KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Der Premiumstahl fur hochste
Oberflachenanforderungen und
Formtoleranzen im Druckguss

CST



Der Premiumstahl fur hochste
Oberflachenanforderungen und
Formtoleranzen im Druckguss

CST

Der Oberflachenqualitat von Gussteilen und somit auch der
DruckgieBform kommt in vielen Anwendungen eine immer gro-
Bere Bedeutung zu. Oft bedarf es beim Guss entsprechend
komplexer Systemkomponenten engster Formtoleranzen und
besonderer Prazision im Guss.

Der Premiumstahl CS1 verbessert die Teilequalitat, verlangert
die Lebensdauer des Werkzeuges und vermeidet aufwendige
Nacharbeitskosten durch:

e \ermeidung von frihzeitigen Brandrissen durch
exzellente Temperaturwechselbestandigkeit bei erhdhter
Warmstreckgrenze und Arbeitsharten > 50 HRC

e Sicherheit gegen Uberbeanspruchungen im Guss durch
herausragende Zahigkeit auch bei den fur CS1 Ublichen
Arbeitshéarten von > 50 HRC

¢ \ermeidung von Auswaschungen und Warmverschleil3
durch erhdhte Hochtemperaturfestigkeit und
VerschleiBwiderstand im Vergleich zu den beim Druckguss
ublichen Warmarbeitstahlen

e MaBstabilitat im Guss. Formstabilitdt durch hohe
Anlassbestandigkeit und Druckfestigkeit bei Arbeitsharten
von > 50 HRC

Aufgrund seiner hohen Harte ist es oft moglich,
teure Beschichtungen einzusparen
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Seit mehr als 130 Jahren stellen wir ausschlieBlich an
unserem Standort Bielstein qualitativ hochwertigen Werk-
zeugstahl her. Auch heute ist Kind&Co noch ein hundert-
prozentiges Familienunternehmen. Dabei stehen wir fUr
anspruchsvolle  Werkstoffldsungen, hdchste Qualitat,
zuverlassigen Service und kompetente Beratung — zuge-
schnitten auf den jeweiligen Einsatzzweck. Eine besonders
starke Anwendungsexpertise besitzen wir in den Bereichen
Druckguss, Strangpressen und Gesenkschmieden.

Anforderungen im Druckguss

Hochanspruchsvolle Gussprodukte aus Leichtmetalllegie-
rungen gewinnen weltweit zunehmend an Bedeutung.
Neben den Bedarfen an automobilen Strukturbauteilen
wachst die Nachfrage vor allem im Fahrzeuginnenbereich
und fir Komponenten im Bereich Elektroantrieb und Steu-
erungen. Fur eine Vielzahl von ihnen erwartet die Industrie
hochste Oberflachenanforderungen und asthetische Funk-
tionalitdt bei gleichzeitig sehr hohen Prazisionsanforde-
rungen.

Gussteile aus Aluminium- und Magnesiumlegierungen
fur die elektromechanische Industrie, sowie Gehause und
Komponenten fUr den wachsenden Markt der LED-Be-
leuchtung erfordern hohe Prézision in groBen Stlickzahlen.
Diese Teile mUssen eine Vielzahl von Funktionen erflllen,
von der elektrischen Leitfahigkeit und Warmeableitung bis
hin zu einem hohen Wirkungsgrad. An die entsprechenden
Gussprodukte werden héchste Anforderungen hinsichtlich
MaBhaltigkeit, Oberflachenbeschaffenheit und mecha-
nischer Eigenschaften gestellt.

Gerade das Thema Digitalisierung bringt den Druckguss als
Fertigungsverfahren verstarkt in den Fokus. Mit Etablierung
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des neuen Mobilfunkstandard 5G steigt die Nachfrage nach
druckgegossenen Bauteilenin nie dagewesenem Tempo an.
Insbesondere Ausrtstungen fur Mobilfunkmasten wie Alu-
miniumgussgehduse flr Funkgeriste und -abdeckungen,
Filter und Verstarkerpakete im Bereich der mobilen Kom-
munikation mit hohen Frequenzanforderungen sind mecha-
nisch sehr anspruchsvoll. Flr optimale Leistungen werden
héchste Positionsgenauigkeiten im Gussteil erwartet.

Entsprechende Druckgussformen erfordern daher exzel-
lente Formleistungen bei hoher Wiederholgenauigkeit.
Gerade auch unter dem Aspekt einer kostenglnstigen
Produktion kénnen mit einer bereits hohen Oberflachen-
qualitdt nach dem Guss, aufwendige Nacharbeitsschritte
eingespart werden.

Fir diese Anwendungen hat Kind&Co den Stahl CS1 entwi-

ckelt, ein Premiumstahl mit hochster Warmwechselbestan-
digkeit und WarmverschleiBbestandigkeit.

4 Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
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Werkstoffeigenschaften CS1

CS1 ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl hochster
Reinheit und Homogenitat. Durch Sonderzusétze und
Spezialbehandlung werden hohe Z&higkeitseigenschaften
sichergestellt.

