DILLIDUR

Spanen

Spanen

Verschleillfeste DILLIDUR-Stahle sind aufgrund ihrer auergewdhnlich guten Homogenitat ebenso wie ihrer
Reinheit sehr gut verarbeitbar. Zunehmende Blechdicken, ebenso wie zunehmende Streckgrenzen bedingen ho-
here Legierungsbestandteile. Dies erfordert eine sorgfaltigere Verarbeitung der Bleche.

Diese Hinweise zum Spanen von DILLIDUR sind nach bestem Wissen
und der Erfahrung von Dillinger entstanden. Sie sollen den Verarbeiter
bei der Entwicklung der eigenen Verarbeitungs-prozedur unseres
Werkstoffes unterstiitzen.

DILLIDUR-Stahle lassen sich trotz ihrer hohen Festigkeit und Harte gut
zerspanen. Allerdings sind einige Grundregeln bei der Bearbeitung die-
ser geharteten Stahle zu beachten. Insbesondere sollten Vibrationen
moglichst vermieden werden. Es empfiehlt sich daher, auf einer még-
lichst steifen Maschine zu arbeiten und den Abstand zwischen Werk-
stiick und Maschine (Saule) mdglichst gering zu halten. Ebenso ist eine
feste Einspannung des Werkstlickes auf dem Tisch ratsam.

Je nach Bearbeitung sollte eine hinreichend gute Kiihlung gewahrleis-
tet sein. Eine unterbrochene oder zu geringe Kihimittelzufuhr kann zu
einer Uberhitzung der Schneide fiihren, was zu erhdhtem Schneidkan-
tenverschlei und im Extremfall zum Bruch des Werkzeuges fuihrt. Bitte
beachten Sie die entsprechenden Hinweise der Werkzeughersteller.

© Dilliriger

Um die Instandhaltungskosten zu minimieren und die Lebensdauer der Werkzeuge zu verlangern, sollten die
Werkzeuge regelmafig auf Verschleil (VerschleiRmarke) Gberprift und nachgeschliffen werden.

Bei den in den nachfolgenden Tabellen angegebenen Empfehlungen zur Auswahl von Werk-zeugen und zur me-
chanischen Bearbeitung von DILLIDUR-Stahlen handelt es sich um Richtwerte, die je nach Maschine zu unter-
schiedlichen Ergebnissen fiihren kénnen. lhre Giiltigkeit sollte von dem Verarbeiter vor Ort gepriift werden.

Fir detailliertere Informationen zur spanenden Bearbeitung und zur optimalen Werkzeugauswahl empfehlen wir
eine Rucksprache mit Werkzeugherstellern.

Séagen

Fir das Sagen von DILLIDUR-Stahlen mit einer Bandsdge empfehlen wir, die Brennschnittkante im Sagebereich
1-2 mm tief anzuschleifen und den kleinsten Querschnitt zu sagen. In der Praxis haben sich kobaltlegierte Sage-
bander oder hartmetallbestlickte Sageblatter bewahrt. Wir empfehlen eine Schnittgeschwindigkeit von ca. 18
m/min bei guter Kiihlung.
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DILLINGER

Frasen

DILLIDUR-Stahle lassen sich mit Werkzeugen aus Schnellarbeitsstahl (HSS, TiN, TiCN) und mit wendeplattenbe-
stiickten Werkzeugen bearbeiten. Bitte beachten Sie, dass brenngeschnittene Kanten mdglicherweise erheblich
héhere Harten aufweisen kénnen. Daher sollte der erste Schnitt mindestens 2 mm tief, also weit genug unter die
gehartete Warmeeinflusszone gehen. Zum Frasen von DILLIDUR-Stahlen empfiehlt sich der Einsatz von Rund-
wendeplatten. Es hat sich gezeigt, dass diese Geometrie der Planfrasergeometrie (mit Anstellwinkel 45°) tiberlegen
ist. Der Einsatz von Wendeplatten mit breiter Schneidkantenfase minimiert zusatzlich den Verschleif3. Statt Kiihlung
mit Emulsion wird in diesem Fall eine Trockenbearbeitung empfohlen. Der Einsatz von Pressluft oder Minimalmen-
genschmierung kann aber nochmals zu Standzeitverbesserungen flihren. Hartmetallwendeplatten sind empfindlich
gegenuber Vibrationen. Diese mussen also durch alle méglichen MaRnahmen reduziert werden, z.B. durch stabiles
Einspannen des Werkstiickes. Sollen groRe Flachen abgearbeitet werden, empfiehlt es sich, das Blech abwech-
selnd beidseitig zu bearbeiten, da bei dieser Vorgehensweise ein Verzug des Werkstlickes vermieden werden
kann.

