Premium-Warmarbeitsstahl fur hochste Anforderungen an
Oberflachenqualitat und MaRgenauigkeit im Druckguss
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Wenn lhre Gussteile makellose Oberflachen,
enge Toleranzen und zuverlassige Reprodu-
zierbarkeit erfordern, darf lhr Werkzeugstahl
keine Kompromisse eingehen.

CS1

Edelstahlwerk Kind & Co.
GMH GRUPPE

Pure Performance

Temperaturwechselrisse

Wiederholte Temperaturwechsel fuhren bei konven-
tionellen Werkzeugstahlen zu vorzeitiger Rissbildung,
schwankenden Standzeiten und erhohtem Wartungsauf-
wand.

Oberflachennacharbeit

FrUhzeitiger Qberflachenverschlei® kann aufwendige
Nachbearbeitung erfordern und die Effizienz der end-
konturnahen Fertigung verringern.

Mangelnde MaBhaltigkeit

Dichtflachen, Passungen und Befestigungspunkte erfor-
dern eine gleichbleibend hohe MaBgenauigkeit Uber lan-
ge Produktionszyklen.

CS1 ist der Premium-Warmarbeitsstahl fOr anspruchs-
volle Druckgussanwendungen, bei denen Oberflachen-
qualitat, MaBhaltigkeit und Prozessstabilitat Produkti-
vitdt und Wirtschaftlichkeit direkt beeinflussen.

DIE ANFORDERUNGEN DES MARKTES

Die Herstellung lhrer Gussteile wird immer anspruchs-
voller. Ihr Werkzeugstahl darf die Leistungsfahigkeit
nicht begrenzen.

Von 5G-Antennengehausen Uber Steuergehduse fur
Elektrofahrzeuge bis hin zu hochwertiger Unterhal-
tungselektronik - moderne Druckgussteile erfordern:

= Engere Toleranzen

= DUnnere Wandstarken

= Hohere Oberflachenqualitat
= Stabile GroBserienfertigung

Jede Nacharbeit, jeder vorzeitige Werkzeugausfall und
jeder Oberflachenfehler erhoht die Fertigungskosten
und senkt die Prozesseffizienz.
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DIE LOSUNG

CS1 - entwickelt fur anspruchsvolle Hochdruckgussanwendungen

CS1 ist ein mit Chrom, Molybdan und Vanadium legierter Premium-Warmarbeitsstahl von auRergewohnlicher Reinheit und Homo-
genitat, entwickelt von Kind & Co. fur Druckgussanwendungen mit hochsten Anforderungen an Oberflachenqualitat und MaRgenau-
igkeit.

Die Kombination aus:

= Arbeitsharte

= Hervorragender Anlassbestandigkeit

= Hoher Zahigkeit

« Hoher Temperaturwechselbestandigkeit

hilft, Rissbildung zu vermeiden und die Werkzeugstandzeit unter anspruchsvollen thermischen und mechanischen Belastungen
deutlich zu verlangern.



CS1 Ubertrifft die Zahigkeitsanforderungen der NADCA auch bei hohen Einsatzharten.

_____ NADCA-Anforderungen
geman 1.2344 bei 45 HRC

Prifbedingungen

Ausgangsmaterial:@ 230 mm

Probenlage: Quer- / Ubergangsbereich

Warmebehandlung:

Vakuumhartung der Charpy-V-Proben

CS1 ist seit 2024 in der NADCA #207 gelistet.
54 56 58

Harte in HRC

Kerbschlagarbeit in J

45 52

METALLURGISCHE LEISTUNGSFAHIGKEIT

Bewahrt fur anspruchsvolle Hochdruckgussanwendungen
CS1 vereint hohe Temperaturwechselbestandigkeit, Zahigkeit und Warmfestigkeit - entscheidende Eigenschaften fur langfristig
stabile Druckgussprozesse unter extremen thermischen Wechselbelastungen.

Die folgenden Vergleiche verdeutlichen die metallurgischen Grundlagen fur langere Werkzeugstandzeiten und hohere MaRhaltigkeit
in anspruchsvollen Druckgussanwendungen.

Werkstoffvergleich: Warmfestigkeit bei unterschiedlichen
Einsatztemperaturen
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Die hohe Streckgrenze von CS1 auch bei erhohten Temperatu-
ren tragt wesentlich zur Vermeidung von Temperaturwechsel-
rissen bei.

