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Hochleistungswerkstoffe,
Premium-Service und
Warmebehandlung fur das

DruckgieBen

Ein wirtschaftlicher DruckgieBprozess setzt zuverlassig
arbeitende Formen voraus. Werkzeugbedingte Unter-
brechungen des GieBprozesses oder Uberproportional
hohe Nacharbeitskosten der Produkte wirken sich un-
mittelbar auf die Fertigungskosten der Gussteile aus.

Unsere Werkzeugstahle, hergestellt unter optimierten Pro-
duktionsprozessen, bieten besondere und hochwertige
Eigenschaften hinsichtlich

Temperaturwechselbestandigkeit
Warmfestigkeit

Zahigkeit

VerschleiBwiderstand

Die Auswahl des richtigen Warmarbeitsstahles verlan-
gert die Lebensdauer des Werkzeuges und verbessert
die Qualitat des Endproduktes.
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Seit Uber 130 Jahren stellen wir ausschlielich an unserem
Standort Bielstein qualitativ hochwertigen Werkzeugstahl
her. Auch heute noch ist Kind&Co ein hundertprozentiges
Familienunternehmen. Dabei stehen wir flr anspruchsvolle
Werkstofflosungen, hdchste Qualitat, zuverlassigen Service
und kompetente Beratung — zugeschnitten auf den jewei-
ligen Einsatzzweck. Eine besonders starke Anwendungs-
expertise haben wir in den Bereichen Druckguss, Strang-
pressen und Gesenkschmieden.

Als qualifizierter Partner bieten wir lhnen interessante
Lésungen im Bereich Druckguss und Niederdruckguss an.

DruckgieBen (HPDC/LPDC)

Moderne Anwendungen in der Druckgussindustrie verrin-
gern das Gewicht und erhdhen die Wirtschaftlichkeit vieler
Industrieprodukte.

e Automobiler Motoren- und Getriebebau

e  Strukturbauteile im automobilen Leichtbau
e Losungenin der E- Mobilitat

e FElektrischer Motoren- und Gehausebau

e Telekommunikation

e |ndustrielle Anwendungen

e Konsumguterindustrie

Die steigenden Ansprlche in der Druckgussindustrie erfor-
dern moderne und hochwertige Werkzeuglésungen. Kom-
plexe Geometrien, groBformatige Gussprodukte, reduzierte
Zykluszeiten und schwierig zu vergieBende Legierungen
erfordern Werkzeugstahl, der in der Lage ist, auch unter
hértesten Produktionsbedingungen frihzeitige Werk-

zeugausfélle zu vermeiden und mit den Werkzeugen beste
Wirtschaftlichkeit zu erzielen.

Schmiedung von ESU Bldcken auf der 30MN-Presse M

Trends

Elektromobilitat sorgt fUr eine weitgehende Verénde-
rung der Gussteilpalette. Die heute bereits sehr vielfaltige
Palette druckgegossener Strukturbauteile nimmt sténdig
zu und tragt zur Gewichtsreduktion von Fahrzeugen bei.
Die Komplexitat derartiger Bauteile stellt besonders hohe
Anforderungen an DruckgieBer, Formenbauer und Stahl-
hersteller. Die in den Formeinsétzen auftretenden hohen
mechanischen und thermischen Spannungen missen vom
Formeinsatz durch eine mdglichst hohe Zahigkeit des Stah-
les kompensiert werden, um eine frihzeitige Rissbildung in
den hoch belasteten Bereichen der Formeinséatze zu verhin-
dern.

Sichtbare und lackierte Bereiche der Druckgussbauteile
stellen hochste Anforderungen an die Temperaturwech-
selbestandigkeit der eingesetzten Stahle, um aufwendige
Nacharbeiten der Gussteile zu vermeiden. Eine hohere
Zuverlassigkeit der Formen kann durch Stahle mit verbes-
serter Zahigkeit und Temperaturwechselbestandigkeit
erreicht werden.

Mit zeitgemaBer Technik und der langjahrigen Erfah-
rung unserer Werkstoffingenieure liefern wir erstklassige
L&sungen und maBgeschneiderte Warmarbeitsstahle, die
den hohen Anspruchen der Druckgussindustrie gewachsen
sind.

4 Elektro-Schlacke-Umschmelzverfahren (ESU)
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Unser Angebot umfasst die gesamte Palette vom
Formenstahl bis zum gehérteten Formeinsatz
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Werkzeugstahlauswahl fiir Druckguss (HPDC)

Der Druckgussprozess erfordert eine differenzierte Werk-
zeugstahlauswahl fUr unterschiedliche Herausforderungen.

