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Premium-Werkzeugstahle, integrierte Warmebe-
handlung und umfassende Anwendungskompetenz
fur anspruchsvolle Druckgussprozesse.

PURE
PERFORMANCE

Entwickelt fir hochste Prozesssicherheit unter
anspruchsvollen Produktionsbedingungen.

Edelstahlwerk Kind & Co.
GMH GRUPPE

Pure Performance

Steigende Bauteilkomplexitat. Neue Anforderungen an den
Druckguss

Gigacasting und Strukturbauteile fUhren Uber lange Produk-
tionszyklen zu extremen thermischen und mechanischen Be-
lastungen.

Elektromobilitat

Batteriegehause und Komponenten der Leistungselektronik
erfordern enge Toleranzen, zuverlassige Dichtflachen und
hohe MaRhaltigkeit.

5G und Telekommunikation

Leistungsfahige Aluminiumgussteile fur die Telekommunika-
tion erfordern eine hervorragende Oberflachenqualitat und
hohe Positionsgenauigkeit.

Sicht- und Lackierflichen

Unterhaltungselektronik und hochwertige Sichtbauteile erfor-
dern minimale Nacharbeit und gleichbleibende Oberflachen-
qualitat.

Verkurzte Zykluszeiten

Hohere Einspritzgeschwindigkeiten und intensivere Kuh-
lung steigern die thermische und mechanische Belastung der
Formeinsatze.

Moderne Aluminium- und Magnesiumlegierungen erfordern
Werkstoffe mit stabilen Eigenschaften bei hohen thermischen
Belastungen.

UNSER ANSPRUCH

Das zuverlassige Verhalten von Druckgusswerkzeugen
beeinflusst unmittelbar die Produktivitat, Prozessstabili-
tat und Fertigungskosten.

Ungeplante Werkzeugwechsel, aufwendige Nacharbeiten
und schwankende Gussteilgualitat erhéhen Stillstandszei-
ten, verringern die Anlagenverfugbarkeit und beeintrach-
tigen die Wirtschaftlichkeit.

Seit 1888 entwickelt Kind & Co. leistungsfahige Warm-
arbeitsstahle fUr anspruchsvolle Druckgussanwendungen.
Temperaturwechselbestandigkeit, Warmfestigkeit, Zahig-
keit und VerschleiBbestandigkeit unterstUtzen dauerhaft
stabile Produktionsbedingungen.

Wir begleiten die gesamte Wertschépfungskette des
Werkzeugs:

= Herstellung hochwertiger Werkzeugstahle

= 3D-Schmieden

= Mechanische Bearbeitung

= Vakuumharten

= Reparatur und Nacharbeit

= Anwendungstechnische Beratung

Alle Leistungen aus einer Hand.

SER-DRUCKGUSS -
WERKZEUGSTAHLPORTFOLIO

Der richtige Stahl fur jede Herausforderung - von Standardanwendungen
bis zu extremen Anforderungen.

Nicht jede Anwendung erfordert den gleichen Stahl. Kind & Co. bietet ein differenziertes Werkstoffportfolio, mit dem Kunden den
passenden Stahl fur die jeweiligen Anforderungen der Formeinsatze wahlen kénnen - zum Schutz besonders beanspruchter Be-
reiche und zur Optimierung der Wirtschaftlichkeit.

Die Stahlauswah!l im Druckguss hangt vom Zusammenspiel aus Zahigkeit, Temperaturwechselbestandigkeit, Anforderungen an die
Oberflachenqualitat und Geometrie der Formeinsatze ab.

Kind & Co. unterstutzt Kunden bei der Auswahl der optimalen Kombination aus Stahlsorte und Hartegrad.
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Von den Anwendungsanforderungen zur Werkstoffleistung: Das Portfolio ermoglicht eine gezielte Stahlauswahl auf Basis des tat-
sachlichen Belastungsprofils jedes Formeinsatzes.



WERKSTOFFUBERSICHT

CS1 - Premium

TQ1 — Premium

MT1 - Premium

HP1 - Premium

TC1 - Premium

HTR — Premium

RPU ESR

USN ESR

USD ESR

Ergebnis: Werkstofflosungen, die auf Beanspruchung, Fertigungswirtschaftlichkeit und daverhafte Werkzeugstabilitat im Hoch-

Werkstoffeigenschaften

Premium-Oberflachenqualitat - bis 54 HRC. FUr Bauteile mit
hochsten Anforderungen an die Gussoberflache.

