, solange dies nicht schriftlich erfolgt und von einem bevollmachtigten ATS-Reprasentanten
unterzeichnet wurde. Der Lieferant soll diesen Prozess nutzen, wenn Notwendigkeit besteht, und
nicht als eine Methode um wiederholt Freistellungen fir defekte Produkte zu erhalten.

Der Lieferant ist verantwortlich fur die Erhebung eines Abweichungs-/Freistellungsantrags und muss
diesen an ATS zur Genehmigung bei folgenden Umstanden weiterleiten:

e Falls eine Anderung eines Teils erforderlich ist und von den Anforderungen an die Zeichnung
abweicht

e Falls das Produkt nicht mit den technischen Daten Ubereinstimmt und nicht zeitnah korrigiert
werden kann, um die Lieferanforderungen zu erfillen.

e Fir jeglichen Material- oder Teileersatz, gleichwertig und/oder Alternativen. Der
Materialtestbericht/Materialspezifikation muss die auf der Zeichnung angegebenen Anforderungen
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erfillen. Dem Lieferant ist nicht gestattet die Annahme zu treffen, dass ein alternatives Material
akzeptabel ist.

Wenn die Anfrage genehmigt wird, erhalt der Lieferant eine unterzeichnete Kopie. Der Lieferant muss
eine Kopie des Abweichungs-/Freistellungsantrags der entsprechenden Lieferung beifligen.
DW Referenz-Formular in Anhang A.

Wenn der Lieferant dasselbe Produkt, Material oder eine Dienstleistung an mehrere ATS-
Unternehmen liefert, so muss der Lieferant jedem ATS-Unternehmen einen schriftlichen
Freistellungsantrag vorlegen. Die Genehmigung eines schriftlichen Freistellungsantrags durch ein
ATS-Unternehmen begrindet nicht automatisch die Genehmigung durch ein anderes ATS-
Unternehmen.

7.0 Allgemeine Geschéaftsbedingungen

Der Lieferant muss alle Geschaftsbedingungen erfillen, die mit ATS Bestellungen, Freigaben,
Vertragen oder den Liefervertragen einhergehen soweit nicht anderweitig schriftlich
vereinbart.

8.0 Besonderheiten

Der Lieferant erklart sich mit den Preis-, Mengen-, Liefer- und Zahlungskonditionen
einverstanden, wie auf den Bestellungen, Freigaben, Vertragen oder Liefervertragen angegeben.
»Gultiger Preis zum Zeitpunkt der Lieferung“ kann nicht akzeptiert werden, sofern nicht auf der
Bestellung erlassen.

9.0 Produktivitat / Kontinuierliche Verbesserung

Alle Lieferanten mussen erstklassige Leistungen und Services liefern, mit Betonung auf Qualitat,
Lieferung und Preis. Globale Lieferanten werden kontinuierlich anhand eines Punktesystems
gemessen, das vierteljahrlich veroffentlicht wird und den individuellen Lieferantenstatus
reflektiert. Ziel ist eine Gesamtbewertung von 100 %. Lieferanten mit Spitzenleistungen erhalten
die Auszeichnung ,Bevorzugter Lieferant® oder ,Lieferant des Jahres®.

10.0 Dokumentationsanforderungen

Spezielle Prozesse/Verfahren, Messberichte, Materialriickverfolgungsunterlagen,
Konformitatszertifikat (C of C; Certificate of Compliance), Erstmuster Prifberichte, Herstellungs-/
Prifplan oder sonstige erforderliche Dokumente, die in der Bestellung oder in den
Produktzeichnungen angegeben sind, missen der Produktlieferung beigefligt werden. Siehe
Anhang B flr Beispiele

Ein Produkt, das nicht den Dokumentationsanforderungen entspricht, unterliegt dem Verfahren fur
ATS-nichtkonforme Produkte.

Dokumentation, die vom Lieferanten aufrechterhalten und/oder an ATS Ubermittelt wurde, muss
den folgenden Anforderungen entsprechen:

a) Dauerhaft: Informationen kénnen nicht gedndert, geldscht oder
abgewaschen werden. Mit Tipp-Ex korrigieren ist nicht zuléssig.

b) WahrheitsgemaR: alle Informationen, die im Dokument enthalten sind, sind
sachlich und entsprechen dem Wissen und der Fahigkeit der Organisation.

c) Lesbar: Informationen sollen leicht gelesen werden kénnen. Fehler sollen

mit Angabe einer Begriindung, der Initialen und dem Datum korrigiert
werden. Uberschreiben Sie keine Informationen, streichen Sie nichts durch
oder schwérzen Sie nichts mit einem Stift.

d) Deutlich: Jeder, der das Dokument liest, hat das gleiche Verstandnis
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davon, was es bedeutet.

e) Ubereinstimmung: Informationen wie Datum, Uhrzeit und Abkirzungen sind
gleichbleibend in den Dokumenten

f) Vollstandig: Alle Informationen sind enthalten. Leere Bereiche sollen mit NA
gekennzeichnet sein.

Q) Vertrags-, Qualitats- oder Projektdokumente oder Anforderungen sollen in

der Landessprache des Kaufers der Ausriistung/des Teils bereitgestellt
werden. Ausgenommen wenn von ATS anderweitig spezifiziert. (d.h.
Deutsch)

11.0 Hauptmerkmale

Hauptmerkmale sind Produktanforderungen, die einen signifikanten Effekt auf die Sicherheit,
Passform, Funktion und Konformitét mit (falls zutreffend) den Bestimmungen haben kdnnten bzw.
mit der Fahigkeit, das Produkt weiterzuverarbeiten oder zu bauen.

=

Merkmale auf Zeichnungen, die mit einem Symbol gekennzeichnet sind, erfordern die
Vorlage eines Vorserienmessberichts zusammen mit den Teilen oder wie in den
Bestellkonditionen vereinbart.

Fur Teilemengen grol3er als 1 wird in der folgenden Tabelle die Mindestanzahl der Teile
definiert, die fir die Vorlage eines Vorserienmessberichts notwendig ist:

Beispiel fur einen Kontrollplan in Tabellenform: Ablehnung von 1 und fuhrt zu 100 %
Qualitatskontrolle-

ChargengroRRe Vorab-Probegrofie ProbegrofRe in Nach-Probegrofe
Bearbeitung

1 1 0 0
2 1 0 1
3 bis 8 1 1 1
9 bis 15 1 3 1
16 bis 25 1 6 1
26 bis 50 1 8 1
51 bis 90 1 11 1
91 bis 150 1 18 1
151 bis 280 1 30 1
281 bis 500 1 48 1
501 bis 1200 1 78 1
1201 bis 3200 1 123 1

Hinweis: Ausnahmen der Probegréf3en miissen der ATS Qualitatsabteilung zur Genehmigung
vorgelegt werden.

12.0 Erstmusterprifung

Wie vertraglich vereinbart, stellt der Lieferant ein Erstmuster zur Bewertung, Uberpriifung und
Freigabe von ATS zur Verfiigung einschlief3lich eines Erstmusterprufungs-Berichts (siehe Anhang
B), welcher die Ubereinstimmung mit den Anforderungen des Auftrags und den dazugehérigen
Referenz-Dokumenten nachweist.

Der Lieferant soll die Muster nur mit den dazugehdrigen Produktions-Mitteln fertigen. Der
Lieferant ist nicht berechtigt, irgendwelche Prototypen von Mustern zu versenden, sofern nicht
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anders von ATS genehmigt. Mindestens ein Produktionsteil aus jedem Werkzeug, jeder
Vorrichtung, Kavitat oder Pragung sollte ATS zur Verflgung gestellt werden, sofern nicht anders
vertraglich festgelegt.

HINWEIS:

Der Lieferant ist verantwortlich fir die Kontaktierung des ATS Supply-Chain Vertreter, um eine
entsprechende FAI-Vorlage (First Article Inspection-Vorlage) festzulegen, die fur die Einreichung
erforderlich ist.

Zusendungen von Musterteilen entbinden den Lieferanten nicht von der Verpflichtung, die
Lieferung in Ubereinstimmung mit den entsprechenden Zeichnungen und Spezifikationen
auszufuhren.

Anderungen der Zeichnung/ Spezifikation, im Werkzeugbau, der Montagehalle oder bei
Veranderung der Ausstattung tuber die normale Wartung hinaus wird der Lieferant gebeten,
erneut ein Erstmuster zuzusenden.

Der Lieferant sollte alle Produkte, die als Erstmuster zur Verfigung gestellt wurden, notieren,
entweder auf den Versandpapieren, dem Behalter oder dem Beutel

13.0 Herstellung, Inspektions- und Priufplane

Der Lieferant ist fir die Erstellung und Einreichung eines Herstellungs- oder Priifplans
verantwortlich, wie vertraglich durch ATS festgelegt wurde. Der Lieferant hat die zu prifenden
Merkmale zu planen und identifizieren, die an jedem Punkt innerhalb des Lieferanten-Prozesses
untersucht und getestet werden missen. Diese Plane sollen zur Genehmigung unterbreitet
werden, basierend auf den festgelegten Vertragsbedingungen von ATS. ATS soll Anhaltspunkte
definieren, bei welchen die Arbeit nicht fortgesetzt werden sollte. Eine unabhangige Prufung wird
auch eingeleitet, wenn dies durch einen Vertrag festgelegt wurde. Der Lieferant ist daftir
verantwortlich sicherzustellen, dass diese Anforderungen am Standort verstanden und umgesetzt
werden. Die Nichtbeachtung dieser Anforderungen kann zu einer temporéaren oder dauerhaften
Sperrung fihren.

14.0 Spezielle Qualitatscode-Anforderungen —wenn auf ATS-Bestellung gefordert

Aquivalentes QA-Programm: 1SO 9001:2008 zuziiglich zuséatzlicher Kapitel, die durch * gekennzeichnet sind
Erforderliche F.3 B.4.1 Cc4 C5 B.2 B.5 3.5.14
Qs- Design- Eingangsprifung | Prifen | Prifen | Lieferantenbewertung Lagerung | Spezialprozesse
Programmebene | Verifizierung und und und -qualifizierung und [Anmerkung 2]
Testen | Testen [Anmerkung 3] Handhabung
* * * * * Durch Standard
CSA 2299.2 abgedeckt
* * * * Durch Standard
CSA 7299.3 abgedeckt
CSA Z299.4 * *
Anmerkung:

1. Zusatzliche Klauseln aus CSA N286-05 unter Anleitung von Anhang G enthommen.

2. Zusatzliche Klauseln aus CSA N299.3-85 und anzuwenden wenn der Lieferant
verantwortlich ist fir spezielle Prozesse und genehmigt fir ein CSA Z2299.4-85 level.
(Anmerkung 1). Der Lieferant ist verantwortlich zur Einfihrung dieser zusatzlichen
Anforderungen in ihr existierendes Programm.

3. Abschnitt B.2 gilt nur, wenn der Lieferant berechtigt ist, Arbeit zu beauftragen.
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F.3  Design-Verifizierung
Die Uberprifung wird in den verschiedenen Phasen der Konstruktion durchgefiihrt, um zu
bestatigen, dass das Design den Anforderungen des Anwenders gerecht wird. Ublicherweise wird
die Prufung in den folgenden Phasen der Konstruktion angewendet:

a) Bei der Auswahl von Design-Eingaben

b) Bei der Vorbereitung und Auswahl der Entwiirfe

¢) Bei der Detailplanung; und

d) Vor Ausstellung der Design-Dokumente

Eine oder mehrere der folgenden Techniken zur Prifung werden im Design-Prozess verwendet:

a) Unabhangige Uberprifung von Design-Ergebnissen durch einen oder mehrere qualifizierte
Konstrukteure, die nicht am Design beteiligt waren;

b) Fachubergreifende Design-Review-Teams;

c) Alternative Analyse, um die Giiltigkeit der Konstruktionsberechnungen zu tberprifen.
Solche Analysen kdnnen vereinfachte Berechnungen und Annahmen anstellen, die
ungefahre Ergebnisse bringen kénnen; und

d) Qualifikations-Tests eines Prototypen bzw. einer ersten Produktionseinheit, um das
Design oder besondere Konstruktionsmerkmale zu tberprifen.

B.4.1 Eingangsprufung
Sichtprifung wird durchgefuhrt und dokumentiert, um festzustellen, dass
a) das Einzelteil frei von mechanischem Schaden ist;
b) die angegebenen Verpackungs- und Versandanforderungen wahrend des Transports
beibehalten wurden;
¢) die Erkennung und Kennzeichnung geltender Vorschriften, Spezifikationen, Bestellungen
und Zeichnungen entsprechen; und
d) Schutzabdeckungen und Dichtungen, Beschichtungs- und Konservierungsstoffe,
Schutzgaspolster, Trockenmittel usw., wie beabsichtigt funktionieren.

Neben der visuellen Prifung bedarf es Beweise, dass
a) das Einzelteil welches geliefert wurde in Ubereinstimmung mit der geltenden Norm,
Spezifikation, Bestellung oder Zeichnungen hergestellt, geprift und vor Versand
kontrolliert wurde;

b) die Anforderungen an die Dokumentation der Bestellung fur das Einzelteil erflllt sind; und
c) die Dokumentation von einer anderen Organisation als dem Ersteller der Dokumentation
Uberprift wurde, um sicherzustellen, dass die technischen Anforderungen der Artikel

eingehalten wurden.

Wenn der zu prufende Artikel nicht am Produktionsort tGberpriift wurde, wird der Artikel
zum Zeitpunkt des Eingangs kontrolliert, um die Konformitat mit den Bestellungs-
anforderungen zu tberprufen.

C.4 Priufen und Testen

Der Lieferant soll einen Priif- und Testplan vorbereiten, der die Uberwachungen, Priifungen und
Kontrollverfahren fiir die Ware oder Dienstleistung beschreibt, wie im Vertrag angegeben. Der
Plan muss von der Organisation, die in erster Linie fur die Qualitat verantwortlich ist, genehmigt
werden. Wenn nicht anders vertraglich festgelegt, soll der Anbieter:

a) den Plan ATS zur Genehmigung unterbreiten, gemaf} der Vergabe des Auftrags und vor
der Einleitung jeglicher Malinahmen beztiglich des erworbenen Produkts oder einer
Dienstleistung.

b) Aktualisierung des Plans wahrend der Laufzeit des Vertrages um die notwendigen
Anderungen zu reflektieren, und Wiedervorlage zur Genehmigung.
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c) Anwendbare Inspektions- und Testverfahren missen ATS auf Verlangen vorgelegt
werden.

Unabhéangige Prifung und Tests werden in Ubereinstimmung mit genehmigten Verfahren / Prif-
und Testplanen durchgefihrt. Der Prif- und Testplan muss Folgendes enthalten:

a) ldentifikation der Prifungs- /Testverfahren, die die Prufungs- / Testanforderungen
festlegen;

b) Angaben zu den Eigenschaften, die Uberprift oder getestet werden muissen;

c) Die Akzeptanzkriterien;

d) Eine Beschreibung der Methode der Prufung oder des Tests, einschliel3lich der zu
verwendenden Geréte (einschlieRlich der Mess- und Uberwachungsgerate) und die
Bedingungen, die kontrolliert werden miissen; und

e) Erkennung der erforderlichen Qualifikationen, fiir die Einzelpersonen oder Gruppen zur
Durchfiihrung der Prifung oder Tests verantwortlich sind.