Die Auswahl eines geeigneten Werkzeugstahles fUr eine
DruckgieB3form setzt eine grundlegende Analyse des zu
gieBenden Teils voraus. Zu beriicksichtigen sind hierbei vor
allem die nachfolgenden Aspekte:

Serientiefe TeilegréBe

GroBe des Einsatzes/ Werkstoffauswahl
Segmentierung im Druckguss
(HPDC)
Gusswerkstoff Kiihlkonzept

Oberflachenqualitat
Gussteil

Teilegeometrie
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Unsere hochwertigen Werkzeugstahle fir
Duckgussanwendungen (HPDC)

Druckguss (HPDC)

TQ1
Pt Cs1 (5254 HRC)® @
= °
2 RPU ESU @ HP1
"E HTR
H .
ﬁ RM10Co @ @ USD ESU
2 ®HMoD o\ Esu
2 \itel ®
3}
)
g
=4
©
]
o
(S
Q
. Niedrig
Niedrig Mittel Hoch
..................... Zahigkeit cecccccccccscscsnanae

® Premium @ Guter Standard

TQ1 - Die beste Qualitat fir Werkzeugstahl im Druckguss.
Fir Werkzeuge, die extremen Bedingungen ausgesetzt
sind - groBBe Werkzeuge flr strukturelle Fahrzeugkompo-
nenten, Werkzeuge fur Komponenten in Fahrzeugen mit
E-Motor (z.B. Batteriegeh&use) und Formen, die sehr hohen
FlieBraten ausgesetzt sind. Zu empfehlen im Minimalmen-
genspruhverfahren.

CS1 - Die Losung fur den Druckguss von Teilen mit erhdh-
ten Anforderungen an die Oberflachenqualitt. Eine Harte
von bis zu 54 HRc ist méglich. Fur sichtbare Teile im Druck-
guss flr Motorrader, hochwertige Endverbraucherprodukte
wie Laptops, Mobiltelefone und Elektronikkomponen-
ten mit héchsten Anforderungen an die Oberflachenglte.
Zu empfehlen bei Minimalmengenspruhverfahren.

EDELSTAHLWERK

HP1 - Der Premiumstahl fur Druckguss, der maBgeschnei-
derte Eigenschaften und Wirtschaftlichkeit verbindet. Bei
Formen fur héchste Beanspruchung und enger Toleranz
(KUhlrippen, Dichtflachen) bis zu mittlerer EinsatzgroBe. Zu
empfehlen im Minimalmengensprihverfahren.

HTR - Ein umgeschmolzener ESU-Werkzeugstahl, der eine
sehr gute Temperaturwechselbestandigkeit, exzellente
Warmfestigkeit und eine hohe Warmeleitfahigkeit vereint.
Flr lokale Bereiche und kleine Einsatze, die hohen thermi-
schen Belastungen ausgesetzt sind, z.B. Kihlblécke.
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USN ESU - Ein qualitativ hochwertig ausgefiihrter ESU-um-
geschmolzener Warmarbeitsstahl mit hoher Zahigkeit und
guter Warmfestigkeit. Ein Weltstandard fur HPDC-Teile in
vielen Anwendungen, bei dem Werkzeugdkonomie und
Werkzeugsicherheit kombiniert werden mussen. Wird fur
Einsatze und Formplatten in vielen Bereichen des Druckgie-
Bens von Al, Al-Mg und Zn-Sn-Pb verwendet.

USD ESU - Ein qualitativ hochwertig ausgefiihrter ESU-um-
geschmolzener Werkzeugstahl fir Druckgussformenin Alu-
minium, Magnesium und Zink. Etwas geringere Zahigkeit im
Vergleich zu USN ESU. Der Standard in vielen auBereuropa-
ischen Méarkten.

RPU ESU - Ein Werkzeugstahl mit erhdhter Temperatur-
wechselbestandigkeit und erhdhter Warmfestigkeit. Fur
kleinere und mittlere Formen und lange Produktionsein-
heiten in HPDC, z.B. DruckgieBen von Elektromotorgehau-
sen, Konsumguitern und GieBen von Messing bei erhdhten
Temperaturen. Auch der Standard fur Auswerferstifte, Giel3-
kolben und Fullbtchsen im Druckguss.

RM10Co - Ein Werkzeugstahl mit extrem hoher Tempe-
raturbestandigkeit, der fur besondere Anforderungen hin-
sichtlich Verschlei3 bei hohen Temperaturen und Bestéan-
digkeit gegen Metallschmelze geeignet ist: Formplatten
fUr Druckguss aus Messing, Gusssysteme fir Warmkam-
mer-DruckgieBmaschinen, GieBkolben, Kolbenringe und
lokale Einsétze in Fullblchsen.

