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Materiali ad alto rendimento ed un servizio di eccellenza con trattamento
termico per

PRESSOCOLATA
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PRESSOCOLATA

Un processo di pressocolata economico richiede stampi che
funzionino in modo affidabile. Le interruzioni del processo di
colata dovute agli stampi o i costi di rilavorazione dei prodotti
sproporzionatamente elevati hanno un impatto diretto sui costi di
produzione dei getti.

| nostri acciai per utensili, realizzati con processi produttivi
ottimizzati, offrono proprieta speciali e di alta qualita in termini di

Resistenza agli shock termici

Resistenza a fatica termica ad alte temperature
Tenacita

Resistenza all'usura

Una scelta corretta dell'acciaio per lavorazioni a caldo prolunga la
vita dell‘'utensile e migliora la qualita del prodotto finale.

Kind & Co.

Dal 1888 produciamo esclusivamente acciaio per utensili
di alta qualita nel nostro stabilimento di Bielstein. Siamo
sinonimo di soluzioni sofisticate per i materiali, alta qualita,
servizio affidabile e consulenza esperta - su misura per le
rispettive applicazioni. Abbiamo una competenza applicativa
particolarmente forte nei settori della pressofusione,
dell'estrusione e dello stampaggio. In qualita di partner
qualificato, vi offriamo soluzioni interessanti nel campo
della pressofusione e della fusione a bassa pressione.
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COMPETENZE
AGGREGATE

La nostra gamma copre l‘intero spettro, dall‘acciaio per stampi
agli inserti per stampi temprati.

Pressocolata (HPDC/LPDC)
Le moderne applicazioni dell'industria della pressocolata riducono
il peso e aumentano I'economicita di molti prodotti industriali.

Costruzione di motori e trasmissioni per autoveicoli
Componenti strutturali nella costruzione di autoveicoli leggeri
Soluzioni per la mobilita elettrica

Motore elettrico e struttura dell‘alloggiamento
Telecomunicazioni

Applicazioni industriali

Industria dei beni di consumo

Le crescenti esigenze dell'industria della pressocolata richiedono
soluzioni di utensili moderne e di alta qualita. Geometrie complesse,
prodotti fusi di grande formato, tempi di ciclo ridotti e leghe difficili
da fondere richiedono acciai per utensili in grado di prevenire
guasti precoci, anche nelle condizioni di produzione piu difficili, e
di ottenere la migliore efficienza economica con gli utensili.

Barra, grezza Pezzo in 3D
Pressocolata
ad alta

pressione Accessori
(HPDO) = bussole
stampo X X
= pistoni di
colata

Tendenze

La mobilita elettrica sta cambiando radicalmente la gamma dei
componenti pressofusi. La varieta di componenti strutturali
pressofusi e in crescita e contribuisce in modo significativo alla
riduzione del peso dei veicoli. Questi componenti complessi
richiedono la massima precisione da parte di pressofusori,
stampisti e produttori di acciaio.

Le elevate sollecitazioni meccaniche e termiche negli inserti
dello stampo richiedono acciai con la massima tenacita per
prevenire cricche nelle aree sollecitate. | componenti visibili
e verniciati richiedono inoltre un‘eccezionale resistenza agli
shock termici per ridurre al minimo i costi di rilavorazione.

Grazie alla moderna tecnologia e all'esperienza dei nostri
ingegneridei materiali, offriamo acciai per utensili personalizzati
per la lavorazione a caldo che soddisfano i requisiti piu elevati
dell'industria della pressocolata.

Barra Pezzo .
Manutenzione
lavorata lavorato Tempra A i
R Riparazione
mecc. (disegno)

X X X X)

Pressocolata
a bassa
pressione
(LPDC)




“IAI0 PER UTENSILI
PER LA PRESSOCOLATA (HPDC)

USN ESU - Acciaio per utensili per lavorazioni a caldo con
rivestimento ESR di alta qualita, con elevata tenacita e buona
resistenza alle alte temperature. Uno standard mondiale per
i componenti HPDC in molte applicazioni in cui & necessario
combinare economia e sicurezza degli utensili. Utilizzato per
inserti e piastre per stampi in molti settori della pressofusione di
Al, Al-Mg e Zn-Sn-Pb.

USD ESU - Acciaio da utensili fuso ESU di alta qualita per stampi
di pressofusione in alluminio, magnesio e zinco. Tenacita
leggermente inferiore rispetto all'ESU USN. E lo standard in molti
mercati extraeuropei.

RPU ESU - Acciaio per utensili con maggiore resistenza agli shock
termici e alle alte temperature. Per stampi di piccole e medie
dimensioni e unita di produzione lunghe in HPDC, ad stampi a
pressione. Colata di alloggiamenti di motori elettrici, beni di

consumo e colata di ottone a temperature elevate. E anche lo
standard per i perni di espulsione, i pistoni di colata e le boccole
di riempimento nella pressofusione.

