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DRUCKGIESSEN

Ein wirtschaftlicher DruckgieBprozess setzt zuverldssig arbei-
tende Formen voraus. Werkzeugbedingte Unterbrechungen des
GieBprozesses oder Uberproportional hohe Nacharbeitskosten der
Produkte wirken sich unmittelbar auf die Fertigungskosten der
Gussteile aus.

Unsere Werkzeugstahle, hergestellt unter optimierten Produktions-
prozessen, bieten besondere und hochwertige Eigenschaften hin-
sichtlich

Temperaturwechselbestandigkeit
Warmfestigkeit

Zahigkeit

VerschleiBwiderstand

Die Auswahl des richtigen Warmarbeitsstahles verlangert die Le-
bensdauer des Werkzeuges und verbessert die Qualitat des End-
produktes.

Kind & Co.

Seit 1888 stellen wir ausschlieBlich an unserem Standort
Bielstein qualitativ hochwertigen Werkzeugstahl her. Dabei
stehen wir fur anspruchsvolle Werkstofflosungen, hochste
Qualitat, zuverlassigen Service und kompetente Beratung -
zugeschnitten auf den jeweiligen Einsatzzweck. Eine beson-
ders starke Anwendungsexpertise haben wir in den Berei-
chen Druckguss, Strangpressen und Gesenkschmieden. Als
qualifizierter Partner bieten wir Ihnen interessante Losun-
gen im Bereich Druckguss und Niederdruckguss an.

GEBUNDELTE
KOMPETENZEN

Unser Angebot umfasst die gesamte Palette vom Formenstahl
bis zum gehdrteten Formeinsatz

DruckgieBen (HPDC/LPDC)

Moderne Anwendungen in der Druckgussindustrie verringern das
Gewicht und erhohen die Wirtschaftlichkeit vieler Industrieproduk-
te.

Automobiler Motoren- und Getriebebau
Strukturbauteile im automobilen Leichtbau
Losungen in der E- Mobilitat

Elektrischer Motoren- und Gehausebau
Telekommunikation

Industrielle Anwendungen
KonsumgUterindustrie

Die steigenden Anspruche in der Druckgussindustrie erfordern mo-
derne und hochwertige Werkzeugldosungen. Komplexe Geometrien,
groBformatige Gussprodukte, reduzierte Zykluszeiten und schwie-
rig zu vergieBende Legierungen erfordern Werkzeugstahl, der in
der Lage ist, auch unter hartesten Produktionsbedingungen fruh-
zeitige Werkzeugausfalle zu vermeiden und mit den Werkzeugen
beste Wirtschaftlichkeit zu erzielen.

Stab, schwarz 3D-Stick

Trends

Die Elektromobilitat verandert die Gussteilpalette grundle-
gend. Die Vielfalt druckgegossener Strukturbauteile wachst
stetig und tragt maBgeblich zur Gewichtsreduktion von Fahr-
zeugen bei. Diese komplexen Bauteile erfordern hochste Pra-
zision von DruckgieBern, Formenbauern und Stahlherstellern.

Hohe mechanische und thermische Spannungen in den Form-
einsatzen verlangen Stahle mit maximaler Zahigkeit, um Rissbil-
dung in belasteten Bereichen zu verhindern. Sichtbare, lackierte
Bauteile erfordern zudem herausragende Temperaturwechsel-
bestandigkeit, um aufwendige Nacharbeiten zu minimieren.

Dank moderner Technik und der Expertise unserer Werkstoffin-
genieure bieten wir maBgeschneiderte Warmarbeitsstahle, die
den anspruchsvollen Anforderungen der Druckgussindustrie ge-
recht werden.

Bearbeitetes
Stab, blank Teil Harten
(Zeichnung)

Service/
Reparatur

X X X (X)

Niederdruck

Formeinsatz X
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ERKZEUGSTAH

FUR DRUCKGUSS (HPDC)

Der Druckgussprozess erfordert eine differenzierte Werkzeug-
stahlauswahl fur unterschiedliche Herausforderungen. Die Aus-
wahl eines geeigneten Werkzeugstahles fur eine DruckgieRform
setzt eine grundlegende Analyse des zu gieBenden Teils voraus.
ZuU berucksichtigen sind hierbei vor allem die nachfolgenden
Aspekte:

Oberflachenqgualitat
Gussteil

Serientiefe Teilegroke

Werkstoffauswahl im
Druckguss (HPDC)

GroRe des Einsat-
zes/ Segmentierung

« v.