CS1 bietet infolge seiner besonderen Eigenschaftskombi-
nation aus einer auBergewodhnlich hohen Arbeitsharte, einer
hohen Anlassbesténdigkeit und zugleich hohen Zahigkeit
einen besonders hohen Widerstand gegen die Bildung und
Ausbreitung von Temperaturwechselrissen. Damit verlan-
gert der Stahl die Standzeiten der Werkzeuge flr sensible
Bauteile und deren Qualitat deutlich.

CS1 ermdoglicht insbesondere

e Exzellente Formleistungen bei hoher
Wiederholgenauigkeit

e Minimierung von Nacharbeiten
e Préazision und Wirtschaftlichkeit
e Hohe Fertigungssicherheit

Anwendung

CS1 fur allerhdchste Anspriche fur Formen zur
Herstellung von

e Prazisen Gussteilen mit feinen und
komplexen Strukturen

¢ Teilen mit geringen Wandstérken

e Teilen mit engsten Formtoleranzen und
hdchster Positionsgenauigkeit im Gussteil

e Teilen bei denen Montageflachen,
Passungen, Nuten und Anschlussmale auf
Fertigmal gegossen werden

e Anspruchsvolle Oberflachenkonturen und
lackierten Oberflachen

e Gussteilen mit hohem optischen Anspruch
und hoher Ebenheit

e Teilen mit hohem Anspruch an Funktionalitat
e Gussteilen flr verzahnte Baugruppen

e Gehausen mit hoch beanspruchten
Dichtungsbereichen
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Werkstoffkennwerte im Vergleich
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CS1 bietet eine hervorragende Kombination aus Zahigkeit
und Temperaturwechselbestandigkeit.

Werkstoffvergleich Warmfestigkeit bei
verschiedenen Arbeitstemperaturen
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Die hohe Dehngrenze von CS1 auch bei erhdhten Tempe-
raturen tragt wesentlich zur Vermeidung von Temperatur-
wechselrissen bei.
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A Motorradbremssattel aus Aluminiumlegierung

Warmfestigkeit CS1 bei verschiedenen
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CS1 kann dank seines hohen Zahigkeitsniveaus auch bei
hohen Harte von bis zu 56 HRC eingesetzt werden. Dies
steigert die Warmfestigkeit und verringert die Gefahr von
Temperaturwechselrissen.
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CS1 Ubertrifft die Zahigkeitsanforderungen der NADCA auch bei hohen Arbeitshéarten

- — _ NADCA-Anforderungen
12 1.2344 fir 45 HRC
- - (Mittelwert und Einzelwert)
6
0
45 52 54 56 58

Hartein HRC

Kerbschlagarbeitin J
@

Prifbedingungen

Probenmaterial 230 mm @
Probenlage Quer / Ubergang
WB in Vakuumharterei an den Charpy-V-Proben durchgefihrt

CS1 erfullt alle Anforderungen der NADCA fiir Premiumstahle




KIND&CO

CS1 - Premium Warmarbeitsstahl fiir komplexe
Systemkomponenten im Druckguss

Drosselklappengehause

Hohe Anforderungen an die Oberflachenqualitédt, da die
Dichtung nach dem GieBen nicht mechanisch bearbeitet
wird. Mit 1.2343 ESU haufiges Nacharbeiten bei maximaler
Lebensdauer von 90.000 Schuss.

Der Einsatz mit CS1 bei 52 HRC liegt bei > 90.000 Schuss
ohne nennenswerte Nacharbeit und fuhrt zu wesentlich ge-
ringeren Gesamtkosten des Werkzeugs von nur 37% der
Kosten mit dem zuvor verwendeten Stahl.

Gussdeckel - Speichereinheit

Sehr hohe Dichtigkeitsanforderungen des Bauteils fuhrten
zu ersten Defekten der Einsatze aus 1.2343 ESU nach etwa
5000 Schuss.

Die Form aus CS1 mit 53 HRC fertigte 7100 Schuss ohne
Auffalligkeiten.

Die Form produzierte final 50% mehr Teile als die Form aus
1.2343 ESU.

Motorrad-Bremshebelhalter

GroBflachige Sichtflache, welche zum Ausschuss der Form
aus 1.2343 ESU nach bereits etwa 3.500 Schuss flhrte. Im
Einsatz erreichte die Form aus CS1 24.000 Schuss bei 56
HRC.
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Der Druckguss von 5G Komponenten in der
Telekommunikation mit Formen aus CS1

Die 5G-Kommunikationsinfrastruktur, die die Leistungsfa-
higkeit der internationalen mobilen Telekommunikation in
den kommenden Jahren vorantreiben wird, erfordert hoch-
wertige und kosteneffiziente Druckgusskomponenten. Der
mobile 5G-Datenverkehr fihrt zu einem hohen Bedarf an
Geraten in Signalempfangsanlagen, lokalen Servern und
Endgeraten und damit an Filtern, Kuhlkérpern und warme-
ableitenden Gehausen. ,GrdBer, dlinner, leichter” treibt den
Druckguss in der Telekommunikation voran.

