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La calidad de la superficie de las piezas fundidas vy, por lo
tanto, también la calidad en la superficie de los moldes para
la fundicion a presion, en muchas aplicaciones son cada vez
mas exigentes e importantes. En consecuencia, el proceso
de fundicion requiere componentes de sistema cada vez mas
complejos y con unas tolerancias de formacion mas estrictas y
una precision especial en la fundicion.

El acero de primera calidad CS1 mejora la calidad de la pieza,
prolonga la vida Uutil de la herramienta y evita costosos gastos
de re trabajo y manteniendo gracias a:

* Prevencion de los prematuros controles de calor debido a
la excelente resistencia al choque térmico con un aumento
de la resistencia al calor y a la dureza de trabajo > 50 HRC

e Seguridad contra el sobreesfuerzo en la fundicion debido a
la extraordinaria dureza, incluso a la dureza de trabajo de
> 50 HRC, que es habitual para el acero CS1

e FEvitar el lavado y el desgaste en caliente debido al
aumento de la resistencia a las altas temperaturas y a la
resistencia al desgaste en comparacion con los aceros
de trabajo en caliente que se utilizan comdnmente en la
fundicion a presion

Estabilidad dimensional en la fundicion. Estabilidad
dimensional debido a la alta resistencia al revenido
y a la resistencia a la compresion en durezas de
trabajo de > 50 HRC

e Debido a su alta dureza, a menudo es posible ahorrar los
costosos tratamientos de recubrimientos y nitruracion
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Durante mas de 130 afos, hemos estado fabricando
aceros para herramientas de alta calidad, exclusivamente
en nuestra planta de Bielstein. Incluso hoy en dia,
Kind&Co sigue siendo una empresa totalmente familiar.
Representamos soluciones para materiales sofisticados,
con la mas alta calidad, un servicio de confianza y un
asesoramiento competente, adaptado a la aplicacion
que corresponda. Tenemos una solida experiencia en los
sectores como la fundicién a presion, extrusion y forja por
estampa.

Requisitos en la fundicién a presion

Los productos altamente sofisticados fabricados mediante
la fundicion a presion con aleaciones de metales ligeros,
estan adquiriendo cada vez mas importancia en todo
el mundo. Ademas de la demanda de componentes
estructurales para los automoviles, también crece la
demanda sobre todo en la fabricaciéon de piezas para
interiores de vehiculos y de componentes en el campo de
los accionamientos y controles eléctricos. Para muchas de
estas complejas piezas, la industria espera una precision
dimensional, un acabado estético y unas propiedades
mecanicas muy elevadas.

Las piezas de fundiciéon de aleaciones de aluminio y
magnesio para la industria electromecanica, asi como las
carcasas y los componentes para el creciente mercado
de la iluminacién LED, requieren de una gran precision
repetitiva, en largas producciones de piezas. Estas piezas
deben cumplir una amplia gama de funciones, desde la
conductividad eléctrica y la disipacion de calor, hasta la
alta eficiencia. Estos componentes fundidos deben cumplir
con las mas altas exigencias en cuanto a estabilidad
dimensional, acabado superficial y propiedades mecanicas.
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La digitalizacion en particular, esta enfocando cada vez
mas el proceso mediante la fundicion a presion, como un
proceso estandar de fabricacion y cada vez mas comun.
Con el establecimiento del nuevo estandar de telefonia
movil 5G, la demanda de componentes mediante el
proceso por fundicion a presion, esta aumentando a
un ritmo sin precedentes. En particular, los equipos para
las antenas de telefonia movil, tales como, las piezas de
aluminio fundido para los marcos y cubiertas de radio,
los filtros y los paquetes de amplificadores en el ambito
de las comunicaciones moviles, todas ellas son piezas
con requisitos de alta frecuencia mecanicamente muy
exigentes. Para obtener un rendimiento 6ptimo, se espera
la maxima precision posicional de la pieza fundida.

Por lo tanto, los moldes de fundicion a presion para este tipo
de productos requieren un excelente rendimiento del molde
con una alta repetitividad. Especialmente bajo el aspecto de
una produccion rentable, se pueden ahorrar unos costosos
procesos de repaso y pulido, con una calidad de superficie
ya alta después de la fundicion.

Para estas aplicaciones Kind&Co ha desarrollado el acero

CS1, unacero de primera calidad con lamas alta resistencia
alos ciclos de calor y al desgaste en caliente.

4 Proceso de refusion de electroescoria (ESR)
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Propiedades del material CS1

El CS1 es un acero de trabajo en caliente aleado con
Cr-Mo-V de la mas alta pureza y homogeneidad. Las pro-
piedades de alta resistencia estan aseguradas por aditivos
y tratamientos especiales.

