GielRerei Technik Kompetenz

Von uns fir Sie —
in Form gebrachte Erfahrung




Wir sind ein verlasslicher Partner!

Handgeformter Guss hat bei Buderus eine lange Traditi-
on — seit 1731, dem Grindungsjahr des Unternehmens,
wird Eisen geschmolzen. Am Standort Wetzlar, 1872
unter dem Namen Sophienhitte als Hochofenwerk ge-
grundet, wird seit der Jahrhundertwende handge-
formter Guss hergestellt.

Der Produktbereich ,,Spezialguss* ist
auf Kundenwiinsche eingestellt. Das
erfordert besonders fertigungs-

system.

und werkstofftechnisches Know-how und ein gut funktio-
nierendes Qualitatssicherungssystem.

Die in vielen Jahren auf der Basis gegenseitigen Ver-
trauens gegriindete Partnerschaft bewéhrt sich schon
im Planungsstadium. Im Vorfeld der kinftigen Fertigung
beraten wir Uber den bestgeeignetsten Werkstoff, die
gieRtechnisch glnstigsten Losungen und danach steht
der Bau der oft komplizierten Modelle am Beginn der
Fertigung.

We are a reliable partner!

Hand-cast iron has a long tradition at Buderus — we have been smelting iron

since 1731, the year the company was founded. Our facilities in Wetzlar, es-

tablished in 1872 as a blast furnace plant with the name ,,Sophienhuette*,
have been hand-casting iron since the turn of the century.

The ,,Special Casting Department* specializes in catering to special custo-

mer requirements. This requires particular technical know-how in produc-
tion and material technology and a well-functioning quality management

This partnership, based on many years of mutual trust, shows its supe-
riority even in the planning stage. Our approach to future production
begins with consultation to find the best material and most favorable
technical solutions for casting and then progresses to construction of
the frequently complicated models at the beginning of production.
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Gussgehause fir Gas- und Dampfturbinen

Gehause fir Gas- und Dampfturbinen sind Gussstiicke
aus dem klassischen Handformbereich.

Die Sparte Spezialguss hat hier eine einzigartige Positi-
on: Es existiert wahrscheinlich kein Dampfturbinenkraft-
werk, das nicht mindestens ein Gussteil aus der Wetz-
larer Giel3erei enthalt.

Unsere langjahrige Erfahrung, die Vielzahl und die hervor-
ragende Qualitadt der gefertigten Gehéuse, die wir seit
Jahrzehnten in alle Welt liefern, machen uns zu einem
verlasslichen Partner fiir Turbinenbauer.



Buderus ,,Spezialguss* verfligt Uber ein wirksames Sys-
tem zur Planung und Steuerung der Qualitét, das fiir wich-
tige Produktmerkmale beispielsweise die Anwendung der
statistischen Prozesskontrolle einschlie3t. Zielsetzung ist,
eine standige Verbesserung der Qualitdt zu erreichen.
Das Quialitétssicherungssystem entspricht in seinem Auf-
bau der DIN EN 9001 : 2000 und ist in einem Handbuch
schriftlich festgelegt. Das QS-System umfasst die Kon-
trolle der Qualitéat von Zukaufteilen und Hilfsstoffen und
Maflnahmen zu Vermeidung von Abweichungen wahrend
der Fertigung. So werden beispielsweise Atomkraftwerke
mit Komponenten beliefert, die Lizenzen und Genehmi-
gungen der von der Atombehorde beauftragten Zertifizie-
rungsunternehmen voraussetzen.

The Buderus ,,Special Casting Department* uses an ef-
fective system for planning and control of quality, which
includes, for example, use of statistical process control
for important product characteristics. The objective is
continuous improvement of the quality. Our quality ma-
nagement system is structured in conformance with DIN
EN 9001 : 2000 and is documented in a manual. The QM
system includes checking the quality of purchased parts
and process materials, as well as measures to avoid de-
viations during production. For example, we supply com-
ponents for nuclear power plants, requiring licenses and
approvals from certifying institutions commissioned by
the nuclear energy authority.







