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WASSERGEHARTETER VERSCHLEISSSTAHL

Werkstoffnummer 1.8720 X
Werkstoffblatt Ausgabe Marz 2001”

DILLIDUR 450V ist ein Verschleil3stahl mit einer mittleren Harte von 450 HBW im Lieferzustand, dessen
mechanische Eigenschaften durch eine Wasserhartung eingestellt werden.

DILLIDUR 450V wird vorzugsweise dort eingesetzt, wo hoher VerschleiRwiderstand bei gleichzeitig sehr guter
Verarbeitbarkeit, insbesondere Schweif3barkeit, gefordert wird. Beispiele hierfur sind Bagger, Erdbewegungs-, und
L ademaschinen, Muldenkipper, Lastkraftwagen, Landmaschinen, Foérder-, Zerkleinerungs-, und Transportanlagen,
Abfallbeseitigungs- und Recyclinganlagen, Brecher, Messer und Schneiden.

Produktbeschreibung

Bezeichnung und Geltungsbereich

DILLIDUR 450V istin Dicken von 8 bis 100 mm nach Abmessungsprogramm lieferbar. Andere Abmessungen sind
auf Anfrage moglich.

Chemische Zusammensetzung (M assenanteil in %)

Fir die Schmelzenanalyse gelten folgende Grenzwerte:

C S Mn P S

£0,25 £0,50 £1,60 £0,025 £0,010

Die folgenden Elemente sind je nach Dicke zur Steuerung der Durchhértung einzeln oder in Kombination zulegiert:

Mo Ni Cr \Y Nb B
£0,50 £0,80 £1,50 £0,08 £ 0,05 £ 0,005
Der Stahl ist vollberuhigt und feinkdrnig erschmol zen.
Typische Werte fur das Kohlenstoffaquival ent:
Blechdicke [mm] £25 >25£ 45 >45£70 >70£ 100
CEV Y 043 0,56 0,62 0,67
CET? 0,33 0,37 0,39 0,40

Y CEV =C + Mn/6 + (Cr + Mo + V)/5 + (Ni + Cu)/15

2 CET = C + (Mn + M0)/10 + (Cr + Cu)/20 + Ni/40

Lieferzustand

Die Bleche werden durch gesteuerte Abkiihlung in Wasser gehartet.

") Die jeweils aktuel|ste Ausgabe dieses Werkstoffblattes finden Sie auch unter www.dillinger.de
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M echanische und technologische Eigenschaften im Liefer zustand

Harte
Hérte bel Raumtemperatur: 420 - 480 HBW

Zugversuch bei Raumtemperatur an Querproben (typische Werte bei 20 mm Blechdicke)
Zugfestigkeit: 1500 MPa

Streckgrenze: 1200 MPa

Dehnung: 11 % (Lo = 5,654%)

K erbschlagbiegever such an Char py-V-L angsproben (typische Werte bei 20 mm Blechdicke)
Kerbschlagarbeit: 30 Jbei -20 °C

Faltver such an Quer proben (typische Werte fir Blechdicken bis 30 mm)
Verformbarkeit: Dornradius® 3 x Probendicke, Biegewinkel 180°

Prifung
Oberflachenhérte je Schmelze und 40t.

Kennzeichnung

Die Kennzeichnung erfolgt durch Stahlstempelung mindestens mit folgenden Angaben:
Herstellerzeichen
Stempelzeichen der Stahlsorte (DILLIDUR 450 V)
Schmel zennummer
Wal ztafelnummer

Zusétzlich werden die Bleche mit DILLIDUR 450 V beschriftet.

Verarbeitungseigenschaften

Die gesamte Verarbeitungs- und Anwendungstechnik ist von grundsétzlicher Bedeutung fr die Gebrauchsbewahrung
der Erzeugnisse aus diesen Stahlen. Der Verarbeiter muss sich davon tberzeugen, dass seine Berechnungs-, Konstruk-
tions- und Arbeitsverfahren werkstoffgerecht sind, dem Stand der Technik entsprechen und sich fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck eignen. Die Auswahl des Werkstoffes obliegt dem Besteller. Die Verarbeitungsempfehlungen nach
Stahl-Eisen-Werkstoffblatt 088 oder EN 1011 sind sinngemal’ zu beachten, wobei die héhere Festigkeit und starkere
Héartbarkeit zu berlicksichtigen sind.

