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Kind&Co. bietet aktuelle Werkstofflosungen, technische
Beratung, Service und einbaufertige Werkzeuge flr die
folgenden Anwendungen:

E-Mobilitat
Automobiler Leichtbau
Bauindustrie
Flugzeugbau
Schienenverkehr
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Kind&Co.

Seit mehr als 130 Jahren stellen wir ausschlieBlich an unse-
rem traditionsreichen Standort Bielstein qualitativ hochwer-
tigen Werkzeugstahl her. Auch heute ist Kind&Co. noch ein
hundertprozentiges Familienunternehmen.

Dabei stehen wir fur anspruchsvolle Werkstoffldsungen,
héchste Qualitéat, zuverlassigen Service und kompetente
Beratung — zugeschnitten auf den jeweiligen Einsatzzweck.
Eine besonders starke Anwendungsexpertise haben wir in
den Segmenten Strangpressen, Druckguss und Gesenk-
schmieden.

Strangpressen

Die Vielseitigkeit des Strangpressens ist nahezu uner-
schopflich. Kaum ein zweites Verfahren ist zur Umformung
derart vieler Metalle einsetzbar. Die Bandbreite der Anwen-
dungsgebiete stranggepresster Produkte ist sehr vielseitig:
Werden beispielsweise leicht verpressbare Aluminium-Le-
gierungen in der Bauindustrie in Form von Fensterprofilen
eingesetzt, finden schwer verpressbare Aluminium-Legie-
rungen u.a. in Flugzeugen, Autos und dem Schienenver-
kehr Anwendung.

Neue Anwendungen wie E-Mobilitat und der weiterhin aktu-
ellen Forderung nach automobilem Leichtbau verlangen
nach neuen Werkstoffkonzepten, um diesen Anforderun-
gen gerecht zu werden.

Mit unseren eigenen, aktuellen Werkstoffentwicklungen
TQ1, Q10, HP1, HTR oder auch dem im Jahr 2016 neu ein-
gefihrten CS1, bieten wir Ihnen fur diese Anwendungen
interessante neue Losungen an.

Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU) &7

EDELSTAHLWERK

Schmiedung von ESU Blécken auf der 30MN-Presse

Technische Beratung

Unser Team aus erfahrenen Werkstoffingenieuren beréat Sie
bei der Auswahl der passenden Stahle. Ziel ist es, fur lhre
spezielle Anwendung die passenden Werkzeugstahle mit
den optimalen Eigenschaften gemeinsam mit lhnen zu spe-
zifizieren.

Service

Ergénzend arbeiten wir u.a. mit Hilfe von FEM-Analysen
an Optimierungen der Werkzeugkonstruktionen, mit dem
Ziel, die Performance und Standzeiten im gesamten Pro-
zess weiter zu verbessern. Anhand der Erkenntnisse aus
unseren Untersuchungen beschéadigter oder verschlissener
Werkzeuge leiten wir Empfehlungen flir Sie ab.

FUr den Bereich Strangpressen bieten wir mit Hilfe unse-
res UmbUchszentrums, der mittlerweile seit Gber 20 Jahren
existierenden Datenbank und den daraus resultierenden
Diagnoseergebnissen innovative Werkzeugldsungen an.
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Unsere Produkte

Wir sind Marktflihrer im Bereich Strangpressen als
Komplettanbieter von einbaufertigen Werkzeugen.

3D-Stiick Bearbeitetes Bau- Re ii;ff("m_
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Technische Beratung und Service

Unser erfahrenes Team aus Konstrukteuren, Anwen-
dungsexperten und Fertigungsspezialisten bietet lhnen
folgende Dienstleistungen an:

—

. Konstruktion

o FEM-Analysen und Belastungssimulationen
Veréanderung der Bolzendurchmesser

und -langen am Rezipienten

2. Werkstoffauswahl
Technische Beratung
Anwendungsspezifische Premiumstéhle

w

. Inspektion

e Harteprufung

e Rissprufung

e MaBprifung

o Ultraschallprifung

o Magnetpulverprifung
e Analysen

'.-_‘\
A Rezipient fur Aluminium-Strangpressen mit Q10 Innenbichse
4. Service ey
Reparaturarbeiten / -schweil3en
AufschweiBen von Dichtflachen

Nachhonen

5. Schadensanalyse
Verwendungsbeurteilung
Umfangreiche Schadensdiagnostik

Harteprifung an gebrauchten Rezipienten
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USN, USD, RPU, PWM, AISI 4340
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Die klassischen Warmarbeitsstahle USN, USD zeichnen sich
durch hohe Warmfestigkeit und Warmzahigkeit aus.