Debido a su combinacién especial de propiedades que
incluyen una dureza de trabajo excepcionalmente alta, una
alta resistencia al revenido y una alta tenacidad, el acero
CS1 ofrece una particular alta resistencia a la formacion y
propagacion de grietas, provocadas por el choque térmico.
De este modo, el acero CS1 prolonga considerablemente la
vida Util de las herramientas para componentes sensibles y
con unas altas exigencias de calidad.

Ventajas del acero CS1

e Excelente rendimiento de moldeo con una alta
repeticion en la precision

e Minimizacion del mantenimiento y del re trabajo en el
molde

e Precisiony costes

e Altafiabilidad en la produccién

Aplicaciones

CS1 paralos moldes con los mas altos requisitos

y exigencias en la produccion de piezas fundidas,

como

e Piezas muy precisas con estructuras finas y
complejas

e Piezas con unos espesores de pared muy
delgados

e Piezas con las mas estrictas tolerancias de forma
y lamas alta precision posicional en la fundicion

e Partes donde las superficies de montaje, ajustes,
ranuras y dimensiones de ensamblaje, son ya
fundidas directamente a tamano final

e Sofisticados contornos de superficie y superficies
pintadas

e Piezas de fundicion con altas exigencias opticas
y con una gran planicie

e Piezas con altas exigencias de funcionalidad
e Piezas de fundicion para ensamblajes
entrelazados

e (Cajas o tapas con zonas de sellado de alta
tension




Comparacion de las caracteristicas
de los materiales

Fundicién a presién (HPDC)
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El CS1 ofrece una excelente combinaciéon de tenacidad y
resistencia al choque térmico.

A Pinza de freno de una motocicleta fabricada en aleacion de aluminio
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El alto limite elastico del acero CS1, incluso atemperaturas  Gracias a su alto nivel de tenacidad, el acero CS1 puede

elevadas, contribuye significativamente a la prevencion de también ser utilizado a durezas altas hasta 56 HRc. Esto

las grietas producidas por choque térmico. aumenta la resistencia a las altas temperaturas y reduce el
riesgo de grietas por choque térmico
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La tenacidad del acero CS1 excede en los requerimientos de la
norma NADCA incluso a altas durezas de trabajo
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Prueba de impacto tenacidad
(probeta con entalla) en J

Durezaen HRC
Condiciones de la prueba

Dimensiones de la probeta 230 mMm @

Posicion de la probeta transversal / de transicion

El tratamiento térmico llevado a cabo de las probetas Charpy-V,
ha sido realizado en hornos de temple al vacio

CS1 cumple todos los requisitos de la NADCA para los aceros
de primera calidad
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CS1 - Acero de primera calidad para componentes
complejos en la fundicion a presion

Cuerpo acelerador

Pieza con unas altas exigencias en la calidad y acabado de
la superficie, ya que el ensamblaje de la pieza no se procesa
mecanicamente después de la fundicion. Con el acero
1.2343 ESR es necesario un re trabajo y mantenimiento
frecuente, con una vida Util méaxima de 90.000 inyecciones.

Con el acero CS1 a una dureza de 52 HRC el resultado es
> 90.000 inyecciones sin ningun  re trabajo significativo y
como resultado de un coste total de la herramienta mucho
mas bajo, de solo el 37% del coste total, con el acero
utilizado anteriormente.

Tapa de una unidad de almacenamiento fabricada por
fundicion

Debido a los altos requerimientos de hermeticidad de los
componentes, condujeron a que los primeros defectos de
los insertos fabricados con acero 1.2343 ESR aparecieran
después de unos 5000 inyecciones.

El molde fabricado con el acero CS1 a una dureza de 53 HRC
produjo 7100 inyecciones, sin ningun defecto superficial.

Finalmente, el molde produjo un 50% mas de piezas, que el
molde fabricado anteriormente en acero 1.2343 ESR.

Contenedor de la palanca de freno de una motocicleta

Pieza con una gran superficie visible, lo que llevd el rechazo
del molde fabricado en acero 1.2343 ESR después de
solo 3.500 inyecciones. El molde fabricado con el acero
CS1 a una dureza de 56 HRC, alcanzé una vida de 24.000
inyecciones.
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Moldes para fundicién a presiéon de componentes para
telecomunicaciones para el 5G fabricados en acero CS1

La infraestructura de comunicaciones 5G que impulsara
el rendimiento de las telecomunicaciones moviles
internacionales en los proximos anos, requiere de
componentes fabricados mediante la fundicion a presion
de alta calidad y rentables. El trafico de datos moviles de 5G
conlleva una gran demanda de dispositivos en los sistemas
de recepcion de sefales, servidores locales y terminales
y, por lo tanto, de filtros, disipadores de calor y carcasas
de disipacion de calor. ,Piezas mas grande, mas delgadas
y mas ligeras“ es por este motivo que el sector de las
telecomunicaciones impulsa la fundicion a presion.