Hervorragende Zahigkeit fur hochste Beanspruchungen

- groRe Strukturwerkzeuge, Batteriegehause, minimale An-
spritzung.

Premium-Druckgussstahl der nachsten Generation. Maximale
Zahigkeit und hervorragende Durchhartbarkeit, auch bei
Gigacasting-Abmessungen.

Ausgewogene Zahigkeit, VerschleiRbestandigkeit und MaR-
haltigkeit bei optimierter Wirtschaftlichkeit.

Hochste Warmeleitfahigkeit im Kind & Co. Portfolio fur ver-
besserten Warmehaushalt und kUrzere Zykluszeiten.

Hervorragende Temperaturwechselbestandigkeit, Warmfes-
tigkeit und hohe Warmeleitfahigkeit in einer umgeschmolze-
nen ESR-GUte.

Erhohte Temperaturwechselbestandigkeit und Warmfestig-
keit fur anspruchsvolle Standardanwendungen.

Europaischer Standard-ESR-Warmarbeitsstahl mit hoher
Zahigkeit und guter Warmfestigkeit.

Weltweit etablierte Standard-ESR-GuUte, insbesondere auf
aulereuropaischen Markten.

druck-Druckguss abgestimmt sind

Anwendung

Sichtbauteile, Lackierflachen, Unterhaltungs-
elektronik, 5G-Komponenten, Dichtflachen

GroBe Strukturbauteile, Batteriegehause
fUr Elektrofahrzeuge, Werkzeuge mit hohen
FlieRgeschwindigkeiten

Gigacasting, groBe Strukturformeinsatze,
extreme Zahigkeitsanforderungen, Elektro-
mobilitat

Kuhlrippen, Dichtflachen, mittelgroe Form-
einsatze mit hohen Belastungen

Thermisch hochbelastete Einsatze, Kuhlblo-
cke, schnell erstarrende Bauteile

Lokal hochbelastete Bereiche - Kuhlblocke
und Einsatze unter extremer thermischer
Beanspruchung

Motorgehause, Konsumguter, lange Produk-
tionsserien, Auswerferstifte, Schusshulsen

Aluminium-, Magnesium- und Zinkdruckguss
- Einsatze und Formplatten fUr zahlreiche
Anwendungen

Aluminium-, Magnesium- und Zinkdruckguss
- Standardanwendungen

cs1

Oberflachenqualitat und MaBgenavigkeit

Premium-Losung fur Sichtflachen, Dichtbereiche und
enge MaBtoleranzen.

= Hohe Oberflachenqualitat
= Gleichbleibende MaBhaltigkeit
= Weniger Nacharbeit bei Sicht- und Lackierteilen

MT1

Leistungsfahigkeit beim Gigacasting

Hervorragende Zahigkeit und Durchhartbarkeit fur
groRformatige Struktureinsatze.

= Homogene Harte auch bei groBen Querschnitten

= Widerstand gegen vorzeitige Rissbildung

= Stabiles Werkstoffverhalten unter extremen Belas-
tungen

TQ1

Hervorragende Zahigkeit

FUr extreme thermische und mechanische Belastungen
bei Strukturwerkzeugen, Batteriegehausen und hohen
Metallstromungsgeschwindigkeiten.

= Hohe Bruchzahigkeit
= Stabile Standzeiten bei intensiver Kuhlung
= Verbesserte Bestandigkeit gegen lokale Spannungsrisse

HP1

Wirtschaftliche Premium-Leistung

Ausgewogene Zahigkeit, VerschleiBbestandigkeit und
MaRstabilitat fUr mittelgroRe, anspruchsvolle Formein-
satze.

= Zuverlassiges Werkzeugverhalten
= Wirtschaftlicher Betrieb
= Hohe MaRgenauigkeit in der Serienfertigung

Premium-Eigenschaften erfordern ebenso kontrollierte Schmiede-, Harte- und Anlassprozesse.

