DILLINGER?®

VDILLIMAX 500

Hochfester Feinkornbaustahl, wasservergttet

Werkstoffblatt, Ausgabe September 2016 !

DILLIMAX 500 ist ein hochfester schwei3geeignetairtkornbaustahl mit einer Mindeststreckgrenze von
500 MPa im Lieferzustand ab Werk (bezogen auf dgeraten Dickenbereich), dessen mechanische
Eigenschaften durch eine Wasservergitung eingesiitien.

DILLIMAX 500 wird von den Kunden bevorzugt fur gdseei3te Stahlkonstruktionen im Anlagen-,
Maschinen-, Stahl- und Stahlwasserbau eingesetidpile hierfur sind Férderanlagen, Baumaschinen,

Hebezeuge, Krane, Schleusentore, Briicken, Tragwerttédruckrohrleitungen.

Produktbeschreibung

Bezeichnung und Geltungsbereich
DILLIMAX 500 kann in 3 Guten geliefert werden undiar als:

< Grundgite (B) mit Mindestwerten fiir die Kerbschldwgt bis -20 °C: DILLIMAX 500 B
Werkstoff-Nr. 1.8924 - S500Q nach EN 10025-6
« Kaltzadhe Gite (T) mit Mindestwerten fur die Kerbsgarbeit bis -40 °C: DILLIMAX 500 T

Werkstoff-Nr. 1.8909 - S500QL nach EN 10025-6
» Kaltzdhe Sondergite (E) mit Mindestwerten fir dextdschlagarbeit bis -60 °C: DILLIMAX 500 E
Werkstoff-Nr. 1.8984 - S500QL1 nach EN 10025-6
DILLIMAX 500 B ist in Dicken von 6 bis 200 mm undedGuten T und E in Dicken von 6 bis 150 mm nach
Abmessungsprogramm lieferbar. Abmessungen, diellicthen Abmessungsprogramm abweichen, sind

auf Anfrage mdglich.

Chemische Zusammensetzung

Fur die Schmelzenanalyse gelten folgende Grenzrefte

DILLIMAX500 __C_ . Si__Mn P S _Cr _N___Mo ViNb B |

‘ B,T.E ‘ <0,18 < 0,50‘ <1,70 <0,018< o,oo% < 0,90‘ <050 < 0,50‘ <0,08 < 0,001

Der Stahl wird durch einen ausreichenden Aluminiahait feinkdrnig erschmolzen.

! Die aktuelle Ausgabe dieses Werkstoffblattesdingie auch untertttp://www.dillinger.de
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Maximale Kohlenstoffaquivalente und Anhaltswerte\GE

DILLIMAX 500 B,T B E

Dicke [mm] t< 60|60 <t< 100|100 <t<150/ 150 <t< 200 t< 60|60 <t<100 100 <t< 150
CEV (maximal) 0,45 0,54 0,63 0,67 0,45 0,60 0,67
CEV (Anhaltswerte) 0,43 0,51 0,60 0,63 0,43 0,58 0,63

Niedrigere Werte fir das Kohlenstoffaquivalent kénmuf Anfrage vereinbart werden.

Lieferzustand

Wasservergiitet in Ubereinstimmung mit EN 10025-6.

Mechanische Eigenschaften im Lieferzustand

Zugversuch bei Raumtemperatur — Querproben —

Zugfestigkeit Mindeststreckgrenze Mindestbruchdehnung

Blechdicke t [mm] Gute

Rn [MPa] Rey’ [MPa] As [%0]
t < 50 | BTE 590 - 770 500
50 < t < 100| B, T,E 590 - 770 480
100 < t < 150 | B, T,E 540 -720 440 o
150 < t < 200 B 510-720 410

a

Bei nicht ausgepragter Streckgrenze giR

Kerbschlagbiegeversuch an Charpy-V-Proben

Kerbschlagarbeit KV ; [J] bei Priftemperatur von

DILLIMAX 500 Probenrichtung 0°C ‘ 220 °C -40 °C ‘ e
Grundgute (B) langs/quer 40/30 30/27 - -
Kaltzahe Giite (T) langs/quer 50/35 40/30 30/27 -

Kaltzahe Sondergute (E langs/quer 60/40 50/35 40/30 30/27

Der angegebene Mindestwert gilt als Mittelwert alroben. Nur ein Einzelwert darf unter dem festgen
Mindest-Mittelwert liegen, er muss jedoch mindestg@ % dieses Wertes betragen. Bei Blechdickemnr adte
mm kann die Prufung an Charpy-V-Proben mit verntegeBreite durchgefiihrt werden, wobei die
Probenbreite mindestens 5 mm betragen muss. Datddiwert der Kerbschlagarbeit verringert sich dann

entsprechend der Verminderung des Priufquerschnittes

2 CEV =C + Mn/6 + (Cr+Mo+V)/5 + (Cu+Ni)/15
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Zugversuch senkrecht zur Erzeugnisoberflache bei Ra ~ umtemperatur
Bei der Bestellung kann die Einhaltung einer Mirtdascheinschnirung an Zugproben senkrecht zur
Blechoberflache nach EN 10164 (Guteklassen 215,625 Z35) oder vergleichbaren Normen vereinbart

werden.

