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FIRMENINFORMATION

Im Rohrfreilager werden ca. 3000 t Standardrohre von DN 20 bis DN 800

in 140 Abmessungen gelagert

Fortschritt aus
Tradition

1777 in Crossen an der Oder als Kupfer-
schmiede gegriindet, hat BUTTING seinen
Standort seit 1946 im niedersachsischen
Knesebeck. Inzwischen sind wir fiir die
Herstellung qualitativ hochwertiger Rohre

Pneumatikgehduse mit kompletter
Anarbeitung und lasergeschwei3tem
Deckel

aus nichtrostenden Stéhlen und deren
Weiterverarbeitung zu Hightech-Produkten
weltweit bekannt. Dank modernster
SchweiBtechnik und Kalibrieranlagen

hat sich BUTTING erfolgreich im Bereich
individueller Sonderanfertigungen
etabliert. In dem von Hermann Butting

in 7. Generation gefiihrten Unternehmen
werden jahrlich mehr als 35000 t nicht-
rostende Stéhle verarbeitet.

Die vielfaltigen Anwendungs- und Einsatz-
gebiete unserer Produkte in den unter-
schiedlichsten Industriezweigen, wie z.B.
im chemischen Anlagenbau, in der Ol- und
Gasindustrie, in der Luft- und Raumfahrt-
technik und in der Pharma- und Lebens-

Beam-Screen

mittelindustrie, zeugen weltweit von der
hohen Qualitat und der Zuverlassigkeit
unserer Produkte.

Innovationen in Edelstahl

Die standige Entwicklung neuer Produkte
und Verfahren sowie die kontinuierliche
Verbesserung des Bestehenden haben bei
BUTTING eine lange Tradition. Die tech-
nische und wirtschaftliche Optimierung
der Erzeugnisse auf Grundlage individuel-
ler Projektanforderungen steht bei uns im
Mittelpunkt und wird getragen von team-
orientierten, qualifizierten Mitarbeitern.

lhre Ansprechpartner

Dr. Iris Rommerskirchen

Geschéftsfiihrung
Materialauswahl
Tel.: 05834 50-321

Petra Gottschalk

Verkauf Rohrtechnik

Technik, Anwendung, Kalkulation
Tel.: 05834 50-470

Mit moderner Technik erzeugte Laser-
ausschnitte fiir Filterrohre

Im gesamten Produktionsprozess findet
taglich ein Zusammenspiel von handwerk-
lichem Kénnen und Ingenieurwissen statt.
So hat BUTTING eine Vielzahl von eigenen
Produkten und Dienstleistungen ent-
wickelt und ist standig an neuen Heraus-
forderungen interessiert. Eine aktuelle
Innovation aus unserem Haus ist der
BUTTING HeRo® (Heat-resisting Roller),
eine hitzebestandige Ofenrolle.

Wir legen Wert darauf, Ihnen individuelle
Lésungen fir lhre Glihaufgabe und ge-
zielte Beratung durch unsere Ansprech-
partner zu gewahrleisten.

—
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Gernold Holler

Entwicklung und Konstruktion
Entwicklung
Tel.: 05834 50-307



ANWENDUNG VON OFENROLLEN

Die hitzebestandige
Ofenrolle

Bei der Herstellung von Lang- und Flach-
produkten der Stahl erzeugenden und
Metall verarbeitenden Industrie werden
Ofenrollen fiir die Rollenherddfen als

integrale Bestandteile von Warmebehand-

lungsanlagen bendtigt.

Bisher wurden neben Temperaturwechsel
empfindlichen Keramikrollen wasser-
gekihlte Transportrollen verwendet, die
ein hohes MaB an Energieverlust und
Wartungskosten verursachen und zudem
eine relativ geringe Lebensdauer auf-
weisen. Genau hier (iberzeugt unsere neu
konzipierte ungekiihlte Ofenrolle:

Der BUTTING HeRo®.