Bei héheren Anforderungen an die Warmfestigkeit und Anlass-
bestandigkeit empfiehlt sich der Warmarbeitsstahl RPU.

Durch die gestiegenen pressbedingten Anforderungen wurden
die niedriglegierten Werkzeugstahle PWM und AISI 4340 flr die-
se Anwendung verdrangt.

HWD, HMoD, RM10Co

= HWD
~— HMoD

= RM10Co
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450

Die Stahle HWD, HMoD und RM10Co zahlen zu den kobalt-
legierten Warmarbeitsstahlen.

HWD vereint héchste Warmfestigkeit, Anlassbestandigkeit und
einen hohen VerschleiBwiderstand.

RM10Co ist besonders anlassbestandig und warmfest.

Durch sein besseres Zahigkeitsverhalten wird HMoD bevorzugt
bei wassergekuhlten Werkzeugen eingesetzt.

Harte in HRc

TQ1, HP1, HTR, CS1
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Die aus unserer eigenen Entwicklung stammenden
Premiumstahle basieren auf dem Prinzip hdochster Reinheit.
TQ1 und HP1 zeichnen sich durch die besondere Kombination
von hoher Warmfestigkeit in Verbindung mit einer sehr hohen
Zahigkeit aus.

HTR wurde fir Anwendungen entwickelt, die eine sehr hohe
Warmfestigkeit und Warmeleitfahigkeit erfordern.

FUr héher beanspruchte Sonderanwendungen im Hartebereich
von 55-57 HRc haben wir den neuen Hochleistungsstahl CS1
entwickelt.

SA718, SA50Ni, HWF

~— HWF
— SA718
= SA50Ni

700 800
Priftemperatur in °C
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Der Werkstoff HWF ist ein austenitischer, aushartbarer Stahl fur
thermisch besonders hoch beanspruchte Innenblchsen, Matri-
zen oder Matrizenhalter.

Durch die Verwendung von SA 718 flr Innenbilchsen im Re-
zipienten konnten beim Strangpressen von Messing, Kupfer
und Kupfer-Nickel-Legierungen deutliche Verbesserungen der
Standleistungen erzielt werden.

Der Werkstoff SA 50Ni verfugt Uber eine sehr hohe Warmfes-
tigkeit und wird bevorzugt verwendet flir Matrizen, Dornspitzen
und Pressscheiben.
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Ubersicht der wesentlichen Werkstoffe fiir die Werkzeugtechnologie beim Strangpressen

Martensitisch

Marken-
name

USN

usD
USD-H
RP

RPU
MA**
HWD**
PWM
N400
RPCo**
RM 10 Co**
HMoD**
CR7V-L
cs1*
GSF
HP1*
HTR
TQ1*/Q10

W.-Nr.

1.2343
1.2344
1.2345
1.2365
1.2367
1.2581
1.2678
1.2714
1.2767
1.2885
1.2888
1.2889
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial
Spezial

Austenitisch

Marken-
name

AWS**

MA-Rekord™

HWF*

W.-Nr.

1.2731
1.2758
1.2779

Kurzname

X37CrMoV5-1
X40CrMoV5-1
X50CrMoV5-1
32CrMoV12-28
X38CrMoV5-3
X30WCrV9-3
X45CoCrWV5-5-5
55NiCrMoV7
45NiCrMo16
X32CrMoCoV3-3-3
X20CoCrWMo10-9
X45CoCrMoV5-5-3

Kurzname

X50NiCrWV13-13
X50WNICrVCo12-12
X6NICrTi26-15

Nickel-Basis-Legierung

Marken-
name

SA 718*

SA 50 Ni**

W.-Nr.