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub fiir das Planfrasen

Werkzeugtyp Schnittges?hwindig- Vorschub/ Zahn
(Schneidstoff) e fz [mm]
Vc [m/min]

DILLIDUR 325 L Hochvorschubfrés1e2raFFQ4 D080-7-27- 110- 130 0,6-09
DILLIDUR IMPACT Hochvorschubfrés1e2raFFQ4 D080-7-27- 100 - 120 01-017
DILLIDUR 400 Kopie(r:ac':sﬁr2 /0 iFT?NZ)ZON)b 130 — 150 0,10-0,12
DILLIDUR 450 Kopie(rfl_:fés_f;r2 /0 &FT?NZ)ZON)*’ 100 — 130 0,10-0,12
DILLIDUR 500 Kopie{fgéés_z;/()iFTCiNi2ON)b 80 — 90 0,10 — 0,12
DILLIDUR 550 Hochvorschubfrés1e2|'aFFQ4 D080-7-27- 100 - 110 0,5-07
DILLIDUR 600 Hochvorschubfrés1e2raFFQ4 D080-7-27- 90 - 100 0,5-06

a8 Hochvorschubfraser FFQ4 D080-7-27-12: d=80mm, Z&hnezahl: 7, ohne Kiihl- bzw. Schmiermittel
> TwinCut-Kopierfraskopf: d = 125 mm, Zahnezahl: z = 8, ohne Kuhl- bzw. Schmiermittel
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DILLINGER

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub fiir das Kantenfrasen

Schnittgeschwindig-

Werkzeugtyp keit Vorschub/ Zahn
(Schneidstoff) Vsl fz [mm]
DILLIDUR 325 L HM390FTD D080-6-27-152 150 - 160 0,14-0,18
DILLIDUR IMPACT HM390FTD D080-6-27-152 120 - 130 0,08-0,14
N n
DILLIDUR 400 Schru;)(p:?;ezr()/*-(_llfi?\l)ZZON) 145 — 155 013 - 015
- .
DILLIDUR 450 Schru;:;p:?spezl'()/*-(_llfi?\l)ZZON) 100 — 140 015017
DILLIDUR 500 Schruppfraser / (FC 220N)P
(HC-P20+TiN) 85-95 0,17 -0,19
DILLIDUR 550 HM390FTD D080-6-27-152 60 - 80 0,1-0,2
DILLIDUR 600 HM390FTD D080-6-27-152 60 - 75 0,1-0,2

a2 Fraser HM390FTD D080-6-27-15: d = 80 mm, Z&hnezahl: 6, ohne Kiihl- bzw. Schmiermittel (Werkzeug der Firma Iscar)
5 TwinCut-Schruppfréaser: d = 80 mm, Zahnezahl z = 6, ohne Kiihl- bzw. Schmiermittel

Senken

Zylindrische und konische Versenkungen lassen sich in geharteten Blechen am besten ausfiihren, wenn das
Werkzeug einen Fiihrungszapfen hat. Dadurch werden Vibrationen vermieden. Die Verwendung von dreischneidi-
gen Senkern kann ebenfalls zur Verminderung von Vibrationen beitragen.

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub beim Senken

Vorschub f [mm/U]

Werkzeugtyp | Scrmittgeschwindig- | in Aphingigkeit vom Durchmesser

. keit [mm]
(Schneidstoff) e ]

DILLIDUR 325 L 3040 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR IMPACT 20-30 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR 400 3040 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR 450 VHM oder WSP 20-30 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR 500 10-20 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR 550 8-15 0,10-0,15 0,15-0,25
DILLIDUR 600 7-10 0,10-0,15 0,15-0,25

Emulsion als Kuhl- bzw. Schmiermittel
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DILLINGER

Gewindebohren

Gewinde kénnen im Allgemeinen mit der Maschine geschnitten werden.