Es werden Malinahmen festgelegt und dokumentiert, um den Prif- und Teststatus zu erkennen.
Diese MaRRnahmen stellen sicher, dass erforderliche Priifungen und Tests durchgefiihrt werden
und dass die Annehmbarkeit der Produkte wahrend in dem gesamten Aufbau und Installation
bekannt ist. Es ist erst gestattet mit der Arbeit fortzufahren, nachdem die Uberpriifungstéatigkeit
durchgefuhrt worden ist.

Der Prifungs- und Test-Status wird anhand von Indikatoren wie Stempel, Etiketten, Aufkleber,
Prufprotokolle oder andere geeignete Mal3nahmen dokumentiert. Geeignete Malinahmen sorgen
dafur, dass die Artikel erkannt werden konnen welche die Prif- und Testanforderungen erfillen
ebenso wie welche diese nicht erflllen.

Unabhéngige Prifung — das Personal welches Aktivitdten ausfihrt zur Abnahme, Endkontrolle,
Uberwachung oder Nachweiserbringung, sollte ein anderes sein, als welches die Arbeit ausfiihrt
oder direkt Uberwacht, sofern nicht anders von der ATS-Qualitat genehmigt und im Prif- und
Testplan dokumentiert ist.

C.5 Prifen und Testen

Unabhéngige Priifung — das Personal welches Aktivitaten ausfihrt zur Abnahme, Endkontrolle,
Uberwachung oder Nachweiserbringung, sollte ein anderes sein, als welches die Arbeit ausfiihrt
oder direkt Uberwacht, sofern nicht anders von der ATS-Qualitéat mit Hilfe des Deviation Waiver
Prozess genehmigt wurde.

Der Lieferant soll:
a) Pruf- und Test-Aktivitaten planen
b) das Produkt oder eine Dienstleistung wie geplant priifen und testen
c) eine Checkliste der Merkmale des Produkts oder der Dienstleistung vorbereiten, welche
gepruft und getestet werden missen, wenn es vertraglich festgelegt wurde.

B.2 Lieferantenbewertung und Qualifizierung

Die Auswahl eines Lieferanten stiitzt sich teilweise auf eine Bewertung der Moglichkeit des
Lieferanten, ein technisch akzeptables Produkt oder eine Dienstleistung zu liefern. Die Bewertung
soll bestatigen, dass die Produkte oder Dienstleistungen den technischen Anforderungen
entsprechen, einschlief3lich Sicherheit, Zuverlassigkeit und Wartungsfreundlichkeit. Das
Managementsystem und die Liefer-Historie des Lieferanten soll auch ausgewertet werden. Die
technischen Unterlagen die dem Lieferanten zur Genehmigung vorgelegt werden, missen von
gualifiziertem Fachpersonal Uberprift und akzeptiert werden.
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Audits sollen geplant und durchgefiihrt werden, um zu bestatigen, dass die Managementsysteme
des Lieferanten umgesetzt werden und wirksam sind.

Audits missen mit ausreichender Haufigkeit durchgefiihrt werden, um zu bestatigen, dass das
Managementsystem des Lieferanten wirksam bleibt. Geplante Audits mussen ggf. mit
zusatzlichen Prifungen erganzt werden, wenn die Wirksamkeit des Managementsystems in
Frage steht. Audit-Umfang und Zeitplan muss die Reife eines Managementsystems
bertcksichtigen.

Wenn die Auditierung des Managementsystems delegiert wird, so muss die verantwortliche
Organisation gewdhrleisten, dass die Ergebnisse des Lieferanten-Audits akzeptabel sind.

Audits, um Lieferanten zu qualifizieren sollen sich in erster Linie auf den Hersteller konzentrieren,
aber sollen auch die Organisationen beriicksichtigen, wie zum Beispiel Vertreter und Handler, die
am Beschaffungsgeschift beteiligt sind.

Beispielsweise konnen die folgenden Aktivitdten von Vertretern, Handlern und anderen, die nicht
der Hersteller sind, durchgefiihrt werden: Kennzeichnung der Artikel, Handhabung und Lagerung,
Dokumentenlenkung, Montage und/oder Erzeugungsaufzeichnungen, Konservierung und
Verpackung, Inspektion und Uberpriifung.

B.5 Lagerung und Handhabung

Mafnahmen zur Kontrolle von Lagerung und Handhabung sollen Artikel ab dem Zeitpunkt ihres
Eingangs konservieren, um eine Beschadigung, Beeintrachtigung oder den Verlust zu verhindern.

Inspektionen sollen in regelmafigen Abstanden durchgefiihrt werden und die Ergebnisse miissen
dokumentiert werden, um sicherzustellen, dass die Lagerbereiche und Einzelteile wie erforderlich
gewartet werden.

Fur Artikel, fir die eine besondere Handhabung oder spezielle Werkzeuge und Geréate
erforderlich sind, sollen entsprechende Anweisungen vorbereitet und eingefihrt werden.

Wenn spezielle Handhabungs-Werkzeuge und Ausrustung erforderlich ist, so missen diese

Uberprift und zu bestimmten Zeiten getestet werden, um sicherzustellen, dass sie angemessen
gewartet werden.

3.5.14 Spezielle Prozesse

3.5.14.1

Ein spezieller Produktionsprozess ist ein Produktionsprozess bei dem die Konformitat
sichergestellt wird durch die Verwendung wahrend dem Prozess generierter Nachweise. Ein
Produktionsprozess ist ein spezieller Prozess wenn nachfolgende Prifungen benétigt werden um
Zu begrinden, dass eine Konformitat ist entweder unerreichbar oder nicht erstrebenswert.

3.5.14.2

Ein spezieller Prifprozess ist eine Prifung welche entweder spezielle Fahigkeiten des Prifers
verlangt oder spezielle Priftechniken, oder beides.

3.5.14.3

A) ldentifizierung von speziellen Produktions- und Prifprozessen
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B) Sicherstellung, dass diese Prozesse ausgefuhrt wurden unter kontrollierten Bedingungen
durch qualifiziertes Personal, unter qualifizierten Prozessverfahren mit der Dokumentation
und Ausristung nach den spezifizierten Anforderungen und etablierten Kriterien.

C) Aufrechterhaltung von Aufzeichnungen fur qualifiziertes Personal, der Prozessverfahren,
der Dokumentation und der Ausriistung nach den Anforderungen von anzuwendenden
Codes und Standards.

D) Definierung der notwendigen Qualifikationen des Personals, der Prozessverfahren, der
Dokumentation und der Ausristung fir spezielle Prozesse welche nicht abgedeckt werden
durch existierende Codes und Standards oder bei Produkten beziehungsweise Services
bei denen die Qualitatsanforderungen die Anforderungen der etablierten Codes oder
Standards Ubertreffen.

E) Aufrechterhaltung von Nachweisen die wahrend des Prozesses generiert werden und auf
die Erreichung eines kontrollierten Prozesses hindeuten.

15.0 Leistungssystem des Lieferanten

Die Gesamtbeurteilung von 100 % setzt sich aus 40 % Lieferung und 60 % Qualitat
zusammen.

e Pilnktliche Lieferung (40 % der Gesamtbeurteilung)
Der Lieferant wird versuchen, 100 % ptinktliche Lieferungen zu erzielen. Das Lieferdatum ist
auf der Bestellung oder auf der Abrufbestellung angegeben und wird bei ATS mit dem
Zustelldatum verglichen.

e Qualitat (60 % der Gesamtbeurteilung bestehend aus folgenden)
¢ Konformitat bezliglich Verwaltung und Dokumentation - 20 %
Diese Messungen beinhalten fehlende Zertifikate und Daten, Fehler bei
Dokumentationen, unkorrekte Teilenummern, Revisionen und Kennzeichnung,
unplanmaRige / nicht genehmigte Pramienfrachten und unkorrekte Versandarten.

e PPM-Teile pro Million - 20 %
Der Lieferant wird versuchen, bei ATS-Unternehmen eine Schadensquote von Null zu
erreichen. Ein bei ATS eingegangenes defektes Produkt wird durch die PPM-Methode
(Teile pro Million) Gberwacht.

e Anfrage zu korrektiven MalRnahmen des Lieferanten (SCAR) Reaktionszeit - 15 %
Die Reaktionszeit fiir korrektive Ma3nahmen ist: Begrenzung = 24 Stunden und
Gesamtdurchfuihrung 10 Kalendertage. Alle unakzeptablen korrigierenden MaRnahmen
werden als verspatete Reaktion gewertet.

e Qualitatsstandardzertifizierung - 5 %
ATS fordert auf Verlangen die aktuellste Registrierungsurkunde einer Drittpartei
(AS9100, ISO, TS usw.).

Ausgewahlte globale Lieferanten werden nach den oben genannten Kriterien vierteljahrlich
bewertet. Der Lieferant ist verantwortlich fir MalBnahmen, indem er einen Plan tber
Korrekturmal3nahmen durchfihrt, falls die globale Lieferanten-Bewertung unter 73 % fallt.

Allen anderen Lieferanten wird die Bewertung im Ermessen des Supply Chain Management
und/oder der Qualitatsabteilung zugesandt.

Der Lieferant muss dem ATS Supply Chain Management und der Qualitatsabteilung einen
MaRnahmenplan zur Leistungsverbesserung vorlegen. Der Lieferant kann von der ATS Liste
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der genehmigten Lieferanten genommen werden, falls der Lieferant nicht reagiert bzw. falls
weiterhin Leistungsprobleme bestehen, die fir ATS unakzeptabel sind.

16.0 Werkszugang

ATS sowie benannte Vertreter unseres Kunden und Aufsichtsbehérden, soll das Recht auf Zugang
zu Einrichtungen und Aufzeichnungen des Lieferanten und Unterlieferanten zur Uberpriifung oder
Auditierung durch ATS gewahrt werden. Dies ist jedoch nicht nur auf das Recht zur Prifung von
Material-, Test-, Inspektions-, Dienstleistungs- und Qualitatssicherungsunterlagen beschrankt;
sondern es werden Kontrollbesuche bei der Herstellung durchgefiihrt sowie Tests, soweit ATS es
fur erforderlich halt, um sicherzustellen, dass die Arbeit in Ubereinstimmung mit allen
Produktdesign- und Fertigungsanforderungen durchgefiihrt wird.

Diese Anforderung soll fur vertragliche Vertreter oder Kunden der ATS erweitert werden.

17.0 Verifizierung an der Quelle

Wenn in der Bestellung oder dem Prif- und Testplan vereinbart, muss die Produktpriifung durch
das ATS-Personal vor dem Versand in den Raumlichkeiten des Lieferanten erfolgen. Bitte
benachrichtigen Sie rechtzeitig den Reprasentanten der ATS Supply Chain fir eine angemessene
Personaleinteilung.

18.0 Qualitatsplanung
Der Lieferant muss die Ressourcen verfiigbar haben und bei der Qualitatsplanung und
Produktvermarktung teilnehmen kénnen. Der Lieferant muss auf Verlangen die folgenden
Dokumente vorlegen kdnnen (Die AIAG Dokumente kdnnen falls zutreffend als Leitfaden verwendet
werden):

e Prozessablauf-Diagramm

e Prozess Fehlerméglichkeit und Einfluss-Analyse (PFMEA)

e Kontrollplan

Wenn der Lieferant Produkte, Materialien oder Dienstleistungen liefert, die in der
Automobiltechnik zum Einsatz kommen, so stellen die folgenden Automotive Industry Action
Group (AIAG) Dokumente und Formate eine anwendbare Erweiterung zu dieser Anleitung flr
Lieferanten und den ATS Anforderungen dar:

PPAP — Produktionsteil Abnahmeverfahren

APQP — Erweiterte Produktqualitatsplanung

FMEA — Fehlermoglichkeit und Einfluss-Analyse
MSA — Messsystemanalyse

SPC — Grundlagen der statistischen Prozesskontrolle

Lieferanten sind verantwortlich fir die Einholung und Pflege der aktuellen Ausgabe dieser
Dokumente gemalf3 Vertragsvereinbarung. Um zu erfahren, wie Sie diese Dokumente erhalten,
besuchen Sie: www.aiag.org.

19.0 Schweil3zertifikat und Akzeptanzkriterien
Alle kanadischen Zulieferer von ATS im Bereich Schweil3en missen u. U. eine aktuelle CWB-
Zertifizierung gemaf CSA W-47.1 und/oder W-47.2 CSA N285 oder CSA B51 C von A wie
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anwendbar. Jede Tochtergesellschaft muss Anforderungen an die Bestellung je nach Bedarf

vertraglich festlegen.

Die folgenden allgemeinen Schweil3-Verarbeitungs-Anforderungen gelten, wenn vertraglich nicht

anders festgelegt wurde:

Zeichnungssymbol

Schweil3vorgabe

Bemerkungen

£
'[l“-..

&

KEHLNAHT

Gangiges Kehlnaht-schweil3en -
Keine spezielle Vorbereitung der
Kanten notig.

o

&

i

DOPPEL KEHLNAHT

Wenn beide Kehlnahten gleich
grof3 sind, wird sie nur mit einer
GroRRenangabe versehen. Wird in
erster Linie bei Stahlen verwendet.

@
]

s

DOPPEL KEHLNAHT ECKSTOSS

Anwendbar bei Stahlen und
Aluminium.

AuRRenkehlnahten werden
angewendet, um freiliegende
Kante von Platten zu bedecken.
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Zeichnungssymbol

Schweil3vorgabe

Bemerkungen

Lo

KEHLNAHT MIT ABRUPTEM
RICHTUNGSWECHSEL

Kontinuierliche Schweil3naht mit
abruptem Richtungswechsel.

Ein Pfeil zeigt auf jede Flache, an
welcher eine Schweil3naht
erforderlich ist.

<

DOPPEL-HV-NAHT

Pfeil zeigt auf den abgeschragten
Teil. Das Symbol zeigt 100%
Nahttiefe bei Metallen von 19,05
mm (.75) oder weniger dicke an.
Bei dickeren Stol3néhten betréagt
die Nahttiefe

9,52 mm (.38) von jeder Seite.

7

DOPPEL-V-NAHT

Normalerweise nur fir Sto3nahte
bei Aluminium angewendet. Das
Symbol zeigt 100% Nahttiefe bei
Metallen von 19.05 mm (.75) oder
weniger dicke an. Nahttiefen von
9.52 mm (.38") wird bei einer
Dicke von groR3er als 19.05 mm
(.75") verwendet.

=
<
N

“IW

 a

UMLAUFENDE NAHT

Ein Kreis im Bruch der
Bemalungslinie zeigt an, dass die
Schweil3naht durchgéangig ist.

|
|

Lange J _}I

Abstand

y
/

UNTERBROCHENE SCHWEISSNAHT

Die erste Zahl nach dem
SchweifRsymbol gibt die Lange der
Naht an. Die zweite Zahl gibt den
Abstand zwischen den Nahten an.
Diese Naht wird nur bei langen
Teilen, welche keine
Dichtheitsanforderung haben,
verwendet.