Prifung

Die Prufung erfolgt nach EN 10025-6 durch Zugvehsued Kerbschlagbiegeversuch je Schmelze und
40 t. Eine Prifung je Vergutungstafel erfolgt nafgreinbarung.

Die Entnahme und Vorbereitung der Proben erfolgahieil 1 und 6 der EN 10025. Die Durchfiihrung
des Zugversuchs erfolgt nach EN 1SO 6892-1 an frrdee Messlange Lo = 5,65:So bzw. Lo = 5-do.
Der Kerbschlagbiegeversuch wird, falls nicht anderginbart, bei der jeweils tiefsten Temperatur de
entsprechenden Giite an Charpy-V-Querproben naclsB©N.48-1 unter Verwendung einer 2-mm-
Hammerfinne durchgefihrt.

Die Prufergebnisse werden in einem Abnahmeprifzelgjth nach EN 10204 dokumentiert, falls nicht

anders vereinbart.

Kennzeichnung

Sofern nicht anders vereinbart erfolgt die Kennzeisng durch Stempelung mit punktierten abgerundeten
Stahlstempeln mit mindestens folgenden Angaben:

e Stahlsorte (DILLIMAX 500 B, T oder E)

e Schmelzennummer

* Walztafel- und Fertigblechnummer

* Herstellerzeichen

e Zeichen des Abnahmebeauftragten

Verarbeitung

Die gesamte Verarbeitungs- und Anwendungstechhikois grundsatzlicher Bedeutung fir die
Gebrauchsbewéhrung der Erzeugnisse aus dieseestddr Anwender muss sich davon tiberzeugen,
dass seine Berechnungs-, Konstruktions- und Anmitshren werkstoffgerecht sind, dem vom Verarhbeite
einzuhaltenden Stand der Technik entsprechen ehdi@ den vorgesehenen Verwendungszweck eignen.
Die Auswahl des Werkstoffes obliegt dem Bestellee Verarbeitungsempfehlungen nach EN 1011-2
(SchweifRen) und CEN/TR 10347 (Umformen) sind simméfé zu beachten. Die nationalen Vorgaben zur
Arbeitssicherheit sind zwingend einzuhalten.

Detaillierte Hinweise zum Brennschneiden, Schweianspanenden Verarbeitung sowie zu den
Bauteileigenschaften von DILLIMAX sind in der teébchen Information ,SPAREN MIT HOCHFESTEM
STAHL - DILLIMAX* zu finden.
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Kaltumformen

Kaltumformen ist Umformen bei Temperaturen untdsttidr hochsten zulassigen
Spannungsarmglihtemperatur (560 °C). DILLIMAX 5@k unter Beriicksichtigung der erhdéhten
Streckgrenze kaltumgeformt werden. Verfestigte &tamten oder aufgehartete Brennschnittkanten
sollten vor dem Kaltumformen im Bereich der Umfonguabgearbeitet oder beschliffen werden.
Kaltumformen ist mit einer Verfestigung des Stahled einer Verminderung der Zahigkeit verbunden.
Diese Anderung der mechanischen Eigenschaftenikeasher Regel durch anschlieRendes
Spannungsarmgliihen teilweise wieder aufgehobenemeiki hbheren Umformgraden und in
Abhéngigkeit des Regelwerks kann ein neues VergitarEinstellung der mechanischen Eigenschaften,
erforderlich werden. Abhangig vom anzuwendendereRegrk kann daraus folgen, dass groR3ere
Biegeradien angewandt werden missen, als in dezlléadngegeben sind. Bei hdheren
Kaltumformgraden empfehlen wir die Riicksprachedain Stahlhersteller.

Bei der Verarbeitung sind die notwendigen Sichashealinahmen zu treffen, so dass auch bei einem
mdglichen Bruch des Werkstiickes, wahrend des Umforganges, niemand gefahrdet wird.

Folgende Biegeradien werden im Allgemeinen rissriiagen (t ist die Blechdicke):

] Mindestbiegeradius Mindestmatrizenweite

Quer zur Walzrichtung 2t 7t
Langs zur Walzrichtung 3t 9t
Warmumformen

Wenn eine Temperatur von 560 °C uberschritten vgiodyird der urspringliche Vergitungszustand
beeintrachtigt oder aufgehoben und die mechanisEiganschaften werden veréndert. Nach einem
Warmumformen ist daher auf jeden Fall eine Neuutenggi erforderlich. Am umgeformten Werkstiick oder
Bauteil kbnnen meist nicht die gleichen hohen Albgébchwindigkeiten erreicht werden wie bei der
urspriinglichen Warmebehandlung des Bleches, saldgasStahl zum Warmumformen nur bedingt
geeignet ist. Insofern wird im Falle vorgesehenarmumformung vor der Bestellung eine Riicksprache
mit dem Stahlhersteller empfohlen.