BUTTING HeRo®
L

Das innovative Produkt

Der BUTTING HeRo® wird individuell fiir
die entsprechende Glihaufgabe konzipiert
und gefertigt. Die spezifische material-
und konstruktionstechnische Ldsung
reduziert Energiekosten und Ausfallzeiten
auf ein Minimum.

Der BUTTING HeRo® gewihrleistet eine
lange Haltbarkeit durch seine geringe
Oxidationsneigung bedingt durch den
Einsatz von geeigneten Hochtemperatur-
werkstoffen. Aufgrund geringster ferti-
gungsbedingter Toleranzen weist der
BUTTING HeRo® eine hohe Laufgenauig-
keit auf, die sich in einer hohen mecha-
nischen VerschleiBbestandigkeit duBert.
Dadurch ergibt sich eine deutliche

Rollenherdofen bei ThyssenKrupp VDM, Standort in Siegen

BUTTING
BUTTING HeRo®

Mittels Hydroforming-Anlagen wird
die prazise MaBgenauigkeit der Ofen-
rolle sichergestellt

Reduzierung der Kosten, die durch Ofen-
stillstande und Instandhaltungsaufwen-
dungen bei herkdmmlichen Rollen ent-

stehen. Da eine Wasserkiihlung entfallt,
reduzieren sich zudem die Energiekosten
wahrend des Ofenbetriebes betrachtlich.

Lange Haltbarkeit

Der BUTTING HeRo® bietet zudem eine
Schonung von Ressourcen: Sollte die
Ofenrolle nach langjahrigem Einsatz

aus der Form geraten, erhélt sie durch
spezielle Kalibriermaschinen mit geringem
Aufwand ihre Figur zuriick und ist wieder
bereit fiir einen weiteren Langzeiteinsatz.
Diese Maglichkeit wird bereits bei der
Konstruktion der Ofenrolle beriicksichtigt
und die entsprechenden Voraussetzungen
werden am Produkt geschaffen. Wenn der
BUTTING HeRo® am Ende des Produkt-
lebenszyklus ist, lasst sich das Material
wieder Ressourcen schonend und Ertrag
bringend einschmelzen.

Der BUTTING HeRo® bietet eine Vielzahl
von Vorteilen. Uberzeugen Sie sich selbst!
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Vorsprung durch
Innovation

Der wesentliche Vorteil des BUTTING HeRo®
besteht darin, dass die Ofenrolle nicht
gekiihlt werden muss. Herkdmmlich
eingesetzte, meist wassergekiihlte, Trans-
portrollen verursachen einen hohen
Energiebedarf und einen erheblichen
Wartungsaufwand.

Anhand der nachfolgenden, beispielhaften
Modellrechnung méchten wir Ihnen das
Energieeinsparpotenzial durch ungekiihlte
Ofenrollen verdeutlichen:

Ausgangsobjekt

Eine Gliihanlage, die mit keramik-
beschichteten, wassergekiihlten Ofen-
rollen bestiickt ist.

Modellrechnung

Der Wasserbedarf fiir die Kiihlung her-
kémmlicher Ofenrollen belauft sich auf
3m3/h.

Der Energieverlust pro Rolle betragt

ca. 25 kW/h.

Der Preis pro kW/h fiir Energie (hier Gas)
betragt ca. 0,05 € (Stand 2004).

Die durchschnittliche Betriebslaufzeit be-
[auft sich pro Jahr auf ca. 300 Arbeitstage.
Die Anlage produziert im 3-Schicht-Betrieb.

IHR NUTZEN - UNSER PRODUKT

Zapfenansicht der Ofenrollen

Ergebnis

300 Tage x 24 hx 25 kW/h x 0,05 €/kW/h
=9000€

Energieeinsparung pro Ofenrolle
und Jahr: 9000 €

Erlduterung

Ausgehend von einer konventionellen
Glihanlage eines Kunden, die mit gekiihl-
ten Ofenrollen bestiickt ist, besteht ein
Wasserbedarf fiir die Kiihlung einer Ofen-
rolle von ca. 3 m? pro Stunde.