2.4668

2.4973

Kurzname

NiCr19Fe19Nb5Mo3

NiCr19CoMo

AISI

H 11

H13

H 21
H19
~L6
~B6F7
H 10A

H 19A

AISI

A286

AlSI

UNS
No
7718

R41

AFNOR

Z38CDV5
Z40CDV5

32DCV12-28
Z38VDV5-3

Z40KCWV05-05-05
556NCDV7
45NCD16

AFNOR

ZBNCTDV25 15B

AFNOR

NC19FeNb

Richtanalyse Gew.- %

(o] Si Mn Cr

0,37 1,00 0,40 5,20

0,40 1,00 0,40 5,20

0,51 0,85 0,30 4,90

0,32 0,40 0,40 3,00

0,38 0,40 0,40 5,00

0,30 0,30 0,30 2,70

0,40 0,30 0,40 4,50

0,55 0,30 0,80 1,10

0,45 025 0,40 1,35

0,32 0,40 0,40 3,00

0,20 0,20 0,50 9,50

0,45 0,30 0,40 4,50

0,42 0,50 0,40 6,50

0,50 0,30 0,40 5,00

0,28 030 0,70 2,80

0,35 0,20 0,30 5,20

0,32 020 0,30 2,20

0,36 025 040 5,20

Mo
1,20
1,30
1,35
2,80
3,00
0,50
0,45
0,25
2,80
2,00
3,00
1,30
1,90
0,60
1,40
1,20
1,90

Ni

1,70
4,00

Vv
0,40
1,00
0,90
0,50
0,60
0,35
2,10
0,10

0,60

2,00
0,80
0,55
0,40
0,55
0,50
0,55

Richtanalyse Gew.- %

Cr

0,50 1,40 0,70 13,00

0,55 1,40 0,70 4,00

<008 <100 1,10 15,00

Mo

0,60
1,50

Ni
13,00
11,60
26,00

Vv
0,60
1,10

Richtanalyse Gew.- %

C Si Mn Cr

Mo

Ni

0,06 <035 <035 19,00 3,00 58,00

<012 <050 <010 19,00

* erzeugt nach dem Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
**ausschlieBlich flr Schwermetall-Strangpressen

9,50

Rest
Balance

\'

w

9,00
4,50

3,80

2,40
12,00

Co

3,00
10,00
4,50

Co

1,60

Co

11,00

Nb +

Nb +

Ti2,10

Nb 5,0
Ti0,9
Al0,5

Ti 3,0
Al1,6
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Werkstoffempfehlungen fiir das Leichtmetall-Strangpressen

. Premium . Guter Standard O Standard

hoch

hoch

cst
2 TQ1/
g RPU® '.o Qo0 & RPU® CS1®
» HP1 [ TQ1/
% usD@ ﬁ usb@ Q10
) USN® & Hr1 0
§ mittel g mittel u SN .
E 5
© s
= 2
: O PWM £ O PWM
]
=
niedrig niedrig
niedrig mittel hoch niedrig mittel hoch
..................... Z'ahlgkeit cesesessssesesasasanae ceesecssecssessseenan Zahigkelt cessssssssesececnnne e

Guter Standard: standardisiertes Legierungskonzept,
aber ausgezeichnete Ausflhrung bei Kind&Co.

Q10 fUr InnenbUchsen mit ausgezeichneter

e TQ1 oder HP1 sind gut geeignet fur

anspruchsvolle Strangpresswerkzeuge und lange

Werkzeugstandleistung (TCO-Reduzierung)

Lebensdauer, besonders bei Problemen mit o
Deformationen an Dichtflachen

TQ1 fur dunnwandige Profilgeometrien — ohne
Nitrierung

e (S1 ist besonders interessant flir hoch beanspruchte
Werkzeuge, z. B. Pressstempel und Matrizen

Stahlgiiten je Produktgruppe beim Leichtmetall-Strangpressen mit Angabe der Verwendungshéarte (HRc)

HRc Mantel Zg:]scchhseen- t':;;i’;'e Stempel Matrize  Druckplatte Mz;tarlitzeern- S'Zf;z; Zuganker P;Zi?::'
PWM 41-45 41-45 32-38 32-38
GSF 41-45 32-36 32-36
TQ1/Q10

HP1

CS1

* FUr unsere Guten ,Guter Standard" ist das Legierungskonzept standardisiert.
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Werkstoffempfehlungen fiir das Schwermetall-Strangpressen