HMoD - Warmarbeitsstahl mit hervorragender VerschleiB-
bestandigkeit und ausgezeichneter Warmfestigkeit. Fur
lokale Bereiche im Anschnittbereich oder Verteilersystem,
kleine Formeinséatze und Druckgusswerkzeuge zum GieRen
von Messing oder anderen Schwermetallen, insbesondere
fur dinnwandige Gussteile.
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3D-Schmieden

Kind&Co bietet beim Verformen von Druckguss-Formen-
stahlen ein besonderes Schmiedeverfahren an: ein individu-
elles 3D-Schmieden des Formblockes. Hierbei wird ausge-
wahltes Vormaterial in Form von Blécken und Knlppeln auf
die Wunschabmessung des Kunden geschmiedet. Durch
die passgenaue Verformung an unseren Schmiedepressen
werden isotrope Eigenschaften des Bauteils erreicht.

Aus geometrischen Griinden liegen bei 3D-Stlicken
bessere Abschreckbedingungen vor

EDELSTAHLWERK

Die Faser in Langsrichtung wird vermieden und eine wesent-
lich homogenere Geflgestruktur erzielt.

Dreidimensionales Schmieden verbessert das Zahigkeits-
niveau des Stahles und wird daher besonders empfohlen
flr gréBere Formeinséatze mit komplexem Design und héch-
sten Zahigkeitsanforderungen.

3D-Schmieden verbessert Zahigkeit und Isotropie
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Hochwertiger Warmebehandlungsservice aus einer Hand

Seit mehr als 40 Jahren ist Kind&Co als Spezialanbieter
von Warmebehandlungsprozessen fir DruckgieBformen
bekannt. Mit 5 Vakuumafen und bis zu 6,5 Tonnen Chargier-
gewicht sind wir in der Lage, auch die hochsten Kundenan-
forderungen zu erflillen. Durch die sehr hohen Abschreck-
leistungen und hohen Kuhldricke von bis zu 15 bar, kdn-
nen wir auch bei groBen Querschnitten und Stlckgewich-
ten exzellente Werkstoffeigenschaften sicherstellen. Eine
umfassende Dokumentation fir unsere Kunden garantiert
die abgesicherten und reproduzierbaren Ergebnisse.
Unsere Anlagen Ubertreffen die Anforderungen der aktu-
ellen NADCA-Sperzifikation, sowie der Ford- und GM-Spe-
zifikationen. Wir sind international bei GieBereien und For-
menbauern als einer der flihrenden Serviceanbieter in der
Warmebehandlung, auch fur gréBte Druckgussformen zur
Herstellung von Strukturteilen im Automobilbau, bekannt.

Premiumstéhle wie TQ1 und CS1 zeichnen sich durch ein
besonderes Umwandlungsverhalten bei der Abkuhlung
aus und sind daher auch fur groBformatige Formeinsatze
bestens geeignet.

Unsere Spezialisten der Anwendungstechnik und Warme-
behandlung stehen Ihnen bei Fragen der AufmaBfestlegung

und Formvorbereitung zum Harten mit Empfehlungen bera-
tend zur Seite.

Harteparameter

Markenbezeichnung

Hartetemperatur in °C

EDELSTAHLWERK

6,5t Vakuumofen 4

Als langjahriger Partner der Druckgussindustrie bieten wir
zudem Nitrieren ohne Verbindungsschicht in unserem Pro-
gramm 99 an. Das Verfahren verringert die Klebeneigung
der Schmelze und erhéht die VerschleiBbestandigkeit der
Druckgussform ohne den Ublichen negativen Einfluss auf
die Bildung von Warmewechselrissen.

Haltezeit in Minuten

USN ESU 1000 45
USD ESU 1020 45
RPU ESU 1030 45
RM10Co 1130 45
HMoD 1130 45

Wir empfehlen ein 3-maliges Anlassen zur Sicherstellung
maximaler Zahigkeitseigenschaften.
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Stahl, Vorbearbeitung der Formkontur und Hérten aus
einer Hand

Durch den vollintegrierten Service der KC GS Tooling GmbH
am Standort Wiehl kbnnen wir umfangreiche Bearbeitungs-
moglichkeiten mit dem Schwerpunkt auf Tieflochbohren
und 3D-Verfahren bei Druckgussformeinsétzen anbieten.