Gusswerkstoff KUhlkonzept Teilegeometrie

- Die beste Qualitat fUr Werkzeugstahl im Druckguss. FUr
Werkzeuge, die extremen Bedingungen ausgesetzt sind - groRe
Werkzeuge fur strukturelle Fahrzeugkomponenten, Werkzeuge
fUr Komponenten in Fahrzeugen mit E-Motor (z.B. Batteriegehau-
se) und Formen, die sehr hohen FlieBraten ausgesetzt sind. Zu
empfehlen im Minimalmengensprohverfahren.

- Die Losung fur den Druckguss von Teilen mit erhohten An-
forderungen an die Oberflachenqualitat. Eine Harte von bis zu 54
HRc ist moglich. Fur sichtbare Teile im Druckguss fur Motorrader,
hochwertige Endverbraucherprodukte wie Laptops, Mobiltelefone
und Elektronikkomponenten mit hochsten Anforderungen an die
Oberflachengute. Zu empfehlen bei Minimalmengenspruhverfah-
ren.

Unsere hochwertigen Werkzeugstihle

® Permium
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: cs1
Pg ® on:
. o
: @ HP1
: RPU ESU @
g HTR
2 @ USN ESU
j= RM10Co @ USD ESU @
é} @ HMoD
T 3
2 E
o E
s
=)
©
(]
(@)
=
o
.
S

()

=

niedrig mittel hoch
...................... Zah|gke|t

- Der Premiumstahl fur Druckguss, der maRgeschneiderte
Eigenschaften und Wirtschaftlichkeit verbindet. Bei Formen fuUr
hochste Beanspruchung und enger Toleranz (KUhlrippen, Dicht-
flachen) bis zu mittlerer EinsatzgroRe. Zu empfehlen im Minimal-
mengenspruhverfahren.

- Ein umgeschmolzener ESU-Werkzeugstahl, der eine sehr
gute Temperaturwechselbestandigkeit, exzellente Warmfestigkeit
und eine hohe Warmeleitfahigkeit vereint. FUr lokale Bereiche
und kleine Einsatze, die hohen thermischen Belastungen ausge-
setzt sind, z.B. Kuhlblocke.

USN ESU - Ein qualitativ hochwertig ausgefUhrter ESU-umge-
schmolzener Warmarbeitsstahl mit hoher Zahigkeit und guter
Warmfestigkeit. Ein Weltstandard fur HPDC-Teile in vielen An-
wendungen, bei dem Werkzeugokonomie und Werkzeugsicher-
heit kombiniert werden mussen. Wird fUr Einsatze und Form-
platten in vielen Bereichen des DruckgieRens von Al, Al-Mg und
Zn-Sn-Pb verwendet.

USD ESU - Ein qualitativ hochwertig ausgefuhrter ESU-umge-
schmolzener Werkzeugstahl fur Druckgussformen in Aluminium,
Magnesium und Zink. Etwas geringere Zahigkeit im Vergleich zu
USN ESU. Der Standard in vielen auBereuropaischen Markten.

RPU ESU - Ein Werkzeugstahl mit erhohter Temperaturwechselbe-
standigkeit und erhohter Warmfestigkeit. FUr kleinere und mitt-
lere Formen und lange Produktionseinheiten in HPDC, z.B. Druck-

3D-SCHMIEDEN

B Aus geometrischen Grunden liegen bei 3D-StUcken
bessere Abschreckbedingungen vor
B 3D-Schmieden verbessert Zahigkeit und Isotropie

gieen von Elektromotorgehausen, KonsumgUtern und Gieen von
Messing bei erhohten Temperaturen. Auch der Standard fur
Auswerferstifte, GieBkolben und Fullbuchsen im Druckguss.

RM10Co - Ein Werkzeugstahl mit extrem hoher Temperaturbe-
standigkeit, der fur besondere Anforderungen hinsichtlich Ver-
schleiB bei hohen Temperaturen und Bestandigkeit gegen Metall-
schmelze geeignet ist: Formplatten fUr Druckguss aus Messing,

Gusssysteme fUr Warmkammer- DruckgieBmaschinen, GieRkol-
ben, Kolbenringe und lokale Einsatze in FUllbUchsen.