Auswahl von Werkzeugen, Schnittgeschwindigkeiten und Drehzahlen

Werkzeugtyp esci(;t::lt:ti- Keit Drehzahl n [1/min]
9 9 in Abhéngigkeit vom Durchmesser

DILLIDUR 325 L 15-35 50-120 40—80 30-60 20-40 15-30
DILLIDUR Impact 15-35 50-120 40-80 30-60  20-40 15-30
DILLIDUR 400 Hand- oder 15-35 50-120 40—80 30-60 20-40 15-30
DILLIDUR 450 = _Maschinen - 15-35 50-120 40-80 30-60 20-40 15-30
Gewindebohrer
DILLIDUR 500 HSS-Co 15-35 50-120 40-80 30-60 20-40 15-30
DILLIDUR 550 15-35 50-120 40—80 30-60 20-40 15-30
DILLIDUR 600 15-35 50-120 40-80 30-60 20-40 15-30

Emulsion als Kihl- bzw. Schmiermittel
Bohren

DILLIDUR-Stahle lassen sich trotz ihrer hohen Harte gut bohren. Geeignete
Werkzeuge sind kobaltlegierte HSS-Spiralbohrer, Spiral-bohrer mit geloteten
Hartmetallschneiden, VHM-Spiralbohrer (gegebenenfalls mit Innenkihlung),

schub zu Beginn der Zerspanung etwas hoher eingestellt werden, damit ein

stabiler Eingriff schnell erfolgt. Dies hilft, Vibrationen zu verringern. Vor Aus-

tritt des Bohrers aus dem Material sollte der Vorschub kurz unterbrochen

™% werden. Hierdurch werden Maschine und Werkzeug entspannt und Ausbri-
= che an den Schneidkanten vermieden.

Angaben zur Auswahl von Werkzeugen, Schnittgeschwindigkeiten und Vor-

AL schiiben sind in nachfolgender Tabelle zu finden.
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Werkzeugtyp Schnitt- Vorschub f [nm/U] in Abhéangigkeit vom
geschwindigkeit Durchmesser [mm]

DILLIDUR 325 L Spiralbohrer mit geléteten HM-

= - -0,2 15-0,2
Schneiden bzw. VHM-Spiralbohrer 8-12 0.02-0.12 0.10-0.20 0.15-0,25
Bohrer mit Wendeschneidplatten 90 0,06 — 0,075 0,10 -0,11 0,11-0,12
DILLIDUR VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
IMPACT 0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 4-10 0,05-0,13 0,18 - 0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 40 - 50 - 0,10 0,10
DILLIDUR 400 VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 8-10 0,05-0,16 0,20 — 0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 60 - 70 = 0,10-0,12 0,12
DILLIDUR 450 VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 6—10 0,05-0,15 0,20 — 0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 50 - 60 - 0,10-0,12 0,11
DILLIDUR 500 VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 4-10 0,05-0,13 0,18 -0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 40 - 50 - 0,10 0,10
DILLIDUR 550 VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 4-10 0,05-0,13 0,18 -0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 40 - 50 - 0,10 0,10
DILLIDUR 600 VHM-Hochleistungsbohrer (TIN) 35 - 502
0,06 — 0,16 0,18 - 0,25 -
40 - 70°
Kobaltlegierter HSS-Spiralbohrer 4-10 0,05-0,13 0,18 -0,25 -
Bohrer mit Wendeschneidplatten 40 - 50 — 0,10 0,10

2 ohne Innenkihlung
5 mit Innenkihlung
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Allgemeiner Hinweis (Haftung)

Angaben Uber die Beschaffenheit oder Verwendbarkeit von Materialien bzw. Erzeugnissen sind lediglich Be-
schreibungen. Zusicherungen beziiglich des Vorhandenseins von Eigenschaften oder der Eignung fiir einen be-
stimmten Verwendungszweck bediirfen stets besonderer schriftlicher Vereinbarungen.

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

Kontakt

AG der Dillinger Hittenwerke

Telefon: 06831 47 3452

E-Mail: info@dillinger.biz

Werkstralle 1

66763 Dillingen/Saar

Deutschland

Ihren Ansprechpartner finden Sie unter www.dillinger.de

Ausgabe 06/2023
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