Der Spezialguss ist spezialisiert auf die Marktsegmente
Gas- und Dampfturbinen, Windkraft, Motoren und Allge-
meiner Maschinenbau.

Die Teile sind aus dem Werkstoff Gusseisen mit Kugel-
graphit, auch Spharoguss genannt.

Die Normbezeichnungensind EN-GJS-400-15, EN-
GJS-400-18LT, EN-GJS-500-7, EN-GJS-600-3, EN-
GJS-700-2. Hinzu kommen SiMo und Mo Legierungen
hinzu.

Die maximalen Abmessungen sind 7x6x4 Meter. Fir die
Warmebehandlung stehen entsprechende Gluhéfen zur
Verfligung.

Sphéroguss steht in Konkurrenz zu Stahlguss, der sich
leichter vergieBen und kostenginstiger herstellen IaRt.
Die mechanischen Eigenschaften sind stahlahnlich. Das
heif3t, je nach Art des Werkstoffes (EN GJS 400 bis EN
GJS 700 sind géangige Typen) lassen sich Festigkeiten
von 400 bis 700 N/mm?2 bei Dehnungen von 18 bis 3
Prozent einstellen. Durch die im Gefilige eingebetteten
freien Graphite sind die Bearbeitungs- ebenso wie die
Dampfungseigenschaften bei schwingender Beanspru-
chung dem Stahlguss Uberlegen.

ND Innengeh&use-Halfte
fur Dampfturbine ca. 40 t

The Special Casting Department specializes in the mar-
ket segments of gas and steam turbines, wind power,
engines and general machine construction.

The parts consist of cast iron with spheroidal or nodular
graphite, also known as nodular or ductile cast iron.

The standard denominations are: EN-GJS-400-15, EN-
GJS-400-18LT, EN-GJS-500-7, EN-GJS-600-3, EN-
GJS-700-2. SiMo and Mo alloys are also included.

The maximum dimensions are 7 x 6 x 4 meters. Appropri-
ate annealing furnaces are available for heat treatment.
Ductile cast iron competes with cast steel, which is easier
to cast and more economical to produce. The mechanical
properties are similar to those of steel. This means that
strengths from 400 to 700 N/mm? can be achieved at
elongation rates of 18 to 3 percent depending on the type
of material (EN GJS 400 to EN GJS 700 are common ty-
pes). The processing as well as damping characteristics
for vibratory stress are superior to cast steel thanks to
the structure of the embedded free graphite.

LP Inner Casing half for Steam
Turbine about 40 t




Gas- und Dampfturbinenteile

von 23 t bis 65 t
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Materialtechnologisches Know-how

Die Gehause missen zum Teil extremen Druck aushal-
ten. lhre Qualitat ist das Ergebnis eines hohen materi-
altechnologischen und konstruktiven Wissens. Kein
Gussteil ist exakt aus denselben Materialien zusammen-
gesetzt. Unsere Mitarbeiter verfuigen lber einen reichen
Erfahrungsschatz ber die chemisch-physikalischen Ei-
genschaften der Werkstoffe und wissen deshalb genau,
welche Ergebnisse mit welchen Stoffen zu erzielen sind.

Dampfturbinen-Innengehéuse fir die USA

Vermessung des Kernkastens fiir ein Nieder-

druckgehéuse

Know-How in the Field of Material Technology

In some cases it is necessary for the housings to with-
stand extreme pressure. Their quality is the result of a
high level of knowledge in the areas of material enginee-
ring and design. Cast parts are never composed of preci-
sely the same materials. Our employees posses a wealth
of experience on the chemical and physical properties of
materials and therefore know exactly which results can
be obtained with which materials.
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Gas- und Dampfturbinen

Endkontrolle von
Dampfturbinenteilen




Verdichteransauggehéuse - Hélfte,
19 t,vorbearbeitet
Inlet Casing half, 19 t, pre-machined

Verdichteransaugge-
hause-Halfte 19 t beim
Anrei3en
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Gussteile fur Dieselmotoren

Im Bereich Dieselmotorenbau zéhlen Zylinderdeckel,
Grundplatten, Kurbelgehduse und Zylinderblécke in den
Stiickgewichten von 1.000 bis 60.000 Kilogramm zur
Produktpalette.