Es missen sich Nahte an beiden
Enden der Nut befinden.
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Zeichnungssymbol

Schweil3vorgabe

Bemerkungen

:
g
E

KETTENUNTERBRECHUNG

Selbes Prinzip wie im
vorhergehenden Beispiel

Bevorzugt

| v
W_/‘I—‘

Alternativ

BEIDSEITIG GESCHWEISSTER
UBERLAPPSTOSS

|«
| —

DOPPEL HV-NAHT

Bevorzugte Methode fur das
Schweil3en von Aluminium. Diese
Methode wird bei Stahl nur
angewendet, wenn klare
Anforderungen das Schweil3en mit
Kehlnaht verhindern.

Alle StoBnahte fordern eine 100%
Nahttiefe bei einer Materialdicke
von 19,05 mm (.75") oder weniger.

/T

HV-NAHT AN EINZELNER KANTE

Normales Verfahren zum
Verschweil3en von Plattchen auf
groBRen Rahmen, bei dem nur die
Kanten der Plattchen abgeschragt
werden kdnnen.

Das Symbol zeigt eine einfache V-
Kerbe von auf3en und eine
einfache abgeschragte Kerbe
innerhalb der Ecke fur die
Nahttiefe.

Wird haufig bei Aluminium
verwendet, aber auch im Einsatz
bei Stéhlen, wenn entsprechende
Fertigungs- oder
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Zeichnungssymbol SchweilRvorgabe Bemerkungen

Bearbeitungsanforderungen
vorgegeben sind.

DOPPELTE ABSCHRAGUNG
AN DEN KANTEN

Wird vor allem beim Rahmen- und
Verstrebungsbau angewandt.
(Nattrlich vorkommende
Schweil3taschen wie abgebildet
vermeiden eine Vorbereitung).

-

FLARED V GROOVE AND FILLET

o
e

‘f
firy

e
@ @

FLARED V GROOVE

20.0 Anderungen im Management
Der Lieferant muss ATS bei folgenden Situationen friihzeitig benachrichtigen:

1. Anderungen bei Inhaberschaft, Standort oder signifikante(n) Anderung(en) im Management
2. Anderungen der Rohstoffe
3. Anderungen der Technik, falls zutreffend

Hinweis: Eine Prozess- / Produktanderung oder ein Ersatz durch einen Zulieferer auf der
nachgeordneten Ebene erfordert eine Benachrichtigung an ATS.

Informieren Sie den Reprasentanten der ATS Supply Chain zur Genehmigung vor
Produktionsaufnahme und / oder Versand des betroffenen Produkts. Siehe 6.0

21.0 ATS Wareneingangsprufung

Lieferanten sind dafir verantwortlich Produkte bereitzustellen, welche die Erwartungen der Bestellung
erfillen oder Ubertreffen. ATS behélt sich vor, Teile zu Uberprifen um die Lieferantenqualitat zu
bestéatigen und zusétzliche Informationen des Lieferanten anfordern.

22.0 NDE-Test

Lieferanten, die NDE-Tests (Non Destructive Eximinations = Nicht zerstérende Prifung) durchfihren,
werden fUr diese Serviceleistung zertifiziert. Das Labor muss gemaf ISO/IEC 17025 oder einer
vergleichbaren inlandischen Norm zertifiziert sein, oder wie in der Bestellung angegeben.

23.0 Prufmittel & Kalibrierung
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Um Unklarheiten zu beseitigen sei festgehalten, dass sich der Begriff Prifmittel auf Einbau-, Prif-,
Mess- und Testgerate sowie auf normale tragbare Prifmittel bezieht. Diese Anforderung gilt fur
Prufmittel von Mitarbeitern, Unternehmen und von Kunden.

Lieferanten mussen entsprechende Prifmittel zur Verfigung haben, um regelmaiig
Routinemessungen der Qualitatskriterien durchzufuhren. Prifmittel sollten von entsprechender
Préazision und Genauigkeit sein, um die Konformitat des Produktes korrekt zu beurteilen. Alle
Prufmittel sollten mit einem Statusindikator der Kalibrierung identifiziert werden.

Der Lieferant muss ein dokumentiertes System besitzen, um gemalf der Verwendung der Prifmittel
alle Prifmittel in festgelegten Abstanden zu kalibrieren. Die Kalibrierung sollte nach internationalem
oder nationalem Standard zurtickverfolgt werden kénnen. Die Kalibrierungsaufzeichnungen sollten
von ATS Uberpruft werden.

Lieferanten welche Produkte nach CSA Z299 Qualitatssicherungsanforderungen liefern sollen
sicherstellen das die Kalibriermethode auf den Herstellerspezifikationen basieren oder auf einem
Verfahren welches durch eine gultige ISO 17025 Akkreditierung freigegebenen ist. Der Lieferant soll
ein Kalibrierzertifikat erstellen welches auf The National Research Council of Canada (NRC),
und/oder The National Institute of Standards and Technology (NIST) riickverfolgbar ist. Das Zertifikat
soll folgende Informationen beeinhalten: Identifikationsnummer der Kalibrierung, Kalibrierungsdatum,
Status Kalibrierung bestanden/nicht bestanden, Ergebnisse vorher und nachher, Referenz welches
Kalibrierverfahren verwendet wurde.

24.0 Lieferung von Materialien oder Produkten mit begrenzter oder bestimmter
Haltbarkeit

Es liegt in der Verantwortung des Lieferanten sicherzustellen, dass bei Materialen oder Produkten mit

Ablaufdatum/Haltbarkeitsdatum bei erhalt der Bestellung noch mindestens 75% der Gesamtablauf-

[Haltbarkeitsfrist verbleiben.

Das Ablaufdatum/Haltbarkeitsdatum soll entweder auf den einzelnen Produkten und/oder auf den der
Lieferung beigefiigten Lieferunterlagen aufgefiihrt sein.

Materialen oder Produkte mit Ablaufdatum/Haltbarkeitsdatum beinhalten unter anderem: Dichtungen,
Epoxide, Farbe, Klebstoffe, Dichtmittel, Schraubensicherungsklebstoffe.

25.0 Gefahrgut & Materialsicherheitsdatenblatter (MSDS)
Jedes Produkt, Material oder jede Dienstleistung an ATS sollte den aktuellen behérdlichen
Vorschriften, die fiir das Ziel- und Herstellungsland gelten, gerecht werden. Zu den behérdlichen
Vorschriften gehdren normalerweise unter anderem:
o Giftige & gefahrliche Materialien
Umwelteinfliisse
Elektrische Codes
Elektromagnetische Strahlungen
Verbotene und geregelte Substanzen (International Material Data System IMDS)

Materialsicherheitsdatenblatter (MSDS) missen dem ATS-Unternehmen vorgelegt werden, das das
Produkt, Material oder die Dienstleistung erhalt. Die MSDS mussen vor dem Versand an ATS
genehmigt werden.
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Falls die MSDS nicht eingereicht werden oder keine Genehmigung erfolgt, so wird der PPAP (falls
zutreffend) u. U. nicht genehmigt bzw. kunftige Lieferungen werden nicht angenommen. Wenn der
Lieferant dasselbe Produkt, Material oder eine Dienstleistung an mehrere ATS-Unternehmen liefert,
so muss der Lieferant jedem ATS-Unternehmen individuelle MSDS-Daten vorlegen. Die
Genehmigung der eingereichten MSDS begrindet nicht automatisch die Genehmigung durch ein
anderes ATS-Unternehmen.

26.0 RoHS / WEEE /REACH

Alle Lieferanten bestatigen, dass alle Materialien, Artikel, Bauteile und Unterbauteile vollstandig RoOHS
(Beschrankungen fur Gefahrstoffe; Restriction of Hazardous Substances), WEEE (Abfélle von
elektrischer und elektronischer Ausristung und Wiederverwertbarkeit; Waste from Electrical and
Electronic Equipment and Recyclability) sowie REACH (Registrierung, Bewertung, Autorisierung und
Beschrankung von Chemikalien; Registration, Evaluation, Authorization and Restriction of Chemicals)
erfilllen. Die Lieferanten missen auf Verlangen einen dokumentierten Nachweis fiir die Konformitét
fur die Ubermittlung an ATS vorlegen.

Die aktuelle Gesetzgebung (wie die EU ELV Richtlinie 2000/53/EC fur Altfahrzeuge und die EU
WEEE Richtlinie 2002/96/EC fir die Abfallbeseitigung von Elektro- und Elektronikgeraten) zielt auf
die Beseitigung von Schwermetallen (Blei, Kadmium, Quecksilber, sechswertiges Chrom und ihre
Komponenten), krebserregenden, mutagenen und/oder toxischen Chemikalien, um die
Recyclingfahigkeit von kommerziellen Produkten zu erhéhen.

Die Lieferanten sollten sich mit diesen Bestimmungen und kiinftigen Kundenkonformitaten vertraut
machen unter: www.mdsystem.com. Die IMDS-Kontonummer fur ATS PCG 9429..

27.0 Konflikt Materialien

Die Lieferanten missen geeignete MalRnahmen umsetzen, um festzustellen, ob ihre Produkte Konflikt
Materialien (Zinn, Tantal, Gold, und Wolfram) enthalten und wenn dem so ist, in der Lieferkette
Prozesse integrieren, welche sorgfaltig diese Materialen identifizieren, um die Verwendung von
Konfliktmineralien zu beseitigen, durch welche bewaffnete Gruppierungen in der Demokratischen
Republik Kongo oder den angrenzenden Landern direkt oder indirekt finanziert werden oder diese
davon profitieren.

28.0 Material- und Prozessspezifikationen

ATS kann eine oder mehrere Spezifikationen fir jedes Produkt, Material oder jede Dienstleistung
verwenden. Die Spezifikationen sind u. U. auf den Bestellungen, technischen Zeichnungen oder
Anlagen bzw. in den Liefervereinbarungen angegeben. Werden keine Spezifikationen (wie oben
beschrieben) vorgegeben, soll der Lieferant die Anforderungen aus Anhang C beachten. In
Anhang D werden Materialaquivalenzen identifiziert, wenn keine spezifischen
Anforderungen in der Zeichnung definiert werden. Hinweis — Material, das fur
Nuklearanwendungen verwendet wird, ist ohne die Genehmigung von ATS vor der
Fertigung nicht fir den Materialersatz gemaR Anhang D zulassig.

Der Lieferant ist verantwortlich fur die Einholung und Pflege der aktuellen Uberarbeitung der
verwiesenen Spezifikationen. Der Lieferant ist verantwortlich fiir die Konformitat mit allen
zugewiesenen Spezifikationen. Der Lieferant muss ATS Uber alle erforderlichen Ausnahmen,
Abweichungen oder Freistellungen informieren. Jede dieser Benachrichtigung muss dokumentiert an
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ATS zur Genehmigung gesandt werden.

Bei allen Produkten, Materialien oder Dienstleistungen, fur die der Lieferant externe Unternehmen
untervergeben muss, ist der Lieferant fur die Sicherstellung der Konformitat mit den Spezifikationen
verantwortlich. Der ATS-Lieferant haftet fir alle Leistungsaspekte des Zulieferers.

Geplante Anderungen der Spezifikationen werden an die Lieferanten zur Prufung und
Kenntnisnahme gesandt. Es liegt im Verantwortungsbereich des Lieferanten, geplante Anderungen
zu prufen und in schriftlicher Ubereinstimmung gemaR schriftlicher oder verlangter Anforderungen,
Abweichungen oder Freistellungen zu reagieren. Sobald die geplanten Anderungen zwischen ATS
und dem Lieferanten vereinbart wurden, kann die Produktion/der Versand, die von der Anderung
betroffen ist, erst nach Genehmigung erfolgen {siehe Anderungen im Management}. Lieferanten
sind verantwortlich firr die Lieferung von Produkten, die der aktuellen Uberarbeitung aller
Spezifikationen entsprechen.

29.0 Verarbeitung
Es gibt Qualitatsanforderungen in Zusammenhang mit an ATS gelieferten Produkten, Materialien oder
Dienstleistungen, die spezifisch sind oder als gliltig angesehen werden. Diese Anforderungen werden
von Industriemal3stdben abgeleitet und missen nicht unbedingt auf den an den Lieferanten
Ubersandten Unterlagen angegeben sein. Ein Beispiel fir eine schlechte Verarbeitung ist unter
anderem:

e Teilevermischung / Fremdkdrper
Rost / Verunreinigung / Schmutz
Verfarbung / Flecken
Grat / Kratzer / Scharfe Kanten
Fetzen / Splitter
Schwimmhaute (Grat bei Gussteilen)
Uberschiissige Olung / Waschriickstande

Wenn ATS die Verarbeitung als minderwertig bezeichnet, so gilt das Material, Produkt oder die
Dienstleistung als ein nichtkonformes Produkt.

30.0 Verarbeitung - Lack

Lackierarbeiten sind unter der Verwendung von SSPC-PA1 durchzufiihren (ausgenommen
Anforderungen an Walzen) solange nichts anderes vertraglich festgelegt wurde.

Die folgenden Fehler werden von ATS nicht akzeptiert:

o Laufer (Nasen):
Flissigbeschichtung, welche am Teil herunterlauft. Das Ende des Tropfens weist eine Verdickung
auf.

e Vermattung:
Charakteristisch fur Oberflachenrauheit und Glanzverlust in trockenem Spraybereich. Verursacht
durch Farbe, welche direkt auf das Teil aufgetragen wurde, jedoch nicht flissig genug war, um einen
glatten Film zu bilden.

¢ Orangenschaleneffekt:
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Ahnliches Aussehen wie eine Orangenschale und eine groben Oberflache, die kleine Vertiefungen zu
haben scheint. Dies entsteht, wenn die Lack Tropfchen nicht flissig genug sind, um gleichmafig
zusammenzuflieRen.

e Blasenbildung:
Kleine Flecken unter dem Farbfilm, welche allm&hlich grt')Ber_yverden, bis man sie sowohl spiren als
auch sehen kann. In der Regel durch Verschmutzung (Salz, Ol, etc.) unter der Farbe versursacht.

e Fischaugen:

Kleine Vertiefungen sind im Lack zu sehen. Variieren in der Grofie bis zu 0.25“ oder mehr. Sie haben
einen dunklen angehobenen Mittelpunkt und einen ,Auf3enring“, welcher als Krater erscheint. Wird oft
durch Verunreinigungen, wie Ole, Fette, Silikon, Schmiermittel etc. verursacht.

Blasenbildung, Luckenbildung:

Es erscheint als eine Blase, die geplatzt ist und einen gezackten Rand hinterlasst. Nadellochbildung
wird durch scharfe Gegenstande verursacht und kann eine Licke im Film bilden, die bis auf die
Oberflache des Teils geht und als Loch erscheinen kann. Dies wird durch einen schnellen Verlust des
Losungsmittels eines nassen Anstrichfilms verursacht.

e Schmutzeinschlisse/Schweil3spritzer:
Sichtbare Verunreinigungen oder Fremdkorper im Lack film oder GberméaRige Schweil3spritzer.

31.0 Randelung
Réndelungen missen den Angaben der neuesten Ausgabe von DIN 82 entsprechen, solange nichts
anderes vertraglich vereinbart wurde.

32.0 Korrektive Malinahmen

Lieferanten, dessen Leistungen nicht den Anforderungen entsprechen, erhalten ein ATS SCAR
zum Ausfillen (Anfrage zu korrektiven MaRnahmen des Lieferanten). Weitere Formate kénnen
angefordert werden, um die Anforderungen des ATS-Kunden zu erflllen.