Aufgrund der Warmeleitfahigkeit des
Wassers resultiert daraus ein Energiever-
lust von 25 kW/h pro Rolle. Bei einem in
der Industrie brancheniblichen Kostensatz

Auf der Thermprozess 2003 erregte der BUTTING HeRo®

groBe Aufmerksamkeit

von 0,05 € pro 1 kW/h Gas (Stand 2004)
ergibt sich ein Energieeinsparpotenzial
von ca. 9000 € pro Rolle und Jahr.

Zusammenfassung

Aus der Summe der aufgezeigten Ein-
sparungen und bei einem Einkaufspreis
des ungekiihlten BUTTING HeRo® von
durchschnittlich 15000 € pro Stiick ergibt
sich fir den beschriebenen Anwendungs-
fall eine Amortisationszeit von unter

2 Jahren.

Weitere 6konomische Vorteile der Ofen-
rolle aufgrund der reduzierten Wartungs-
aufwendungen, der geringeren Anzahl
von Ofenstillstanden und der hohen
Lebensdauer der Ofenrolle wurden noch
nicht beriicksichtigt.




REFERENZEN

In der Praxis
bewahrt

Seit 1994 hat BUTTING (iber 160 t hoch-
temperaturbestandige Werkstoffe zu
Rollenkérpern und Ofenrollen verarbeitet.
Insgesamt wurden bereits mehr als 140
BUTTING HeRo® fiir Warmebehandlungs-
anlagen mit hochsten technischen Anfor-
derungen produziert. Namhafte Kunden
aus dem In- und Ausland setzen den
BUTTING HeRo® bereits erfolgreich ein.

Vorteilhafter Einsatz

Der BUTTING HeRo® wird seit Anfang

1994 sehr effektiv mit exzellenten Einsatz-

ergebnissen in verschiedenen Wéarme-
behandlungsanlagen von ThyssenKrupp
VDM in Siegen und Altena eingesetzt.

In der Abmessung & 323,9 x 25 mm

aus Werkstoff Alloy 602 CA/Nicrofer
6025HT/2.4633 wurden 101 Rollenkdrper
ausgeliefert. Seit 2001 fertigt BUTTING
die kompletten Ofenrollen fiir diesen Kun-
den — bis heute bereits 74 Stiick in dieser
Abmessung. Aufgrund des erfolgreichen
Einsatzes wurden weitere Anlagen mit
dem BUTTING HeRo® ausgeriistet. Vier
weitere Proberollen der Abmessung

& 185 x 15 mm aus dem Werkstoff Alloy
602 CA befinden sich in der Testphase.

Im Februar 2000 platzierte das belgische
Unternehmen ALZ einen Auftrag tiber 20

BUTTING
BUTTING HeRo®

hitzebestandige Ofenrollen der Abmes-
sung & 273 x 28 mm fiir die Warmebe-
handlungsanlage ihrer Kaltwalzlinie. Fiir
diesen Auftrag verarbeiteten wir ca. 21 t
Blechtafeln des Materials Alloy 602 CA.

Uberzeugte Kunden

Die einjahrige Testphase einiger

BUTTING HeRo® iiberzeugte auch unse-
ren Kunden MKM in Hettstedt. Im August
2003 erhielten wir vom Spezial-Schmelz-
werk einen Auftrag Gber 31 weitere Ofen-
rollen der Abmessung & 273 x 20 mm
ebenfalls aus Material Alloy 602 CA mit
einem Gesamtvolumen von 15 t.

Die Vielfalt des Abmessungsspektrums

in der Fertigung spiegelt sich auch in
weiteren Auftragen wider: Zwei Transport-
rollen der Abmessung & 76 x 9,5 mm und

Ofen ThyssenKrupp VDM - kalter Zustand

& 102 x 8,0 mm fiir Faba Autoglas Tech-
nik, Berlin als erste Testrollen fiir diverse
Gliihaufgaben.