Der folgende Abschnitt zeigt, wie die Fertigungs- und Warmebehandlungskompetenz von Kind & Co. diese Werkstoffeigenschaften
in anspruchsvollen Anwendungen unterstutzt.

FUR ANSPRUCHSVOLLE
ANWENDUNGEN ENTWICKELT

Unterschiedliche Druckgussanwendungen fUhren zu ver-
schiedenen Kombinationen aus thermischer und mechani-
scher Beanspruchung sowie Anforderungen an MaRhaltig-
keit und Oberflachenqualitat.

Die Premium-Werkstoffe von Kind & Co. sind auf diese spe-
zifischen Anforderungen ausgelegt.




EIGENER FERTIGUNGSPROZESS

3D-SCHMIEDEN

Konventionelles Schmieden erzeugt gerichtete Faserverlaufe, die bei groRen Formeinsatzen zu einer ungleichmaBigen Zahigkeits-
verteilung fuhren kdonnen. Das firmeneigene 3D-Schmiedeverfahren von Kind & Co. verbessert die Isotropie durch kontrollierte
Umformung in allen Raumrichtungen und unterstUtzt homogene Werkstoffeigenschaften.

= GleichmaBigere Zahigkeitsverteilung

= Verbesserte Abschreckbedingungen

= Homogeneres Gefuge

= HOhere Zuverlassigkeit bei groRen und komplexen Formeinsatzen

FUr anspruchsvolle Strukturgussanwendungen tragt das 3D-Schmieden zu einem stabilen Werkstoffverhalten bei extremer thermi-
scher und mechanischer Beanspruchung bei.

MEHRDIMENSIONALE UMFOR- ZAHIGKEITSVERGLEICH NACH
MUNG FUR VERBESSERTE SCHMIEDEVERFAHREN
ISOTROPIE
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Kontrollierte Umformung in alle Raumrichtungen sorgt fur Verbesserte Isotropie und gleichmaRige Zahigkeit unterstut-
homogenere Werkstoffeigenschaften und eine gleichmagig zen eine langfristig hohe Werkzeugstabilitat unter anspruchs-
hohe Zahigkeit groBer Formeinsatze. vollen thermischen und mechanischen Belastungen.

Eine langfristig hohe Werkzeugstabilitat hangt nicht allein von der Stahlauswahl ab, sondern ebenso von kontrollierten Harte- und
Anlassprozessen. Die integrierte Warmebehandlung von Kind & Co. unterstUtzt eine homogene Harteverteilung, hohe Zahigkeit und

ein stabiles Werkstoffverhalten.

Vakuumharten groRformatiger Werkzeuge

Kind & Co. hat seine Vakuumhartekapazitaten fur groRe Struktur- und Gigacasting-Einsatze ausgebaut. Kontrollierte Harteparameter
unterstutzen eine gleichmaRige Zahigkeit, MaRstabilitat und reproduzierbare Werkstoffeigenschaften.

Vorteile in der Anwendung

= ZUverlassiges Harten groRer Einsatze bis 2.500 mm

« GleichmaRigere Harte bei komplexen Geometrien

= Optimierte Abschrecksteuerung bei anspruchsvollen Quer-
schnitten

= Stabile Eigenschaften unter hoher thermischer und mechani-
scher Beanspruchung

« Einhaltung der NADCA- und OEM-Spezifikationen

HARTUNGSEMPFEHLUNGEN

FUr optimale Zahigkeitseigenschaften empfiehlt Kind & Co. dreimaliges Anlassen.

Empfohlene Harteparameter:

Ccs1
TQ1
MT1
HP1
HTR
USN ESR
USD ESR
RPU ESR
RM10Co

ontrollierte Harteparameter gewahrleisten gleichbleibende Zahigkeit, MaRhaltigkeit und zuverlassige Werkstoffeigenschaften in

unterschiedlichen Druckgussanwendungen.

