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Premiumwarmarbeitsstahl fir DruckgieBformen

Der CS1 wurde fur hochste Ober-
flachenanforderungen entwickelt

Die Nachfrage nach Gussteilen mit hohen Oberflachenanforderungen hat enorm
zugenommen. Um diesen innerhalb einer effizienten Produktion gerecht zu werden,
mussen die Werkzeuge nun eine deutlich hohere Temperaturwechselbestandigkeit
aufweisen. Der neu entwickelte Premiumwarmarbeitsstahl CS1 stellt sich hier deutlich
robuster dar als bisher etablierte Sorten.

VON INGOLF SCHRUFF UND
EMELINE MEURISSE

ie DruckgieBindustrie steht derzeit

D vor zahlreichen technologischen
Herausforderungen. Eine davon ist

der immer héhere Anspruch an die Ober-
flaichenqualitat der Gussprodukte. Dies
liegt zum einen in der zunehmenden Ver-
wendung von Druckgussteilen mit sicht-
baren, dekorativen Oberflachen begriin-
det. Aber auch in der Automobil-, Elek-

tronik- und Fernmeldetechnologie werden
aus technischen Griinden immer héhere
Anforderungen an die Oberflachen von
Gussteilen und damit auch der Formen
gestellt. Rahmen bzw. Gehause fiir Dis-
playsysteme im Auto erfordern héchste
Prézision, um Bildverzerrungen zu vermei-
den. Gehduse flr Assistenzsysteme be-
notigen nicht nur sehr prazise Dichtungs-
und Fligebereiche, sondern auch zum
Schutz der verbauten Elektronikkompo-
nenten, sehr glatte Oberflachen. Bei Ge-

SPECIAL: DRUCKGUSS 2023

Displays in modernen Pkw werden
von hochstprézise gegossenen
Magnesiumgeh&usen gehalten.

hausen mit Kiihlrippen auf den AuBen-
seiten erleichtert eine hohe Oberflachen-
qualitdt das Entformen und senkt damit
das Verzugsrisiko der Produkte.

Temperaturwechselbestandigkeit

Temperaturwechselrisse zéhlen zu den
haufigsten Ausfallgriinden von DruckgieB-
formen. Deren zumeist netzartige Aus-
pragung Ubertragt sich auf die Gussteile
und macht kostenintensive Nacharbeiten
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Bild 1: Anlassverhalten von CS1im Vergleich zu 1.2343 und 1.2344.
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Bild 2: Warmfestigkeit von CS1; a) Darstellung fiir eine Harte von 45 HRC im Vergleich zu
1.2343 und 1.2344. b) Einfluss der Harte auf die Warmfestigkeit von CS1. Grau dargestellt:

Arbeitstemperatur an der Formenoberflache.

an Formen und Gussteilen erforderlich.
Dariiber hinaus pflanzen sich diese Risse
im Laufe der Zeit in die Tiefe der Form
fort und rufen weitere Schaden hervor.
Um den stark gestiegenen Anforde-
rungen an die Oberflachenqualitat von
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DruckgieBformen gerecht zu werden, hat
Kind&Co den neuen Premiumwarmar-
beitsstahl CS1 entwickelt. Das besonde-
re Analysenkonzept des Chrom-Molyb-
dén-Vanadin legierten Warmarbeitsstahls
mit erhohtem Kohlenstoffgehalt ermog-

licht es, eine Arbeitsharte von 54 HRC bei
gleichzeitig sehr hoher Zahigkeit zu er-
reichen. Damit st6Bt CS1 in einen Eigen-
schaftsbereich vor, der in dieser Weise
fir die bekannten Warmarbeitsstahle vom
Typ 1.2343 oder 1.2344 nicht erreichbar
ist. Das Anlassschaubild (Bild 1) verdeut-
licht bereits die héhere erzielbare Harte-
lage sowie die hohere Anlassbesténdig-
keit. Die verbesserte Anlassbestandigkeit
bewirkt, dass Formen aus CS1 einen er-
heblich hdheren Widerstand gegen Erwei-
chen im betrieblichen Einsatz aufweisen
als Formen aus 1.2343 oder 1.2344.

Fir die Temperaturwechselbestandigkeit
einer DruckgieBform ist die Warmfestig-
keit des Stahles von ausschlaggebender
Bedeutung. Zur Bestimmung der Warm-
festigkeit (Bild 2) wurden die Proben der
Stéhle auf eine identische Harte von 45
HRC gehartet und angelassen sowie an-
schlieBend bei steigenden Temperaturen
gepriift. Die dabei gemessene Dehngren-
ze Rp, , wird in dieser Darstellung als das
MaB der Warmfestigkeit genutzt:

> In Bild 2a ist zu erkennen, dass sich
CS1 deutlich von den beiden Stéhlen
1.2343 und 1.2344 abhebt. In diesem
Schaubild ist der Temperaturbereich, der
bei jedem GieBvorgang zumindest kurz-
fristig an der Oberflache der Form erreicht
wird, grau markiert. Vor dem Hintergrund
des vermehrten Einsatzes des Minimal-
mengensprithens kommt der Festigkeit
in gerade diesem Temperaturbereich im-
mer mehr Bedeutung zu.

> Das Anlassschaubild deutet die Mog-
lichkeit an, die Harte des Stahls deutlich
liber das ubliche Niveau von DruckgieB-
formen aus 1.2343 und 1.2344 zu stei-
gern. Wie Bild 2b zeigt, bewirkt eine sol-
che Hartesteigerung einen signifikanten
Anstieg der Warmfestigkeit des Stahls
CS1. Derauch in diesem Diagramm grau
unterlegte Temperaturbereich verdeut-
licht, dass eine derartige Verbesserung
der Warmfestigkeit gerade bei thermisch
hoch beanspruchten DruckgieBformen
vorteilhaft ist.

