ADAM OPEL AG
TEZ
Werkstoff-Entwicklung

Techn. Lieferbedingungen
flr Werkstoffe

QS 1916 00

Einsatzstahl

2.1

22

2.3

Geflge einstellt.

1 Werkstoff

Chrom-Mangan-legierter Einsatzstahl, beruhigt vergossen, Feinkornstahl.

2 Herstellverfahren

Art der VergieBung: GerUhrter Stranggu8

3 Verwendungsform und Lieferzustand

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

Hinweis: Die Art der VergieBung und das Formgebungsverfahren miissen so eingestellt werden, daf
sich bel Warmbehandlungsprozessen wahrend der Bauteilherstellung ein weitgehend homogenes

[l
(2

Verwendungsform Lieferzustand Bezeichnung

3.1 Stabstahl oder Knippel warmgewalzt, zunderfrei QS 1916 SO

fir Verschmiedung

3.2 Stabstahl fiir Zerspanung

3.2.1 warmgewalzt, gegliiht, QS 1916 A0
zunderfrei

3.2.2 kaltgezogen QS 1916 AK

3.3 Stabstahl oder Draht zur

Kaltumformung

3.3.1 warmgewalzt, gegliht, QS 1916 FO
zunderirei

3.3.2 kaltgezogen, gegliint (evtl. QS 1916 FK
leicht kalt nachgezagen)

3.4 Ohne Angabe der Ver-

wendungsform

3.4.1 Ohne Angabe des Llefer- QS 1916 00
zustandes, zunderfrei

3.4.2 kaltgezogen QS 1916 0K
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4 Verwendungszweck

Dieser Stahl wird hauptsachlich fitr Bauteile verwendet, die zur Erhéhung ihres
VerschleiBwiderstandes einsatzgehartet werden und hohen dynamischen Beanspruchungen
ausgesetzt sind.

Der Stahl eignet sich fur Direkthartung.

5 Bemerkung

Frelgabemuster, filr die diese Vorschrift zutrift, mlissen nach dieser Vorschrift gepriift werden und
von der Produktentwicklung und Konstruktion genehmigt sein, ehe eine Lleferung erfolgen kann.
Bei beabsichtigter Abweichung von dieser Vorschrift oder von den bisher freigegebenen Mustern
ist der Hersteller verpflichtet, unaufgefordert den Abnehmer mit einer Dokumentation {ber alle
vorgesehenen Anderungen zu informieren. Auf Anforderung sind Prifmuster in der gednderten
Ausfihrung zur erneuten Bemusterung und Genehmigung durch die Prod uktentwicklung und
Konstruktion varzulegen, bevor die Abwelchung in der Lieferung einsetzen kann.

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

6.1.1 [3]
Kohlenstoff 0,15 bis 0,20
Silizium 0,15 max (bis 0,40 max zuldssig nach

Zustimmung durch das TEZ-
Zentrallaboratorium)

Mangan 1,10 bis 1,30
Phosphor 0,035 max
Schwefel 0,020 bis 0,040
Chrom 0,80 bis 1,10
Nickel 0,25 max
Aluminium, metall. 0,020 bis 0,070
Kupfer 0,25 max
Kaizium zuldssig

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

6.1.3 Geringflgige Abweichungen von den Grenzwerten firr die Stiickanalyse nach Pos. 6.1.1 sind
zuldssig, sofern die vorgeschriebenen mechanischen Eigenschaften nach Pos. 6.2 und die
Hartbarkeitswerte nach Pos. 6.3 eingehalten werden.

6.1.4 Fir die Lieferung dieses Stahies kénnen geeignete Chargen des Stahles 16MnCrS5, [4]
Werkstoff-Nr. 1.7139 nach DIN 17 210 (09.86) oder DIN 1652, Teil 3 (11.90) oder 16MnCr5,
Werkstoff-Nr. 1.7131 nach DIN 1654, Teil 3 (10.89) verwendet werden.