In jedem Fall obliegt es dem Verarbeiter, durcthgaméale Behandlung die gewiinschten Kennwerte des

Stahles einzustellen.

Brennschneiden und Schweil3en

Wegen der hohen Streckgrenze erfordert die Veramgpbesondere Sorgfalt. Fir das Brennschneiden
sollten die folgenden Mindesttemperaturen beim \&@men eingehalten werden: 25 °C fur Blechdicken bis
20 mm, 50 °C fur Blechdicken bis 50 mm, 100 °CBigchdicken bis 100 mm, 150 °C fiir Blechdicken bis
200 mm und 180 °C fur Blechdicken daruber.

Allgemeine Hinweise fir das Schweil3en sollten ddl@&L1 enthommen werden. Damit die
Festigkeitseigenschaften des Schwei3gutes die Aafongen des Grundwerkstoffs nicht unterschreiterss

das Warmeeinbringen und die Zwischenlagentempebaior SchweiRen nach oben begrenzt
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werden. Erfahrungsgemal werden gute Eigenschafi&thwei3nahtbereich erreicht, wenn die
SchweilR3parameter so gewahlt werden, dass die AbitiiB/5 nicht ber 20 Sekunden liegt. Dies gdlt b
der Verwendung geeigneter Zusatzwerkstoffe depesmtbenden Streckgrenzenklasse.

Bei der Wahl der Zusatzwerkstoffe ist der erhét@&eckgrenze des Grundwerkstoffes Rechnung zu
tragen. Dabei ist zu bertcksichtigen, dass zuneteseWarmeeinbringen zu tieferen
Festigkeitseigenschaften im Schweil3gut fuhrt. Wi@ahrend oder nach der Fertigung ein
Spannungsarmgliihen vorgesehen ist, muss diesdbediler Wahl der Zusatzwerkstoffe bertcksichtigt
werden. Um wasserstoffinduzierte Kaltrisse zu vedere dirfen nur Zusatzwerkstoffe verwendet werden,
die sehr wenig Wasserstoff in das Scheif3gut eigbrinSchutzgasschweif3en sollte bevorzugt eingesetzt
werden. Beim Lichtbogenhandschweil3en sind Elektradié basischer Umhillung (Typ HD <5 ml/100 g
nach 1SO 3690) zu verwenden, die entsprechend dega¥den der Zusatzwerkstoffhersteller
riickgetrocknet sind. Mit zunehmender Blechdicke bedhohem Eigenspannungszustand der

Schweil3naht ist ein Wasserstoffarmglihen unmittedlioa der Schweilwarme zu empfehlen.

Wéarmebehandlung

Die Eigenschaften des Stahles kénnen durch eirchgeamélles Spannungsarmgliithen beeintrachtigt
werden. Ohne wesentliche Veranderung der Eigensehest ein Spannungsarmgliihen bei maximal
560°C mit einer Haltedauer von maximal 60 Minutesgtich. Wenn héhere Temperaturen oder langere
Haltedauern angewendet werden muissen, ist diedevdBestellung zu spezifizieren. Eine Prifung der

mdéglichen Spannungsarmgliihtemperaturen fir eiefgetes Blech ist auf Anfrage moglich.

Allgemeine technische Lieferbedingungen

Sofern nicht anders vereinbart, gelten die allgaeetechnischen Lieferbedingungen nach EN 10021.

Toleranzen
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Tolezanrach EN 10029, mit Klasse A fir die Dicke und
Tabelle 4, Stahlgruppe H, fur die maximale Eberdadéitveichung. Kleinere Ebenheitsabweichungen

kénnen vor der Bestellung besonders vereinbart everd

Oberflachenbeschaffenheit
Sofern nicht anders vereinbart, gelten die Angatsain EN 10163, Klasse A2.
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Allgemeine Hinweise

Wenn, durch den Verwendungszweck oder die Veramhgibedingt, besondere Anforderungen an den

Stahl gestellt werden, die in diesem Werkstofflétht aufgefiihrt sind, so sind diese Anforderungen

der Bestellung zu vereinbaren. Die in diesem Wefightt enthaltenen Angaben sind eine

Produktbeschreibung.

Dieses Werkstoffblatt unterliegt Aktualisierungdaf3gebend ist die jeweils aktuelle Fassung, die auf

Anforderung versandt wird oder unter http://wwwlidder.de abgerufen werden kann.

Kontakt

Ihren Ansprechpartner erfahren Sie

von unserem Koordinierungsbiiro in Dillingen:

Telefon: +49 6831 47 2223
Telefax: +49 6831 47 3350

oder besuchen Sie unsere Website:

www.dillinger.de/dh/kontakt/weltweit/index.shtml.de

AG der Dillinger Hiuttenwerke
Postfach 1580
66748 Dillingen/Saar, Deutschland

E-Mail: info@dillinger.hiz
www.dillinger.de

Telefon: +49 6831 47 3461
Telefax: +49 6831 47 3089
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