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Der Oberflachenqualitat von Gussteilen und somit auch der Druck-
gieBform kommt in vielen Anwendungen eine immer gréBere
Bedeutung zu. Oft bedarf es beim Guss entsprechend komplexer
Systemkomponenten engster Formtoleranzen und besonderer
Prazision im Guss.

Der Premiumstahl CS1 verbessert die Teilequalitat, verlangert die
Lebensdauer des Werkzeuges und vermeidet aufwendige Nach-
arbeitskosten durch:

® Vermeidung von frUhzeitigen Brandrissen durch
exzellente Temperaturwechselbestandigkeit bei erhohter
Warmstreckgrenze und Arbeitsharten > 50 HRC

m Sicherheit gegen Uberbeanspruchungen im Guss durch
herausragende Zahigkeit auch bei den fur CS1 Ublichen
Arbeitsharten von > 50 HRC

®  Vermeidung von Auswaschungen und Warmverschlei durch
erhohte Hochtemperaturfestigkeit und VerschleiBwiderstand
im Vergleich zu den beim Druckguss ublichen
Warmarbeitstahlen

B MaRstabilitat im Guss. Formstabilitat durch hohe
Anlassbestandigkeit und Druckfestigkeit bei Arbeitsharten von
> 50 HRC

m  Aufgrund seiner hohen Harte ist es oft moglich, teure
Beschichtungen einzusparen

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.

ANFORDERUNGEN
IM DRUCKGUSS

Hochanspruchsvolle Gussprodukte aus Leichtmetalllegierungen ge-
winnen weltweit zunehmend an Bedeutung. Neben den Bedarfen
an automobilen Strukturbauteilen wachst die Nachfrage vor allem
im Fahrzeuginnenbereich und fur Komponenten im Bereich Elek-
troantrieb und Steuerungen. FUr eine Vielzahl von ihnen erwartet
die Industrie hochste Oberflachenanforderungen und asthetische
Funktionalitat bei gleichzeitig sehr hohen Prazisionsanforderun-
gen.

Gussteile aus Aluminium- und Magnesiumlegierungen fur die
elektromechanische Industrie, sowie Gehause und Komponenten
fUr den wachsenden Markt der LED-Beleuchtung erfordern hohe
Prazision in groBen Stuckzahlen. Diese Teile mussen eine Viel-
zahl von Funktionen erfullen, von der elektrischen Leitfahigkeit
und Warmeableitung bis hin zu einem hohen Wirkungsgrad. An
die entsprechenden Gussprodukte werden hochste Anforderungen
hinsichtlich MaBhaltigkeit, Oberflachenbeschaffenheit und mecha-
nischer Eigenschaften gestellt.

Gerade das Thema Digitalisierung bringt den Druckguss als Fer-
tigungsverfahren verstarkt in den Fokus. Mit Etablierung 3 des
neuen Mobilfunkstandard 5G steigt die Nachfrage nach druckge-
gossenen Bauteilen in nie dagewesenem Tempo an. Insbesondere
Ausrustungen fUr Mobilfunkmasten wie Aluminiumgussgehause
fUr Funkgeruste und -abdeckungen, Filter und Verstarkerpakete im
Bereich der mobilen Kommunikation mit hohen Frequenzanforde-
rungen sind mechanisch sehr anspruchsvoll. FUr optimale Leistun-
gen werden hochste Positionsgenauigkeiten im Gussteil erwartet.

Entsprechende Druckgussformen erfordern daher exzellente
Formleistungen bei hoher Wiederholgenauigkeit. Gerade auch
unter dem Aspekt einer kostengunstigen Produktion kdonnen mit
einer bereits hohen Oberflachenqualitat nach dem Guss, aufwendi-
ge Nacharbeitsschritte eingespart werden.

FUr diese Anwendungen hat Kind&Co den Stahl CS1 entwickelt, ein
Premiumstahl mit hochster Warmwechselbestandigkeit und Warm-
verschleiBbestandigkeit.

Werkstoffeigenschaften CS1

CS1 ist ein Cr-Mo-V legierter Warmarbeitsstahl hochster Rein-
heit und Homogenitat. Durch Sonderzusatze und Spezialbe-
handlung werden hohe Zahigkeitseigenschaften sichergestellt.

CS1 bietet infolge seiner besonderen Eigenschaftskombination
aus einer auBergewohnlich hohen Arbeitsharte, einer hohen
Anlassbestandigkeit und zugleich hohen Zahigkeit einen beson-
ders hohen Widerstand gegen die Bildung und Ausbreitung von
Temperaturwechselrissen. Damit verlangert der Stahl die Stand-
zeiten der Werkzeuge fUr sensible Bauteile und deren Qualitat
deutlich.