Warmfestigkeit von CS1
bei unterschiedlichen Hartegraden
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Dank seiner hohen Zahigkeit kann CS1 auch bei Harten bis
56 HRC eingesetzt werden. Dies erhoht die Warmfestigkeit und
reduziert das Risiko von Temperaturwechselrissen.




Werkstoffvergleich

CS1 bietet eine hervorragende Kombination aus Zahigkeit und

Temperaturwechselbestandigkeit.
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* Vergleichende Einordnung auf Basis offentlich verfugbarer Daten
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konkurrierender Werkzeugstahle.

ANWENDUNGEN

CS1 wurde fur anspruchsvolle Druckgussanwendungen
entwickelt, die Folgendes erfordern:

= Prazise Gussteile mit komplexen Strukturen

= Passflachen und endmaRnahe Gussteile

= Hochbeanspruchte Dichtbereiche

= DUnnwandige Bauteile

= Hohe Oberflachenqualitat bei Sicht- und Lackierteilen
= Enge Form- und Lagetoleranzen

= Zuverlassige Fertigung hochwertiger Bauteile

Typische Anwendungen:

= Motor- und Steuergehause fur Elektrofahrzeuge

= 5G- und Telekommunikationskomponenten

= LED-Beleuchtungskomponenten

= Hochwertige Unterhaltungselektronik

=« Steck- und Passverbindungen mit hohen Anforderungen
an die Passgenauigkeit

IN DER PRAXIS B

GUSSGEHAUSE | SPEICHEREINHEIT |
HOHE DICHTHEITSANFORDERUNGEN F

Sehr hohe Dichtheitsanforderungen unter anspruchsvollen Produktionsbedingungen.
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Im Vergleich zu 1.2343 ESR:
= 50 % langere Standzeit
= Stabile Produktion ohne fruhzeitige Fehler in den ersten Produktionszyklen




PRAXISBEISPIELE |

Messbare Verbesserungen bei Werkzeugstandzeit, Oberflachen-
qualitat und Prozessstabilitat

Drosselklappengehause | Dichtungsanwendung

Druckguss von Drossel- Haufige Nacharbeit
klappengehausen mit und schwankende Uber 90.000 Schuss Deutlich geringere
hohen Oberflachenan- Standzeiten bei 52 HRC ohne 2 2

1.2343 ESR . Gesamtwerkzeugkosten und
forderungen und ohne durch thermische nennenswerte hohere Prozessstabilitat
mechanische Nachbe- Rissbildung und Nacharbeit. '

arbeitung. Oberflachenverschleif.

Gussgehause | Bauteil mit hohen Dichtheitsanforderungen

Beim Referenzstahl traten

nach ca. 5.000 Schuss erste Stabile Produktion
Fehler auf. CS1 erreichte bei 53 ohne frohzeitige
HRC 7.100 fehlerfreie Schuss Fehler in kritischen
und eine um 50 % langere Produktionsphasen.
Standzeit.

Gussgehause fur Fruhzeitige Fehler
Speichereinheiten mit in hochbelasteten
hohen Anforderungen 1.2343 ESR Einsatzbereichen
an Dichtheit und wahrend des
MaRhaltigkeit. Produktionsanlaufs.

Motorrad-Bremshebelhalter

Bauteil mit groRBer Vorzeitiger
Sichtflache und hohgn 12343 ESR Werkzeugaustausch
Anforderungen an die durch

Oberflachenqualitat. Oberflachenverschleif.

Referenzstahl bereits
24.000 Schuss bei 56 HRC. nach ca. 3.500 Schuss
ausgesondert.

5G-Telekommunikationskomponenten

Druckgussformen fur
5G-Infrastrukturkom-
ponenten, darunter
KUhlkorper und Elekt-
ronikgehause.

Komplexe dunnwandige Geometrien Hohe Temperaturwechselbestan-

mit hohen Anforderungen an digkeit und MaBhaltigkeit ermog- Hohere Gussprazision

MaRhaltigkeit, Oberflachenqualitat und lichen die zuverlassige Fertigung und weniger

Reproduzierbarkeit. komplexer Leichtbauteile. Nacharbeit in der
GroBserienfertigung.