Nach Eingang des SCAR-Antrags muss der Lieferant auf Verlangen innerhalb eines Geschéftstages
eine Begrenzungsantwort vorlegen. Es sollte alles unternommen werden, um den Abschluss des
korrektiven Maflinahmenberichts des Lieferanten zu beschleunigen und eine Wiederholung zu
vermeiden. Der Lieferant muss ATS Uber Neuerungen zum korrektiven Mal3nahmenbericht des
Lieferanten vor dem Abgabetermin desselben informieren. Der Abschluss des gesamten korrektiven
MalRnahmenberichts des Lieferanten ist in 10 Arbeitstagen ab Eingangsdatum féllig. Falls eine
Recherche lber das Félligkeitsdatum hinaus geht, so muss beim Reprasentanten der Supply Chain
und/oder Qualitatsabteilung ein Antrag auf Verlangerung eingehen.

33.0 Riickverfolgbarkeit

Lieferanten sollten ein Dokumentensystem einfiihren, das wahrend des Fertigungsprozesses (pro
Schicht) der positiven Identifizierung und Aufzeichnung fur einzelne Chargen dient — vom Eingang bis
zur Auslieferung.

34.0 Aufbewahrungsfrist

Lieferanten sollten die Qualitatsaufzeichnungen fir mindestens 5 Jahre aufbewahren bzw. fir die
Lebensdauer des Produkts plus ein Jahr (wie von der Vereinbarung der ATS Bestellung gefordert), je
nachdem was langer dauert.
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Die Aufzeichnungen sind gemal dem Code fir CSA B51 und CSA N285 Projekte aufrechtzuerhalten.

Zu den aufzubewahrenden Aufzeichnungen gehoren:

o Materialzertifikate / Konformitatszertifikate / Inspektionsaufzeichnungen

¢ Kundenreferenzdokumente (Kopien, Spezifikationen usw.)

e Vertragsprufung (Angebote, Dokumente, die bei der Vereinbarung und Umsetzung der
Vertrage erstellt wurden)

e Bestellungen und Anderungen von Kunden

o APQP-Dokumentation, einschlie3lich PPAP-Einreichungen mit erganzenden Unterlagen und
Teilen

e Aufzeichnungen der Werkzeugverwaltung

e Kalibrierungsaufzeichnungen und Messaufzeichnungen

e Von ATS ausgestellte Konzessionen, Abweichungen und Freistellungen

o Verfahrensanweisungen und / oder Prozess-Sheets

ATS behalt sich das Recht vor, Aufbewahrungsfristen aufzuerlegen, die laut Vertrag langer als 5
Jahre sind.

35.0 Liefer- und Verpackungsbedingungen

Alle an ATS-Unternehmen gesandte Produkte mussen ausreichend verpackt sein, um
Transportschaden zu vermeiden. Alle Lieferanten sind dazu angehalten, sich auf die ATS Richtlinien
fur Verpackung und Transport von Materialien zu beziehen, die beim Reprasentanten der ATS
Supply Chain erhaltlich sind.
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Anhang A

Hinweis: Nur Muster - Antragsformular vom ATS Supply Chain Représentanten

http://www.atsautomation.com/en/About%20Us/Supplier%20Quality%20Management/Supplier%20Deviation%?2

OWaiver%20Process.aspx

ANTRAG AUF ABWEICHUNG/FREISTELLUNG

2. Erforderlicher Eintrag (durchgefiihrt von Antragsteller)

ART DER ABWEICHUNG
1 DMATER\AL DES LIEFERANTEN D ATS/IKUNDE

ABWEICHUNG/[UNLESERLICHEJNUMMER!

DATUM DER AUSGEGEBENEN ABWEICHUNG

2. VOLLSTANDIGER NAME UND ADRESSE DES LIEFERANTEN BZW. KUNDEN

3.ATS BESTELLNUMMER

L. BESTELLMENGE DIESER BESTELLUNG

3. ATS TEILENUMMER

1. UNTERBREITETE MENGE DIESER ABWEICHUNG

1. ATS [UNLESERLICHER] NAME (SIEHE BESTELLUNG)

3. ATS TEILEBEZEICHNUNG

1. PROJEKTNUMMER [UNLESERLICH]

3. DISKREPANZ DISPOSITION
ARTIKEL-NR. DATEINAME DER MARKIERTEN 3
ANLAGE MENGE
3. DWF ODER SPEZIFIKATION ERFORDERLICH 4. TATSACHLICHER MESSWERT VCIEZGE;:;IEE}F;N RRIEE;g\l SCH\é%?fiTEN
KOMMENTAR
2. GRUNDURSACHE DER DISKREPANZEN
HINWEIS: IDENTIFIZIEREN DER GRUNDURSACHE FUR JEDE DISKREPANZ |1 UNTERNEHMENSVERTRETER DES LIEFERANTEN[UNLESERLICH] falls zutreffend] a. DATUM

Nur fir ATS & Kunde

LIEFERANTEN-/KUNDENMATERIAL PRUFUNGSAUSSCHUSS — AUTORISIERUNGSVERFAHREN

Uberpriifen, falls erforderlich:
O KUNDENGENEHMIGUNG Genehmigt Abgelehnt

Name: L Datum [u] u]
Genehmigt ‘Abgelehnt

0] ATS REPRASENTANT TECHNIK Name: L Datum: O O
Genehmigt ‘Abgelehnt

(] ATS PM REPRASENTANT Name: f Datum o o
Genehmigt ‘Abgelehnt

[0 REPRASENTANT SUPPLY CHAIN Name: . Datum e B
Genehmigt ‘Abgelehnt

[0 REPRASENTANT ATS QUALITATSABTEILUNG Name: . Datum e B
Genehmigt ‘Abgelehnt

0] ATS VERTRETER HERSTELLUNG Name: L Datum O O

Kommentare
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Anhang B:
Dieser Abschnitt gibt eine Orientierungshilfe fur die Anforderungen der folgenden Dokumente:

Konformitatszertifikat

1. Bescheinigt den Briefkopf des Unternehmens

2. Ruckverfolgbarkeit zur ATS Bestellung und/oder Teilenummer / Revision

3. Bestatigt die Zertifizierung zum angegebenen Standard bzw. Anforderung (z. B. Wir
bestatigen, dass dieses Produkt, per ,Beschichtungs-Spez. XXX, passiviert per Spez.
XXX, warmebehandelt per Spez. XXX, elektropoliert per Spez. XXX* usw. verarbeitet
wurde, wie in der ATS Bestellung oder Zeichnung dargelegt.
Menge
Datiert
Unterzeichnet durch die Qualitatsbehdrde wie dargelegt
Klar dargelegte Ausnahmen jeglicher Abweichungen (missen durch die
Anderungsabteilung mit der notierten Abweichungsnummer genehmigt werden)
Warmebehandlung — zusatzlich

1. Fur jeden Warmbebehandlungszyklus werden der tatséchliche Temperaturbereich und die
Dauer (Stunden) jedes Warmebehandlungszyklus angegeben.

No o s

Materialrickverfolgungsunterlagen

Bei jeder Charge von Rohstoffen, die zur Fertigung von Produkten geliefert oder verwendet wurden,
muss der Lieferant einen ,Materialtestbericht” (MTR) erstellen. Wenn mehr als ein Durchgang/eine
Charge des Rohstoffes gleichzeitig geliefert wird, so muss jeder Durchgang/jede Charge bestimmt
werden, um eine Ruckverfolgbarkeit seiner Zertifizierung/seines Materialtestberichts zu erméglichen.
Jeder MTR sollte folgende Daten beinhalten:

1. Name der Firma, die das Material geliefert hat

2. Materialbeschreibung oder Bezeichnung, einschliel3lich, falls zutreffend, Gré3e oder

Gewicht, Legierung, Typ, Klasse, Qualitat oder Zustand.
3. Chargen-, Los- oder Durchgangsnummer
4. Geltende Spezifikation und Uberarbeitung, die dem Material entspricht.

Jeder erstellte MTR sollte Folgendes beinhalten:

~Hiermit wird bestatigt, dass alle (Materialien) (Produkte), die laut diesem Vertrag (Nummer) geliefert
wurden, (konform sind mit) (aus einem Material hergestellt wurden) wie auf den/dem beigefligten
Zertifizierungen/Materialtestbericht dargestellt*

Firmenname:

Adresse:

Name der autorisierten Person in Druckbuchstaben: Datum
Titel: Unterschrift/Stempel:

Inspektionsaufzeichnung
Die Inspektionsdaten des Lieferanten sollen folgende Punkte aufzeigen:

1. Teilenummer/Revision

2. Die tatsédchlichen Werte, die wahrend der Inspektion erzielt wurden, in
Gegentberstellung mit den Anforderungen der Zeichnung (einschlief3lich Blockdaten
und Hinweise) oder Spezifikationen.

3. Falls zutreffend sollen Kopien der Material- und/oder Prozesszertifizierungen dem
Inspektionsbericht beigefligt werden.
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Anhang B: Beispiel fur ein Konformitatszertifikat - Muster:

Certificate of Compliance

Kunde: ATS
Bestellnummer/Vertragsnummer: Auftragsnummer:

Seriennummer/

Artikelnummer Beschreibung Werkzeugnummer

Menge

Hiermit bestétige ich, dass die identifizierten Waren, geliefert von ,,Lieferantenname®,
mit den Anforderungen des Kaufvertrages tbereinstimmen, sofern nachfolgend nicht

anders angegeben.

Kommentare/Ausnahmen:

Unterschrift: Datum:

<Représentant des Unternehmens>, <Titel>
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Anhang B: Materialrickverfolgungsunterlagen - Beispiel

CERTIFICATE OF TEST
BE.“H“T ms Page 01 of

Ler_lf:cat on Date
12-JIN-2005%

CUST;]MI.R ORDER NUMBER
NUMERO DE COMMANDE DU CLIENT
invoice Number
1104 . _ 5510601
PART NUMBERNUMERD DE PIECE

SOLD TO: SHIP TO:
VENDLU A: EXPEDIE A:

Description: E0E1-TE511 EXTRUDED BAR AMS QCAR 200/8, QOQA 20

2 X & RECT ¥ 12" R/L Line Total: 227 LB
HEAT: 11339189 ITEM: 513784

Specifications:

00 A 200/8 ASTM B221 08 AMS-0Q0-A-200/8
ASME SH221 9% NS #A598061

WM e e e e e e e e e W R W M B B S e e e e e e e e e e W R M M M e E o o mom  m  —

TIEIoS S T ST M E R R R E e e B S SR G S S e B e e = = e = e e = =

DESCRIPTION:
51 FE cu 1) Mz CR ZN TI
MIN 0.4 0.1% 0.8 0.04
MAX 0.8 0.7 0.4 0.1z 1.2 0.35 0.25 ¢.15
OTHERS : EACH TOTAL
0.05 0.15 AL REMAINDER

e R e e m e — s m e —CmEETmE T R W R S e S R S S S B B e e B B o

RCPT: R&E2814
MILL ; COUNTRY OF ORIGIN :

YLD STRE ULT TEMW YELONG ¥RED HARDNESS
DESCRIPTION K51 K51 IN 02 IN IN AREA
44.1 48 .6 12.0

COMMENTS
MADE IN THE USA
~EROCICTS MANITFACTITEED WITH A TAS51] TEMPER AT&n MERET Ts TEMZER
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Anhang B: Erstmusterprifbericht Vorlage soweit nicht anderweitig vertraglich festgelegt. (Seite 1 von 2)
Zum Download verfugbar unter:

http://www.atsautomation.com/en/About%20Us/Supplier%20Quality%20Management/Supplier%20Resource%20Library.aspx

QUALITY INSPECTION REPORT

Project No. Material

Lot size
DWG No. Humidity QTY inspected
Revision Temperature Inspected by
P.0 No. Finishing Date
MTR # Supplier NCR Number
Note: CMM measurements will not be reocrd on this form.
Sample 1 Sample 2 Sample 3 Status
No ftem Standard Dimension Tolerance Actual Dev Actual Dev Actual Dev {AC/REJ) Method Method
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QUALITY INSPECTION REPORT

Surface Ra meet print [0 Accept [ reject (RS
Even Plating finishing and COC Provided [ veS [] no [ mja
Hardness Test Results COC Provided [1 ves [] no [
Material MTR/COC Provided [] veS [] no [T
Deburring and Appearance Check [ veS [] Reject [ mya
Method Gauge Number Finishing
Code Equipment Code Type
CMM CMM BA Black Anodized
PP Profile Projector CA Clear Anodized
MC Micrometer HC Hard Clear
PG Pin Gauge HCH Hard Chrome
BG Block Gauge EP Electrol Polish
IC Vernier H Harden
HG Height Gauge FC Flash Chrome
RG Radius Gauge ZpP Zinc Plating
Qs Quickscope HE High Black
HT Hardness Tester M Mickel
PM Profilometer P Passivate
1IN Indicators MR Mirror
OTHER
OTHER
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Anhang C:

(zu Abschnitt 27) Vorgaben zur Aufbringung von Oberflachenbeschichtung, Lackierungen und

Oberflachenbehandlungen:

OBERFLACHENBESCHICHTUNG

PROZESS SPEZIFIKATION NACH DICKE KOMMENTARE FARBE/FINISH
.0003"
Natur Eloxiert MIL-A-8625F TYPE 2, CLASS 1 [.007mm] Hellgrau
(Europa: DIN 17611) (Europa: Dicke abhéngig
von Material)
.0004"
Schwarz Eloxiert MIL-A-8625F TYPE 2, CLASS 2 [.010mm] Schwarz
(Europa: DIN 17611) (Europa: Dicke abhangig
von Material)
.0005-.0008"
Harteloxiert MIL-A-8625F TYPE 3, CLASS 1 [.013-.020mm] Dunkelgrau
(Europa: DIN EN 2536) (Europa: Dicke abhangig
von Material)
.0005-.0008"
Schwarz Harteloxiert MIL-A-8625F TYPE 3, CLASS 2 [.013-.020mm] Schwarz
(Europa: DIN EN 2536) (Europa: Dicke abhangig
von Material)
AMS 2406K .0002-.0005" .
Hartverchromt (Europa: DIN EN 1SO 6158) [.005-.0123mm] Mattiert
ASTM B733 TYPE 4, SC2, " "
Chemisch Nickel CLASS 1 [%2%4 (;1%?2;] - Glanz
(Europa: DIN EN ISO 4527) ' '
Elektolytisch ASTM B456 SC2B .0005-.0010" Glanzend
Vernickeln (Europa: DIN EN ISO 1456) [.013-.025mm]
o MIL-DTL-1392D :0001-.0002
Brinieren (Europa: DIN 50938) [.003-.005mm] - Schwarz
(Europa: 0,0005-0,0015mm )
LACKIERUNG
PROZESS SPEZIFIKATION NACH DICKE KOMMENTARE FARBE/FINISH
Lackier Vorbehandlung SSPC-SP1 N/A Reinigung mit Losungsmittel
Lackier Vorbehandlung SSPC-SP3 N/A Mechanische Reinigung
Lackier Vorbehandlung SSPC-SP6 N/A Strahlen mit Abrasiven
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Auftragen mit Pinsel und Rolle ist