Dartber hinaus reicht unser Angebot von der Erschmel-
zung, Uber das Schmieden bis hin zur Vorbearbeitung der
Gravur auf Harteaufmal3 - mit gleichzeitigem Harteservice
in unserer modernen Vakuumharterei. Alle diese Prozesse
bekommen Sie zeitsparend aus einer Hand und an einem
Standort.

Der Maschinenpark der KC GS Tooling umfasst flinf Bear-
beitungszentren mit einem maximalen Stlckgewicht von
8t, diversen Bohrwerken, einer Vertikalfrdsmaschine,

sowie vier Tieflochbohrmaschinen mit Verfahrwegen bis
1250x1100x1600 mm zur Bearbeitung von Stlicken bis 7
Tonnen Gewicht

EDELSTAHLWERK

Eine leistungsfahige Programmierung und Arbeitsvorberei-
tung unterstutzt die schnelle und effiziente Abwicklung lhrer
Fertigungsauftrage. Alle gangigen Dateiformate fur die fol-
genden CAD/CAM-Programme kdnnen gelesen und verar-
beitet werden:

e IGS

e CATIA
e VDA

e PRT

e CAD

e weitere Formate auf Anfrage

Zu den vier Tieflochbohrmaschinen
SAMAG TFZ2L-1000 mit
1250x1100x1600mm.

gehort  eine
einem Verfahrweg von

Sprechen Sie unseren Vertrieb an und buchen Sie diesen
Service ohne Zusatzaufwand mit.




Unsere hochwertigen Werkzeugstahle fir
Niederdruckgussanwendungen (LPDC)

Anwendungen im Niederdruckguss unterliegen im betrieb-
lichen Einsatz Beanspruchungen mechanischer, thermi-
scher und chemischer Art.

Mit der wachsenden GrdBe, aber auch der Komplexitat der
Gusskomponenten im Automobilbau — insbesondere einer
groBen Anzahl von Strukturbauteilen — steigen die Anforde-
rungen an Formen und Werkzeugstéhle.

Der Automobilmarkt ist gekennzeichnet durch zunehmend
groBere Leichtmetallrdder an den Fahrzeugen. Dabei wer-
den die Felgen aber auch immer filigraner im Design.

Moderne Werkzeugstahlldsungen fiir den
Niederdruckguss (LPDC)

Niederdruckguss (LPDC)
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® Premium @ Guter Standard

Gleichzeitig mUssen die Rader den hochsten sicherheits-
technischen Anforderungen entsprechen. Die industrielle
Herstellung im Guss ist hierbei eine besondere Herausfor-
derung fur den GieBBer und den Formenbauer.

Der Einsatz von Stahlen, die héchste Zahigkeit mit sehr
hoher Warmfestigkeit verbinden, bietet flir den GieBer neue
Mdoglichkeiten, kompliziertere Produkte kosteneffektiv her-
zustellen. TQ1 hat sich hier besonders fUr die Sichtseite der
Rader, aber auch fur dickwandige Strukturteile, z.B. in der
Radaufhangung, bewahrt.




Aluminium
Magnesium

KIND&CO

Verbrennungsmotor
Antriebsstrang

Leichtmetallfelgen

Strukturteile
im Automobil

EDELSTAHLWERK

Werkzeugcharakteristik

« mittelgroBe Teile

»

— Oberkerne

— Unterkerne

L4

« komplexe Geometrie

« groBformatige Scheiben

« einfache Geometrie

» groBformatige Scheiben
« komplexes Design
—> .« Sichtteil: hochste
Oberflachenanforderungen
« enge Radien

« groBformatige Gussteile
o komplexes Design

v

« unterschiedliche Querschnitte
« hohe Oberflachenanforderungen



Spezifische
Beanspruchung

‘ Guter Standard . Premium

Anforderungen
Standard hoch sehr hoch

Typisches Ausfallbild

hohe thermische
Beanspruchung
hohe mechanische
Spannungen

hohe thermische
Beanspruchung

hohe thermische
Beanspruchung

hohe mechanische
Spannungen

lange Kontaktzeiten
intensive Kuhlung, z.T.
d. Wasser

hohe thermische
Beanspruchung
hohe mechanische
Spannungen

lange Kontaktzeiten
intensive Kthlung

Abrieb durch Strahlgut

Auswaschungen USN USD ESU RPU ESU
Anlasseffekte 32-38 HRC 34-40 HRC 34-40 HRC
Verzug

Auswaschungen USN uSD RPU
Anlasseffekte 32-38 HRC 32-38 HRC 32-38 HRC
Abrieb durch Strahlgut