Nahezu alle européischen Motorenbauer zdhlen zu un-
seren Kunden. Fir diese Abnehmer sind einwandfreie
Materialqualitat, MaRgenauigkeit, Dichtigkeit und Span-
nungsarmut unabdingbare VVoraussetzungen.
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Zylinderkopf 1,1 t
Cylinder head 1,1 t

Putzen eines Zylinderkurbelgehduses 2,9t
Cleaning of a Crank Case 2,9 t
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Zylinderkurbelgehduses 2,9 t
Crank Case 2,9t
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Allgemeiner Maschinenbau

Maschinenstander 2,1 t
Machine frame 2,1 t

Gussteile fur den Allgemeinen Maschinenbau und fir Windkraftanlagen

Allgemeiner Maschinenbau Windkraft

Im Bereich Allgemeiner Maschinenbau zahlen unter an- Durch die steigenden OI- und Gaspreise wird die Ener-
derem Maschinenstéander, Flaschentische und Fahrtische gieerzeugung aus Windkraftanlagen attraktiver.

und -betten fiir namhafte Maschinenbauer zu unserer Seit Jahren liefern wir Naben und Grundrahmen aus
Produktpalette. Hier kommt es vor allem auf MalRgenau- Sphéroguss nicht nur in den deutschen sondern in ver-

igkeit, Spannungsarmut und hohe Festigkeit an. starktem Mal3e auch in den US-amerikanischen Markt.
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Mechanische Bearbeitung
Alle Teile werden auf Kundenwunsch einbaufertig bear-
beitet.

Feinarbeit vom Auftrag bis zur Auslieferung

Unsere erfahrenen Fachleute stehen den Kunden schon
in der Entwicklungsphase partnerschaftlich zur Seite:
Verlauft die Machbarkeitsanalyse positiv, wird ein Kon-
zept fur den Abguss und die Vor- bzw. Fertigbearbeitung
erstellt. Qualitatsrelevante oder konstruktive Verbesse-
rungsvorschlage werden mit dem Kunden erértert. Die
Vereinbarungen flie3en in ein Modellkonzept ein. Je nach
Wunsch ist das Modell nur fur einen Abguss oder fir
eine ,,Serienfertigung* ausgelegt. Zeitgleich wird ein so-
genanntes Kernkonzept fir den Abguss erstellt, das auf
das jeweilige Gussteil abgestimmt ist. Nach einer noch-
maligen maRlichen Uberpriifung des Modells beginnt in
der GielRgrube das Einformen des Modells. Hier ist in be-
sonderem Mal3e exakte Handarbeit gefragt.

Dann der spannendste Moment: der Abguss! In der zen-
tralen Schmelzanlage wird das Gusseisen aufbereitet.
Durch sténdige Analysen und Messungen werden Eisen-
qualitdt und Temperatur Uberwacht. Nach einer Abkunhl-
phase wird die Grube geleert und das Gussteil entnom-
men.

Um bestimmte Geflige- und Werkstoffeigenschaften zu
erzielen, wird das Gussteil gegliht.

Alle Teile werden anschliefend geputzt, geschliffen und
entgratet. Neben Harteprifungen und Malkontrollen
werden Ultraschallprifungen und Magnetpulverpri-
fungen durchgefihrt.

Auf Wunsch unserer Kunden verlassen die Gussteile das
Werk in kran- und staplerfahigen Kisten. Auch der Trans-
port wird auf Wunsch termingenau organisiert, so dass
unser Kunde von logistischen Aufwénden befreit sind.




