e

DILLINGER HUTTE GTS
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Ausgabe September 2005

DILLIMAX 1100 ist ein hochfester schwei3geeigneter Feinkornbaustahl mit einer Mindeststreckgrenze von 1100 MPa

im Lieferzustand ab Werk dessen mechanische Eigenschaften durch eine Wasservergiitung eingestellt werden.

DILLIMAX 1100 wird von den Kunden bevorzugt fiir geschweifite Stahlkonstruktionen im Anlagen-, Maschinen- und
Stahlbau eingesetzt, wo deutliche Gewichtsersparnis realisiert werden soll. Beispiele hierfiir sind Férderanlagen,
Baumaschinen, Hebezeuge, Krane und Tragwerke.

Produktbeschreibung

Bezeichnung und Geltungsbereich
DILLIMAX 1100 wird geliefert als kaltzihe Giite mit Mindestwerten fiir die Kerbschlagarbeit bis -40 °C.

Er ist im folgenden Abmessungsbereich nach Abmessungsprogramm lieferbar:

. Dicke: 8 bis 30 mm;

. Breite: max. 2500 mm.

Blechdicken und Abmessungen, die vom iiblichen Abmessungsprogramm fiir diese Stahlsorte abweichen, sind fallweise

auf Anfrage moglich.

Chemische Zusammensetzung

Fiir die Schmelzenanalyse gelten folgende Grenzwerte in %:
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Der Stahl wird durch einen ausreichenden Aluminiumgehalt feinkdrnig erschmolzen.

Lieferzustand

Der Lieferzustand ist wasservergiitet. Dabei ist das Direktharten nach dem Walzen mit nachfolgendem Anlassen dem

konventionellen Vergiiten als gleichwertig anzusehen.
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Mechanische und technologische Eigenschaften im Lieferzustand

Zugversuch bei Raumtemperatur - Querproben -

Blechdicke Zugfestigkeit Mindeststreckgrenze Mindestbruchdehnung
t Rm ReH ! As
[mm] [MPa] [MPa] [%]
<30 1200 - 1500 1100 10

Y Bei nicht ausgeprigter Streckgrenze gilt Ry ..

Kerbschlagbiegeversuch an Charpy-V-Proben

Probenrichtung Kerbschlagarbeit Ay, [J] bei einer Priiftemperatur von -40 °C

Léngs / quer 30/27

Der angegebene Mindestwert gilt als Mittelwert aus 3 Priifergebnissen, wobei dieser Mindestmittelwert nur von einem Einzelwert, und zwar
hochstens um 30 %, unterschritten werden darf. Bei Blechdicken unter 10 mm wird die Priifung an Charpy-V-Proben mit verringerter Breite
durchgefiihrt. Der Mindestwert der Kerbschlagarbeit verringert sich dann entsprechend der Verminderung des Priifquerschnittes.

Priifung
Die Priifung erfolgt durch Zugversuch und Kerbschlagbiegeversuch an beiden Enden der Vergiitungstafel.

Fiir die Vorbereitung der Zugproben gelten die Festlegungen gemafl EN 10025-6. Die Versuchsdurchfiihrung erfolgt
nach EN 10002-1 an Proben der Messliange L, = 5,65 \/SO bzw. Ly=5 d,.

Der Kerbschlagbiegeversuch wird, falls nicht anders vereinbart, an Charpy-V-Querproben nach EN 10045-1
durchgefiihrt. Die Probenentnahme erfolgt oberfldchennah.

Die Priifergebnisse werden in einer Bescheinigung 3.1 (3.1 B) nach EN 10204 dokumentiert, falls nicht anders
vereinbart.

Kennzeichnung
Sofern nicht anders vereinbart, erfolgt die Kennzeichnung durch Stahlstempelung mit mindestens folgenden Angaben:

. Stahlsorte (DILLIMAX 1100)

. Schmelzennummer

. Walztafel- und Fertigblechnummer
. Herstellerzeichen

e Zeichen des Abnahmebeauftragten

Verarbeitung

Die gesamte Verarbeitungs- und Anwendungstechnik ist von grundsitzlicher Bedeutung fiir die Gebrauchsbewéhrung
der Erzeugnisse aus diesem Stahl. Der Anwender muss sich davon iiberzeugen, dass seine Berechnungs-, Konstruktions-
und Arbeitsverfahren werkstoffgerecht sind, dem vom Verarbeiter einzuhaltenden Stand der Technik entsprechen und
sich fiir den vorgesehenen Verwendungszweck eignen. Die Auswahl des Werkstoffes obliegt dem Besteller. Es ist zu
beriicksichtigen, dass mit ansteigender Streckgrenze grundsitzlich die Kerb- und die Ermiidungsempfindlichkeit der
Stéhle und deren Schweiverbindungen zunehmen. Aus diesem Zusammenhang leiten sich erhdhte Anforderungen an
die Konstruktion und die Qualitit der Ausfiihrung ab.

Wir empfehlen eine Riicksprache mit dem Stahlhersteller vor der ersten Verarbeitung von DILLIMAX 1100.

Kaltumformen

DILLIMAX 1100 kann unter Beriicksichtigung der erhohten Streckgrenze bei Temperaturen unterhalb von 200 °C
kaltumgeformt werden. Verfestigte Scherkanten oder aufgehartete Brennschnittkanten sollten vor dem Kaltumformen
im Bereich der Umformung abgearbeitet oder beschliffen werden. Kaltumformen ist mit einer Verfestigung des Stahles
und einer Verminderung der Zéhigkeit verbunden.

