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Werkstoff-Entwicklung fU rW erk o OH: e Stahl
1. Werkstoff:

Unlegierte;, kohlenstoffarmer Stahl, beruhigt oder unberuhigt vergossen,

Erschmelzungsverfahren:

Der Stahl wird im Siemena-Hurtih-Dfen, im Elektroofen oder nach dem
Sauerstoffaufblesverfahren erschmolzen, Im Rahmen dieser Verfahren
bleibt die Wahl des Erschmelzungsverfahrens -dem Hersteller Uberlassen,

Verwendungsform und Lieferzﬁstand

Verwendungsfarm

Stabstahl_fiir_Zerspanung

Stabstahl oder Draht _zu

tial tumformung

abstahl,ader Knippel
iia !F_P_.E}_p_pﬂ

gpgﬂyggqﬁpggeg
Nahtlose Rohre

Lieferzustand Bezeichnung
warmgewalzt,zundarfrel Qs 1010 DO
kaltgezagen QS 1010 0K
warmgewalzt,zunderfrel Qs 1010 AQ
kaltgezogen 0S 1010 A&
wermgewalzt, zunderfrei QS 1010 FO
kaltgszogen,geqlilht Qs 1010 FK
(event.leicht kalt nach-
gezogen)
warmgewalzt, zunderfrei Qs 1010 S0
zunderfrei QS 1010 0o
kaltgezogen ‘ gs 1010 QK
giehe Technische Lieferbedingungen
Qs 1010 NO :
siehe Technische Lieferbedingungen
Qs 1010 10
siehe Technische Lieferbedingungen

0s 1010 Za@

'a  neln arled.

J04d

MF fdr Archiv
————

Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer arfolgenden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die VeranMomng dafir,
daft die gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriftan erfillt. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung Ist
unaufgefordert ein Prifbericht mitzugeben, aus dem ersichtlich ist, dafl die Spezﬁikutione};\ erfGllt werden.
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4, Verwendungszweck

b1 Dieser Stahl wird fiir Bauteile verwendet, an die keine besanderen An-
forderungen hinsichtlich der mechanischen Eigenschaften gestellt werden.

b.2 Bauteile aus diesem Stahl, die siner geringen VerschleiBbeanspruchung unter-
liegen, kdnnen einsatzgehirtet werden., Filr diesen Zweck ist Jedoch silizium-
beruhigter Stahl zu verwenden, Fir KaltflielpreBteile gelten hierfir besondere
Vereinbarungen.

5. Bemerkung

Qualit&tsmuster, fir die diese Vorschrift -zutrifft, missen von der PEK nach
dieser Vorschrift gepriift und genehmigt sein, ehe eine Lieferung erfolgen
kann, '

Anderungen und/oder Abweichungen von der bemusterten Lieferqualitét erfordern
eine erneute Bemusterung und Genehmigung durch die PEK.

6. Anforderungen an den Werkstoff
6.1 Chem, Zussmmensetzung (Stickanslyse) in Gew, -%
€.1.1 Kohlenstof? 0,06 bis 0,17
Silizium .
(bei beruhigt, vergossen) 0,15 bis 0,40 (“
(bei unberuhigt vergossen)  Spuren
Mangan 0,25 bis 0,50
Phasphar 0,360 max
Schwefel 0,060 max
Phosphor+Schuefal 0,100 max
Stickstoff 0,008 max

6.1.2 Der Stickstoffgehalt darf bei Elektrastahl 0,012 Gew.=% max bstragen.

8.7.3 Die in Pos. 6.1.1 nicht aufgeflhrien Elemente diirfen dem Stahl auBer zum
Fertighehandeln der Schmelzz ghne Zustimmung der PEK Abt. Werkstoffentwicklung
und -priifung oder der Qualitdtskontrolle und Inspektion der Adam Opel AG

nicht absichtlich zugesetzt werden. Es sind Varkehrungen zu treffen, um die
Zufuhr solcher Elemente sus dem Schrott und anderen bei der Herstellung ver=-
wendeten Staffen zu vermeiden, die die mechanischen Elgenschaften, die Ver-
formbarkelt und die Verwendbarkeit der hergestellten Bauteile beeintrd3chtigen.,