Selbstverstandlich wurden auch unsere
betriebseigenen Warmebehandlungs-
anlagen mit dem BUTTING HeRo® ausge-
stattet. 16 Ofenrollen der Abmessung

& 194 x 16,0 mm aus Werkstoff Alloy 602
CA wurden hierfiir angefertigt. Zudem
wurden weitere 10 Versuchsrollen produ-
ziert, um verschiedene Werkstoffe und
Konstruktionen unter realen Einsatzbedin-
gungen testen zu kdnnen.

Wir sind zuversichtlich, dass die unge-
kiihlte Ofenrolle in den nachsten Jahren
ihrem Namen Ehre machen wird. Die
Weichen dafiir sind gestellt. Sowohl aus
odkologischen als auch wirtschaftlichen
Griinden hat der BUTTING HeRo® das
Potenzial zu einem echten Helden.

Tabelle 1: 1%-Zeitdehngrenze Tabelle 2: Zeitstandfestigkeit
Werk- | Kurzname 1%-Zeitdehngrenze R, in MPa Zeitstandfestigkeit R, in MPa
stoff- t;,=1000h t,=10000h t;=1000h t,=10000h
Nr.
600 | 700 | 800 | 900 {1000(1100|1150 600 | 700 | 800 | 900 (1000({1100(1150
°C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C °C
B t 1120 | 50 | 20 | 8 t, 1190 | 75 | 35 | 15
14828 | X15CrMisi20-12 t, |8 |25 | 10 | 4 t, (120 | 36 | 18 | 85
B t, 1105 | 50 | 23 | 10 | 3 t, |170 | 90 | 40 | 20 | 5
14841 | X15CiNisi25-21 olos |3 |10 | 4 ol | a0 |20 |10
N t | 170 | 66 | 31 | 155 (8)* t, 1238 |105 | 50 | 24 | (12)*
14835 | X9CINiSiNCe21-11-2
MISIEe t, |16 | 45 | 19 | 10 | (5 4, |157 | e |27 | 13 | (o)
o ] 1]
14862 | XBNICrSi38-18 t, | 80 | 35 | 15 5 t, 125 | 45 | 20 | 8
o t |130 | 70 | 30 | 13 t, 1200 | 90 | 45 | 20
14BT6 | XIONCATBZ21 | 1 e ol le |30 | 10
. . t 1]
14959 | XBNICrATiz2-21 t, 59 | 282 | 121 35 t, 74 | 326 156| 64
. t t, 1264 | 153 | 60 | 20
24851 | NiCr23F
fHesre t, t, 205 [1001 | 31 | 10 | 5
. t 1]
2AER NN t, 132 | 32 | 13| 58| 22| 04l 155 | 42 |18 | 9 | 44| 30

* Werte in Klammern () sind iiber die Zeit und/oder die Spannung extrapoliert. Alle Angaben ohne Gewahr.
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Spezialist fiir
Sonderwerkstoffe

BUTTING verfiigt Gber eine umfangreiche
Verarbeitungserfahrung beim Formen,
Fligen und Warmebehandeln von Sonder-
werkstoffen, z.B. von korrosions- und
hitzebestandigen Stahlen und hdchst-
legierten Nickelbasislegierungen.

Optimaler Werkstoffeinsatz

Entsprechend der Ofenatmosphare und
den Ofenraumtemperaturen sowie der
Belastung durch das Gliihgut wird indivi-
duell der optimale Werkstoff fiir den Rol-
lenkdrper und die Zapfen ausgewéhlt und
eingesetzt. Dabei kdnnen verschiedene
Werkstoffkombinationen fiir Zapfen und
Rollenkérper, ggf. auch unter Verwendung
von Gusszapfen, vorgesehen werden.