Basisstationen mit entsprechenden Komponenten erfor-
dern nicht nur eine schnelle und intensive Einfihrung mit
5G-Geraten, sondern auch anspruchsvolleres Design flir
schnellere Leistung und hdhere Kuhlraten. Prazision und
Wirtschaftlichkeit sind die Anforderungen, denen sich die
GieBereien mehr und mehr stellen miussen, um dem Wan-
del im Leichtmetallguss gerecht zu werden und die neuen
Geschaftsmoglichkeiten zu nutzen, die die Einfuhrung des
neuen Mobilfunkstandards mit sich bringen werden.

Gegossene Kuhlkdrper decken selbst die anspruchsvolls-
ten Anforderungen ab und werden oft ohne zusatzliche
Nachbearbeitung eingesetzt. Kuhlrippen, Montageboh-
rungen und Befestigungselemente werden gleichzeitig her-
gestellt. Gegossene Stiftrippenkonstruktionen bieten eine
gréBere Flache in bestimmten Bereichen des Produkts und
einen besseren Spielraum in der Ausrichtung.

Im Vergleich zu den friheren Anforderungen an 3G- und
4G-Gerate werden die Kuhlrippen komplizierter, da sie
wesentlich héher und dinner sind. Da die Basisstation und
die Einheiten gréBer und wesentlich komplizierter sind, wer-
den neue Anforderungen an die GieBer und Formenbauer
gestellt.
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Die Werkzeuge mussen groBere Gussteile herstellen mit

e besserer Oberflachenqualitat
* besseren mechanischen Eigenschaften
e dunneren Wandstéarken und geringerem Gewicht

Die Wahl des richtigen Warmarbeitsstahls verlangert die
Lebensdauer des Werkzeugs und verbessert die Qualitat
des Endprodukts.

Mit unserem Premiumstahl CS1 begleitet Kind&Co das
gesamte Netzwerk von Formenbauern, Warmebehand-
lungsdienstleistern und GieBereien fur Druckguss im
Bereich der 5G-Technologie und bietet ein Produkt mit
allen Eigenschaften, um die Prazision und Wirtschaftlichkeit
sicherzustellen.
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Hérteempfehlung

Markenbezeichnung Hértetiehnl%eratur irl;l ﬂ?ﬁﬁ?étn
cs1 1030 60

Wir empfehlen ein 3-maliges Anlassen zur Sicherstellung
maximaler Zahigkeitseigenschaften.
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Bearbeitungsempfehlungen

Schruppen Schlichten
Schnittge§chwindigkeit 175 200
vc in m/min
Vorschub
zf in mm/Zahn L e
Schnitttiefe ap in mm 1,2 0,7
Schruppen Schlichten
Scr_lnlttge§chwmd|gke|t 105 155
vc in m/min
Vorschub
zf in mm/Zahn O 0z
Schnitttiefe ap in mm 0,6 0,15

Die genannten Schnittdaten dienen als Orientierung. Es
handelt sich um erprobte und bewahrte Parameter unter
den o.g. Gegebenheiten. Es muissen immer die lokalen
Voraussetzungen fur die Auswahl der passenden Werte
berlcksichtigt werden.

EDELSTAHLWERK

Planfrasen im weichgeglthten Zustand
(Harte max. 230 HB)
e Frasen mit beschichtetem Hartmetall
e Hochvorschubfraser @ 80 mm
(Wendeplatten: Ingersoll SDXS1305MPR IN4005)
e CNC Bearbeitungszentrum von YCM (DCV-2012B)

Planfrasen im geharteten und angelassenem Zustand

(Harte 52-53 HRC)

* Frasen mit beschichtetem Hartmetall

e Schruppbearbeitung mit Messerkopf @52 mm
(Wendeplatten: Aura STONA)

e Schlichtbearbeitung mit Kugelfrdser @ 12 mm
(Wendeplatte: Aura D12NA)

e CNC Bearbeitungszentrum von YCM (DCV-2012B)




Fertigungsprozesse
Schmelzen

Schmieden
Warmebehandlung
Mechanische Bearbeitung
Vakuumharten

Oberflachenbehandlung

Produkte
Warmarbeitsstahle
Kaltarbeitsstahle
Gesenkschmiedestéhle

Kunststoffformenstahle

Branchen
Druckguss
Strangpressen
Gesenkschmieden
Rohrtechnik
Kunststofftechnik
Warmpresshéarten

Sonderanwendungen

Kind&Co., Edelstahlwerk, GmbH & Co. KG
Bielsteiner Str. 124-130 - D-51674 Wiehl

Tel. +49 (0) 2262/ 84-0 - Fax +49 (0) 2262/ 84-175
info@kind-co.de - www.kind-co.de
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