Nach dem nicht erlaubt
SSPC-PAL Herstellerdatenblatt Pulverbeschlch:rr;]z.ooz min [.050
Lackierung (Europa: DIN EN ISO 12944)
Nach dem Speed enamel =.002" [.050 mm]
Herstellerdatenblatt P o '
Nach dem . W .
Herstellerdatenblatt Epoxid =.004"-.008" [.100-.200 mm]
OBERFLACHENBEHANDLUNG
PROZESS SPEZIFIKATION NACH DICKE KOMMENTARE FARBE/FINISH
Passivierung AMS QQ-P-35C
(440C SS; 1.4125) (Europa: DIN EN ISO 16048) N/A Matt grau
Passivierung
(300 Series SS; 1.4301; ASTM A 967-99 ,
1.4303; 1.4306; 1.4307; (Europa: EN 2516) N/A Glanzend
1.4310; 1.4311; 1.4318)
Elektropolieren ASTM B 912-00
(440C SS; 1.4125) (Europa: ISO 15730) N/A Matt grau
Elektropolieren
(300C SS; 1.4301; ASTM B 912-00 ,
1.4303; 1.4306; 1.4307; (Europa: 1SO 15730) N/A Glanzend
1.4310; 1.4311; 1.4318)
Beizen ASTM 380 N/A -

(Europa: EN 2516)
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Anhang D (Siehe Abschnitt 27): Material-Aquivalenzen:

e Edelstahl
ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Standard- Max. Harte Hochst- Streck- Prozent Kerbschlag-
Edel- Land Standard Spezifikation Klasse (03 Mn PMax | SMax | Si Cr Ni Mo N Fe Klasse (Roékwell) zugkraft grenze Verlanger- zahigkeit Zusétzliche Anmerkungen
stahl P (Mpa) (Mpa) ung (Joule)
Standard-
Spezifikation fr
Chrom und Chrom-
AISI/ASTM Nickel- 18.0- | 8.0-
A240 Edelstahlplatt”en, - 304 0.08 2 0.045 0.03 1 20.0 10.5 0.1 | Bal 304 92 HRB min. 517 min. 206 40 Die hier genannten Standards aus den
bleche und -bander USA stellen die tvoisch
fur Druckbehalter und . steflen die fypischen -
: Eigenschaften fiir 304 Edelstahle fir
allgemeine u .
Platten, Bleche und Bander dar. Die
Anwendungen . u
USA Standard- Hochstzugkraﬁe und Streckgrenzen
Speszifikation f kénnen bei kalt bearbeiteten
pﬁzr']t' a(|jon kurlt Materialien héher sein. Diese US-
bgegk;J 'teto Belr ﬁ 07 | 180 8.0 Standards entsprechen flr alle hier fur
ASTM AB66-15 | oarpeltere Becne, 304 0.08 2 0045 | 003 : Sl A 01 | Bal 304 92 HRB min, 517 min. 206 40 304 genannten Lander den 304-
Bander, Platten und 5 20.0 10.5
x Standards.
Flachstabe aus
austenitischem
Edelstahl
UNS S30400 | 0.08 2 0045 | 003 | 1 | 20| 30 0.1 | Bal. | 530400 92 HRB min. 517 min. 206 40
DIN 17006 | Bezeichnungssystem |, 4301 | (o7 2 0045 | 0015 | 1 | 175 | 80 01 | Bai | 1.4301 90 HRB 190-235 35 60J Die Unterschiede zwischen den
e fur Stahl 19.5 10.5 1 .
einzelnen deutschen Standards
DIN EN 10088- . . basieren auf der Produktform und der
2:2005 Edelstahl- X5 Cer 175- | s.o0- 01 X5 C”\_" 80 HRB Frage, ob es sich bei dem Metall um
Kaltgewalztes Flachprodukte fur 18-10; 0.07 2 0.045 0.015 1 195 105 1 Bal. 18-10; (Lost{ngsgeg 540-750 230 45 eine Platte handelt oder ob es warm-
Band allgemeine Zwecke 1.4301 1.4301 Icint) oder kaltgewalzt wurde. Die Starke von
DIN EN 10088- i i 304 Edelstahl steigt mit der
Deutsch- 2:2005 Edelstahl- X5 CrNi 17.5- 8.0- 01 X5 CrNi 80 HRB 100 J (Langs) Kaltbearbeitung des Kaltwalzvorgangs,
land ’ Flachprodukte fir 18-10; 0.07 2 0.045 0.015 1 ' - ) Bal. 18-10; (Lésungsgeg 520-720 210 45 ’ weshalb der kaltgewalzte Edelstahl
Warmgewalztes I A k 30 19.5 10.5 1 30 liih 60 J (Quer) ) o .
304 Band dlgemzms arsese | dasid 1.4301 tht) normalerweise durchschnittlich hohere
Zugkrafte und Streckgrenzen aufweist.
DIN EN 10088 Diese deutschen Standards
; " Edelstahl- X5 CrNi X5 CrNi 81 HRB . entsprechen fir alle hier fiir 304
w2095 | Flachprodukte fir | 18-10; | 0.07 2 0045 | 0015 | 1 | S| B0 Ol | Bal. | 1810; | (Losungsgeg | 520720 210 45 1009 ((g‘l:‘gs) genannten Lander den 304-Standards.
g allgemeine Zwecke | 1.4301 ' : 1.4301 ltiht) Die Hartewerte fur EN 10088 sind
Platte I6sungsgegliht
Japanische Behorde
fur Industriestandards
(Japanese Standards
IS G4303: A_ssouatl_o_n, J_SA) fur suS 18.0- 8.0- _ . Dieser Japanlsc_he Standar_d fu_r 304
Japan die Spezifikation von 0.08 2 0.045 0.03 1 Bal. SUS 304 90 HRB min. 520 min. 205 40 Edelstahl entspricht allen hier fur 304
2005 304 20.0 105 N
warmverformten genannten Landern.
Edelstahlstangen
verschiedener
Formen.
GB/T 4237- Warmgewalzte 830/408 175 8.0- S30408 /
Edelstahlplatten, - 0.07 2 0.045 0.03 6 : - 0.1 | Bal. | 06Cri9Ni1 92 HRB min. 515 205 40
2015 5 06Cr19 195 105
bleche und -bander 5 0
Ni10 . .
S30408 Die chmess_chen Standarc_is
GB/T 3280- kaltgewalzte / 07 | 175 8.0- S30408 / entsprechen einander, wobei der
Edelstahlplatten, - 0.07 2 0.045 0.03 - : - 0.1 | Bal. | 06Cri9Ni1 92 HRB min. 515 205 40 einzige Unterschied in der
. 2015 " 06Cr19 5 195 105 » . .
China bleche und -bander. Ni10 0 Bearbeitungsmethode liegt. Diese
Bezeich ] chinesischen Standards fur 304
ezcign:}ggﬁeun S30408 Edelstahl entsprechen allen hier
CETZETE- AR ! 0.08 2 0045 | 003 | 1 |89 | g0m Bal Oig?igﬁill genannien Landern.
2007 von Edelstéhlen und 06Cr19 : : : 20.0 ’ : 0
hitzebstéandigen Ni10
Stahlen
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ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Standard- Max. Harte | Hochstzug- Streck- Prozent Kerbschlag-
Edel- Land Standard e Klasse C Mn P Max | SMax | Si Cr Ni Mo N Fe Klasse : 9 grenze Verlanger- zéhigkeit Zusétzliche Anmerkungen
Spezifikation (Rockwell) kraft (Mpa)
stahl (Mpa) ung (Joule)
Standard-
Spezifikation fur
Chrom und Chrom-
Nickel- S
AISIUASTM Edelstahlplatten, - | S30403 | 0.03 2 0.045 003 | 07 | 180 8O- 1 o1 | Bal | S30403 92 HRB min. 485 min. 170 40 Die hier genannten Standards aus den
A240 2 5 20.0 12.0 USA stellen die typischen
bleche und -bander . - u .
. .. Eigenschaften flr 304L Edelstahle fir
fur Druckbehélter und - .
: Platten, Bleche und Béander dar. Die
aligemeine Hochstzugkrafte und Streckgrenzen
USA Anwendungen Stzugkral K9
Standard- kon_nen bei kalt be_arbq|teten
Spezifikation fiir Materialien héher sein. Diese US-
pe: Standards entsprechen fir alle hier fur
gegliihte oder kalt «
. 304L genannten Lander den 304L-
bearbeitete Bleche, 0.7 | 18.0- 8.0- . .
ASTM A666-15 - S30403 0.03 2 0.045 0.03 0.1 Bal. S30403 92 HRB min. 485 min. 170 40 Standards.
Béander, Platten und 5 20.0 12.0
Flachstabe aus
austenitischem
Edelstahl
Bezeichnungssystem 0.7 | 18.0- 8.0- Die Unterschiede zwischen den
DIN 17006 e fiir Stahl 1.4307 0.03 2 0.045 0.03 5 20.0 12.0 0.1 | Bal 1.4307 92 HRB 485 170 40 cinzelnen deutschen Standards
DIN EN 10088- Edelstahl X2 17.50 basieren auf der Produktform und der
2:2005 . CrNi18- : 0.1 X2 CrNi18- Frage, ob es sich bei dem Metall um
Kaltgewalztes l;lachpr_oduzkte fllj(r o: 0.03 2 0.045 0.015 1 19-50 8-10.5 1 Bal. 9: 1.4307 79 HRB 520-700 220 45 eine Platte handelt oder ob es warm-
Band allgemeine cwecke 1.4307 ) oder kaltgewalzt wurde. Die Stérke von
DIN EN 10088- Edelstahl X2 17.50 304L Edelstahl steigt mit der
Deutsch- 2:2005 - CrNi18- : 0.1 X2 CrNi18- 100 J (L&ngs), Kaltbearbeitung des Kaltwalzvorgangs,
land Warmgewalztes I;Iachproduzl(te flIJ(r 9 0.03 2 0.045 0.015 1 19-50 8-10.5 1 Bal. 9:1.4307 79 HRB 520-700 220 45 60 J (Quer) weshalb der kaltgewalzte Edelstahl
Band CHUCTICITEIZWECRE 1.4307 : normalerweise durchschnittlich hohere
Zugkrafte und Streckgrenzen aufweist.
DIN EN 10088- Edelstahl X2 17.50 Diese deutschen Standards
2:2005 L CrNi18- ) ) 0.1 X2 CrNi18- : 100 J (L&angs), entsprechen fiir alle hier fur 304L
Warmgewalzte l;lacrrr\]prigduzk\f fllj(r o 0.03 2 0.045 0.015 1 16,50 8-10.5 1 Bal. 9: 1.4307 79 HRB 500-700 200 45 60 J (Quer) genannten Lander den 304L-
304L Platte BllguEle AW=EE 1.4307 : Standards. Die Hartewerte fir EN
10088 sind lésungsgegluht.
Japanische Behoérde
fur Industriestandards
(Japanese Standards
IS G4303: Association, JSA) flr SUS 18.0- 9.0- Dieser japanische Standard fiir 304L
Japan ' die Spezifikation von 0.03 2 0.045 0.03 1 ' ; Bal. SUS 304L 90 HRB min. 480 min. 175 40 Edelstahl entspricht allen hier fiir 304L
2005 304L 20.0 13.0 "
warmverformten genannten Landern.
Edelstahlstangen
verschiedener
Formen.
GBIT 4237 Warmgewalzte S30%03 07 | 1750 | go. S30403 /
Edelstahlplatten, - 0.03 2 0.045 0.03 - - - 0.1 | Bal. | 022Cr19Ni 92 HRB min. 485 min. 180 40
2015 " 022Cr1 5 12.0
bleche und -bander . 19.50 10
9Ni10
GB/T 3280- kaltgewalzte 830/403 0.7 17.50 8.0- S30403 /
2015 Edelstahlplatten, - 022Cr1 0.03 2 0.045 0.03 5 - 1é 0 0.1 | Bal. | 022Cr19Ni 92 HRB min. 485 min. 180 40
bleche und -bander. R 19.50 : 10
9Ni10 . N
Bezeich g Die chinesischen Standards
ezeh'c n_unrg]] L entsprechen einander, wobei der
. CAIIEE ? einzige Unterschied in der
China USE?T??EE zungd Bearbeitungsmethode liegt. Diese
Voﬂ.t Est? d(_en oL chinesischen Standards fur 304L
pLeeustancos Edelstahl entsprechen allen hier
Stéhlen S30403 ..
S30403 / genannten Landern.
Sty d 0.03 2 0.045 | 003 |07 |80} 80 Bal. | 022Cr1oNi
2007 022Cr1 : : : 5 20.0 12.0 : 10
9Ni10
ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Land | Standard | Standard- | Klasse C | wMn [PMax|[SMax | Si | cr | Ni | Mo | N | Fe | Klasse | Max.Harte | Héchstzug- | Streck- | Prozent | Kerbschlag- Zusatzliche Anmerkungen
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AISI/ASTM
A240

Standard-
Spezifikation fiir
Chrom und Chrom-
Nickel-
Edelstahlplatten, -
bleche und -bander
fiir Druckbehélter und
allgemeine
Anwendungen

Edel-
stahl

316

0.08

0.045

0.03

16.0-
18.0

10.0-
14.0

2.0-
3.0

Bal.

316

95 HRB

min. 515

min. 205

ASTM A666-15

316

JIS G4303:
Japan 2005

Dokument Nummer: C7.4.1-1M

Standard-
Spezifikation fiir
gegliihte oder kalt
bearbeitete Bleche,
Béander, Platten und
Flachstabe aus
austenitischem
Edelstahl

Japanische Behdrde
fur Industriestandards
(Japanese Standards
Association, JSA) fur
die Spezifikation von

warmverformten
Edelstahlstangen
verschiedener
Formen.
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SuUS
316

0.08
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0.045

0.045

0.03

16.0-
18.0

16.0-
18.0

10.0-
14.0

10.0-
14.0

2.0-
3.0

2.0-
3.0

Bal.

Bal.

316

SUS 316

95 HRB

90 HRB

min. 515

520

min. 205

205

Die hier genannten Standards aus den
USA stellen die typischen
Eigenschaften fur 316 Edelstahle fur
Platten, Bleche und Bander dar. Die
Hochstzugkrafte und Streckgrenzen
kénnen bei kalt bearbeiteten
Materialien héher sein. Diese US-
Standards entsprechen fir alle hier fiir
316 genannten Lander den 316-
Standards

Die Unterschiede zwischen den
einzelnen deutschen Standards
basieren auf der Produktform und der
Frage, ob es sich bei dem Metall um
eine Platte handelt oder ob es warm-
oder kaltgewalzt wurde. Die Starke von
316 Edelstahl steigt mit der
Kaltbearbeitung des Kaltwalzvorgangs,
weshalb der kaltgewalzte Edelstahl
normalerweise durchschnittlich hohere
Zugkrafte und Streckgrenzen aufweist.
Diese deutschen Standards
entsprechen fir alle hier fur 316
genannten Lander den 316-Standards.
Die Hartewerte fir EN 10088 sind
lI6sungsgegliht.

Dieser japanische Standard fur 316
Edelstahl entspricht allen hier fur 316
genannten Landern.

Die chinesischen Standards
entsprechen einander, wobei der
einzige Unterschied in der
Bearbeitungsmethode liegt. Diese
chinesischen Standards fur 316
Edelstahl entsprechen allen hier
genannten Landern.




ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Standard- Max. Hart Hochstzu Streck- Prozent Kerbschlag-
Edel- Land Standard s ;fikati n Klasse C Mn PMax | SMax | Si Cr Ni Mo N Fe Klasse R .kV\? ”e k?aft SM g' grenze Verlanger- zahigkeit Zuséatzliche Anmerkungen
stahl pe atio (Meeel) ) (Mpa) ung (Joule)
Standard-
Spezifikation fr
Chrom und Chrom-
Nickel- Lo
A'SA@%TM bIIEdelstahIpIatFQn, - 316L | 0.03 2 0.045 | 003 057 11%%' 11%%' 23'%' 01 | Bal 316L 95 HRB min. 485 min. 170 40 Die h'elzgi”;gﬂ;” d?éat;géfﬁeius den
eche und -béander . - x .
fiir Druckbehalter und Eigenschaften flur 316L Edelstahle fur
: Platten, Bleche und Bander dar. Die
allgemeine Hochstzugkrafte und Streck
USA Anwendungen Stzugkralte und Streckgrenzen
Standard- konﬁgn be!_ kalt bgarbe_lteten
Spezifikation fur Materialien hoher sein. Diese US—
lihte oder Kalt Standards entsprechen fir alle hier fur
gegiun 316L genannten Lander den 316L-
ASTM AG66-15 | pearbeitete Bleche, -1 514 | ¢ g3 0045 | o003 | O | 1601 100-4 2.0 Bal. |  316L 95 HRB min. 485 min. 170 40 Standards
Bander, Platten und ) ) ) 5 18.0 14.0 3.0 ) ’ ’ '
Flachstabe aus
austenitischem
Edelstahl
X2 Die Unterschiede zwischen den
DINZE_EIO%%O%' Edelstahl- CrNiMo 10 | 165- 10.0- 20- | 01 X2 CrNiMo 79 HRB : e_inzelnen deutschen Standards
Kaltdewalztes Flachprodukte fir 17-12- 0.030 0.045 0.015 0'0 18' 5 13' 0 2‘ 5 1'0 Bal. 17-12-2, (I6sungsgegl| 530-680 min. 240 40 basieren auf der Produktform und der
Band allgemeine Zwecke 2, ’ ’ ’ 1.4404 uht) Frage, ob es sich bei dem Metall um
1.4404 eine Platte handelt oder ob es warm-
DIN EN 10088- X_2 ' oder kaltgewalzt Wurde.'D|e _Starke von
2:2005 Edelstahl- : CrNiMo 10 | 165- | 10.0- 20- | 01 X2 CrNiMo "79 HRB : 100 (Léngs), 60 316L Edelstahl steigt mit der
Deutsch- Warmaewalztes Flachprodukte fir 17-12- 0.030 0.045 0.015 00 185 13.0 25 10 Bal. 17-12-2, (I6sungsgegl 530-680 min. 240 40 (Quen) ’ Kaltbearbeitung des Kaltwalzvorgangs,
land Bgan d allgemeine Zwecke 2, : : : 1.4404 tht) weshalb der kaltgewalzte Edelstahl
1.4404 normalerweise durchschnittlich héhere
X2 Zugkrafte und Streckgrenzen aufweist.
DIN EN 10088- . . Diese deutschen Standards
Edelstahl- CrNiMo X2 CrNiMo 81 HRB u - P
2:2005 . 1.0 | 16.5- 10.0- 2.0- | 01 . . 100 (Langs), 60 entsprechen fir alle hier fur 316L
Warmgewalzte aﬁla::]zriggu;\fezfe 17512' 0.030 Erstellt 0.045 0015 | 50 | 185 | 130 | 25 | 10 | B¥ 117'4142(;‘21 (Iosuunhgsgegl 520-670 min. 220 45 (Quer) genannten Lander den 316L-
316L Platie ° 1.4404 von: ' Standards. Die Hartewerte fir EN
) Angelique 10088 sind I6sungsgegliiht
Japanische Behorde Lasseigne
fur Industriestandards , PhD
(Japanese Standards Joshua
. Association, JSA) fur Jackson, Dieser japanische Standard fur 316L
Japan IS 543031 die Spezifikationvon | S>> | 0.030 PhD 0.045 | 003 | 1 |80 | 120- 1 20 Bal. | SUS316L | 90HRB 480 175 40 Edelstahl entspricht allen hier fir 316L
005 316L 18.0 15.0 3.0 "
warmverformten genannten Landern.
Edelstahlstangen
verschiedener
Formen.
S31603
Warmgewalzte / S31603 /
GB’2T03337' Edelstahiplatten, - | 022Cr1 | 0.03 0045 | 0.03 057 1168'%' 113'%' 23'%' 01 | Bal. | 022Cr17Ni | 95 HRB 485 180 40
bleche und -bander 7Ni12M : : : 12Mo2
02
S31603
kaltgewalzte / S31603 /
GB’ZT()(3)$80' Edelstahiplatten, - | 022Cr1 | 0.03 0045 | 0.03 057 11%'%' 11%%' %‘%‘ 01 | Bal. | 022Cri7Ni | 95 HRB 485 180 40 Die chinesischen Standards
bleche und -bander. 7Ni12M : : : 12Mo2 ) -
02 entspre_chen emand(_er, WObEI der
: einzige Unterschied in der
China Bezer:chr!unﬁ und Bearbeitungsmethode liegt. Diese
Zus:m(renngrsl(s:etezun chinesischen Standards fur 316L
« 9 Edelstahl entsprechen allen hier
eyl Edelst_ghlgn und S31603 genannten Landern.
hitzebstandigen / S31603 /
GBIT20878: S 022Cr1 | 0.030 0045 | 003 | gd | 00| 1001 20 Bal. | 022Cr17Ni
7Ni12m : : : 12Mo2
02
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ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Standard- Max. Harte | Hochstzu Streck- Prozent Kerbschlag-
Edel- Land Standard Spezifikati Klasse C Mn PMax | SMax | Si Cr Ni Mo Fe Klasse R .k I kraft (M 9 grenze Verlanger- zahigkeit Zuséatzliche Anmerkungen
stahl pezifikation (Rockwell) raft (Mpa) (Mpa) ung (Joule)
Gegluhter Zustand. Diese Spezifikation
deckt warmgefertigte oder kaltgefertigte
104 HRB Stangen aul3er Stangen zum
Standard- (Warm- Nachschmieden ab. Sie umfasst runde,
Spezifikation fir 0.95- 16.0- gefertigt), quadratische und sechseckige sowie
ASTM A276 Edelstahlstangen und 440C 1.20 0.04 0.03 1.0 18.0 0.75 440C 105.5 HRB warmgewalzte oder stranggepresste
-formen (Kalt- Formen, wie z. B. Winkel, T-Trager und
gefertigt) Kanale, in den haufiger verwendeten
Edelstahlarten. Aquivalent mit anderen
440C Stéahlen.
Gegluhter Zustand. Diese Spezifikation
deckt Schmiedestiicke aus
USA Standard- austenitischem, austenitisch-
Spezifikation fiir 0.95- 16.0- ferritischem und martensitischem
ASTM A473 pEdelstahl- 440C 1.20 0.04 0.03 1.0 18.0 0.75 Bal. 440C 104 HRB Edelstahl zur allgemeinen Verwendung
Schmiedestiicke und fir den Betrieb bei niedrigen oder
hohen Temperaturen ab. Aquivalent mit
anderen 440C Stahlen.
Warmgewalzte, gegliihte Stangen,
. typische Werte gemal UNS S440004
Warmgewalzt, gegliiht 440C 104 HRB 758 448 14 Stahl 440C. Aquivalent mit anderen
UNS S44004 440C 440C Stahlen
440C Kaltgezogene Stangen, typische Werte
Kaltgezogen 440C 105.5 HRB 862 689 7 geman UNS S440004 Stahl 440C.
Aquivalent mit anderen 440C Stéhlen
Dieser deutsche/europaische Standard
Deutsch- DIN EN 10088- Edelstéhle — Teil 1: AT 0.95- 16.0- U S deckt warmgeformtes, geglihtes
land 1:2005 Liste der Edelstéhle 4oL 1.20 DL goLs el 18.0 . s Ly 0 742 Material fir Edelstéhle ab
’ 1.4125 ' ' 0.80 1.4125 ’
Japanische Behoérde
fur Industriestandards
(Japan_esfe Standarqs Dieser japanische Standard deckt
JIS G4303: A_ssouatl_o_n, ‘J.SA) fir SuUS44 0.95- 16.0- warmverformte Edelstahlstangen
Japan 2005 die Spezifikation von oc 120 0.04 0.03 1.0 18.0 0.75 Bal. Sus440C 58 HRC verschiedener Formen ab. SUSA40C
warmverformten :
Edelstahlstangen entspricht 440C.
verschiedener
Formen.
GBIZ-BgSO' Edelstahlstangen 10870r1 108Cr17 58 HRC
Bezeichnung un
China < cehgmigcﬁeu : 844/096 S44096 /
GB/T20878- Zusammensetzun 0.95- 16.0-
2007 von Edelstihlen ungd 108Cr1 1.20 0.04 0.03 1 18.0 0.6 0.75 Bal. | 108Cr17/
hitzebstandigen [ R/
11Cr17




ATS-

4140

Allgemeiner Stahl

Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent

. Chrom-Molybdan- SCM 0.38- 0.15- | 0.9- 0.15-
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Material
Allge- . .
meiner C Mn P Max | S Max Si Cr Ni Mo Cu
Stahl
Standard-
Spezifikation fiir
Legierungs- und AlSI/ 0.15-
ASTM A506 Legierungsbaustahl, SAE 0.035 0.035 0 20
Blech und Band, 4140 ’
warmgewalzt und
kaltgewalzt
0.38- 0.8- 0.15-
USA 043 0.75-1.0 110 0.25 Bal.
Spezifikation fur Luft-
und AISI/ 0.15-
AMS 6395 Raumfahrtmaterial: SAE 0.025 0.025 0 35 0.25 0.35
Stahlblech, -platte 4140 ’
und -band.

AISI | SAE
4140

Zusétzliche Anmerkungen

AISI/ SAE
4140

Max. 98 HRB

min. 1241

Diese Spezifikationen decken die
chemischen und einige mechanische
Anforderungen warmgewalzter und
kaltgewalzter Bleche und Bander aus
Legierungs- und 4140
Legierungsbaustahl ab. Diese 4140-
Qualitaten entsprechen denen der
anderen aufgefiihrten Lander.
Kaltgewalzte Stahle weisen eine
héhere Anisotropie als die
warmgewalzten Stéhle auf, weil die
Korner im kaltgewalzten Zustand
gestreckt werden. Kaltgewalzte
Stéhle weisen auBerdem hohere
Eigenspannungen auf, weil sie nicht
anhand der Temperatur entlastet
werden.

DIN 17200/17212 ist die Version nur
fur Deutschland, jetzt wird DIN EN
10083-3 verwendet (europaisch). EN
10083 spezifiziert die technischen
Bereitstellungsanforderungen fir viele
Ausformungen und Formen,
einschlie3lich weichgegliihter,
abgeschreckter und gehérteter
warmgewalzter Bander und
Bleche/Platten. ISO 683-2 deckt
auBBerdem ,Vergiitungsstahle,
Legierungsstéhle und
Automatenstéhle -- Teil 2:
Legierungsstahle fiir Abschreckung
und Hartung“ ab. Die mechanischen
Eigenschaften variieren je nach
Durchmesser oder Dicke des Stahls.
Aquivalent zu allen aufgefiihrten 4140
Stahlen. Denken Sie daran, dass die
Mikrostruktur die Leistung darstellt.
Die Abweichungen in der
Mikrostruktur, nicht in der chemischen
Zusammensetzung, beeinflussen die
Leistung und die mechanischen
Eigenschaften. Eine abgeschreckte
und gehartete martensitische
Mikrostruktur weist ganz andere
mechanische Eigenschaften auf als
ein ferritisch-perlitischer Stahl, selbst
wenn sie dieselbe chemische
Zusammensetzung haben.

Dieser japanische Standard fur 4140
Stahl entspricht allen hier fur 4140
genannten Landern.

Dieser chinesische Standard fir 4140
entspricht allen anderen hier
genannten Landern. Die
mechanischen Eigenschaften sind fiir
warmebehandelte Exemplare der
Grol3e 25 mm. Der Standard deckt
die folgenden Parameter
warmgewalzten und Schmiedestiick-
Legierungsstahls ab: die Abmessung,
die Form, das Gewicht, die Toleranz,
die technische Spezifikation, die




Prufmethode, die Prufregeln, die
Konfektionierung, die Kennzeichnung
und die Qualitatszertifikate.

ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Mﬁtlgrel?l Standard- Max. Harte Hochst- Streck- Prozent Kerbschlag-
; Land Standard R Klasse C Mn P Max | S Max Si Cr Ni Mo Cu Fe Klasse : zugkraft grenze Verlanger- zéhigkeit Zusétzliche Anmerkungen
meiner Spezifikation (Rockwell)
Stahl (Mpa) (Mpa) ung (Joule)
Diese ASTM-Spezifikation der USA
deckt kaltgewalzte Bleche aus
handelsiiblichem Stahl in Bandern
und Schnittlangen ab, bei denen der
Standard- maximal spezifizierte
Spezifikation fur Kohlenstoffbereich Giber 0,15 % und
handelstblichen Stahl nicht tiber 0,25 %, und der maximal
(Commercial Steel, 0.14- spezifizierte Manganbereich nicht
USA ASTM A794 CS), Blech, 1018 0'20 0.6-0.9 0.03 0.035 Bal. 1018 Uber 0,90 % liegt. Diese Spezifikation
Kohlenstoff (0,16 % ' umfasst die chemischen
Maximum bis 0,25 % Eigenschaften von 1018 Baustahl,
Maximum), aber nicht die mechanischen
kaltgewalzt Eigenschaften. Diese mechanischen
Eigenschaften kdnnen auf Basis der
Mikrostruktur hinsichtlich
KérnungsgroRe und Perlitgehalt
erheblich variieren.
DIN 17140 ist ein deutscher
Standard, Deutschland féllt auch
unter DIN EN 10016-2 (européisch).
Abgesehen von geringfugigen
Unterschieden beim Mangangehalt
Stange aus Vé/ird ClrE]SII%aIs Aﬁuivatl)entju 101&;_&15
; . austahl betrachtet. Der Unterschie
DE‘I“tSCh' DIN EN 10016- | unlegiertem Stahl fur | C18D/ 1 0.15- | 4345 | 0035 | 0035 | 03 | 02 | 025 | 005 | 03 e, | SRS beim Mangangehalt hat Einfluss auf
and 2 Ziehen und/oder 1.0416 0.20 1.0416 L . N
Kaltwalzen die Hartb_arkelt des Stahls und _ahnelt
der Funktion des Kohlenstoffs, jedoch
in einem geringeren Ausmalf, was
bedeutet, dass die
C- Manganabweichungen keinen
Einfluss auf die Leistung des Stahls
1018 haben.
Gewalzter . . .
" Dieser japanische Standard umfasst
Japan JIS G 3108 KOTEI’I‘S‘?”EF""[" far 1 s18c %12%' 0306 | 003 | 0035 %1355' Ba. | si8C Baustahl, der als Aquivalent zu 1018
;ta%‘les?ar:g: ' ' betrachtet wird.
U20202 / U20202 /
20 0.3-0.6 20 156 HBS 25
Dieser chinesische Standard fiir 4140
entspricht allen anderen hier
genannten Landern. Die
U21202 / mechanischen Eigenschaften sind fur
20Mn warmebehandelte Exemplare der
GroRe 25 mm. Der Standard deckt
. Qualitativ hochwertige 0.17- die folgenden Parameter
T CLEr L Kohlenstoff-Baustahle naEs NS 0.37 0z 0z 0zE 25l “E 23 warmgewalzten und Schmiedestuck-
Legierungsstahls ab: die Abmessung,
die Form, das Gewicht, die Toleranz,
u21202 / die technische Spezifikation, die
0.7-1.0 20Mn 197 HBS 24 Prifmethode, die Prifregeln, die
Konfektionierung, die Kennzeichnung
und die Qualitatszertifikate.
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Mechanische Eigenschaften

ATS-
Material
Allge-
meiner
Stahl

Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent

Land

Standard

Standard-
Spezifikation

Klasse

P Max

S Max

Si

Cr

Ni

Mo

Cu

Fe

Klasse

Max. Harte
(Rockwell)

Hochst-
zugkraft

(Mpa)

Streck-
grenze

(Mpa)

Prozent
Verlénger-
ung

Kerbschlag-
zéhigkeit
(Joule)

Zusatzliche Anmerkungen

A36

USA

ASTM A36

Standard-
Spezifikation fur
Kohlenstoff-Baustahl

A36 /
UNS
K02600

0.25-
0.29

0-1.20

0.04

0.05

0.15-
0.40

0.2

Bal.