PROZESSKOMPETENZ

Technische Eckdaten

= Nutzbare Abmessungen: 1200 x 1200 x 2500 mm

= Maximale Breite: 1600 mm

= Maximale Hohe: 1400 mm

=« Maximales Chargengewicht: 8000 kg

= Abschreckdruck: 15 bar

= KUhlleistung: 650 kW

= Heizleistung: 600 kW

« Normenkonformitat: NADCA- und GM-Spezifikationen

1030
1010
1030
1020
1060
1000
1020
1030
1130

m Hartetemperatur in °C Haltezeit in Minuten

60
60
45
60
60
45
45
45
45



NIEDERDRUCKGUSS (LPDC)

Stabiles thermisches Verhalten fOr anspruchsvolle Niederdruckguss-

anwendungen

Niederdruckguss erfordert kontrollierte Warmeabfuhr, Maghaltigkeit und langfristige Werkzeugstabilitat bei wiederholter thermi-
scher Belastuneg.

Legierung

v v

Antriebsstrang fUr Verbrennungs-

v

Reduzierte Prozessschritte durch integrierte
Hartekompetenz

Externe Warme-
behandlung nach
Vorbearbeitung

Fertig-
bearbeitung

Transport

Warme-
behandlung

Transport

Vor-
bearbeitung

Kosten-/Zeitaufwand

Ab Werk in Be-
arbeitungsharte

Fertigbearbei-
tung

Stahlkosten

Anwendung Leichtmetallfelgen Strukturbauteile im Automobilbau

moToren Stahlkosten
Oberkerne Unterkerne
5 : WEITERE GUSSANWENDUNGEN & UMFASSENDE KOMPETENZ
v v v v

Werkzeug-

eigenschaften - MittelgroBe Bauteile

« Komplexe Geometrie

v

Spezifische ;
« Hohe thermische Be-
Belastung lastung
« Hohe mechanische Be-
lastung
v
Typische « Abrasion durch Strahl-
Schadensbilder mittel
« Erosion
« Anlasseffekte
- VVerzug

® Premium
® (uter Standard

Die Werkstoffauswahl im Niederdruckguss hangt vom Zusammenspiel aus thermischer Belastung, Bauteilgeometrie, KUhlintensitat

und erwarteter Werkzeugstandzeit ab.

« GroBe Felgendurch-
messer
« Einfache Geometrie

» Hohe thermische Be-
lastung

« Erosion
« Anlasseffekte

v

- GroRe Felgendurchmesser

« Komplexe Geometrie

« Sichtflachen mit hochsten
Oberflachenanforderun-
gen

« Enge Radien

\/

- Hohe thermische
Belastung

- Hohe mechanische Be-
lastung

- Lange Kontaktzeite

- Intensive KUhlung, teil-
weise mit Wasser

v

« Abrasion durch Strahl-
mittel

« Erosion

« Anlasseffekte

« Verzug

« Rissbildung an Radien
und Schraubenbohrungen

v

TQ1
36-42 HRC

- GroRformatige Gussteile

« Komplexe Geometrie

« Unterschiedliche Quer-
schnitte

- Hohe Oberflachenanfor-
derungen

v

« Hohe thermische
Belastung

« Hohe mechanische
Belastung

« Lange Kontaktzeiten

« Intensive Kuhlung

\

« Abrasion durch Strahimittel

« Erosion

« Anlasseffekte

« \erzug

« Rissgefahr an Querschnitts-
Ubergangen

TQ1
36-42 HRC

Uber den Druckguss hinaus: Lésungen fir anspruchsvolle GieBverfahren

Wahrend der Hochdruckguss im Mittelpunkt anspruchsvoller Struktur- und GroBserienanwendungen steht, unterstutzt Kind & Co.
auch den Niederdruckguss, Schwerkraftguss und verwandte Werkzeuganwendungen mit hohen Anforderungen an thermische Sta-

bilitat, MaRhaltigkeit und Standzeit.

Unterschiedliche GieRverfahren fuhren zu unterschiedlichen Temperaturzyklen, Erstarrungsbedingungen und Werkzeugbelastun-
gen. Unser Werkstoffportfolio und unsere Warmebehandlungskompetenz gewahrleisten stabile Werkzeugeigenschaften in vielfal-

tigen Gussanwendungen.

