DILLINGER?®

DILLIDUR 325 L

Luftgehéarteter, verschleil3fester Stahl

Werkstoffblatt, Ausgabe Oktober 2020

DILLIDUR 325 L wird von den Kunden vorzugsweise dort eingesetzt, wo erhdhter
VerschleiBwiderstand bei gleichzeitig guter Schweil3barkeit und guter Verarbeitbarkeit gefordert wird,
insbesondere wenn eine Warmebehandlung bzw. Warmumformung vorgesehen ist.

Beispiele hierfir sind Lademaschinen, Bagger, Muldenkipper, Forderanlagen, Lastkraftwagen,

Schneiden, Messer und Brecher.

Produktbezeichnung

Bezeichnung und Geltungsbereich

DILLIDUR 325 L ist lieferbar von 6 bis 100 mm Dicke, siehe Abmessungsprogramm.
Abmessungen, die vom Ublichen Abmessungsprogramm fir diesen Stahltyp abweichen, sind

fallweise auf Anfrage moglich.

Chemische Zusammensetzung

Fir die Schmelzenanalyse gelten folgende Grenzwerte (in %):

£0,23 0,30-0,70 1,2-17 <0,025 <0,010 10-1,6

0,5 0,6 0,6 0,20 <0,20

Der Stahl ist vollberuhigt und feinkdrnig erschmolzen.

Lieferzustand
Die Bleche werden im normalgegliihten oder normalisierend gewalzten Zustand geliefert
(Kurzzeichen im Zeugnis fur beide Lieferzustande: N). Je nach Dicke kénnen sie zusétzlich

angelassen sein.

! Die aktuelle Ausgabe dieses Werkstoffblattes finden Sie auch unter: www.dillinger.de.
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Mechanische Eigenschaften im Lieferzustand

Blechdicke t [mm)] Oberflachenhéarte in Brinell bei Raumtemperatur [HBW]
t<15 2280
15<t<25 = 260
25 <t<100 > 240

Informative Werte (Blechdicke 10 mm)

Harte: 325 HBW

Zugfestigkeit: 1 000 MPa

Streckgrenze: 650 MPa

Dehnung: 13 % (L, = 5,65-VS,, Querprobe)

Kerbschlagarbeit: Charpy-V-Langsprobe: 20 J bei -20 °C

Prufung

Brinell-Oberflachenhérte je Schmelze und 40 t.

Kennzeichnung

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

e Stahlsorte (DILLIDUR 325 L)

e Schmelzennummer

o Walztafel- und Fertigblechnummer

e Herstellerzeichen

e Zeichen des Abnahmebeauftragten

Verarbeitungseigenschaften

Die gesamte Verarbeitungs- und Anwendungstechnik ist von grundséatzlicher Bedeutung fir die
Gebrauchsbewahrung der Erzeugnisse aus diesen Stahlen. Der Verarbeiter muss sich davon
Uberzeugen, 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. Die

Verarbeitungsempfehlungen nach EN 1011 sind sinngemaR zu beachten.
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Brennschneiden und Schweil3en

Hinsichtlich Schweil3en sind die Empfehlungen der Norm EN 1011 sinngemaf3 anzuwenden, wobei
die hohen Legierungsgehalte und die stéarkere Hartbarkeit zu berticksichtigen sind.

Zusatzlich gelten die folgenden Empfehlungen:

Fur das Brennschneiden sollte bei Blechdicken tiber 10 mm eine Mindestvorwarmtemperatur von
120 °C eingehalten werden.

Bei ungiinstigen Einspannverhaltnissen, héherer Schwei3gutharte sowie unglinstigen
Witterungsbedingungen empfiehlt sich zur Vermeidung von Rissen im Schweil3nahtbereich ein
Vorwarmen von ca. 100 - 200 °C.

Die maximale Arbeitstemperatur betragt 300 °C (kurzzeitig). Die Zusatzwerkstoffe sollten mdglichst
weich sein, sofern die Konstruktion und die VerschleiBbeanspruchung der Schweil3ndhte es

zulassen.

Kaltumformen
DILLIDUR 325 L lasst sich trotz seiner hohen Harte kalt umformen. Ein Beschleifen der Brennschnitt-
oder Scherkanten im Biegebereich wird angeraten, um Rissbildung zu vermeiden.

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

Lage der Biegelinie

. Mindestbiegeradius Mindestmatrizenweite
zur Walzrichtung
Quer 5t 14 t
Langs 6t 16t

Warmumformen und Warmebehandlung

Da der Stahl seine Harte bei Luftabkuhlung nach dem Normalisieren (ggf. mit zusatzlichem
Anlassen) erreicht, ist eine Warmformgebung ohne Verlust der Harte immer moglich, wenn
anschlieBend wieder normalisiert oder eine gleichwertige Temperaturfihrung bei der
Warmformgebung eingehalten wird.

Temperatur fur das Normalisieren: 920 - 970 °C.

Ohne anschlieBende Warmebehandlung kann der Stahl bis ca. 500 °C ohne wesentlichen

Harteverlust erwarmt werden.
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Die allgemeine Verénderung der Harte bzw. der Festigkeitswerte nach einer erfolgten

Anlassbehandlung ist dem folgenden Diagramm zu entnehmen:
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Spanende Verarbeitung

Der Stahl lasst sich mit HSS- und besonders mit Co-legierten HSS-Bohrern bei befriedigenden
Standzeiten bohren und senken, wenn Vorschub und Schnittgeschwindigkeit entsprechend
angepasst werden. Bohren mit Hartmetallbohrern ist nicht erforderlich.

Zum Frasen und Sagen empfehlen sich Werkzeuge mit Hartmetallwendeplatten mit negativer
Schneide.

Allgemeine technische Lieferbedingungen
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 fur die Dicke.

Oberflachenbeschaffenheit
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Angaben nach EN 10163-2, Klasse A2.
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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 diesem Werkstoffblatt enthaltenen Angaben sind eine Produktbeschreibung. Dieses
Werkstoffblatt unterliegt Aktualisierungen. Die aktuelle Fassung kann auf Anforderung versandt oder

unter www.dillinger.de abgerufen werden.

Detaillierte Hinweise zum Gebrauch und zur Verarbeitung von DILLIDUR 325 L sind in der

technischen Information DILLIDUR angegeben.

Kontakt

AG der Dillinger Huttenwerke Tel.:  +49 6831 47 3454
Postfach 1580 Fax:  +49 6831 47 992025
66748 Dillingen / Saar E-Mail: info@dillinger.biz

Deutschland

Ihren Ansprechpartner finden Sie unter www.dillinger.de
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