Las estaciones base con los componentes apropiados
requieren no solo una introduccion rapida e intensiva
con dispositivos de 5G, sino también un diseno mas
sofisticado para un rendimiento mas rapido y mayores
tasas de enfriamiento. La precision y la eficacia en funcion
de los costos, son las exigencias a las que se enfrentan
cada vez mas las fundiciones para hacer frente a los
cambios en la fundicién de metales ligeros y aprovechar las
nuevas oportunidades comerciales que traera consigo la
introduccion de la nueva norma en la telefonia movil.

Las tapas para los disipadores térmicos fabricados
mediante lafundicion a presion, cubreninclusolos requisitos
mas exigentes y a menudo, se utilizan las piezas fundidas
sin un acabado adicional. Las aletas de refrigeracion,
los agujeros de montaje y los sujetadores, se producen
simultaneamente de una sola pieza fundida. Los disenos
de aletas fundidas, proporcionan una mayor superficie
en ciertas areas del producto y una mejor flexibilidad de
alineacion.

En comparacién con los requisitos solicitados en los
anteriores dispositivos de 3Gy 4G, las aletas de refrigeracion
son mas complicadas, porque son mucho mas altas y mas
delgadas. Como la estacion base y las unidades, son mas
grandes y mucho mas complicadas, se imponen nuevas
exigencias a las fundiciones y a los fabricantes de moldes.
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Las herramientas deben de fabricar piezas mas grandes
mediante la fundicién con

e Mejor calidad de la superficie

e Mejores propiedades mecanicas

e Paredesy nervios mas delgadosy con menos peso

La eleccion del acero adecuado para las herramientas de
trabajo en caliente, prolonga la vida de la herramienta y
mejora la calidad del producto final.

Con nuestro acero de primera calidad CS1, Kind&Co ofrece
un producto con todas las propiedades para garantizar
la precision, exigencias requeridas y ahorro econémico,
a toda la red de fabricantes de moldes, proveedores de
servicios de tratamientos térmicos y fundiciones para la
fundicion a presion.
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Recomendacion del proceso de temple

maximas propiedades de tenacidad.

Diagrama de revenido
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Recomendaciones de mecanizado

Fresado de las caras de la pieza en estado

Pre-mecanizado Acabado . i
. de recocido blando (dureza méax. 230 HB)

Velocidad de corte 17 200 . .
Vc en m/min 5 e Fresado con herramienta recubierta de carburo
Velocidad de avance 1 03 e Fresade alto avance de @ 80 mm
Fzen mm ' (Plaquitas marca: Ingersoll SDXS1305MPR IN4005)
Profundidad de corte e Centro de mecanizado CNC de YCM (DCV-2012B)
del mecanizado ap 1,2 0,7
en mm

Pre-mecanizado Acabado Fresado de las ogras de la piezaen estaglo
Velocidad de corte templado y revenido (durezg 52-53 HR. )
Ve en m/min 125 155 e Mecanizado con herramienta recubierta de carburo
Velocidad de avance 04 o e Mecanizado desbaste bruto, con un cabezal de corte
el ' ' de @ 52 mm (Plaquitas: Aura STONA)
Profundidad de corte e Mecanizado acabado con una herramienta de bola de
del mecanizado ap 0,6 0,15 )
en mm @ 12 mm (Plaquitas: Aura D12NA)

e (Centro de mecanizado YCM (DCV-2012B)

Los datos de corte mencionados anteriormente sirven de
orientacion. Son parametros probados y comprobados en
las condiciones mencionadas. Siempre se debendeteneren
cuenta las condiciones locales (maquinas, herramientas...),
para seleccionar los valores y herramientas apropiados y
adecuados.




Procesos de produccion
Fundicion

Forja

Tratamientos térmicos
Mecanizado

Temple al vacio

Tratamientos superficiales

Productos

Aceros para trabajos en caliente
Aceros para trabajos en frio
Aceros para la forja por estampa

Aceros para moldes de plastico

Sectores

Fundicion inyectada a presion
Forja por estampa

Extrusion

Tecnologia fabricacion de tubos
Tecnologia del plastico
Estampacion en caliente

Aplicaciones especiales

Kind&Co., Edelstahlwerk, GmbH & Co. KG

Bielsteiner Str. 124-130 - D-51674 Wiehl

Fon. +49 (0) 22 62 / 84-0 - Fax +49 (0) 22 62 / 84-175

info@kind-co.de - www.kind-co.de

Legal notice: Kind&Co., Edelstahiwerk GmbH & Co. KG - Bielsteiner Str. 124-130 - D-51674 Wiehl - Cologne Local Court HRA 16845 - Ust.-Id.-Nr.: DE 122533279
Individual liable partner: Kind&Co., Edelstahlwerk, Verwaltungsgesellschaft mbH - Headquarter Wiehl - Cologne Local Court HRB 82941

Management: Susanne Wildner (Chairman), Dr. rer. nat. Martin Léwendick
The information in this brochure is provided without any warranties. If you come across mistakes or wrong information please let us know. 12/20