HMoD - Warmarbeitsstahl mit hervorragender VerschleiBbestan-
digkeit und ausgezeichneter Warmfestigkeit. FUr lokale Bereiche
im Anschnittbereich oder Verteilersystem, kleine Formeinsatze
und Druckgusswerkzeuge zum GieBen von Messing oder anderen
Schwermetallen, insbesondere fur dunnwandige Gussteile.

Kind & Co. bietet beim Verformen von Druckguss-Formenstah-
len ein besonderes Schmiedeverfahren an: ein individuelles 3D-
Schmieden des Formblockes. Hierbei wird ausgewahltes Vormate-
rial in Form von Blocken und KnUppeln auf die Wunschabmessung
des Kunden geschmiedet. Durch die passgenaue Verformung an
unseren Schmiedepressen werden isotrope Eigenschaften des
Bauteils erreicht. Die Faser in Langsrichtung wird vermieden und
eine wesentlich homogenere Gefugestruktur erzielt. Dreidimen-
sionales Schmieden verbessert das Zahigkeitsniveau des Stahles
und wird daher besonders empfohlen fur groRere Formeinsatze
mit komplexem Design und hochsten Zahigkeitsanforderungen.
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NEUER VAKUUM-HARTEOFEN

Wir setzten MaRstabe

Um den Trend zu immer grokeren Bauteilen im Druckgussmarkt zu begleiten, steht ab Anfang 2026 ein neuer Vakuumharteofen mit ei-
nem maximalen Chargengewicht von 8 Tonnen zur Verfugung. Der Ofen fUgt sich optimal in die bestehende Ofenlinie und Anlasstechnik
ein. Insbesondere lange Einsatze von bis 2500 mm u.a. fur den wachsenden Gigacastingmarkt konnen im neuen Ofen gehartet werden.

Eine weitere Besonderheit der Anlage besteht in der Aufteilung von verschiedenen Kuhlzonen und Segmenten. Dank dieser neuartigen
Steuerung des Abschreckvorganges ist es moglich Bauteile mit geometrischen Querschnittsunterschieden gleichmaRig abkuhlen und
so bestmogliche Werkstoffeigenschaften im gesamten Bauteil sicherstellen. Die KUhlturbine ist in der Lage mit 15 bar Abschreckdruck
Uber den gesamten Kuhlvorgang mit voller Leistung zu fahren, dies ermoglicht das fachgerechte Harten auch von massivsten Einsatzen.

Der Ofen ist durch eine verbesserte Graphitisolierung und einer automatischen Pumpenabschaltung energetisch optimiert, wodurch
sich der Leerverbrauch der Anlage reduziert, und Energie eingespart wird.

Eckdaten:

Nutzabmessung: 1200 x 1200 x 2500 mm

max. Breite 1600 mm

max. Hohe 1400 mm

max. Chargengewicht 8000 kg

15 bar Abschreckdruck

erfullt alle Anforderungen von NADCA und GM Spezifikationen
KUhlleistung 650 kW

Heizleistung 600 kW

Héarteparameter:
Wir empfehlen ein 3-maliges Anlassen zur Sicherstellung maximaler Zahigkeitseigenschaften.

Haltezeit in Minuten

Markenbezeichnung

Hartetemperatur in °C

TQ1 1010 60
HP1 1020 60
Ccs1 1030 60
HTR 1060 60
USD ESU 1020 45
RM10Co 1130 45

NIEDERDRUCKGUSS (LPDC)

Anwendungen im Niederdruckguss unterliegen im betrieblichen Einsatz
Beanspruchungen mechanischer, thermischer und chemischer Art.

Unsere hochwertigen Werkzeugstahle fir Niederdruckguss-
anwendungen (LPDC)

Anwendungen im Niederdruckguss unterliegen im betrieblichen Einsatz ® Permium
Beanspruchungen mechanischer, thermischer und chemischer Art. Mit @® guter Standard
der wachsenden GroRe, aber auch der Komplexitat der Gusskomponen-
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ten im Automobilbau - insbesondere einer groBen Anzahl von Struktur- é
bauteilen - steigen die Anforderungen an Formen und Werkzeugstahle. Tot
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Gleichzeitig mUssen die Rader den hochsten sicherheitstechnischen An- g E
forderungen entsprechen. Die industrielle Herstellung im Guss ist hier- S
bei eine besondere Herausforderung fur den GieRer und den Formen- <
bauer. :
00
Der Einsatz von Stahlen, die hochste Zahigkeit mit sehr hoher Warmfes- ]
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tigkeit verbinden, bietet fUr den GieRer neue Moglichkeiten, komplizier-
tere Produkte kosteneffektiv herzustellen. TQ1 hat sich hier besonders
fUr die Sichtseite der Rader, aber auch fUr dickwandige Strukturteile, niedrig mittel hoch

z.B.in der Radaufhangung, bewahrt. ZANIGKEIL wweverreereenennennnes



NIEDERDRUCKGUSS (LPDC)