RM10Co - Un acciaio per utensili con una resistenza alle
temperature estremamente elevata, adatto a requisiti speciali in
termini di usura ad alte temperature e resistenza al metallo fuso:
piastre per stampi per la pressofusione di ottone, sistemi di colata
per macchine di pressofusione a camera calda, pistoni di fusione,
fasce elastiche e inserti locali nelle bussole di riempimento.

HMoD - Acciaio per utensili per lavorazione a caldo con
un‘eccezionale resistenza all'usura e un‘eccellente resistenza
alle alte temperature. Per aree locali nell‘area del cancello o
del sistema di collettori, piccoli inserti per stampi e utensili di
pressofusione per la fusione di ottone o altri metalli pesanti, in
particolare per getti a parete sottile.

Il processo di pressocolata richiede una scelta differenziata
dell‘acciaio per utensili per le diverse sfide. La scelta di un
acciaio per utensili adatto a uno stampo di pressocolata rende
necessaria un‘analisi fondamentale del getto da ottenere. In
particolare, devono essere presi in considerazione i seguenti
aspetti:

| v »

Selezione del materiale
nella pressocolata
(HPDC)

TQ1 - La migliore qualita per l‘acciaio per utensili nella
pressofusione. Per utensili esposti a condizioni estreme - utensili
di grandi dimensioni per componenti strutturali di veicoli, utensili
per componenti di veicoli con motori elettrici (ad es. alloggiamenti
di batterie) e stampi esposti a portate molto elevate. Consigliato
per la spruzzatura di quantita minime.

CS1 - La soluzione per i pezzi di pressofusione con maggiori
esigenze di qualita superficiale. E possibile ottenere una
durezza fino a 54 HRc. Per parti visibili nella pressofusione di
motociclette, prodotti di consumo di alta qualita come laptop,
telefoni cellulari e componenti elettronici con i pivU alti requisiti
di qualita superficiale. Consigliato per processi di spruzzatura a
quantita minima.

I nostri acciai per utensili di alta qualita
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HP1 - L'acciaio premium per la pressofusione che combina
proprieta personalizzate e convenienza economica.

bassa media alta
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FORGIATURAIN 3D

B Per ragioni geometriche, i pezzi 3D presentano migliori
condizioni di tempra
B La forgiatura 3D migliora la tenacita e l'isotropia

stampi con sollecitazioni elevate e tolleranze ristrette (alette
di raffreddamento, superfici di tenuta) fino a dimensioni di
applicazione medie. Consigliato per la spruzzatura di quantita
minime.

HTR - Un acciaio per utensili ESR rifuso che combina un‘ottima
resistenza agli shock termici, un'‘eccellente resistenza alle
alte temperature e un‘elevata conducibilita termica. Per aree
localizzate e piccole applicazioni esposte a carichi termici elevati,
come ad esempio i blocchi di raffreddamento.

Kind & Co. offre un processo di forgiatura speciale per la formatura
di acciai per stampi pressofusi: la forgiatura 3D individuale
del blocco stampo. Cio comporta la forgiatura di pre-materiale
selezionato sotto forma di blocchi e billette secondo le dimensioni
desiderate dal cliente. Le proprieta isotropiche del componente
sono ottenute grazie a una formatura precisa sulle nostre presse
di forgiatura. Si evitano le fibre in direzione longitudinale e si
ottiene una microstruttura significativamente piu omogenea. La
forgiatura tridimensionale migliora il livello di tenacita dell’acciaio
ed e quindi particolarmente consigliata per gli inserti per stampi
di grandi dimensioni con design complessi e requisiti di tenacita

Barra Barra 3D

elevati.

-+ Tenacita (qualitativa) «+«««-«ceeeeeees
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NUOVO FORNO DI
POLIMERIZZAZIONE
SOTTOVUOTO

Definiamo gli standard

Per sostenere la tendenza verso componenti sempre piu grandi nel
mercato della pressocolata, dall'inizio del 2026 sara installato un
nuovo forno di tempra sottovuoto con un peso massimo del lotto di
8 tonnellate. Il forno si integra perfettamente con la linea di forni
e la tecnologia di tempra esistenti. In particolare, nel nuovo forno
possono essere temprati inserti lunghi fino a 2500 mm, destinati
tra l'altro al crescente mercato della gigacasting.

Grazie ad un innovativo sistema di controllo degli ugelli di
raffreddamento, tre zone di raffreddamento, ciascuna con quattro
segmenti, possono essere controllate individualmente e raffreddare
in modo uniforme le differenze geometriche di sezione, garantendo
le migliori proprieta del materiale in tutto il componente. La turbina
di raffreddamento e in grado di funzionare a piena potenza con una
pressione di 15 bar per l'intero processo di raffreddamento.

