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Spanen

Hochfester DILLIMAX ist aufgrund seiner auBergewdhnlich guten Homogenitat ebenso wie seiner
Reinheit sehr gut verarbeitbar. Zunehmende Blechdicken, ebenso wie zunehmende Streckgrenzen
bedingen hohere Legierungsbestandteile. Dies erfordert eine sorgfdltigere Verarbeitung der
Bleche.

Die Hinweise zum Spanen von DILLIMAX sind nach bestem Wissen und der Erfahrung von Dillinger
entstanden. Sie sollen den Verarbeiter bei der Entwicklung der eigenen Verarbeitungsprozedur
unseres Werkstoffes unterstitzen.

DILLIMAX-Stahle lassen sich trotz ihrer hohen Festigkeit gut
zerspanen. Allerdings sind einige Grundregeln bei der Bearbei-
tung der hoherfesten DILLIMAX-Stéhle zu beachten: Vibratio-
nen sollten vermieden werden. Es empfiehlt sich daher, auf ei-
ner moglichst steifen Maschine zu arbeiten und den Abstand
zwischen Werkstlick und Maschine (Saule) gering zu halten.
Ebenso ist eine feste Einspannung des Werkstlickes auf dem
Tisch ratsam. Je nach Bearbeitung sollte eine hinreichend gute
Kiihlung gewahrleistet sein. Eine unterbrochene oder zu gerin-
ge Kiihlmittelzufuhr kann zu einer Uberhitzung der Schneide
fuhren, was zu erhohtem Schneidkantenverschleil3 und im Ext-
remfall zum Bruch des Werkzeuges fiihrt.

Bitte beachten Sie die entsprechenden Hinweise der Werk-
zeughersteller.

Bei den in den nachfolgenden Tabellen angegebenen Empfehlungen zur Auswahl von Werkzeu-
gen und zur mechanischen Bearbeitung von DILLIMAX-Stahlen handelt es sich um Richtwerte, die
je nach Maschine zu unterschiedlichen Ergebnissen flihren kdnnen. Ihre Giiltigkeit sollte von dem
Verarbeiter vor Ort gepriift werden. Fiir detailliertere Information zur spanenden Bearbeitung und
der optimalen Werkzeugauswahl empfehlen wir eine Riicksprache mit Werkzeugherstellern.

Sagen

Fiir das Sdgen von hoherfesten DILLIMAX- Stdhlen mit einer Bandsdage empfehlen wir, die Brenn-
schnittkante im Sagebereich 1 bis 2 mm tief anzuschleifen und den kleinsten Querschnitt zu sagen.
In der Praxis haben sich kobaltlegierte Sagebander oder hartmetallbestlickte Sageblatter bewahrt.
Auf gute Kiihlung sollte geachtet werden.




VILLIMAX

Frasen

DILLIMAX-Stahle lassen sich mit Werkzeugen aus Schnellarbeitsstahl (HSS, TiN, TiCN) und mit wen-
deplattenbestiickten Werkzeugen bearbeiten. Bitte beachten Sie, dass brenngeschnittene Kanten
moglicherweise erheblich hdhere Harten aufweisen kdnnen. Daher sollte der erste Schnitt mindes-
tens 2 mm tief, also weit genug unter die gehartete Warmeeinflusszone gehen.

Hartmetallwendeplatten sind empfindlich gegeniiber Vibrationen. Diese miissen also durch alle
moglichen Manahmen reduziert werden, z.B. durch stabiles Einspannen des Werkstickes. Sollen
groBe Flachen abgearbeitet werden, empfiehlt es sich, das Blech abwechselnd beidseitig zu bear-
beiten, da bei dieser Vorgehensweise ein Verzug des Werkstlickes vermieden werden kann.

Richtwerte flr Schnittgeschwindigkeit und Vorschub fiir das Plan- und Kantenfrasen

Werkzeugtyp Schnittgeschwindigkeit | Vorschub/Zahn

(Schneidstoff) Vc [m/min] fz [mm]

DILLIMAX 690 Planfraser/ (Sl_fg_"liggfﬁﬁ;)(m 220N)" 130- 190 0.12- 0.20
DILLIMAX 890 Planfraser/ (Sljg_rll‘,g‘o’fié;ﬁ;)('cc 220N 130- 190 0.12- 0.20
DILLIMAX 965 Planfraser/ (Sl_f g_rlliggfﬁﬁ;)(m 220N)" 120-180 0.10-0.18
DILLIMAX 1100 |  Fanfréser flirc'iuppz%ffsﬁlzl; (FC 220N)? 120 - 180 0.10-0.18