Auswaschungen

Anlasseffekte USD ESU RPU ESU TQ 1
Verzug

34-40 HRC

34-40 HRC 36-42 HRC

Rissbildung aus
Radien und Schrau-
benbohrungen

Abrieb durch Strahlgut
Auswaschungen
Anlasseffekte

Verzug

Risiko der Riss-
bildung bei Quer-
schnittstibergangen

USN ESU RPU ESU TQ 1

34-40 HRC 36-42 HRC

34-40 HRC
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Hochwertiger Warmebehandlungsservice
aus einer Hand

Moderne Herdwagendfen erlauben ein  6konomisches
und qualitativ hochwertiges Harten und Anlassen von Sta-
ben und einzelnen Stlcken fur Anwendungen im Nieder-
druckguss. Beim Abschrecken werden hierzu Wasser oder
Polymerlésungen eingesetzt, die eine schnelle Martensit-
umwandlung sicherstellen und fUr unsere Kunden ein gleich-
maBiges, homogenes Hartegeflge gewahrleisten. Eine voll-
automatische moderne Hartepriftechnik sichert die hohen
qualitativen Anforderungen unserer Kunden und dokumen-
tiert die Prozessergebnisse.

Eine Warmebehandlung auf Arbeitsharte ab Werk fiihrt
zu Kosten- und Zeitersparnis in lhrem Unternehmen

100
Fertig-
bearbeitung

o)

(=

g 75 Transport

o

‘3“ Warmebe-

- handlung Fertig-
Q bearbeit
N 50 Transport earbeitung
~

- Vorbearbei-

(o) tung

7 25

o Stahlkosten
X Stahlkosten

Warmebehandlung Ab unserem Werk
extern nach der in Arbeitsharte
Vorbearbeitung

Hochste Effizienz fur Ihre Anwendung

e Zeitersparnis

e Kosteneinsparung

e  Gute Bearbeitbarkeit

e Zuverldssige Harte

e Kein Verzug bei der Warmebehandlung
e Alle Leistungen aus einer Hand

Alle Werkzeugstahle kdnnen im Auslieferungszustand

in typischen Anwendungshéarten geliefert werden. Eine

zusétzliche Warmebehandlung durch den Formenbau ist

nicht erforderlich.

e Typische Arbeitsharte 32-42 HRC

e Andere Arbeitsharten auf Anfrage

e Eine Wéarmebehandlung bei kurzen Langen von nur
1000-1300 mm sichert eine hohe Homogenitat und
gleichmaBige Harte am gesagten Stick




Bearbeitungsempfehlungen

DREHEN Hartmetall

Standard

PLANFRASEN
runde Wendeschneidplatte

Standard

BOHREN
Vollhartmetall

Standard

BOHREN
Wendeschneidplatte

Standard

Standard: USN, USD, RPU
Premium: TQ1, HP1, CS1

Zustand

gegliiht
vergUtet
gegliht

vergutet

Zustand

gegluht
vergutet
gegliht

vergltet

Zustand

gegliht
vergutet
gegluht

vergutet

Zustand

gegliht
vergutet
gegliht

vergUtet
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Schnittgeschwindigkeit
Ve in m/min

140-200
50-90
100-160
30-70

Schnittgeschwindigkeit
Vc in m/min

120-180
50-90
150-200
30-70

Schnittgeschwindigkeit
Vc in m/min

60-100
40-60
50-90
40-60

Schnittgeschwindigkeit
Ve in m/min

180-220
50-80
120-180
40-60

Die Schnittparameter sind Richtwerte. Es missen immer
die ortlichen Voraussetzungen und Bedingungen berlck-

sichtigt werden, um die richtigen Werte zu wahlen.

Vorschub
Fz in mm

0,40-0,90
0,25-0,70
0,40-0,90
0,25-0,70

Vorschub
Fz in mm

0,25-0,50
0,20-0,30
0,20-0,50
0,20-0,30

Vorschub
Fnin mm

0,15-0,30
0,10-0,25
0,10-0,25
0,10-0,25

Vorschub
Fnin mm

0,10-0,20
0,05-0,25
0,10-0,20
0,05-0,25

Schnitttiefe
ap in mm

3-10
2-6
3-8
2-5

Schnitttiefe
ap in mm

2-5
2-5
2-4
2-4




Prozesse
Schmelzen
Schmieden
Wéarmebehandlung
Bearbeitung

Oberflachenbehandlung

Produkte
Warmarbeitsstéhle
Kaltarbeitsstéhle
Gesenkstéhle

Kunststoffformstahle

Industrien

Druckguss
Gesenkschmieden
Strangpressen
Rohrherstellung
Kunststoffverarbeitung

Pressharten

oulof: stie=d

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