Typische Niederdruckgussanwendungen von Kind & Co.
= Felgenproduktion

= Aluminium-Strukturbauteile

= Zylinderkopfe

= Fahrwerkskomponenten

= Gehause mit hohen MaRanforderungen

Wichtige Werkstoffanforderungen im Niederdruckguss
= Temperaturwechselbestandigkeit

= MaRhaltigkeit

= Zuverlassige Warmeleitfahigkeit

= Bestandigkeit gegen thermische Rissbildung

= Stabile Harte Uber lange Produktionszyklen

Stabile Werkzeugeigenschaften bei wechselnden thermischen Belastungen

Im Schwerkraftguss und bei speziellen Gussanwendungen hangt das Werkzeugverhalten vom
Zusammenspiel aus Zahigkeit, Warmeleitfahigkeit und VerschleiBbestandigkeit ab.

Kind & Co. unterstitzt:

= Aluminium-Schwerkraftguss

= Magnesiumguss

= Prototypen- und Kleinserienwerkzeuge

= Lokal hochbelastete Formeinsatze

= Komponenten fUr das Thermomanagement

SCHWERKRAFTGUSS & SPEZIALANWENDUNGEN
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ALLES AUS EINER HAND.
UMFASSENDE KOMPETENZ.

Vom Rohmaterial bis zum Formeinsatz begleitet Kind & Co. die
gesamte Wertschopfungskette mit klarer Verantwortung.

UNSER LEISTUNGSANGEBOT

= Schwarz- und blankbearbeitete Stabstahlprodukte
« 3D-geschmiedete Bauteile

= Bearbeitung nach Zeichnung

= Vakuumharten

= Reparatur- und Nacharbeitsleistungen

« Anwendungstechnische Beratung

mechanische Vakuum- fertiger
Bearbeitung harten Formeinsatz

Stahlerzeugung 3D-Schmieden

ANWENDUNGSTECHNISCHE BERATUNG

Unsere Anwendungstechniker unterstutzen bei:
= Werkstoffauswahl

= Optimierung der Warmebehandlung

= Analyse der Werkzeugleistung

= Schadensanalysen

= Prozessgerechten Werkstoffempfehlungen

Reparatur
& Nacharbeit

Unsere integrierte Prozesskompetenz reduziert Schnittstellen, vereinfacht die Abstimmung und unterstutzt eine

langfristig hohe Werkzeugstabilitat.

PURE PERFORMANCE bedeutet die Verbindung von Metallurgie, Prozesskompetenz und Anwendungswissen fUr eine zuverlassige
Werkzeugleistung in anspruchsvollen Gussanwendungen.

TECHNISCHE REFERENZ

Bearbeitungsempfehlungen

Empfohlene Schnittparameter fur Standard- und Premiumguten. Die endgultigen Parameter sind an die jeweiligen Bearbeitungs-
bedingungen, die Werkzeugausstattung und die Bauteilgeometrie anzupassen.

DREHEN Schnittgeschw. Vc

Hartmetall (m/min) Vorschub fz (mm) Schnitttiefe ap (mm)
Weichgegluht 140-200 0,40-0,90 3-10
Standard
Vergutet 50-90 0,25-0,70 2-6
Weichgegluht 100-160 0,40-0,90 3-8
Premium
Vergutet 30-70 0,25-0,70 2-5

FACE MILLING Schnittgeschw. Vc

. Vorschub fz (mm Schnitttiefe ap (mm
rounded cutter plate (m/min) i) Illulu)
Weichgegluht 120-180 0,25-0,50 2-5
Standard
Vergutet 50-90 0,20-0,30 2-5
Weichgegluht 150-200 0,20-0,50 2-4
Premium
Vergutet 30-70 0,20-0,30 2-4

DRILLING Schnittgeschw. Vc
solid carbide (m/min) Vorschub fz (mm)
Weichgegluht 60-100 0,15-0,30
Standard
Vergutet 40-60 0,10-0,25
Weichgegluht 50-90 0,10-0,25
Premium
Vergutet 40-60 0,10-0,25

DRILLING Schnittgeschw. Vc
Indexable insert m (m/min) Vorschub fz (mm)
Weichgegluht 180-220 0,10-0,20
Standard
Vergutet 50-80 0,05-0,25
Weichgegluht 120-180 0,10-0,20
Premium
Vergutet 40-60 0,05-0,25
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