6.2 Mechanische Eigenschaften im Anlieferungszustand
6.2.1 Fir Verschmiedung {(QS 1916 S0)

6.2.1.1 Dieser Stahi muB in allen in Betracht kommenden Abmessungen kaltscherbar sein.
Harte: 255 HB max.

6.2.1.2 Wird dieser Stahl warmgeschent (siehe Materialfreigabe) erfolgt die Anlieferung im
unbehandelten Zustand. [11]
i

Ausfertigungs-Nr..

3 11/92

Genehmigt:}&,‘,{ seite 2 von 8.

Datum: Ausgefertigt:

Opel Form. 66 166-1 A WD 1187

Copyright by the ADAM OPEL AG
Wed Sep 21 21:47:53 2016

ADAM OPEL AG

Documents

Full document details: OPEL QS 191600 1992


http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-191600-1992
http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-191600-1992

QS 1916 00

6.2.2 F{r Zerspanung

6.2.2.1 Die nachfolgend aufgefiihrten Werte geiten fiir den Lieferzustand warmgewalzt, gegliht,
2underirei fir die Verwendungsformen QS 1916 AQ, QS 1916 00.

Harte: 145 his 185 HB [5]
(Zugfestigkeit R _: 490 bis 630 N/mm?) : .

6.2.2.2 Die nachfolgend aufgefihrten Werte gelten fir den Lieferzustand kaltgezogen”, nicht
warmebehandelt fir die Verwendungsformen QS 1916 AK, QS 1916 0K.

Dicke bzw. o Zugfestigkeit Brinellharte
inmm R, in N/mm? mit F = 30 D?
iber bis
16 640 bis 820 185 bis 240
16 40 600 bis 780 175 bis 230
40 80 540 bis 720 155 bis 210

F{ir Rundstahl iiber 50 mm kommt Ublicherweise nicht mehr Kaltziehen, sondemn nur noch
Schalen in Betracht.

6.2.3 Fur Kaltumformung
Bezeichnung Zugfestigkeit Brucheinschniirung Brinellharte
RminN/mrn2 Zin% mit F = 30 D?
max min max

6.2.3.1 Stabstahl oder Draht, warmgewalzt, gegliht auf kugelige Carbide, zunderfrei

QS 1916 FO |  ss0 | 60 | 160

8.2.3.2 Stabstahl oder Draht, kaltgezogen, gegliiht auf kugellge Carbide, zunderfrei
QS1916FK | 530 | 62 | 154

6.2.3.3 Stabstahl oder Drant, kaltgezogen, gegtiiht auf kugelige Carbide, leicht kalt nachgezogen.
Qs1916FK | 550 | 62 | 180

6.3 Hartbarkeit [6]
8.3.1 Werte im Stimabschreckversuch (Jominy)

Abstand von der abgeschreckten Stirnfldche in mm Hérte in HRC

6.3.1.1 5 37 bis 44

6.3.1.2 7 34 bis 41 71
6.3.1.3 15 26 bis 33

8.3.2 Kern und Einsatz dirfen bei geeigneten Einsatzhartungsbedingungen kein kristallines
Bruchaussehen ergeben. Die Oberfliche dart keinesfalls weichfleckig sein.

6.4 Schweiflbarkeit
Dieser Staht ist flir das Schmelz- und WiderstandsschweiBen nicht geeignet.

v
Ausfertigungs-Nr.: 3 Datum: 11/92 Ausgefertigt: Genehmigt: AM Seite 3von 7S
Opel Form. 66 166-1 A WD 11 87 ADAM OPEL AG
Documents

Copyright by the ADAM OPEL AG Document Sharing Hub

Wed Sep 21 21:47:53 2016
Full document details: OPEL QS 191600 1992


http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-191600-1992
http://avadocuments2026.com/doc/opel-qs-191600-1992

QS 1916 00

6.5 Gefiige
6.5.1 AustenitkorngréBe [8]

Die AustenitkorngréBe wird nach dem Aufkahlungsverfahren nach McQuaid-Ehn bestimmt:
KorngroBen - Kennzahl 5 bis 8 (Geflgebild V bis VIl nach DIN 50 601).