Il forno & ottimizzato dal punto di vista energetico grazie
all‘isolamento in grafite di 60 mm di spessore degli elementi
riscaldanti e allo spegnimento automatico della pompa, che riduce
il consumo di 45 kWh.

Dati di riferimento:

Dimensioni utilizzabili: 1200 x 1200 x 2500 mm
Larghezza massima 1600 mm

Altezza massima 1400 mm

Peso massimo del lotto 8000 kg

15 bar di pressione di spegnimento

Soddisfa tutti i requisiti delle specifiche NADCA e GM
Capacita di raffreddamento 650 kW

Potenza termica 600 kW

Parametri di durezza:
Si consiglia di rinvenire 3 volte per garantire le massime proprieta
di tenacita.

Tempo di mantenimento in minuti

Temperatura di tempra in °C

Nome dell‘acciaio

TQ1 1010 60
HP1 1020 60
cs1 1030 60
HTR 1060 60
USD ESU 1020 45
RM10Co 1130 45

Acciaio, lavorazioni meccaniche preliminari e trattamento termico da un unico
fornitore

Grazie al servizio completamente integrato di KC GS Tooling GmbH presso la sede di
Wiehl, possiamo offrire ampie possibilita di lavorazione con particolare attenzione
alla foratura profonda e ai processi 3D per gli inserti di stampi per pressocolata.

[noltre, i nostri servizi vanno dalla fusione e forgiatura alle lavorazioni meccaniche
preliminari con un servizio simultaneo di tempra nella nostra moderna officina
di tempra sotto vuoto. Tutti questi processi vengono forniti da un‘unica fonte e in
un‘unica sede, consentendovi di risparmiare tempo.

Il parco macchine di KC GS Tooling comprende cinque centri di lavoro con la possibilita
di lavorare particolari fino a 8 tonnellate tramite diverse alesatrici, una fresatrice
verticale e quattro foratrici con corse finoa 1250 x 1100 x 1600 mm per la lavorazione
di pezzi fino a 7 tonnellate.

Un strutturata programmazione facilita le gestione rapida ed efficiente degli ordini
di produzione. E possibile leggere ed elaborare tutti i formati di file comuni per i
seguenti programmi CAD/CAM:

IGS

CATIA

VDA

PRT

CAD

Altri formati su richiesta

| quattro centri di lavoro per la foratura profonda includono una SAMAG TFZ2L-1000
conunacorsadi 1250x1100x1600 mm. Contattate il nostro ufficio vendite e prenotate
questo servizio senza costi aggiuntivi.

PRESSOFUSIONE A BASSA PRESSIONE (LPDC)

Le applicazioni di pressocolata a bassa pressione sono soggette a sollecitazioni meccaniche, termiche e
chimiche durante la produzione

I nostri acciai per utensili di alta qualita per applicazioni di
pressocolata a bassa pressione (LPDC)

Le applicazioni di pressocolata a bassa pressione sono soggette a ® Permium
sollecitazioni meccaniche, termiche e chimiche durante la produzione. ® (ood standard
Con l‘aumento delle dimensioni e della complessita dei getti

M o
nell'ingegneria automobilistica, in particolare un gran numero di s
componenti strutturali, aumentano le richieste di stampi e acciai per
utensili. O TQ1
= @ @ RPUESU
Il mercato automobilistico e caratterizzato da cerchi in lega sempre piu qg) @® @ UsbEsu
grandi sui veicoli. Allo stesso tempo, i cerchi stanno diventando sempre “E’ i
pivu delicati nel design. ‘_E é ® © ushEsu
Allo stesso tempo, le ruote devono soddisfare i piu elevati requisiti di E
sicurezza. La produzione industriale per fusione rappresenta una sfida 5
particolare per la fonderia e il costruttore di stampi. C‘
L'uso di acciai che combinano la massima tenacita con un‘altissima %
o

resistenza alle alte temperature offre alla fonderia nuove opportunita
per realizzare prodotti piu complessi in modo economico. II TQ1 &
particolarmente adatto per il lato visibile dei cerchioni, ma anche per bassa media alta
parti strutturali con grossi spessori, ad esempio, nella sospensione delle
ruote.