. Premium ‘ Guter Standard

; hoch SA50Ni @ : hoch
Rm10Co/ SA718@ :
e 8 e T i e csie
5 RPU T m O
: ® CS1®gro1/ B HTR® RPU  SA50Ni@
o Hp1e Q10 B SA718 @
g usb @ 3 USD® HWF®
i USN@® E TQ1/Q10®
8 mitel 3 it USN @ Hg1
= =
£ 5
® s
= 2
: E
©
=
niedrig * niedrig
niedrig mittel hoch niedrig mittel hoch
..................... Zahlgkelt Zahlgkelt
e Guter Standard: standardisiertes Legierungskonzept, e HTR Zwischenblchsen mit ausgezeichneter
aber ausgezeichnete Ausflhrung bei Kind&Co. Anlassbestandigkeit und erhéhter Warmeleitfahigkeit
« SA 718 Innenblichsen fiir Strangpressen von Cu- in erfolgreicher Kombination mit SA718 Innenbdchsen

Legierungen mit verbesserter Standleistung im
Vergleich zu HWF

Stahlguten fir Werkzeuge beim Schwermetall-Strangpressen mit Angabe der Verwendungshérte (HRc)

Zwischen- Innen- Dorn/ Druck- Matrizen- Press- Putz-
Stempel

HRc Mantel Matrize

Spitze platte halter scheibe scheibe

TQ1/Q10
CS1
RPCo
HWD
HMOD
HTR

o sew
AWS

e o

SA50Ni

bilchse blichse

* Far unsere Guten ,Guter Standard” ist das Legierungskonzept standardisiert.



Technische Beratung und Service

Mit Hilfe unserer FEM-Analyse kdnnen wir diverse Material-
eigenschaften abbilden und thermische, bzw. mechanische
Belastungen simulieren. Kritische Werkzeugbereiche koén-

nen in FEM-Analysen identifiziert werden.

Beispiele einiger Design Optimierungen mit
Hilfe von FEM-Simulationen und empirischen
Entwicklungsschritten

./

FEM-Analyse von KCPC - Kind&Co. Optimierte
mechanischen Power Rezipienten-
Belastungen Connector Hebevorrichtung

So sieht ein moderner Rezipient aus

¢ Mehrteilige Ausfliihrung

e 1 bis 8-Zonen-Heizsystem

e 1 bis 4 Zonen-Luftsystem

¢ AP-System (Air Protection)

¢ KCPC (Kind&Co. Power Connector)

¢ Individuelle Schrumpfmontagetechnik

Erforderliche Informationen fiir die FEM-Simulation

Rezipient
Presskraft [MN] [}
Spezifische Belastung [MPa]
Temperatur Bolzen [°C]
Zykluszeit Extrusion [Pressbolzen/h]
Zeit fir Extrusion [sec.]

Temperatur Rezipient [°C]

Temperatur Umgebung [°C]

>3
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Erfahrungen aus zahlreichen Umbdchsauftrédgen, unter-
stitzt durch FEM-Simulationen, flihren zu optimierten

Werkzeugldsungen.

Beispiele fiir die Optimierung des Temperatur-
Managements in Rezipienten

_

FEM-Simulation der AP-System, Opt|m|er1§s el
: ) ) standsheizsystem
Temperaturvertei- Air Protection ) .
. . mit verschiedenen
lung im Rezipienten System .
Heizzonen

Beispiel eines modernen AP-Systems (Air Protection)

e Das AP-System verhindert Thermoschockrisse im
Mantel

o Trockene und gekuhlte Luftstromung zur Regulierung
eines gleichméassigen Temperaturhaushalts im
Rezipienten wird durch das AP-System zielgerichtet
auf die Zwischenblchse gefuhrt

Ohne AP-System Mit AP-System

Stempel Matrizenhalter Dorn
[ ] ([ ] [ ]
([ ] ([ ] ([ ]
([ ] ([ ] ([ ]
([ ]
[ ]
([ ]
([ ] ([ ]
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Typische VerschleiBerscheinungen an Rezipienten
beim Leichtmetall-Strangpressen und deren mégliche
Lésungen