Kaltumformen

Der Stahl lasst sich trotz seiner hohen Harte kalt umformen. Hierbei ist zu beachten, dass mit steigender Streckgrenze
des Stahls die fur die Umformung erforderlichen Kréfte fur gleiche Wandstérken zunehmen. Die Ruckfederung nimmt
ebenfalls zu. Ein Beschleifen der Brennschnitt- oder Scherkanten im Biegebereich wird angeraten.

Die Kaltumformung kann unter folgenden Bedingungen statt finden (wobei t die Blechdicke ist):

Mindestbieger adien Mindestmatrizenweite

t£ 25 mm t>25mm t£ 25 mm t>25mm
Quer zur Walzrichtung 5t 6t 10t 12t
Langszur Walzrichtung 6t 7t 12t 14t

War mumfor men

Dader Stahl seine Harte durch beschleunigte Abkihlung von Austenitisierungstemperatur erhdlt, ist eine Warmform-
gebung ohne Verlust der Harte nur moglich, wenn das Werkstiick anschlief3end wieder gehértet wird. Dabei ist zu
erwarten, dass die hierdurch erreichten Werte von denen im Lieferzustand abweichen, da die Abkuhlverhaltnisseim
allgemeinen ungunstiger sind alsim Herstellerwerk. Ohne wesentlichen Harteverlust kann der Stahl bis ca. 200 °C
erwdrmt werden (kurzzeitig 250 °C).

Brennschneiden und SchweifRen

Fir das Brennschneiden sollten die folgenden Mindesttemperaturen (beim V orwéarmen) eingehalten werden: 75 °C fir
Blechdicken Gber 25 bis 70 mm und 125 °C fir grofRere Blechdicken.
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Beim E-Handschweif3en sind basische Elektroden zu verwenden, die sehr geringe Restfeuchte aufweisen (Ricktrocknen
gemal? den Angaben der Zusatzwerkstoffhersteller). Zusétzlich gelten die folgenden Empfehlungen:

Im allgemeinen kann bis zu Dicken von ca. 15 mm ohne Vorwéarmen stumpfgeschwei 3t werden.

Bei unguinstigen Einspannverhaltnissen, htherer Schwei3guthérte, ungiinstigen Witterungsbedingungen und
allgemein bei Dicken tber 15 mm empfiehlt sich zur Vermeidung von Rissen im Schweil3nahtbereich ein
Vorwéarmen von 140 - 190 °C. Ein Vorwarmen Uber 200 °C sollte vermieden werden, weil dies mit einem
Harteabfall verbunden ist (siehe Diagramm).

Zusatzwerkstoffe sollten moglichst weich sein, sofern die Konstruktion und die V erschleiRbeanspruchung der
Schwei 3nahte dies zul assen.

Warmebehandlung

Die allgemeine Veranderung der Harte bzw. Festigkeitswerte mit der Anlasstemperatur ist dem folgenden Diagramm zu
entnehmen:
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Esist zu beachten, dass der Stahl durch Erwarmung auf ca. 300 — 400 °C einen Verlust an Zahigkeit gegentiber dem
Lieferzustand erleiden kann.

Spanende Verarbeitung

DILLIDUR 450 V l&sst sich mit HSS- und besonders mit Co-legierten HSS-Bohrern bei befriedigenden Standzeiten
bohren und senken. Der V orschub und die Schnittgeschwindigkeit sollten entsprechend angepasst werden.

Allgemeine technische Liefer bedingungen
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die allgemeinen technischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

Toleranzen
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Toleranzen nach EN 10029, mit Klasse A fir die Dicke.

Oberflachenbeschaffenheit
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Angaben nach EN 10163.

Allgemeine Hinweise

Wenn, durch den Verwendungszweck oder die Verarbeitung bedingt, besondere Anforderungen an den Stahl gestellt
werden, diein diesem Werkstoffblatt nicht aufgefuhrt sind, so sind diese Anforderungen vor der Bestellung zu verein-
baren.

Detaillierte Hinweise zum Gebrauch und zur Verarbeitung von DILLIDUR 450 V sind in der technischen
Informationsbroschire “DILLIDUR — DAS KONZEPT GEGEN VERSCHLEISS* angegeben.
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