CS1 erméglicht insbesondere

B Exzellente Formleistungen bei hoher Wiederholgenauigkeit
B Minimierung von Nacharbeiten

B Prazision und Wirtschaftlichkeit

B Hohe Fertigungssicherheit

Anwendung

CS1 fUr allerhdchste Anspruche fUr Formen zur

Herstellung von

B Prazisen Gussteilen mit feinen und komplexen Strukturen

®  Teilen mit geringen Wandstarken

m Teilen mit engsten Formtoleranzen und hochster
Positionsgenauigkeit im Gussteil

m Teilen bei denen Montageflachen, Passungen, Nuten und
Anschlussmale auf FertigmaR gegossen werden

®  Anspruchsvolle Oberflachenkonturen und lackierten
Oberflachen

®  Gussteilen mit hohem optischen Anspruch und hoher
Ebenheit

®  Teilen mit hohem Anspruch an Funktionalitat

Gussteilen fur verzahnte Baugruppen

B Gehausen mit hoch beanspruchten Dichtungsbereichen



CS1 Ubertrifft die Zahigkeitsanforderungen der NADCA auch bei hohen Arbeitsharten

NADCA-Anforderungen 1.2344 fur 45 HRC (Mittel-
24 wert und Einzelwert)
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Der Druckguss von 5G Komponenten in der Telekommunikation mit Formen aus CS1
Die 5G-Kommunikationsinfrastruktur, die die Leistungsfahigkeit der internationalen
mobilen Telekommunikation in den kommenden Jahren vorantreiben wird, erfordert
hochwertige und kosteneffiziente Druckgusskomponenten. Der mobile 5G-Daten-
verkehr fuhrt zu einem hohen Bedarf an Geraten in Signalempfangsanlagen, lokalen
Servern und Endgeraten und damit an Filtern, KUhlkorpern und warmeableitenden
Gehausen. ,GroRer, dunner, leichter” treibt den Druckguss in der Telekommunikation
voran.

Basisstationen mit entsprechenden Komponenten erfordern nicht nur eine schnelle
und intensive Einfuhrung mit 5G-Geraten, sondern auch anspruchsvolleres Design fur
schnellere Leistung und hohere KUhlraten. Prazision und Wirtschaftlichkeit sind die
Anforderungen, denen sich die GieBereien mehr und mehr stellen mussen, um dem
Wandel im Leichtmetallguss gerecht zu werden und die neuen Geschaftsmoglichkei-
ten zu nutzen, die die Einfuhrung des neuen Mobilfunkstandards mit sich bringen
werden.

Gegossene Kuhlkorper decken selbst die anspruchsvollsten Anforderungen ab und
werden oft ohne zusatzliche Nachbearbeitung eingesetzt. KUhlrippen, Montageboh-
rungen und Befestigungselemente werden gleichzeitig hergestellt. Gegossene Stiftrip-
penkonstruktionen bieten eine groRere Flache in bestimmten Bereichen des Produkts
und einen besseren Spielraum in der Ausrichtung.

Im Vergleich zu den frUheren Anforderungen an 3G- und 4G-Gerate werden die Kuhl-
rippen komplizierter, da sie wesentlich hoher und dunner sind. Da die Basisstation
und die Einheiten groBer und wesentlich komplizierter sind, werden neue Anforde-
rungen an die GieBer und Formenbauer gestellt.

Die Werkzeuge mussen groRere Gussteile herstellen mit
B besserer Oberflachenqualitat

B besseren mechanischen Eigenschaften

®  dunneren Wandstarken und geringerem Gewicht

Die Wahl des richtigen Warmarbeitsstahls verlangert die Lebensdauer des Werkzeugs
und verbessert die Qualitat des Endprodukts.

Mit unserem Premiumstahl CS1 begleitet Kind&Co das gesamte Netzwerk von For-
menbauern, Warmebehandlungsdienstleistern und GieRereien fUr Druckguss im Be-
reich der 5G-Technologie und bietet ein Produkt mit allen Eigenschaften, um die Pra-
zision und Wirtschaftlichkeit sicherzustellen.
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ZTU-Schaubild / Austenitisierung: 1030°C

Austenitisierungstemperatur 1030 °C
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Wir empfehlen ein 3-maliges Anlassen zur Sicherstellung

maximaler Zahigkeitseigenschaften.
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