A36 / UNS
K02600

400-
550

250

20-

Oberhalb einer gewissen Dicke kann
die Anforderung hinsichtlich des
Mangangehalts steigen. Die
mechanischen Eigenschaften und die
Streckung variieren je nach Form und
Dicke. Siehe ASTM A 36

Deutsch-
land

DIN 17100

Stahle fur allgemeine
Bauzwecke
(warmgeformt oder
normalgegliiht
bereitgestellt)

ST44-2/
1.0044

0.21-
0.25

0.06

0.06

Bal.

ST44-2/
1.0044

410-
580

235-
275

12-
22

2713

Dieser Standard gilt fir Stahlprofile
(einschlieBlich Breitflanschtragern),
Stahlstangen, Walzdraht,
Flachprodukte (Bander, Platten,
Breitflachstahle).... die in
warmgeformtem oder
normalgegliihtem Zustand nach
der Produktion bereitgestellt werden.
Die mechanischen Eigenschaften
variieren je nach Dicke und Form des
Exemplars.

EN 10025-2

Warmgewalzte
Baustahlprodukte —
Teil 2: Technische

Bereitstellungs-

bedingungen fir
unlegierte Baustahle

S275JR

0.21-
0.25

max. 1,6

0.045

0.045

0.6

Bal.

S275JR

380-
580

205-
275

15-
23

2713

Européischer Standard zur
Spezifizierung der technischen
Bereitstellungsbedingungen fir

warmgewalzte Baustahlprodukte. Die
mechanischen Eigenschaften
variieren je nach Dicke und Form.

Japan

JIS G 3101

Gewalzte Stahle fur
allgemeine
Bauzwecke

SS400

0.05

0.05

Max.
0,35

Bal.

SS400

400-
510

205-
245

17-
23

Dieser japanische Industriestandard
spezifiziert die warmgewalzten
Stahle, die fur allgemeine
Bauzwecke, wie z. B. Briicken,
Schiffe, Schienenfahrzeuge und
andere Strukturen, verwendet
werden. Die chemische
Zusammensetzung hinsichtlich
Kohlenstoff und Mangan wird nicht
spezifiziert.

China

GB/T 700

Kohlenstoff-Baustéhle

Q215

0.15

12

Q235

0.17-
0.22

1.4

0.20-
0.24

15

0.045

0.05

0.35

Bal.

Q215

Q235

Q275

335-
450

165-
215

26-
31

27J bei 20 °C
(Qualitat B)

375-
500

185-
235

21-
26

410-
540

215-
275

17-
22

2730

Dieser Standard spezifiziert die
Qualitat, die Abmessung, die Form,
das Gewicht, die zulassige
Abweichung, die technischen
Anforderungen, die Prifmethoden,
die Prifregeln, die Konfektionierung,
die Kennzeichnung und das
Qualitatszertifikat von Kohlenstoff-
Baustahl. Dieser Standard gilt fur
warmgewalzte Baustahlbleche und -
béander, Profilstahle und Stabstéhle,
die gewodhnlich zum technischen
SchweilRen, Nieten und Verschrauben
im Bereitstellungszustand verwendet
werden.
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ATS- Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
MAaltlgrel_aI Standard- = Max. Harte | Hochst- Streck- Prozent Kerbschlag-
; Land Standard e Klasse C Mn S Max Si Cr Ni Mo Cu N Fe Klasse X zugkraft grenze Verlanger- zahigkeit Zuséatzliche Anmerkungen
meiner Spezifikation Max (Rockwell)
Stahl (Mpa) (Mpa) ung (Joule)
s i Diese Spezifikation deckt vier Qualitaten
Quz;htat Qualitat A 310 22?;% 25 von A500 Baustahl, kaltgeformten,
Standard- 0.26- geschweifdten und nahtlosen
Spezifikation fiir 0.30 Kohlenstoffstahl, runde, quadratische,
kaltgeformte Qualitat Qualitat B 400 290- 23 rechteckige oder Spezialform-
geschweilte und B 135 0.18- 315 Baurohre fiir geschweilten, genieteten
USA ASTM A500 nahtlose 1 10 0.045 0.045 0 20 Bal. oder verschraubten Bau von
Kohlenstoffstahl- i 0.93 ' ’ 215 Briicken und Geb&auden sowie fur
Baurohre in Qualitat .23- P - allgemeine Bauzwecke ab. Die
Rundungen und C 0.27 Qualitat € 425 345 21 mechanischen Eigenschaften und die
Formen Streckung variieren je nach Form (rund
ualitat 0.26- . gegeniiber rechteckig gegeniiber
Q D 0.30 Qualitat D 400 250 23 quadratisch) und Dicke.
S235JR Dieser Teil dieses _d_eytschen/europaischen
H/ 0.17 14 0.04 0.04 52135JRH/ 360- 235- 24 27 3 bei 20 °C Standards spezifiziert die technischen
1.0039 .0039 510 275 Bereitstellungsbedingungen fiir
0.009 kaltgeformte geschweil3te
$275J0 Bauhohlprofile runder, quadratischer oder
H/ 0.035 | 0.035 S275J0H/ 27 J bei 0 °C rechteckiger Formen und gilt fiir
1.0149 1.0149 410- kaltgeformte Bauhohlprofile
0.2 15 580 275 Ohne anschlieRende Warmebehandlung.
S275J2 S27532H / 27 Jbei-20 | Die mechanischen Eigenschaften variieren
Kaltgeformte HI 0.03 0.03 1.0138 °C je nach Dicke des Exemplars. Die in
Deutsch- | DIN EN 10219- Bauhohlprofile aus 1.0138 Bal : diesem europaischen/deutschen Standard
land 1 unlegierten S355J0 a aufgefuhrten Qualitaten werden als
Qualitatsstahlen H/ 0.035 | 0035 0.009 S355J0H / 20 27 Jbei0°C | @quivalent zu den A500 Stahlen betrachtet.
A 500 1.0547 1.0547 Viele der Qualitaten unterscheiden sich
einzig durch ihre Energiebelastungswerte
S$355J2 . o bei verschiedenen Temperaturen. Der
H/ 0.22 16 0.55 S308I / Pl 355 e f’Ce' 20 | Unterschied beziiglich der Eigenschaften
1.0576 ) zwischen allen einzelnen Qualitaten beruht
S355K2 0.03 0.03 auf leichten Abweichungen der
H/ S355K2H / 40 J bei -20 Mikrostruktur. Die spezifische Qualitét
1.0512 1.0512 °C muss auf Basis der gewlinschten
) Eigenschaften spezifiziert werden.
STK 290 0.05 0.05 STK 290 290 %%
IS G 3444 Kot}clt?rzltlc;f;sr;z?rl{ghre STK 400 | 0.25 Bal. |_STK400 400 235 18- Diese japanischen Standards decken
Bauzwecke STK 490 0.18 15 0.04 0.04 0.55 STK 490 490 315 23 " qu?fdraﬂlscrrl]e u(nd ru?]de 2t und
' ' 10- Kohlenstoffstahlrohre (geschweif3t un
Japan STK'500 0.24 0.3-1.30 0.35 STK 500 500 355 15 nahtlos) fir Bauzwecke ab. Sie werden als
Kohlenstoffstahl- STKR aquivalent zu den A500 Stahlen diverser
. 0.25 STKR 400 400 245 s
JIS G 3446 Qu;?rggc;ri?efur Sé_ll_OKOR Erstellt 0.04 0.04 Bal. 23 Qualitaten betrachtet.
Ba%zwecke 490 0.18 A volr_1: 0.55 STKR 490 490 325
Q235 0.17- L;sgsZilgrL\J: Q235 375- 215- o5 Diese zwei chinesischen Standards
GB/T 8162 Nahtlose Rohre flr 0.22 PhD ’ 0.03 0.03 0.35 0.3 0.3 0.2 500 235 27 decken die chemischen und mechanischen
Bauzwecke 0.20- ’ ' ' ' ’ ’ 415- 255- Anforderungen fur nahtlosen und
Q275 | gy | Joshua Q2 540 275 = hweiRten unlegi hlenstoffstahl
China . Jackson, geschweif3ten unlegierten Kohlenstoffsta
Langsnaht- PhD fur Bauzwecke ab. Die Eigenschaften und
GB/T 13793 widerstands- Q215 Q215 335 22 der Kohlenstoffgehalt variieren je nach
geschweifdte Qualitat. Wird als aquivalent zu A500
Stahlrohre Q235 Q235 375 20 Baustahlen betrachtet.
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o Werkzeugstahl