D Ohne Kihl- bzw. Schmiermittel
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Die DILLIMAX-Stahle lassen sich gut bohren. Geeignete Werkzeuge
sind kobaltlegierte HSS-Spiralbohrer, Spiralbohrer mit geloteten
Hartmetallschneiden, VHM-Spiralbohrer (gegebenenfalls mit In-
nenkiihlung), sowie Bohrer mit Wendeschneidplatten. Die Verwen-
dung von kurzen Bohrern wird angeraten. Bei stabilen Bohrern
sollte der Vorschub zu Beginn der Zerspanung etwas hoher einge-
® stellt werden, damit ein stabiler Eingriff schnell erfolgt. Dies hilft
» Vibrationen zu verringern. Vor Austritt des Bohrers aus dem
Material sollte der Vorschub unterbrochen werden. Hierdurch

I \erden Maschine und Werkzeug entspannt und Ausbriiche an den
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= Schneidkanten vermieden.

Werkzeugtyp

(Schneidwerkstoff)

Schnitt-
geschwindigkeit

Vc [m/min]

Vorschub f [mm/U]
in Abhdngigkeit vom
Durchmesser [mm]

5-15

20- 30

30- 40

Koba't'eg'egﬁ; ".'rsé',\sp'ra'bomer 10- 15 0,05-0,15 | 0,15-0,25 | 0,20-0,25
DILLIMAX 690 .
Bohrer mit Wendeschneidplatten 80-100 - 0,10- 0,12 0,12
Spiralbohrer mit gel6teten
HM- Schneidplatten bzw. 35-50" 0,05-0,15 | 0,15-0,25 | 0,20-0,25
VHM- Spiralbohrer
DILLIMAX 890
Kobaltlegierter HSS- Spiralbohrer 8-12 0,05-0,16 | 0,20-0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 70-90 - 0,170- 0,12 0,12
35-50"
VHM- Hochleistungsbohrer (TIN) 0,10-0,20 | 0,15-0,25 -
40-70?
DILLIMAX 965
Kobaltlegierter HSS- Spiralbohrer 8-10 0,05-0,16 | 0,16-0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 60 - 80 - 0,10-0,12 0,12
35-50"
VHM- Hochleistungsbohrer (TIN) 0,10-0,20 | 0,18-0,25 -
40-70?
DILLIMAX 1100
Kobaltlegierter HSS - Spiralbohrer 6-10 0,05-0,16 | 0,18-0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 50-70 - 0,10 0,10

D Ohne Kuhl- bzw. Schmiermittel
2 Mit Kiihl- bzw. Schmiermittel
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Senken

Zylindrische und konische Versenkungen lassen sich in hoherfesten DILLIMAX-Blechen am besten
ausfihren, wenn das Werkzeug einen Fihrungszapfen hat. Dadurch werden Vibrationen ver-
mieden. Die Verwendung von dreischneidigen Senkern kann ebenfalls zur Verminderung von
Vibrationen beitragen.

Richtwerte fuir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub fiir das Senken
Vorschub f [mm/U]
in Abhangigkeit vom
Durchmesser [mm]
(Schneidwerkstoff) Vc [m/min] 15-30 30-60

Werkzeugtyp e

geschwindigkeit

DILLIMAX 690

DILLIMAX 890 Senker aus VHM bzw. mit
DILLIMAX 965 Hartmetall-Wendeplatten
DILLIMAX 1100

Emulsion als Kiihl- bzw. Schmiermittel

30-40 0,10-0,20 0,15-0,25

Gewindebohren
Gewinde kénnen im Allgemeinen mit der Maschine geschnitten werden.
Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub fiir das Gewindebohren
Drehzahl n [1/min]
in Abhangigkeit vom

Gewindedurchmesser [mm]
(Schneidwerkstoff) Vc [m/min] M10 M16 M20 M30 MA42

Schnittge-
schwindigkeit

Werkzeugtyp

DILLIMAX 690 .

DILLIMAX 890 Ha”f’—dogefh'\/'asl_clggneé\- e
gewindaebonrer — Co -

DILLIMAX 965 pivesiiihio

DILLIMAX 1100

Emulsion als Kiihl- bzw. Schmiermittel

DILLINGER?®
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Allgemeiner Hinweis (Haftung):

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen sind
lediglich Beschreibungen. Zusicherungen beziiglich des Vorhandenseins von Eigenschaften oder
der Eignung fiir einen bestimmten Verwendungszweck bedirfen stets besonderer schriftlicher
Vereinbarungen.

Diese Verarbeitungshinweise unterliegen Aktualisierungen. MaBgebend ist die jeweils aktuelle
Fassung, die auf Anforderung versandt wird oder unter www.dillinger.de abgerufen werden
kann.

Kontakt

AG der Dillinger Hiittenwerke Tel: +49 6831473452
Fax: +49 683147992025

E- Mail: info@dillinger.biz

Postfach 1580

66748 Dillingen / Saar

Deutschland

Ihren Ansprechpartner finden Sie unter www.dillinger.de
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