“Die 10 goldenen Regeln“ von Kind&Co. fir das
Rezipientendesign

1. Start der Extrusion ab einer Rezipiententemperatur
> 380°C, wenn durchgreifend erwarmt wurde.

2. Homogene Temperaturverteilung in Langsrichtung
(Aluminium +-25°C).

3. Mehrteilige Ausfuhrung des Rezipienten bei Pspez >
600 MPa.

4. Positive Schulter an Innenblichsen aus austenitischem
HWF und an Innenblchsen aus Nickelbasis-Legierung
SA718.

5. Negative Schulter bei martensitischen Stahlen
(USN, USD, Q10, RPU).

6. Uberstand an der Innenbliichse auf der Matrizenseite
fur Dichtflache (konisch/flach) mindestens 10 mm.

EDELSTAHLWERK

Abrieb bzw. Beschadigung der Innenbiichsenbohrung:
Abhilfe durch nachjustieren der Bewegungsachsen von
Pressstempel/Pressscheibe und Rezipient; Einstellung
und Spaltmale der Pressscheibe Uberpriifen

Deformation und Risse an Dichtflachen:

Uberpriifung der Einbauposition von Matrize und Werk-
zeughalter; Einsatz von Premiumwerkstoff Q10 mit héhe-
rer Harte bei gleichbleibend guter Duktilitat

Lufteinschliisse zwischen Bolzen und Innenbiichse:
MaB- und Hartekontrolle der einzelnen Bichsen im Rezi-
pienten und der Pressscheibe;

Entluftungshub an der Presse Uberprufen;

Umstellung auf Q10 Innenblchsen

7. Heizelemente in der Mitte des Rezipientenmantels mit
einem Mindestabstand von 80 mm platzieren.

8. Stromanschluss fur Heizungsanlage auf
der Stempelseite/KCPC.

9. Rezipientenmantel so groB wie méglich wahlen d > 2;
Rezipient startet mit Innenbtichsen > 50 mm
Wandstarke.

10. Luftkiihlung auf der Zwischenbilchse aufgrund
von Produkt- und Kundenanforderungen oder
um Anlasseffekte und plastische Verformung am
Rezipienten zu reduzieren.



Typische VerschleiBerscheinungen an Rezipienten
beim Schwermetall-Strangpressen und deren
mdgliche Lésungen

- )
E

Vergleich von Standzeiten HWF- und SA718-
Innenbiichsen beim Kupferstrangpressen

HWF (1000 — 1150 MPa) nach 30.000 Cu-Pressbolzen,
grobes Rissnetzwerk mit Ausbriichen

Anlasseffekt und deren plastische Verformung
Uber die Rezipientenlange

r

= -
Umstellung des Rezipienten auf Luftkihlung;
Verwendung von warmfesten Mantel-Werkstoffen und
HTR-Zwischenbichsen in Kombination mit SA718
Innenbuichsen

KIND&CO
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e Thermoschockrisse an Innenbiichsenbohrungen:
Reduzierung der Risse durch Verwendung von SA718-
Innenbuchsen.

e Deformation an konischen Dichtflachen:
Reinigungsintervalle im Pressbetrieb Uberpriufen;
Verwendung von SA718-Innenblchsen.

e Abrieb der Innenbiichsenbohrung wahrend des
Press- und Reinigungsvorgangs:

Einsatz von SA718-Innenblchsen mit einer > 300 MPa
héheren Festigkeit gegenlber einer Standard HWF
Innenblichse.

SA718 (1250 — 1400 MPa) nach 150.000 Cu-Pressbolzen,
feines Rissnetzwerk

Anlasseffekt und deren plastische Verformung tber die
Rezipientenlange als Diagramm dargestellt

1400
1300
1200
1100
1000
900
800
700
600

500
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Stempelseite

lokale Radialaufweitung Zwischenbiichse @d = 4,2 mm

Festigkeit in N/mm?2

lokale Radialaufweitung in der Mantelbohrung @d =9 mm

Prufpositionen alle 100 mm  Werkzeugseite

—— Zwischenblchse @D
—m— Zwischenbichse @d
—a&— Mantelbohrung @d




Fertigungsprozesse
Schmelzen

Schmieden
Warmebehandlung
Mechanische Bearbeitung
Vakuumhérten

Oberflachenbehandlung

Produkte
Warmarbeitsstahle
Kaltarbeitsstahle
Gesenkschmiedestahle
Kunststoffformenstahle

Sonderwerkstoffe

Branchen
Druckguss
Strangpressen
Gesenkschmieden
Rohrtechnik
Kunststofftechnik
Warmpresshérten

Sonderanwendungen

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

Tel. +49 (0) 22 62/ 84-0 - Fax +49 (0) 22 62/ 84-175
info@kind-co.de - www.kind-co.de
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