Wie bereits zuvor erwdhnt, erreicht CS 1
auch bei hoher Harte eine sehr gute Kerb-
schlagzahigkeit, die auch bei 56 HRC
deutlich Uber der Zahigkeitsanforderung
der NADCA-Spezifikation 207-2018 fiir
1.2344 ESU mit einer Harte von 45 HRC
liegt (Bild 3). Aus dieser ungewdhnlichen
Kombination zwischen Warmfestigkeit
und Zahigkeit resultiert die hervorragen-
de Temperaturwechselbestandigkeit des
neuen Premiumwarmarbeitsstahls CS1,
die sich auch in der industriellen Praxis
bewahrt hat.



Praxisbeispiele

Die nachfolgend beschriebenen Anwen-
dungsfélle verdeutlichen einige der bei
Kundenerprobungen erzielten Ergebnisse.

Gehause fiir Assistenzsysteme
Dieser Anwendungsfall (Bild 4) fiir Pkw
vereint dabei gleich mehrere Herausfor-
derungen:

> Die Bauteile miissen sorgféltig abdich-
tende SchlieBflachen aufweisen. Spuren
abgeformter Temperaturwechselrisse fiih-
ren deshalb sofort zu teuren Nacharbeiten.
> Die inneren Flachen missen zum
Schutz der verbauten Elektronik-Kompo-
nenten eine sehr glatte Oberflache auf-
weisen.

> Kihlrippen auf den Gehause-AuBen-
seiten erfordern entsprechende Vertie-
fungen in den Formen. Aufgrund von
Spannungsspitzen kommt es dabei haufig
zu friihzeitigen Anrissen, gerade im Schei-
telpunkt dieser Vertiefungen. Die dabei
in die Anrisse eindringende Schmelze er-
schwert das Entformen der erstarrten
Gussstiicke und kann zu unzuldssigem
Verzug am Gussteil fiihren. Dank der gu-
ten Warmfestigkeit und Zahigkeit des CS1
kann die Bildung derartiger Anrisse ver-
zOgert und die Formenleistung gesteigert
werden.

Im untersuchten Fall konnte mit CS1 und
einer Harte von 53 HRC die Leistung der
Formen von urspriinglich 5000 Schuss
(Formen aus 1.2343) auf nahezu 10 000
Schuss erhoht werden.

Sichtteile

In einem deutschen Sportwagen ist die
Mittelkonsole als Magnesium-Druckguss-
teil ausgefiihrt. Eine besondere Heraus-
forderung ist das groBe sichtbare Logo
des Fahrzeugherstellers auf den Seiten-
wandungen der Konsole. Die hohen An-
forderungen an die Oberflache lassen
keinerlei Oberflachendefekte am Guss-
stiick zu. In diesem Anwendungsfall wa-
ren auch nach 130 000 Schuss noch kei-
ne Oberflachendefekte festzustellen.

Display-Gehause

Immer mehr Cockpits moderner Pkw sind
mit groBen Displays ausgeristet (s. Ein-
gangsbild). Die zugehdrigen Bildschirme
werden Ublicherweise in Leichtmetall-
Druckgussgehdusen verbaut. An diese
werden héchste Anforderungen in Bezug
auf die MaBgenauigkeit gestellt, um Ver-
zerrungen der Bildwiedergaben zu ver-
meiden. Verschleil oder Temperatur-
wechselrisse an den eingesetzten Formen
verandern sofort die MaBgenauigkeit der
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Bild 3: Einfluss der Harte auf die Kerbschlagzéhigkeit von CS 1 im Vergleich zu 1.2343 und

1.2344.
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Bild 4: Anwendungsfall Elektronikgehause.

gegossenen Rahmen, denn in entstande-
ne Risse kann Schmelze eindringen, was
das verzugsfreie Entformen der Guss-
stlicke erschwert. Durch seine ausge-
zeichnete Temperaturwechselbestandig-
keit leistet CS 1 gerade bei derartigen An-
wendungen einen erheblichen Beitrag zur
wirtschaftlichen Fertigung. Durch die sehr
hohe Warmfestigkeit verhalten sich
DruckgieBwerkzeuge aus CS1im Betrieb
sehr formstabil.

Neben deutlich verbesserten GieBleis-
tungen konnten GieBer durch den Einsatz
von Formen aus CS1 auch deutlich redu-
zierten Wartungs- und Nachbearbeitungs-
aufwand flr Formen und Produkte ver-
zeichnen.

Zusammenfassung

Um die gestiegenen Anforderungen an die
Oberflachenqualitat von Druckgussteilen

erflllen zu kdnnen, bedarf es eines Warm-
arbeitsstahls mit einer gegeniber her-
kommlichen Warmarbeitsstahlen wie
1.2343 und 1.2344 deutlich verbesserten
Temperaturwechselbestandigkeit. Dank
seiner chemischen Zusammensetzung ist
CS1in der Lage, eine Arbeitsharte von
bis zu 56 HRC zu erreichen und dabei
dennoch hohe Zahigkeit aufzuweisen.
Dies erhoht nicht nur signifikant die Ober-
flachenqualitét der erzeugten Gusspro-
dukte, sondern auch die Lebensdauer der
Formen. Folglich reduzieren sich merklich
teurer Ausschuss und Wartungsaufwand.

www.kind-co.de

Dipl.-Ing. Ingolf Schruff und Dr.-Ing. Eme-
line Meurisse, Kind & Co., Edelstahlwerk,
GmbH & Co. KG, Wiehl

GIESSEREI 110  01/2023 71

FOTO: SHUTTERSTOCK