Der BUTTING HeRo® — seit 3 Jahren
im Einsatz

Innovative Werkstoffe

Die individuellen Anspruchsprofile unserer
Kunden erfordern immer wieder innova-
tive Losungskonzepte. Sie stellen unsere
Metallurgen, SchweiBfachingenieure und
Fertigungsmitarbeiter vielfach vor neue

WERKSTOFFAUSWAHL

Tabelle 3: Chemische Zusammensetzung ausgewahlter Werkstoffe

Werk- |Kurzname Alloy | AISI/ Chemische Zusammensetzung (%)
;ltOff' UNS "c T'si [mn] cr | Ni Sonstige
£ Elemente
. 309/ |max.| 1,50 | max.|19,00|11,00
1.4828  |X15CrNiSi20-12 309 1530900 | 0.20 | 200 | 2,00 |21.00|13 00| ¥ max- 011
310/
- $31000 | max. | 1,50 | max. |24,00|19,00
1.4841 | X15CrNiSi25-21 310/314 314/ | 0,20 | 2.50 | 2,00 |26,00|22.00 N max. 0,11
$31400
- 0,05 | 1,40 | max. |20,00{10,00| N =0,12 bis 0,20
1.4835  |X9CrNiSiNCe21-11-2 | 253 MA | 530815 012 | 2550 | 1,00 |22.00|12.00| Ce = 0,03 bis 0,08
e max. | 1,90 | 0,80 |17,00|34,50
1.4862 |X8NiCrsi38-18 DS | NO8330 | o0l 560 | 1'50 |19.00|41 00 CUmMax- 0,50
. ) max. | max. | max. [19,00(30,00| Al =0,15 bis 0,60
1.4876  |X10NiCrAITi32-21 800 |N08800 042 | 1,00 | 2,00 |23.00(34.00| Ti =015 bis 0.60
1.4876H o N08811 | 0,05 | max. | max. |19,00(30,00| Al =0,25 bis 0,65
14959 |XBNICrATI32-21 | 800H |y agq0| 0,10 | 0,70 | 1,50 |22,00(34,00| Ti = 0,25 bis 0,65
Fe <18,00
Al =1,00bis 1,70
. 0,03 | max. | max. |21,00(58,00| Cu<0,50
2.4851  |NiCr23Fe 601 H | N06601 010 | 0.50 | 1,00 |25.00/63.00 B < 0,006
Ti 0,50
Comax. 1,5 %
Al =1,80bis 2,40
Cu<0,10
. 0,15 | max. | max. |24,00 Fe =8,00 bis11,00
2.4633  [NiCr25FeAlY 602 CA | N06025 0,25 | 0,50 | 0,50 |26.00 Rest Ti =0.10 bis 0,20
Y =0,05 bis 0,12
Zr =0,01 bis 0,10
Tabelle 4: Massenveranderung mg/(m? + h)
Werkstoff-Nr. Alloy 750°C | 850°C | 1000°C | 1100 °C | 1200 °C
1.4876H
1.4959 800 H + 7 + 8 - 24 - 162
2.4851 601 H + 1 + 10 + 7 - 24 - 820
2.4633 602 CA + 04 + 3 + 12 + 7 -310

Herausforderungen. So wird fir den Rol-
lenkdrper seit kurzem sehr erfolgreich der
innovative Schmidt + Clemens-Werkstoff
Centralloy® 60 HT eingesetzt. Damit steht
ein weiterer Werkstoff zur Verfligung, mit
dem Anwendungstemperaturen bis zu
1250°C mdglich sind.

Innovative Werkstoffe: Centralloy® 60 HT von Schmidt + Clemens

Umfangreiches Werkstoff-
angebot

Die Tabellen auf dieser Doppelseite veran-
schaulichen die Einsatz- und Kombinations-
moglichkeiten unterschiedlicher Hoch-
temperaturwerkstoffe im Anwendungsfall
und stellen die zyklische Oxidations-
bestandigkeit dieser Legierungen an Luft
dar.

Alle fiir Ofenrollen einsetzbaren Werk-
stoffe bilden die schiitzende Oxidschicht
auf Basis der Legierungsbestandteile
Chrom und/ oder Silizium bzw. Aluminium.