6.1.4  FOr die Lieferung dieses Stahles zur Kaltumformung (GS 1010 FO, QS 1010 FK)
kéinnen geeignete Chargen des Stahles USt 36, Werkstoff-Nr. 1.0203; UQSt 38,
Werkstoff-Nn1.0204; RSt36, Werkstoff<Nr. 1.0205 oder QS.U0S10 : (”
Werketaff-Nr, 1.0702 nach DIN 17 111, Entwurf 5.79 bzw. UQSt 36-2,
Eegkﬁésgf-Nr. 1.0204 oder Q5t 36-3,Werkstoff-Nr.1.0214 nach DIN 1654,Teil 2,

6.1.5 Fiir die Gbrigen Verwendungsformen dieses Stahles k&nnen geeignete Chargen des
Stahles St360~2, Werkatoff-Nr. 1.0037;ust 360-2, Werkstoff-Nr.1.0036;
RSt 360-2, Werkstaff-Nr. 1,0038 ader St 360=-3, Werkataoff=Nr. 1.0116 nach
DIN 17 100,€.10.1977 verwendet werden.

8.1.6 Fiir Telle die einsatzgehirtet werden, kdnnen geeignete Chargen des Einsatz-
stahles C10, Werkstoff-Nr. 1.0301 nach DIN 17 210, 12.1969 verwendet werden.

a
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Werkstoff-Entwicklung ]CU r W e rkaOH: e : Stahl

6.2 Mechanische Eigenschaften im_Anlieferungszustand

6.2.1 Die nachfolgend aufgefihrten Werte gelten fir den Lieferzustand
kaltgezogen und nicht wirmebehandelt fir die:Verwendungsfarmen -
QS 1010 DK, QS 1010 AK ader QS 1010 OK, :

Zugfestigkeit ) 0,2 Dehn-] Bruch- Brinell- Bruchein-.
2 grenze dehnung hirte 2 schniirung
2 in mm |Rm in N/mm Rp0,2 in A5 in ¥min{mit F=300" |Z in % min
N/mm~ min
<5490 bis 780 330 7 143 bis 2320
2 5 'bls<10j430 * 760 350 8 43 % 230
«10 " 16j410 * 710 295 9 121 % 207 50
w16 ® 251390 "* 640 245 10 115 % 187
»25 * 40380 “* 640 225 11 115 * 187
« 40 330 " 610 180 12 97 % 177
c 6.2,2 Die nachfolgend aufgefiihrten Wlerte gelten fiir den Lieferzustand warmge=
2 walzt (unbehandelt oder normalgegldht) zunderfrei ocder kaltgezagen zum
§ KaltflieBpressen, gegliiht, fiir die Verwendungsformen QS 1010 DO, QS 1010 AQ,
"2' QS 1010 FO, QS 1010 FK, 0S5 1010 SO und fir QS 1010 00.
Q Zugfestigkﬁit 0,2 Dehn~ -} Bruch- Brinell- Bruchein-
T 2 in mm Rm in N/mm grenze dehnung hirte o |achniizung .
B Rp0,2 in As in %min|{mit F=300" |Z in % min
g— N/mm® min
¥ <3 235 (&£ 16) 21
E Z 3&40 }360 bis 470f 225 (> 16) 26 }107 bis 137 60
S > L0 K63 215 25 ‘
3‘; > 635100 350 min 205 (= 80) 24 103 min
-] 195(>80&100) |.
£

6.3 Alterungsprifung :
Zur Priifung der Alterungsempf‘indlichkeit ist folgende Methode enzuwenden:

Proben von 80 bis 100mm L¥nge und geeignetem Durchmesser bzw. Breite und
Dicke werden mit einem Biegeradius R = # bzw. s (8 = Dicke) im Winkel von
Cli gebogen. AnschlieBend werden diese Proben bei +250°C 1 Stunde kiinstlich
gealtert und nach dem Erkalten schlagartig wieder gerade gebogen. Als
alterungsunempfindlich gilt der Werkstaff dann, wenn er das schlagartige
Geradebiegen ohne AnriB Obersteht.

Kaltverformtes Ausgangsmaterial muB vor der Priifung normalgeglilht werden.

 Bob Schweifbarkeit

Die Eignung der St#hle zum SchweiBen mit den lblichen SchweiBverfahren muB
gewdhrlelstet sein.

—— | Unbeschadet etwaiger durch den Abnehmer erfolganden Stichprobenprifungen tragt der Lieferant die Verantwortung dafir,
AF for Archiv dafl die gelieferte Ware die Opel-Zeichnungsvorschriften erfillt. Mustern sowie Teilen einer ersten Serienlieferung Ist
unaufgefordert ein Prifbericht mitzugeben, aus dem ersichtlich ist, daf die Spezinikationeﬂ erfillt werden.

v neln erled. —
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