Immer die beste Losung

Legierung

v

Verbrennungsmotor
Antriebsstrang

Anwendung

Werkzeug-

charakteristik = mittelgroRe Teile

= komplexe Geometrie
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Spezifische :
 hohe thermische
Beanspruchung Beanspruchung

» hohe mechanische

Spannungen
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Typisches

Ausfallbild «» Abrieb durch Strahlgut

» Auswaschungen
» Anlasseffekte
- Verzug

® Premium
® guter Standard

Leichtmetallfelgen
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Oberkerne

= groRformatige
Scheiben
= einfache Geometrie

« hohe thermische
Beanspruchung

« Auswaschungen
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« Rissbildung aus « Risiko der Rissbildung
Radien und bei Querschnittsuber-
Schraubenbohrungen gangen
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Hochwertiger
Warmebehandlungsservice
aus einer Hand

Moderne Herdwagendfen erlauben ein dkonomisches und qualitativ
hochwertiges Harten und Anlassen von Staben und einzelnen Stucken
fur Anwendungen im Niederdruckguss. Beim Abschrecken werden hier-
zu Wasser oder Polymerldsungen eingesetzt, die eine schnelle Marten-
situmwandlung sicherstellen und fUr unsere Kunden ein gleichmaRiges,
homogenes Hartegefuge gewahrleisten. Eine vollautomatische moder-
ne Hartepruftechnik sichert die hohen qualitativen Anforderungen un-
serer Kunden und dokumentiert die Prozessergebnisse.

Eine Warmebehandlung auf Arbeitshiarte ab Werk fohrt zu
Kosten- und Zeitersparnis in lhrem Unternehmen
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+ Kosten- / Zeitaufwand «+--eveeeees

Ab unserem Werk
in Arbeitsharte

Warmebehandlung
extern nach der
Vorbearbeitung

Zeitersparnis

Kosteneinsparung

Gute Bearbeitbarkeit

Zuverlassige Harte

Kein Verzug bei der Warmebehandlung
Alle Leistungen aus einer Hand

Alle Werkzeugstahle konnen im Auslieferungszustand in typischen An-
wendungsharten geliefert werden. Eine zusatzliche Warmebehandlung
durch den Formenbau ist nicht erforderlich.

B Typische Arbeitsharte 32-42 HRC

B Andere Arbeitsharten auf Anfrage

B Eine Warmebehandlung bei kurzen Langen von nur
1000-1300 mm sichert eine hohe Homogenitat und
gleichmaBige Harte am gesagten Stuck




BEARBEITUNGSEMPFEHLUNGEN

Standard: USN, USD, RPU | Premium: TQ1, HP1, CS1
Die Schnittparameter sind Richtwerte. Es mussen immer die Ortlichen Voraussetzungen und Bedingungen berucksichtigt werden, um
die richtigen Werte zu wahlen.

DREHEN Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
Hartmetall Vc in m/min Fz in mm ap in mm
gegluht 140-200 0,40-0,90 3-10
Standard
vergUtet 50-90 0,25-0,70 2-6
gegluht 100-160 0,40-0,90 3-8
Premium
vergUtet 30-70 0,25-0,70 2-5

PLANFRASEN Schnittgeschwindigkeit Vorschub Schnitttiefe
runde Wendeschneidplatte Vc in m/min Fz in mm ap in mm
gegluht 120-180 0,25-0,50 2-5
Standard
vergUtet 50-90 0,20-0,30 2-5
gegluht 150-200 0,20-0,50 2-4
Premium
vergUtet 30-70 0,20-0,30 2-4

BOHREN Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Vollhartmetall Vc in m/min Fz in mm
gegluht 60-100 0,15-0,30
Standard
vergutet 40-60 0,10-0,25
gegluht 50-90 0,10-0,25
Premium
vergutet 40-60 0,10-0,25

BOHREN Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Wendeschneidplatte Vc in m/min Fz in mm
gegluht 180-220 0,10-0,20
Standard
vergUtet 50-80 0,05-0,25
gegluht 120-180 0,10-0,20
Premium

vergutet 40-60 0,05-0,25
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