ROLLENKORPER

Flexibilitat und
Routine

Das qualitativ hochwertige langsnaht-
geschweiBte Rohr aus eigener Produktion
bildet das Herzstiick des BUTTING HeRo®
— den Rollenkérper — und damit das Aus-
gangsprodukt fir die Weiterverarbeitung
zum BUTTING HeRo®.

BUTTING fertigt IangsnahtgeschweiBte
Rohre in zwei unterschiedlichen Herstel-
lungsverfahren, kontinuierlich vom Band
und diskontinuierlich von Blechtafeln. Fiir
die Produktion von Ofenrollen wird bei
uns aufgrund der eingesetzten Sonder-
werkstoffe und der erforderlichen Wand-
dicken das diskontinuierliche Verfahren
aus MaBblechtafeln mit Einzelzuschnitten
gewahlt.

SchweiBen eines dickwandigen
Blechrohres

Einrunden von Blechrohren

Warmebehandlung eines dick-
wandigen Rohres

Als Spezialist fir ldngsnahtgeschweiBte
Edelstahlrohre hat sich BUTTING dank
modernster SchweiB- und Kalibrieranlagen
erfolgreich im Bereich der Sonderanfer-
tigungen bewdhrt. Fiir das SchweiBen
von dickwandigen Blechtafeln — auch aus
hochlegierten Werkstoffen — kommen das
WIG-Verfahren, das MAG-Verfahren, das
UP-SchweiBverfahren und zunehmend
das Elektronenstrahl-SchweiBverfahren
zur Anwendung. Dabei setzt BUTTING

BUTTING
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eine verbesserte SchweiBtechnik fiir heiB3-
rissanfallige Hochtemperaturlegierungen
selbst fiir groBere Wanddicken in wirt-
schaftlicher Weise auf hochstem quali-
tativen Niveau um.

Ideen fiir die Zukunft

Der BUTTING HeRo® kann grundsatzlich
aus langsnahtgeschweiltem Rohr mit
AuBendurchmessern von DN 100 bis

DN 700 gefertigt werden, bei Wandstérken
bis 60 mm und einem Durchmesser-Wand-
dickenverhaltnis von circa 10:1.

Je nach statischer Anforderung und aus-
gelegt fir die entsprechenden Tempera-
turen und den spezifischen Einsatzzweck
werden individuell berechnete Rohrab-
messungen fiir den Rollenkérper gefertigt.

Unter Einsatz von statisch exakt berech-
neten Blechtafeln des geeigneten Werk-
stoffes als Grundmaterial erfolgt die Ferti-
gung im engsten Toleranzbereich.

Eine abschlieBende Warmebehandlung des
zukiinftigen Rollenkdrpers im Anschluss
an den Umform- und SchweiBprozess
garantiert die gew(inschten Werkstoff-
eigenschaften. Durch die der Warme-
behandlung nachfolgende Kalibrierung

in einem dreidimensionalen Expansions-
prozess wird die prazise MaBgenauigkeit
des Rollenkorpers sichergestellt.

Mit BUTTING finden Sie fiir jede Heraus-
forderung eine individuelle und intelligente
technische Lsung.
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Passgenaue
Bearbeitung

Ausgangspunkt fiir die mechanische Be-
arbeitung ist das langsnahtgeschweiBte
Rohr aus MaBtafeln. Mit Hilfe modernster
Dreh- und Frasmaschinen und mit quali-
fiziertem und erfahrenem Fachpersonal
werden folgende technische Besonder-
heiten umgesetzt:

e die exakte Bearbeitung der Rohrinnen-
durchmesser im Bereich der Rohrenden
als Vorbereitung fiir das spétere pass-
genaue Fligen der Zapfen

e der prazise Sitz der Lager unter Beriick-
sichtigung engster Toleranzen

e die Finbringung von Offnungen, um
eine spatere Aufarbeitung durch Hydro-
forming zu gewahrleisten

¢ die optimalen Voraussetzungen zur Ein-

bringung von Isoliermaterial aus Keramik-

fasern fiir diskontinuierlich laufende
Warmebehandlungsanlagen

Im Anschluss werden die einzelnen Rollen-

korper beidseitig mit Zapfen versehen.
Der Einsatzzweck, die thermischen Belas-
tungen und die statischen Anforderungen
bilden die Grundlage zur Ermittlung der
jeweils individuell ausgelegten Lager-
zapfen.