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

6.5.2 Carbideinformung

6.5.2.1 Im Lieferzustand "fiir Zerspanung" muB dieser Stahl ein Gefiige aus Ferrit und vorwiegend
jamellarem Perlit in homogener Verteilung aufweisen. Der Werkstoff soli keine ausgepragte
Zeilenstruktur zeigen. Breite, geschiossene Ferritbander sind nicht zulassig.

6.5.2.2 Im Lieferzustand “fiir Kaltumformung" mug dieser Stahl, sofern nicht anders vereinbart, ein
Gefiige aus Ferrit und vorwiegend kugelig eingeformtem Perlit aufweisen ("GKZ" - gegliiht auf
kugelige Carbide).

6.5.3 Sulfid- und Oxidschlackeneinschliilsse, die sich nachteilig auf die Zerspanbarkeit und
Kaltumformbarkeit auswirken, sind nicht zuldssig.

[Richtwerte flir nichtmetallische Einschllisse (Oxide):

Fiir Durchmesser Uber 20 mm:

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

Fiir Durchmesser unter 20 mm:

K3 - Wert 20 max]

6.6 Oberflachenbeschaffenheit

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

6.6.2 Fiir alle Verwendungsformen sind duBere und innere Fehler nicht zulassig, wenn diese die
Verarbaitung und Verwendung der gefertigten Teile mehr als unerheblich beeintrdchtigen.

6.8.3 Flir Zerspanung

Vereinzelte Oberflachenfehler, z.B. Schalen, Riefen, Uberwalzungen, Risse und Randentkohlung
sind dann zuldssig, wenn sie innerhalb der Bearbeitungszugabe vorkommen; sie diirfen mit
geeigneten Mitteln beseitigt werden, sofern die Verarbeitbarkeit und die Funktionsfahigkeit der
gefertigten Teile nicht nachteilig beeintrachtigt wird.

6.6.4 Fir Kaltumformung

6.6.4.1 Die Oberflache muB frei sein von Fremdstoffen und sonstigen Verdnderungen und so
beschaffen sein, daB sich chne Schwierigkeiten eine einwandfreie Phosphatschicht aufbringen
146t

6.5.4.2 Beim Kaltstauchversuch von Rundproben mit planparailelen Endflachen und einer
Ausgangshéhe h = 15"d_ (d = Proben-g) diirfen nach Stauchung auf 1/3 ihrer urspriinglichen
Héhe die Proben nach dem Versuch keine Risse aufweisen. Der Versuch erfolgt an Proben ohne
Veranderung des Oberflachenzustandes.

6.6.5 Ausbessern von Oberflachenfehlern durch SchweiBen ist nicht zuldssig.
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6.7 Randentkohlung

Fir Kaitumformung:

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

Durchmesser Zulassige Abkohlungstiete

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

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

7 Anforderungen an die Lieferung [91

74

Die Teillleferungen der Erzeugnisse einer Schmeize milssen nacheinander (kontinuierlich) bis zum
Aufbrauch der Schmelze erfolgen.

7.2

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

8 Zusétzliche Forderungen

Abweichungen von den in diesen Technischen Lieferbedingungen festgelegten Anforderungen
oder zusatzliche Anforderungen milssen vereinbart werden. Diese sind in den jewelligen
Teilezelchnungen und/oder Materialfreigaben vorgeschrieben.

9 Priufverfahren [10]
9.1
Alle Priifungen sind bei +23°C = § K durchzutihren.

9.2
Firr die Prifung der mechanischen Eigenschaften gelten:
DINS0 103, Teil 1 03.84 Prisfung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Rockwell, Verfahren C, A, B, F
DIN 50 351 02.85 Priifung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Brineli
DIN EN 10 002, Teil 1 04.91 Metallische Werkstotfe; Zugversuch, Teil 1:

Prisfverfahren (bei Raumtemperatur) "enthalt Anderung
AGC1: 1990" Deutsche Fassung EN 10 002-1:
1990 + AC1: 1990

Opel 100 Hartevergleichstafeln fUr Stahl und StahlguB.
Die Werte filr die Brineliharte wurden nach dlesen
Tafeln aus den Werten fir die Zugfestigkeit ermittelt
(oder umgekehrt)
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