Anwendung Ergebnis
Drosselklappengehause 90000 Schuss - Werkzeugkosten um 63 % reduziert
Gussgehause 7 100 Schuss ohne Fehler, 50 % langere Standzeit

Bremshebelhalter 24000 Schuss gegenUber 3.500 Schuss beim Referenzstahl




Bea r be | tU n gse m pfe h | un ge n Warmebehandlungsempfehlungen fir optimale Leistung

CS1 erreicht sein volles Leistungspotenzial durch kontrollierte Warmebehandlungs- und Anlassparameter.

Schruppen Schlichten Planf.rasen"m weichgegluhten Zustand Die folgenden Diagramme zeigen empfohlene Prozessbedingungen fUr die erforderliche Kombination aus Zahigkeit, Temperatur-
(Maximalharte 230 HB) . ) ) . )
. . ; wechselbestandigkeit und Einsatzharte in anspruchsvollen Druckgussanwendungen.
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 1 03 = Frasen mit beschichtetem Hartmetall
schnittiefeap (om) 12 07 + Hochvorschubfraser @ 80 mm
(Wendeschneidplatten: Ingersoll SDXS1305MPR
IN40Q5)
= CNC-Bearbeitungszentrum YCM (DCV-2012B)

Kontinuierliches Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild (ZTU)

Schruppen Planfrasen im geharteten und angelassenen
Zustand (Harte 52-53 HRQ) Austenitisierungstemperatur: 1030 °C

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.4 0.25 = Frasen mit beschichtetem Hartmetall 1200

schmittiefespmm) 06 015 - Schruppen mit Fréskopf @ 52 mm
(Wendeschneidplatten: Aura S10NA)
= Schlichten mit Kugelkopffraser @ 12 mm 1000 1l
(Wendeschneidplatten: Aura D12NA)
Die angegebenen Schnittdaten dienen als Richtwerte. Sie « CNC-Bearbeitungszentrum YCM (DCV-2012B)
wurden unter den genannten Bedingungen ermittelt. Bei 200 ::
der Auswahl geeigneter Parameter sind die jeweiligen &
Bearbeitungsbedingungen zu beruUcksichtigen. E
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TECHNISCHE DATEN M,
Werkstoffeigenschaften & Warmebehandlung 200 ]
CS1isteinmit Chrom, Molybdan und Vanadium legierter Premium-Warmarbeitsstahl mit hochster Reinheit und Homogenitat.
Er erfullt die NADCA-Anforderungen fur Premiumstahle Uber den gesamten Einsatzhartebereich. 0
1 10
Sekunden
zelt 1 2 4568 15 30 60
Legierungssystem Cr-Mo-V-Premium-Warmarbeitsstahl Hochste Reinheit und Homogenitat Stunden

Austenitisierungstemperatur 1030 °C Haltezeit: 60 Minuten Hérteemprhlung Anlassschaubild

Erfullt alle Anforderungen an . .
NADCA-Zulassung 5 5 Nachgewiesen durch Charpy-V-Prufung
Premiumstahle Austenitisierungs- Haltezeit in 68

64

60

FUr optimale Zahigkeitseigenschaften empfehlen wir dreimali-

o

UBER KIND & CO. e x BN

T
136 Jahre Kompetenz in Werkzeugstahl. £ \

o 52
Seit 1888 produziert Kind & Co. am Standort Bielstein in Deutschland hochwertige Werkzeugstahle. Als Familienunternehmen T \
und Teil der GMH Gruppe verbinden wir die Bestandigkeit eines langfristig orientierten Partners mit der Investitionskraft 48 \
einer Industriegruppe. Unsere Kompetenz ist nicht allgemein, sondern tiefgehend und spezialisiert. Druckguss, Strangpressen
und Gesenkschmieden sind fUr uns keine Marktsegmente, sondern Disziplinen, die wir beherrschen. 44

Mit Kind & Co. haben Sie direkten Zugang zu Anwendungstechnikern, die Ihren Druckgussprozess verstehen - nicht nur
den Stahl. Von der Werkstoffauswahl bis zur Warmebehandlung sind wir Ihr technischer Partner mit allen Leistungen aus
einer Hand.
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Kind & Co. Edelstahlwerk GmbH Edelstahlwerk Kind & Co.

Bielsteiner Str. 124-130 GMH GRUPPE

51674 Wiehl - Bielstein
www.gmh-gruppe.de Pure Performance