Zapfen in der Drehbank

ROLLENENDBEARBEITUNG

AnschweiBen von Zapfen

1,

Schliff einer MAG-SchweiBnaht
(dickwandig)

Die Auswahl des SchweiBverfahrens er-
folgt sowohl unter werkstofftechnischen
als auch unter wirtschaftlichen und ein-
satzspezifischen Gesichtspunkten. Dabei
verfiigt BUTTING dber qualifizierte und
geprifte Mitarbeiter fiir alle gangigen
SchweiBverfahren und kann auf eine
langjahrige Verarbeitungserfahrung ver-
weisen.

Langsschnitt durch den Zapfen

Einbaufertiges Produkt

Kundenspezifische Anforderungen kénnen
durch mechanische Verfahren umgesetzt
werden. Insbesondere durch Dreh- und
Schleifbearbeitung garantiert BUTTING
definierte Rauheiten der Oberflachen.
Damit werden beste Laufgenauigkeiten
sowie exakte Durchmesser und Ovalitats-
werte im engsten Toleranzbereich ohne
nennenswerte Wandstarkenverschwa-
chung des Einsatzmaterials erzielt.
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QUALITATSSICHERUNG

Weltweit zugelassen

Das Qualitatsmanagementsystem von
BUTTING ist nach DIN EN 1SO 9001 : 2000
vom Germanischen Lloyd zertifiziert. Von
weiteren Klassifikationsgesellschaften und
Uberwachungsbehérden wie Bureau
Veritas und BDLI sowie namhaften Kun-
den liegen zahlreiche Zulassungen vor.

BUTTING ist z. B. zugelassen fir

o SchweiBverfahren nach AQUAP

¢ FRAMATOM ANP-KTA 1401 und QSP 4a
und TUV-Nord Anlagentechnik
AVS D 100/50, KTA 3211.1, KTA 3211.3

¢ Zulassung zum SchweiBen von wehr-
technischem Gerat durch den Germani-
schen Lloyd

* TUV nach AD-Merkblatt WO/HPO und
TRD 100/201

e groBer Eignungsnachweis nach
DIN 18 800 Teil 7

e Zulassung nach HPO mit DIN EN 729-2
und DGRL 97/23/EG

e Zulassung nach Wasserhaushaltsgesetz
(WHG) § 191

o Zulassung nach AECMA EASE DIN EN 9100

Burkhard Hirtz beim Zugversuch mit
Feindehnungsmessung

BUTTING erfiillt viele Priif- und Akkredi-

tierungsvoraussetzungen:

© § 20 der Strahlenschutz VO

e Labor-Akkreditierung DIN EN ISO/IEC
17025 : 2000 u. a. m.

Vielzahl von
Priifeinrichtungen

BUTTING verfiigt Gber eine Vielzahl von

Priifeinrichtungen. Bei den zerstorungs-

freien Priifungen sind dies u. a.:

e Réntgenanlagen

e mit Bildwandler-Technik gestitzte
Durchstrahlungspriifung

o Wirbelstrompriifgerate

o Ultraschallpriifgerate

o Wasserdruckpriifbanke

¢ Endoskopie

¢ Rontgen-Fluoreszenz-Analyse

® Rauheitsmessungen

o Risspriifung mittels Farbeindring- und
Magnetpulver-Verfahren

BUTTING
BUTTING HeRo®

Durch Bildwandler-Technik
gestiitzte Durchstrahlungspriifung —
Hans Gehring

Im Bereich der zerstérenden Priifungen

werden im eigenen Labor durchgefiihrt:

