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AuBergewohnliche Zahigkeit. Hervorragende Durch-
hartbarkeit. Hohe Warmfestigkeit. Entwickelt fir den
groRformatigen Hochdruck-Druckguss und die extre-
men Prozessbedingungen der ndachsten Generation
von Strukturbauteilen.
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Langere FlieBwege

GroBere Gussteile setzen die Formoberflachen Uber lange-
re Kontaktzeiten thermischen und erosiven Belastungen
aus.

Héhere Einspritzdricke
GroBere Schussgewichte erhohen bei jedem Produktions-
zyklus die mechanische Belastung der Formeinsatze.

Komplexe KUhisysteme

Konturfolgende KuUhlkanale in geringerem Abstand zur
Formoberflache erhohen lokale thermische und mechani-
sche Spannungen und erfordern eine hohere Bruchzahig-
keit des Stahls.

Moderne Strukturlegierungen
Moderne Aluminiumlegierungen fur Strukturanwendun-
gen fUhren zu hoheren thermischen Belastungen und er-
fordern ein stabiles metallurgisches Verhalten bei anhal-
tend erhohten Temperaturen.

MaBhaltigkeit Ober lange Produktionszyklen
Strukturbauteile mit montagerelevanten Geometrien er-
fordern Uber die gesamte Werkzeugstandzeit eine gleich-
bleibend hohe MaBgenauigkeit.

GIGA CASTING -
EINE NEUE DIMENSION IM
DRUCKGUSS

Gigacasting definiert die Leistungsanforderungen an
Druckgusswerkzeuge neu.

GroBformatige Strukturbauteile fUr hintere Unterboden-
strukturen, Batterierahmen und Vorderwagenkomponen-
ten erfordern Werkzeuge, die Uber lange Produktionszyk-
len extremen thermischen und mechanischen Belastungen
standhalten. Mit zunehmender Bauteilgroke und Komple-
xitat steigen auch die Anforderungen an die Werkzeuge.

DIE ZENTRALE
HERAUSFORDERUNG

Zahigkeit auch bei groBen Querschnitten

Bei groRBen Formeinsatzen ist eine gleichmaRige Durchhar-
tung entscheidend. Bei konventionellen Stahlen kann sich
wahrend der Warmebehandlung im Kern Bainit bilden. Dies
kann zu einer ungleichmaRigen Harteverteilung, schwanken-
der Zahigkeit und geringerer Werkzeugzuverlassigkeit fuh-
ren. MT1 wurde gezielt entwickelt, um dieser Herausforde-
rung zu begegnen.

DIE VORTEILE VON MT

Entwickelt fur anspruchsvolle Gigacasting-Bedingungen

AuBergewohnliche Zdhigkeit - auch bei massiven Querschnitten

MT1 erreicht im Vergleich zu den gemaB NADCA #207-2024 geprUften Werkstoffen die hochsten Kerbschlagarbeitswerte. Dies
verbessert die Bestandigkeit gegen lokale Spannungsrisse, Eckrisse und vorzeitige Werkzeugausfalle sowie die Belastbarkeit hoch-
beanspruchter Formgeometrien.

Hervorragende Durchhartbarkeit - gleichmaBige Harte auch in massiven Formeinsatzen

Eine gleichmagige Harte von der Oberflache bis zum Kern ist fur ein vorhersehbares Werkzeugverhalten entscheidend. Die hohe
Durchhartbarkeit von MT1 unterstUtzt eine homogene Harteverteilung auch bei groRen Gigacasting-Formeinsatzen und verringert
das Risiko einer Bainitbildung deutlich.

Hohe Warmfestigkeit und Temperaturwechselbestiandigkeit

MT1 unterstUtzt die Formbestandigkeit bei anhaltender thermischer Belastung und langen FlieRwegen. In Verbindung mit seiner
hohen Temperaturwechselbestandigkeit tragt dies dazu bei, Brandrissbildung bei anspruchsvollen Strukturgussanwendungen zu
reduzieren.

Geringeres Risiko im Bereich der Kihlkanadle
Die verbesserte Zahigkeit von MT1 kann das Risiko verzogerter Spannungsrisskorrosion im Bereich konturfolgender Kuhlkanale
verringern - eine zunehmend relevante Herausforderung bei hochbelasteten Druckgussformen.

Sehr gute Anlassbestandigkeit
Lange thermische Zyklen beim GieBen dickwandiger Strukturbauteile konnen mit der Zeit zu Harteverlusten fUhren. Die Anlassbe-
standigkeit von MT1 tragt dazu bei, Harte und Leistungsfahigkeit Uber langere Produktionszyklen zu erhalten.