ATS Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
Material Standard Max. Harte Hochstzug Szl POz slc(:ﬁlrsg
Werkzeug Land Standard Spezifikation Klasse C Mn P Max S Max | Si Cr V w Mo Fe Klasse (Rockwell) kraft (Mpa) grenze |Verlanger- zahigkeit Zuséatzliche Anmerkungen
stahl (Mpa) ung
(Joule)
Diese Spezifikation deckt die chemischen,
mechanischen und physischen
212 BHN Anforderungen fur die verfuigbaren
(Gegliiht) Kn_etlegierungswerkzeugstahl-Produkte.
Standardspezifikation O/ | ogs | 1,0- 01 | 04 0.4- 01/T31501 241 BHN gﬁzgfert?gtik;;nnggsssguv?nrms|ggﬁ;
USA ASTM A 681 fur Werkzeugstahl- T31501 1 0 1’4 0.03 0.03 0’5 0’7 0.3 0’6 Bal. (UNS) (Kaltgezogen), und Bénder. Dieser 01’ ist & ui\’/alent 7u
legierung (UNS) ' ' ' ' ’ Min. 59 HRC ’ L aquivaler
(abgeschreckt + allen ander_en W_erkzeug_stah_len in (_1|esem
gehiirtet) Abschnitt. Die Harte ist die einzige
mechanische Eigenschaft, die zur
Charakterisierung von Werkzeugstéhlen
gemal den Standards verwendet wird.
O1 max. 230 HB
1.2510/ 0,015 (gegliiht), 55-64 DIN 17350 entspricht der européischen
Delitnsc‘fh' D”}'Slg 3;59%’7EN Werkzeugstahle 100MnCr ‘1)'3% 11'3(') 0.035 | 0.035 %’1355' %’E;' - %’5;' .. | Bal. 1035?&?\,’\, . HRC EN /SO 4957. 1.2510 entspricht O1
w4 : : : : 0.15 : (abgeschreckt + Werkzeugstahl.
gehartet)
max. HB 217 Dieser japanische Industriestandard
. (gegluht). Min. 60 wurde auf Basis des entsprechenden
Japan 448;5_26000 Leglerur;?;r\:\l/:rkzeug- SKS3 (:)L% :?30 0.03 0.03 | 0.35 2_50 ?_50 Bal. SKS3 HRC internationalen Standards, 1SO 4957:
' ' ' ' ’ (abgeschreckt + 1998 Werkzeugstahle, erstellt. SKS3
gehértet) entspricht O1 Werkzeugstahl.
197-247 HBW Dieser Standard spezifiziert die
. GB /T 1299- Legierungswerkzeug- 0.85- 0,9- 0,5- 0,5- (gegliiht), 62 HRC Klassifizierung von Werkzeug- und
iz 2000 stahle ES 0.95 1.20 e Bee Bl 0.8 0.8 £l SIS (abgeschreckt + Matrizenstahl fir China. Er entspricht O1
gehartet) Werkzeugstahl.
' ! ' ' ! [/ !/ . |
ATS Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
: Kerb-
Material u . Streck- Prozent
Werkzeug Land Standard Sta_n_darq- Klasse C Mn P Max S Max | Si Cr V W Mo Fe Klasse WLERG [t I BEENT grenze |Verlanger- s"chlag-_ Zusatzliche Anmerkungen
Spezifikation (Rockwell) kraft (Mpa) zahigkeit
stahl (Mpa) ung
(Joule)
Diese Spezifikation deckt die chemischen,
mechanischen und physischen
248 BHN Anfor_derungen fur die verfugbaren
(Gegliht), 262 Kngtleg|erungswerkzeugstahI—Produkte.
Standardspezifikation | 135105 | gg5. | 04 01- | 475 | 015 0.9 730102 BHN aletente Stangen iaten, Blocha
N .95- ,4- ,1- ,75- ,15- ,9- altgefertigte Stangen, Platten, Bleche,
UsA ASTM A 681 fur V\fe”?zeugswh" (UNS)/A2 | 1.05 | 10 003 | 003 | o5 | 550 | 05 140 | B | (UNs)/A2 (fﬂa'tggéoggrg' Bander ... Dieser A2 ist dquivalent zu
egierung bm. hreckt + allen anderen Werkzeugstéhlen in diesem
@ %?ash%rtgtc) Abschnitt. Die Harte ist die einzige
mechanische Eigenschaft, die zur
Charakterisierung von Werkzeugstéhlen
geman den Standards verwendet wird.
max. 241 HB
1.2363/ (gegliiht), min. 60 DIN 17350 entspricht der europaischen
A2 Delgtrfgh' D”}'Slg 32%’7'5’\' Werkzeugstahle X100CrMo 01'%55' %’%‘ 003 | 003 %i' g.’586 %1355 fé’é Bal. x1362c3ﬁo/v5 HRC EN /1SO 4957. 1.2363 entspricht A2
V5 (abgeschreckt + Werkzeugstahl.
gehartet)
max. HB 241 Dieser japanische Industriestandard
. (gegluiht). Min. 60 wurde auf Basis des entsprechenden
Japan 4 43'45_26000 Leg'er“’;?gg‘l’grkzeug' SKD12 01'%55' %‘g 0.03 | 003 %’i‘ g '58(') %1355' f’g(') Bal. SKD12 HRC internationalen Standards, 1SO 4957:
' ' ' ' ' ' ' (abgeschreckt + 1998 Werkzeugstahle, erstellt. SKD12
gehartet) entspricht A2 Werkzeugstahl.
Max. 255 HBW
(gegliht), 60 HRC Dieser Standard spezifiziert die
(abgeschreckt + Klassifizierung von Werkzeug- und
: gehartet) Matrizenstahl fiir China. Cr5Mo1V und
China El ’23010299' Leg'eru’;?;r‘:‘l’s’kzeug' C’;’V'\Colls’ J 01'%55' 'Viag' 003 | 003 'V(')a;' ‘275%' 06155_ f’i’(') Bal. Cr5Mo1V XW-10 entsprechen A2 Werkzeugstahl.
: : ’ ’ : ’ XW-10 ist ein Handelsname fur A2
Werkzeugstahl vom Stahlproduzenten
ASSAB.
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ATS- hemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
. Kerb-
Material u .. Streck- Prozent
Standard- . Max. Harte Hochstzug- i schlag- s
Werkzeug Land Standard Spezifikation Klasse C Mn P Max S Max | Si Cr V Mo Fe Klasse (Rockwell) kraft (Mpa) grenze |Verlanger- zahigkeit Zuséatzliche Anmerkungen
stahl (Mpa) ung
(Joule)
Diese Spezifikation deckt die chemischen,
mechanischen und physischen
Anforderungen fur die verfuigbaren
255 BHN )
" Knetlegierungswerkzeugstahl-Produkte.
(Gegluht), 269 Di Produk ¢ d
Standardspezifikation | 135405 | 14, | 01 01 | 110 | 05 0,7 T30402 BHN Kaltgofertigte Stangen. Platten. Bleche
< ’ A- 1- - 0- 5- 7- altgefertigte Stangen, Platten, Bleche
USA ASTM A 681 fur werkzeugstahl- | Ny /D2 | 16 06 003 | 003 | g6 | 130 | 110 120 | Ba | (uns)/D2 (Kaltgezogen), und Bander. Dieser D2 ist &quivalent zu
legierung Min. 59 HRC u e
allen anderen Werkzeugstéhlen in diesem
(abgeschreckt + Abschnitt. Die Harts ist die einzi
ehértet) schnitt. Die Harte ist die einzige
g mechanische Eigenschaft, die zur
Charakterisierung von Werkzeugstéhlen
geman den Standards verwendet wird.
D2 max. 255 HB
_ 1.2379/ _ _ _ ) L L 1.2379/ (gegliht), min. 61 DIN 17350 entspricht der européischen
2afER SR T E 3, Werkzeugstahle | x153CrMo | 1% | 92 | o3 | 003 | QL | 1L0- ) 07 O7- | Bal. | x153CrMov1 HRC EN/ SO 4957. 1.2379 entspricht D2
land 1SO 4957 1.6 0.6 0.6 13.0 1.0 1.0
V12 2 (abgeschreckt + Werkzeugstahl.
gehartet)
max. HB 255 Dieser japanische Industriestandard
. ) ) ) ) ) ) ) (gegliiht). Min. 61 wurde auf Basis des entsprechenden
Japan 448115,26000 Leglerur;?;%/\llsrkzeug SKD10 Ji‘é %26 0.03 0.03 %% :Lljé% % gzso Bal. SKD10 HRC internationalen Standards, ISO 4957:
' ' ' ' ' ' ' (abgeschreckt + 1998 Werkzeugstahle, erstellt. SKD10
gehartet) entspricht D2 Werkzeugstahl.
Max. 255 HBW Dieser Standard spezifiziert die
. GB /T 1299- Legierungswerkzeug- Cri2MolV 1.4- max. max. 11,0- 0,5- 0,7- (gegliiht), 59 HRC Klassifizierung von Werkzeug- und
iz 2000 stahle 1 16 | o6 | 903 | 003 | hg | 130 | 110 120 | Bal- | Cri2MolVl | %o eschreckt + Matrizenstahl far China. Cr12Mo1V1
gehartet) entspricht D2 Werkzeugstahl.
e Aluminium
Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
MgtTeSri-aI Standard- Qualitat / Andere Qualitat / | Max. Harte [H6chstzug- SIEE Pl ¢z
Aluminium Land Standard Spezifikation Hartegrad Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Elemente Al Hartegrad | (Rockwell) |kraft (Mpa) grenze Verlanger- sch_lagzahlg Zuséatzliche Anmerkungen
(Mpa) ung -keit (Joule)
Standard- Diese Spezifikation deckt Aluminium-
Spezifikation fur 0,05 und Aluminiumlegierung-Flachbleche, -
AISI/ASTM Aluminium- und R 0.40- 0.15- 0.8- 0.04- (Einzeln), R 4,0- Rollenbleche und -Platten ab. Die
B209M/209-14 Aluminiumlegierung- 6061-T6 0.80 0.7 0.40 0.15 0.12 0.35 0.25 0.15 0,15 Bal. 6061-T6 290 240 10.0 Streckungseigenschaften variieren je
Bleche und -Platten (Gesamt) nach Dicke. Aquivalent zu den anderen
(Metrisch) aufgefuihrten 6061-T6 Standards.
Diese Spezifikation deckt
USA N
. stranggepresste fir Standard-
Standard-Spezifikation 0.05 B fil Aluminiumledi
fur Standard- 0.40 0.15 0.8 | 0.04 (Einzeln) 6061-T6 ab. Die Profile sind auf
: .40- .15- .8- .04- inzeln), -T6 ab. Die Profile sind auf I-
ASTM B308 Ba_uproflle aus 6061-T6 0.80 0.7 0.40 0.15 012 0.35 0.25 0.15 0.15 Bal. 6061-T6 89-90 HRE 260 240 10 Trager, H-Trager, Kanale, Winkel, T-
Aluminiumlegierung G s d « beschrink
6061-T6 (Gesamt) _.Tra_lger und Z-Tréger beschrankt.
Agquivalent zu den anderen 6061-T6
6061- Standards.
T6 Deutscher/européischer Standard, der
Aluminium- und T6-L6sungen aus warmebehandeltem,
Aluminiumlegierungen abgeschrecktem und
DIN EN 573-3 : 0,05 . .
. — Chemische EN-AW Y EN-AW warmausgehartetem (die T6-
Deutsch- | (Chemisch) und | 5\ mensetzung eos1/ | 940 | o7 i 015 | 98 | 0041 o5 | g5 | (Einzeln), | gy 6061/ | 80-88 HBW 20 220 it Eigenschaften konnen durch
land DIN EN 755-2 d | - 0.80 0.40 0.12 | 0.35 0,15 | " 290 240 10.0 .. .
(Mechanisch) und Form von AlMg1SiCu (Gesamt) AlMg1SiCu Pr§s§hanung er2|elt' werden) 6061
Produkten / Blechen, Aluminium abdeckt. Die mechanischen
Béndern und Platten Eigenschaften variieren je nach Dicke
der Platte. Entspricht 6061-T6.
Aluminium- und 0,05 Fir Platten, Spulen und Rundformen.
JISH Aluminiumlegierung- A6061P / 0.40- 0.15- 0.8- 0.04- (Einzeln), A6061P / . . 8.0- Die Streckung variiert je nach Dicke.
Japan 4000:2014 Bleche, -Banderund - | 6061-T6 | 0.80 0.7 0.40 015 1 o412 | 035 | 025 | 015 0,15 Bal. | '5061-T6 min. 294 min. 245 10.0 Aquivalent zu den aufgefiihrten 6061-
Platten (Gesamt) T6 Standards
China GB/T 3190-2008 Geschmiedetes 6061-T6 0.40- 0.7 0.15- 0.15 0.8- 0.04- 0.25 0.15 0,05 Bal. 6061-T6 260 240 10 Dieser chinesische Standard deckt die
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(Chemisch) und Aluminium- und 0.80 0.40 0.12 0.35 (Einzeln), chemischen und mechanischen
GB/T 3880.2 Aluminiumknet- 0,15 Eigenschaften von geschmiedetem
(Mechanisch) legierung- — (Gesamt) Aluminium zu aquivalentem 6061-T6
Chemische Stahl ab.
Zusammensetzung
ATS Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
) L L - . Streck- Prozent Kerbschlag
Material Standard- Qualitat / . " Andere Qualitat / | Max. Harte |Hochstzug- . s A
Aluminium Land Standard Spezifikation Hartegrad Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn Ti Elemente Al Hartegrad | (Rockwell) |kraft (Mpa) grenze Verlanger- zahigkeit Zusétzliche Anmerkungen
(Mpa) ung (Joule)
Standard- Diese Spezifikation deckt Aluminium-
Spezifikation fur 0,05 und Aluminiumlegierung-Flachbleche, -
AISI/ASTM Aluminium- und (Einzeln), min. 140, 1,0- Rollenbleche und -Platten ab. Die
USA B209M/209-14 Aluminiumlegierung- 3003-H14 06 0.7 00502 1.0-1.5 01 0,15 Bal. 3003-H14 max. 180 115 2.0 Streckungseigenschaften variieren je
Bleche und -Platten (Gesamt) nach Dicke. Aquivalent zu den anderen
(Metrisch) aufgefiihrten 3003-H14 Standards.
Aluglammlllémi_e?l:]r? en Deutscher/européischer Standard, der
DIN EN 573-3 g 9 0,05 H14 — Kaltverfestigtes — 1/2 hartes
Deutsch- | (Chemisch) und e I 8 (Einzeln) b0 min. 145 2,0- 3003 Aluminium abdeckt. Die
Zusammensetzung 3003/ 0.6 0.7 0.05-0.2 | 1.0-1.5 0.1 ’ Bal. 3003/ 46 HBW ’ ! 125 ! A b T
3003- land DIN EN 755-2 0,15 max. 185 5.0 mechanischen Eigenschaften variieren
: und Form von AlMn1Cu AlMn1Cu ) . )
(Mechanisch) (Gesamt) je nach Dicke der Platte. Entspricht
H14 Produkten / Blechen,
» 3003-H14.
Bandern und Platten
Aluminium- und 0,05 Fir Platten, Spulen und Rundformen.
JISH Aluminiumlegierung- A3003P / } ) (Einzeln), A3003P / min. 140, 1,0- Die Streckung variiert je nach Dicke.
Japan 4000:2014 Bleche, -Bander und - 3003-H14 0.6 0.7 0.05-0.2 | 1.0-1.5 01 0,15 Bal. 3003-H14 max. 180 115 8.0 Aquivalent zu den aufgefiihrten 3003-
Platten (Gesamt) H14 Standards
Geschmiedetes . —_— B
GBJ/T 3190-2008 Aluminium- und 0,05 Dieser chmessche Standard_ deckt die
" (Chemisch) und Aluminiumknet- (Einzeln) min. 140 1,0- _chemlschen und mechanl_schen
China 3 3003-H14 0.6 0.7 0.05-0.2 | 1.0-1.5 0.1 ’ Bal. 3003-H14 : ’ 115 ! Eigenschaften von geschmiedetem
GB/T 3880.2 legierung- — 0,15 max. 180 5.0 - o
) . Aluminium zu aquivalentem 3003-H14
(Mechanisch) Chemische (Gesamt)
Stahl ab.
ATS Chemische Zusammensetzung Gewicht Prozent Mechanische Eigenschaften
- o o ; . Streck- Prozent Kerbschlag
Material Standard- Qualitat / . ] Andere Qualitat / | Max. Harte |Hochstzug- p o T
Aluminium Land Standard Spezifikation Hartegrad Si Fe Cu Mn Mg Cr Zn T Elemente Al Hartegrad | (Rockwell) |kraft (Mpa) grenze Verlanger- zahigkeit Zusatzliche Anmerkungen
(Mpa) ung (Joule)
MIC-6 ist ein proprietares
Aluminiumguss-Produkt von Alcoa
Alcoa 0.05- 0.26- 0.09- 0.9- 1.80- . oo '
MIC-6 USA (Proprietan) MIC-6 0.15 10 1.7-3.0 0.50 1.90 5 30 Bal. MIC-6 65 HB 166 105 3 ~ einem amerikanischen
Aluminiumproduzenten. Es basiert auf
einer Basislegierung der Serie 7000
e Polymere
Chemie Mechanische Eigenschaften
ATS- ) Streck- Streck- Izod-
L\)/Iaterlal Land Standard Standard-Spezifikation Aqylvalent- Chemische Bezeichnung chhf\e Al P grenze CEMYTE- Ke_r_bschlz_;lg- Zuséatzliche Anmerkungen
olymer bezeichnungen (g/cm”3) kraft (Mpa) (Mpa) Prozentsatz zahigkeit
P (%) (k3/m"2
Standard-Klassifizierungssystem und
ASTM D6778 - | -Grundiage flr die Spezifikation von POM Polyoxymethylen 13-17 35-125 22-120 14-25 2-50 _ _ _ i _ _
14 Materialien far Polyoxymethylen- Die mechanischen Eigenschaften variieren auf Basis von Form und Dichte des
ACETAL USA (POM) Spritzgieen und -Extrusion Polymers. Mit steigender Dichte erhéht sich die Stérke. Die Eigenschaften kénnen
Standard-Spezifikation fur auf Basis der Zusatzwerkstoffe, die zusammen mit Acetal verwendet werden
ASTM 1DlGlOO - stranggepresste, formgepresste und Polyoxymethylen 38-62 5.5 kénnen, weiterhin erheblich variieren.
spritzgegossene
Polyoxymethylenformen.

Chemie Mechanische Eigenschaften
e Aquivalent- Streck Streckdehn Izod-
Material Chemische e . . . Dichte Hochstzug- . ung- Kerbschlag- -
Polymer Land Bezeichnung Standard-Spezifikation bezeichnungen Chemische Bezeichnung (g/lcm”3) kraft (Mpa) g(;/lerr;;)e Prozentsatz zahigkeit Zusatzliche Anmerkungen
(%) (k3/m~2
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Standard-Spezifikation fur
USA ASTM DA4020- Matgr|a||en fur SpritzgieRen und UHMW-PE Ultrahochmolekulares Polyethylen Die mechanischen Eigenschaften variieren auf Basis von Form und Dichte des
1 Extrusion mit ultrahochmolekularem Polymers. Mit steigender Dichte erhoht sich die Starke. Die Eigenschaften kénnen
UHMW Polyethylen Y . 9 . 9
ASTM D6712- Standard-SpeZ|flkat|on fur feste
01 Plastikformen aus

21.4

0.13-40

auf Basis der Zusatzwerkstoffe, die zusammen mit Acetal verwendet werden

30 -37 kdnnen, weiterhin erheblich variieren.
ultrahochmolekularem Poliethilen
Chemie Mechanische Eigenschaften
ATS- Streck- |Streckdehn Izod-
Material Chemische e Aquivalent- . . Dichte Hochstzug- ung- Kerbschlag- el
Polymer Land Bezeichnung Standard-Spezifikation bezeichnungen Chemische Bezeichnung (g/cm3) kraft (Mpa) grenze Prozentsatz zahigkeit Zusatzliche Anmerkungen
(Mpa) 0 A
(%) (kd/m~"2
Standard-Klassifizierungssystem fur
ASTM D8033 — Materialien fur Spritzgiel3en und
PEEK USA 16 Extrusion mit Polyetheretherketon Polyetheretherketon 54.5 - 150 65-115 45-45
(PEEK)
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