e Korrosionsuntersuchungen

e Hartepriifungen

e Ferritbestimmungen

e Zugversuche mit Feindehnungsmessung

¢ Warmzugversuche

e Biegeversuche

e Kerbschlaghiegeversuche, auch bei
tiefen Temperaturen

e Technologische Priifungen

» Metallographische Untersuchungen

e Spektralanalyse

Korrosionsuntersuchung durch
Reinhold Hoffmann




BUTTING
BUTTING HeRo®

Sicher rund um den
Globus

Um Beschadigungen oder Beeintréchti-
gungen der Rohre, Rohrbogen und inno-
vativen Produkte wahrend des Transports
zu verhindern, hat BUTTING eigene Ver-
packungsmethoden entwickelt. Neben
Standardverpackungen in Form von Kisten,
seefesten Rohrbiindelungen und Bdcken
gehdren fiir den Export auch Container
mit eigens von uns hergestellten maBge-
rechten Lagerhilfen zu der Auswahl der
Verpackungsvarianten.

Anspruchsgerechte Projekt-
anforderungen

Bei besonderen Anforderungen an die
Produkte werden diese durch besondere
MaBnahmen geschiitzt, so werden z.B.
die Zapfen beim BUTTING HeRo® durch
eine seefeste Sonderverpackung ge-
schiitzt.

Die Rohre, Rohrleitungsteile und Kompo-
nenten werden mit entsprechenden
Holzkonstruktionen zu Verpackungsein-
heiten zusammengefasst. Auf diese Weise
kénnen die Produkte nicht direkt und
ungeschiitzt in Kontakt mit dem Transport-
mittel kommen.

VERSAND / VERPACKUNG — AFTER SALES

Seefeste Sonderverpackung fiir den
BUTTING HeRo®

Schwertransport iiber Land

Unsere Verpackung —
lhr zusatzlicher Nutzen

Unsere Verpackungen rationalisieren
zudem die logistischen Prozesse in unter-
schiedlicher Weise, z.B. durch kiirzere
Be-/Entladezeiten, geringen Aufwand fiir
Ladungssicherung, einfache Umladung
bei Stiickgiitern und durch die Option zur
kurzfristigen Lagerung ohne zusatzliche
Vorrichtungen.

Neben dem Versand per LKW besteht in
Knesebeck die Mdglichkeit des Transports

Termingerechter Versand per Luftfracht iiber den Flughafen Hannover

...-;.:';‘

Spezielle Verpackung von Gehéusen

fiir die Leuchtenindustrie

1

Technische Beratung von der Planungs-
phase bis zum After-Sales-Service

per Bahnwaggon (iber einen eigenen
Gleisanschluss.

Alles aus einer Hand

BUTTING bietet seinen Kunden einen
Rund-um-Service — von der Beratung bei
der Auswahl der geeigneten Werkstoffe
bis zur Versandabwicklung einbaufertiger
Rohrleitungsteile. Bei zahlreichen Projek-
ten weltweit hat sich unsere zuverlassige
und termintreue Projektabwicklung be-
wahrt. Nutzen Sie unsere Erfahrung.
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BUTTING

Gifhorner StraBe 59
29379 Knesebeck
Germany

Telefon: +49 5834 50-0
Fax:  +49 5834 50-320
E-Mail: info@butting.de

Internet: www.butting.de

BUTTING

BUTTING

Kuhheide 13a

16303 Schwedt/Oder

Germany

Telefon:+49 3332 2097-0

Fax:  +49 3332 2097-19
E-Mail: info@butting-schwedt.de

Luftbild BUTTING Knesebeck

BUTTING

Shanghai Representative Office

No. 1088 Yan'anxi Rd.

Room 609, Chang Feng Center
200052 Shanghai

China

Telefon: +86 21 62076757

Fax:  +86 21 52398152

E-Mail: xiezukang@butting.com.cn