Kerbschlagarbeitswerte von MT1 im Vergleich zu anderen Werkstoffen
gemal NADCA #207-2024

Technische Vergleichswerte der Kerbschlagarbeit im weichgeglUhten Zustand
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StahlgUten gemaB NADCA bei einer Warmebehandlungstemperatur von 1030 °C



Entwickelt fur Anwendungen, bei denen herkdommliche Premium-
stahle an ihre Leistungsgrenzen stoRen

MT1 eignet sich besonders fir:

= Strukturbauteile im GroBgussverfahren (Gigacasting)

= Hintere Unterbodenstrukturen und Frontstrukturen

= Werkzeuge fur OEM-Batterierahmen

= Gehause fur Elektrofahrzeug-Antriebseinheiten

= GroRe HPDC-Werkzeugeinsatze mit Anforderungen an die Durchhartbarkeit

= Komplexe Werkzeuggeometrien mit hohen Anforderungen an homogene Werkstoffeigenschaften
= Werkzeuge mit besonders hoher thermischer Belastung wahrend des GieRprozesses

= Strukturgussteile mit langen FlieBwegen und hohen Einspritzdrucken

LEISTUNGSVALIDIERUNG

Nachgewiesene metallurgische Leistungsfahigkeit unter anspruchsvollen
Einsatzbedingungen

Die folgenden technischen Daten und vergleichenden Analysen verdeutlichen die Grundlagen der hohen Zahigkeit, Durchhartbar-
keit und thermischen Ermudungsbestandigkeit von MT1 in anspruchsvollen Druckgussanwendungen.

Zeit-Temperatur-Umwandlungsschaubild bei kontinuierlicher Abkihlung (ZTU-Diagramm)
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Diagramm zur Hochtemperaturfestigkeit
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TECHNISCHE DATEN

Physikalische Eigenschaften und Warmebehandlung

MT1 MT1
Physikalische Eigenschaft Wert Warmebehandlung Parameter

. @ 3 = \/- i - life=
Dichte (20 °Q) 7,82 g/cm Legierungssystem gtralr\]/:o V-Premium-Warmarbeits
Elastizitatsmodul (E-Modul) 215 GPa »

. S 5 Hartetemperatur 1030 °C
Warmeleitfahigkeit (20 °C) 27,6 W/mK - -

» e . Haltezeit 45 Minuten
Warmeleitfahigkeit (200°C) 29,8 W/mK - -

2 L 3 Anlassen Dreimaliges Anlassen empfohlen
Warmeleitfahigkeit (400°C) 30,1 W/mK - -

. e . Maximale Harte 48-50 HRC
Warmeleitfahigkeit (600°C) 32,5 W/mK , . ;

- — . B — Haochster Reinheitsgrad und
Warmeausdehnungskoeffizient (20-100°C) 11,8 x 10® m/mK g hohe Homogenitat
Warmeausdehnungskoeffizient (20-200°C) 12,5 x 10°® m/mK Verfugbare Abmessungen  Beratung durch die Anwen-
Warmeausdehnungskoeffizient (20-400°C) 13,1 x 10 m/mK und Lieferformen dungstechnik von Kind & Co.

(

Warmeausdehnungskoeffizient (20-600°C) 13,2 x 10® m/mK

ERWEITERTE WARMEBEHANDLUNGSKAPAZITATEN

Neuer Vakuumharteofen fir groRformatige Druckgusswerkzeuge

Um den steigenden Anforderungen hinsichtlich GroRe und Komplexitat von Gigacasting-Bauteilen gerecht zu werden,
erweitert Kind & Co. seine Warmebehandlungskapazitaten durch einen neuen Vakuumharteofen, der ab 2026 zur Verfugung
stehen soll.

Die Anlage ermoglicht das zuverlassige Harten groBer Werkzeugeinsatze mit Abmessungen von bis zu 2.500 mm und
bietet folgende Vorteile:

=« Homogenes Abkuhlverhalten

= GleichmaBige Werkstoffeigenschaften auch bei unterschiedlichen Wandstarken

= Hohe Abschreckleistung fur massive Werkzeugeinsatze

= Optimierte Energieeffizienz

Mit dieser Investition starkt Kind & Co. seine Kompetenz und Leistungsfahigkeit bei der Herstellung und Warmebehandlung
von Werkzeugstahlen fur die nachste Generation anspruchsvoller Strukturgussanwendungen.

IHR PARTNER FUR HOCHSTE LEISTUNGSANSPRUCHE

Anwendungstechnische Kompetenz - weit Uber das Datenblatt hinaus

MT1 wurde von Ingenieuren entwickelt, die in enger Zusammenarbeit mit Druckgusswerkzeugherstellern und OEM-
Zulieferketten stehen. Ziel der Entwicklung war es, gezielt auf dokumentierte, produktionsbedingte Versagensmechanismen
bei anspruchsvollen Strukturgussanwendungen einzugehen.

Mit der Entscheidung fur MT1 profitieren Kunden von einer direkten technischen Unterstutzung in folgenden Bereichen:
= Werkstoffempfehlungen auf Basis der jeweiligen Werkzeugkonstruktion

= Optimierung der Warmebehandlung

=« Anwendungsspezifische Werkstoffauswahl

Denn die langfristige Leistungsfahigkeit eines Druckgusswerkzeugs hangt von weit mehr als nur der Auswahl des richtigen
Werkzeugstahls ab.

Seit 1888 produziert Kind & Co. am Standort Bielstein in Deutschland ausschlieBlich hochwertige Werkzeugstahle.
Dabei vereint das Unternehmen metallurgisches Know-how, umfassende Warmebehandlungskompetenz und
anwendungstechnische Beratung aus einer Hand.
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Bielsteiner Str. 124-130 GMH GRUPPE
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