Detailed Work from Order Processing to Shipment

Our experienced specialists provide support for custo-
mers within the sense of a true partnership beginning
even during the development phase. If the feasibility
analysis is positive, a concept is worked out for casting
and preliminary and production processing. Improvement
recommendations relevant for quality or design are dis-
cussed with the customer. The agreements are used to
develop a pattern concept. The pattern can be laid out
for one casting or for ,,mass production*, as required.
Simultaneously a so-called core concept, matched to the
specific cast part, is completed for the casting.

After again checking the dimensions of the model, a mold
of the pattern is made in the casting pit. Here precision
manual work is required to a particular degree.

Then the most exciting moment: Casting! The cast iron
is prepared in the central smelting plant. The quality of
the iron and the temperature are monitored by means of
continuous analysis and measurement.

After a cooling phase the pit is emptied and the cast part
removed.

The cast part is annealed to provide certain structural and
material properties.

All parts are then cleaned, ground and deburred. In addi-
tion to hardness tests and dimension checks, ultra-sonic
tests and magnaflux tests are performed.

If desired by the customer, the cast parts are shipped
from the factory in stackable crates. If desired, transport
deadlines can be organized, to eliminate all logistics work
for the customer.
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Wir betrachten unsere Arbeit als ein anspruchsvolles
gieRtechnisches Handwerk mit beinahe kiinstlerischem
Anspruch. Die Qualitat, die unsere Kunden wiinschen
und die wir auch von uns selbst fordern, ist nur mit der
Umsetzung eines hohen Erfahrungsgrades zu erzielen.
Unsere Mitarbeiter wissen, welche Verantwortung sie
fur jedes einzelne Gussstiick haben, und dass nur ein
reibungsloses Miteinander in einem guten Team die
Qualitat und damit den Erfolg sichert.

Die Ausfertigung von Zeugnissen nach EN 10 204 3.1 ist
selbstverstandlich. Generell wird die gesamte Fertigung
von der Qualitatssicherung begleitet. Die Sparte Spezi-
alguss ist nach DIN EN 9001 : 2000 und DIN EN 14001
zertifiziert und erfiillt damit auch die Umweltauflagen, die
immer anspruchsvoller werden.



Kunde Customer

ABB Baden
ABB Mannheim
ABB Berlin

ABB STAHL-
Finspong

Siemens KWU
Mihlheim

Siemens

Power Gen. Ltd.
General Electric
Energy Products

Wartsila NSD
ABB Baden

+ Mannheim
Kawasaki Heavy
Industries
Motorenwerke
Mannheim

Beispiele
Produkt

Innengehéuse fiir Dampfturbinen
Innengehéuse fiir Dampfturbinen
Innengehéuse fiir Dampfturbinen
Verdichter Ansauggehause flr Gastur-
bine

Turbinengehause fiir Gasturbine
Brennkammergehé&use fiir Gasturbine
Einstromgehause fiir Gasturbine
Verdichtergehduse Vorderteil fir Gas-
turbine

Haube fiir Gasturbine

Schaufeltragerhalften
Innengehéuse

Innengehéuse, AuRengehéduse, End-
stufenauRengehause

Zylindergehduse

Turbinengehause, Verdichtereintritts-
gehéuse, Verdichteraustritttsgehduse,
Vorderes Verdichtergehéduse, Hinteres
Verdichtergehduse, Turbinengehause
Zylinderkopfe, Turboladerhalter
Turbinenschaufeltrager

Turbinenschaufeltrager

Zylinderkurbelgehause

Product

Inner Casing for Steamturbines
Inner Casing for Steamturbines
Inner Casing for Steamturbines
Compressor Inlet Casing for Gasturbine

Turbine Shell (casing) for Gasturbine
Combustion Casing for Gasturbine

Inlet Casing for Gasturbine

Forward Compressor Casing for Gasturbine

Cover

Blade carrier
Inner Casing

Inner Casing, Outer Casing,
Final Discharge (Outer) Casing

Cylinder Casing

Turbine Shell, Compressor Inlet Casing,
Compressor Discharge Casing, Forward
Compressor Casing, Afterward Compressor
Casing, Turbine Shell

Cylinder Head, Turbocharger bracket

Blade Carrier

Blade Carrier

Cylinderblock
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