Im Gegensatz zu niedrigerfesten Stiahlen kann Dillimax 1100 nach dem Kaltverformen nicht bei Temperaturen um
550°C gegliiht werden, um die Wirkung der Kaltverfestigung abzubauen.

Bei groBeren Kaltverformungsbetragen oder wenn es von den Verwendungsvorschriften vorgeschrieben ist, muss das
Bauteil zur Wiederherstellung der geforderten mechanischen Eigenschaften daher neu vergiitet werden. Es wird
empfohlen, in diesem Falle den Stahlhersteller vor der Bestellung zu befragen.
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Warmumformen

Ein Warmumformen iiber 200 °C ist nicht moglich, da hierdurch der urspriingliche Vergiitungszustand aufgehoben
wird. Bei einem Warmumformen oberhalb von 200 °C ist auf jeden Fall eine Neuvergiitung erforderlich.

Es ist zu beachten, dass es bei einer Neuvergiitung der Stdhle, z.B. aufgrund unterschiedlicher Warmebehandlungs-
einrichtungen, nicht immer moglich ist, gleiche Eigenschaften einzustellen wie bei der urspriinglichen Warme-
behandlung beim Stahlhersteller. Insofern wird im Falle vorgesehener Warmumformung eine Riicksprache mit dem
Stahlhersteller vor der Bestellung empfohlen. In jedem Fall obliegt es dem Verarbeiter, durch sachgeméfle Behandlung
die gewiinschten Kennwerte des Stahles einzustellen.

Brennschneiden und Schweiflen

Wegen der hohen Streckgrenze erfordert die Verarbeitung von DILLIMAX 1100 besondere Sorgfalt. Fiir das
Brennschneiden sollte bei groBBeren Blechdicken vorgewarmt werden.

Allgemeine Hinweise flir das Schweiflen sollten der EN 1011 entnommen werden. Bei der Wahl der Zusatzwerkstoffe
ist der erhdhten Streckgrenze des Grundwerkstoffes Rechnung zu tragen. Dabei ist zu beriicksichtigen, dass
zunehmendes Wérmeeinbringen zu tieferen Festigkeitseigenschaften im SchweiBgut fiihrt. ErfahrungsgemaB sollten die
Schweiflbedingungen so gewéhlt werden, dass die Abkiihlzeit tg;5 nicht iiber 8 Sekunden liegt. Bisher sind keine
SchweiBzusitze verfligbar, mit denen sich im Schweifigut die gleichen Eigenschaften wie im Grundwerkstoff erreichen
lassen. Daher miissen voll beanspruchte Schweilverbindungen konstruktiv vermieden werden.

Um wasserstoffinduzierte Kaltrisse zu vermeiden, diirfen nur Zusatzwerkstoffe verwendet werden, die sehr wenig
Wasserstoff in das Schwei3gut einbringen. Schutzgasschweilen sollte bevorzugt eingesetzt werden. Beim Lichtbogen-
handschweillen sind Elektroden mit basischer Umhiillung (Typ HD <5 mL/100 g DM nach ISO 3690) zu verwenden,
die entsprechend den Vorgaben der Zusatzwerkstoffhersteller riickgetrocknet und gelagert wurden.

Mit zunehmender Blechdicke und bei hohem Eigenspannungszustand der Schweifinaht ist ein Wasserstoffarmglithen
unmittelbar aus der SchweiBwarme zu empfehlen. Jedoch sollte dabei die Temperatur 200 °C nicht iibersteigen.

Toleranzen

Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Toleranzen nach EN 10029, mit Klasse A fiir die Dicke und Tabelle 4,
Stahlgruppe H, fiir die maximale Ebenheitsabweichung.

Oberflichenbeschaffenheit
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Angaben nach EN 10163, Klasse A2.

Allgemeine Hinweise

Wenn, durch den Verwendungszweck oder die Verarbeitung bedingt, besondere Anforderungen an den Stahl gestellt
werden, die in diesem Werkstoffblatt nicht aufgefiihrt sind, so sind diese Anforderungen vor der Bestellung zu
vereinbaren.

Die in dieser Spezifikation enthaltenen Angaben sind eine Produktbeschreibung. Diese Spezifikation unterliegt
Aktualisierungen. Maf3gebend ist die jeweils aktuelle Fassung, die auf Anforderung versandt wird oder unter
www.dillinger.de abgerufen werden kann.
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http://www.dillinger.de/

Vertriebsorganisationen Deutschland Frankreich

Vertriebsgesellschaft DILLING-GTS Ventes France
Dillinger Hiitte GTS Immeuble Pacific

Postfach 104927 TSA 10001

D-70043 Stuttgart F-92070 La Défense CEDEX
Tel: +49 7 11 61 46-300 Tel: +33 141 25 87 28
Fax:+49 7 11 61 46-221 Fax:+49 68 31 47 99 90 09

Ihren Ansprechpartner in
anderen Léndern erfahren Sie
von unserem
Koordinierungsbiiro in
Dillingen:

Tel: +49 68 31 47 23 85
Fax:+49 68 31 47 99 24 72

AG der Dillinger Hiittenwerke
Postfach 1580 e-mail: info@dillinger.biz Tel: +49 (6831) 47-21 46

D-66748 Dillingen/Saar http://www.dillinger.de Fax: +49 (6831) 47 99 21 46
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