...................... Tenac|ta R



SEMPRE LA SOLUZIONE MIGLIORE

Trattamento termico di alta qualita da un unico fornitore

| moderni forni a carro permettono un trattamento termico comoleto
ed economico di alta qualita di barre e pezzi singoli per applicazioni di

Leghe pressocolata a bassa pressione. Per lo spegnimento vengono utilizzate
acqua o acqua piu polimeri che assicurano una rapida trasformazione
: : : in martensite dell‘acciaio e garantiscono ai nostri clienti una struttura
\ \d A uniforme e omogenea. Un moderno durometro completamente auto-
Parti matizzato, assicura gli elevati requisiti di qualita dei nostri clienti e
Applicazione Motore a scoppio Cerchi in lega leggera strutturali documenta i risultati del processo.

dell‘automabile

Un trattamento termico integrato in una singola unita produttiva con-

\/ \/ : sente di risparmiare tempo e costi.
Nuclei superiori Nuclei inferiori
: : : : 100
\/ v v \/
L. « Dischi di grande - Getti di grande :
Caratteristiche dimensione formato 75
dell’ utensile « Parti di medie - Dischi di grande - Design complesso - Design complesso
dimensioni dimensione « Parte visibile: massimi - sezioni trasversali °
» Geometria complessa - Geometria semplice requisiti in termini di diverse o
qualita superficiale « Elevati requisiti di GEJ
- Raggi ridotti superficie 5 50
. . 3
. . . . o
: : : : o
v v \/ \/
e - Elevata sollecitazione - Elevata sollecitazione .25
Sollecitazione termica e :
specifica « Elevata sollecitazione - Elevati stress « Elevati stress
termica - Elevata sollecitazione meccanici meccanici :
» Elevati stress termica - Tempi di contatto « Tempi di contatto -0
meccanici lunghi lunghi . ) :
. raffreddamento inten- - raffreddamento inten- Trattamento terrlnlco Dalla n(ljstra fabbrica
sivo, ad. es acqua sivo, ad. es acqua esterno dopo le _con ladurezza
v v v . lavorazioni prelimi- idonea per I'impiego
v V ' V nari finale
- Abrasione causata dal « Abrasione causata dal
Fm pini « Abrasione causata dal materiale iniettato materiale iniettato . L.
Anomalia tipica materiale iniettato st - Erosione - Erosione ® Risparmio di tempo
- Erosione Y — « Rinvenimento « Rinvenimento B Risparmio di costi
« Rinvenimento - Deformazione - Deformazione ® Buona lavorabilita
- Deformazione - Formazione di cricche « Rischi di cricche nei uo Vo
causate da fori o raggi cambi di sezione B Durezza idonea
: : B Assenza di deformazioni da trattamento termico
v m Tutti i servizi da un singolo fornitore

Tutti gli acciai per utensili possono forniti con la durezza corretta per
|'applicazione richiesta. Non € necessario un ulteriore trattamento ter-
mico da parte del costruttore dello stampo.

B Durezza idonea di lavoro 32-42 HRC
m  Altri valori di durezza su richiesta

v
® || trattamento termico su blocchi con lunghezza tra 1000-1300

TQ1 TQ1 mm assicura un‘elevata omogeneita e una durezza uniforme del
36-42 HRC 36-42 HRC pezzo tagliato.

@® Premium
® (Good standard
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CONSIGLI PER LAVORAZIONI MECCANICHE

Le applicazioni di pressocolata a bassa pressione sono soggette a sollecitazioni meccaniche, termiche e
chimiche durante la produzione

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

| parametri di taglio sono valori di riferimento. devono essere considerate sempre le condizioni di lavoro e le macchine utilizzate per
|a selezione dei parametri corretti.

TORNITURA Velocita di taglio Vc in Avanzamento Profondita di taglio ap
Metallo duro m/min Fz in mm in mm
ricotto 140-200 0,40-0,90 3-10
Standard
bonificato 50-90 0,25-0,70 2-6
ricotto 100-160 0,40-0,90 3-8
Premium
bonificato 30-70 0,25-0,70 2-5

FRESATURA PIANA
SATU - Velocita di taglio Vc in Avanzamento Profondita di taglio ap
Placchette amovibili . . .
m/min Fz in mm in mm
rotonde
ricotto 120-180 0,25-0,50 2-5
Standard
bonificato 50-90 0,20-0,30 2-5
ricotto 150-200 0,20-0,50 2-4
Premium
bonificato 30-70 0,20-0,30 2-4

FORATURA Velocita di taglio Vc in Avanzamento
Metallo duro m/min Fz in mm
ricotto 60-100 0,15-0,30
Standard
bonificato 40-60 0,10-0,25
ricotto 50-90 0,10-0,25
Premium
bonificato 40-60 0,10-0,25

FORATURA .. Velocita di taglio Vcin | Velocita di avanzament
. . Condizione . .

con punta porta inserti m/min o Fzinmm

ricotto 180-200 0,10-0,20
Standard

bonificato 50-80 0,05-0,25

ricotto 120-180 0,10-0,20

Premium

bonificato 40-60 0,05-0,25
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