Der Einsatzvon CS1 im Druckguss

Bielstein, 12. November 2019

Premium Warmarbeitsstahl CS1 fur hohe
Oberflachenanforderungen und hohe Einsatzharte @ KIND&CO
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* Im Einsaiz zeichnen sich insbesondere Thermoschockrisse fur 80 % der Ausfélle von Druckgussformen
verantwortlich. Die Anforderungen an die Oberflachengualitét, besonders bei sichtbaren Flachen bzw.
Montageflachen, sind bereits hoch und werden weiter zunehmen.

+ Mit einer deutlich hdheren Einsaizhérie, wie sie mit CS1 erreicht werden kann, verbessern sich ma3geblich die
Warmstreckgrenze und die Thermoschockbestandigkeit. Ebbenso kann durch die hohe erreichbare Harte eine
mégliche Nitrierung der Form entfallen.

» Zudem wird durch eine sehr gute Langzeit-Anlassbesténdigkeit ein Harteabfal in den beaufschlagten Bereichen
deutlich reduziert.
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Premium Warmarbeitsstahl CS1 — Eigenschaften @ KIND&CO

* Der Werkstoff CS1 ist ein Chrom-Molybaan-Vanadium VWarmarbeaitsstahl, cer spaziell for
mechanisch hoch beanspruchte Werkzeuge konzipiert wurge.

* Durch gie Kombination eines maligeschneigarten Legierungskonzepts, auf hichste Reinheit
ausgerichitete Herstellungsverfahren sowie einer optimalen Warmebehanaclung bistet der G351 cie
Méalichkeit einer hohen Harte bel einem gleichzeitio sehr hohen Zahigkeitsniveau.,

* C51 verfugt Uber einen ausgazeichneten VarschleiBwicearstand sowie henvorragends Polierbarkeait
und genugt damit gen hdchsten Ansprichen an die Cberflachsenglte.

* Der Warmarbeitsstahl CS1 waist eine gute MaRbastandigkeit bei der Warmesbsehandlung und im
Einsatz auf.

Legierungsgehalt in Massen-%
- 0,50 1,890 0,58

CS1 0,30 0,40
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CS1 weist deutlich héhere Festigkeit bei typischen @ KIND&CO
Einsatztemperaturen auf b
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Das Legierungskonzept von CS1 ermoglicht eine

Arbeitsharte bis zu 56 HRC
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Die verzogerte bainitische Umwandlung von CS1 ermdglicht
das Harten groBer Teile mit héherer Sicherheit
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= Auftraten der unerwlUnschien Bainitphase nach
ca. 10 Minuten.

* Trotz hohem Abschreckaruck und starker
Zirkulation ist es schwierig, cieses enge
Prozessfenster mit groBen Stlcken zuverlassig
zu treffen.
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»  Auftraten der unerwunschien Bainitphase erst
nach ca. 60 Minuten.

» Dies badeutet, dass Formsinsatze auch im
Kem mit hdherer Sicherheit martensitisch
gehéartet wergen kdnnen.

+ Mit 1030 °C und 80 min. Haltezeit weist der
CS1 Ubliche Harteparameater auf.
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Deutliche Verbesserungen durch CS1 bei hohen
Oberflachenanforderungen und massiven Bauteilen @ kbt

Motorrad-Bremshebelhalter Drosselgehause

»  Grof3flachige Sichtflache, welche zum * Hohe Anforcerungen an cie Oberflachengute
Ausschuss der Form nach bereits stwa 3.500 erfordern bei der Form aus 1.2343 ESU
Schuss fuhrte. haufige Nacharbeit una ergeben eine maximale

: . : Lebenszeit von 90.000 Schuss.
* |In einem akiuellen Varsuch erreichte die Form
aus CS1 bis zu 13.000 Schuss bei 53 HRC. » Ein cerzeitiger Versuch eines CS1-Einsatzes
mit 52 HRC steht ohne nennenswerte
Nacharbeit bei 80.000 Schuss. Das Ergebnis
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Deutliche Verbesserungen durch CS1 bei hohen
Oberflachenanforderungen und massiven Bauteilen @ KINDESD
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Gussdeckel - Speichereinheit

» Sehr hohe Dichtigkeitsanforoerungen ces Bauteils fuhrten zu ersten Defekien cer Einsatze aus
1.2343 ESU nach etwa 5000 Schuss.

* |In einem aktuellen Versuch erreicht die Form aus CS1 mit 53 HRC bislang 7100 Schuss ohne
Auffalligkeiten.

* Der Varsuch cauert weiterhin an.
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