Chinesische Preise
Deutsche Qualitat

Wie machen wir das?

SCHULTE Maschinenteile GmbH - Benzstrafde 10a - D-68753 Waghausel - Germany



Die Situation

Die fortschreitende Globalisierung bietet auf
der einen Seite mehr Vertriebsmoglichkeiten;
auf der anderen Seite aber auch mehr Wett-
bewerber.

Deutsche Maschinen und Fahrzeuge sind
weltweit in der Spitzenklasse; aber auch
deutlich teurer als Konkurrenzprodukte.

Viele Threr Wettbewerber fertigen mehr und
mehr Bauteile in Niedriglohnldndern.

Der haufigste Einwand gegen eine Beschaf-
fung aus Niedriglohnldndern ist die weitver-
breitete Angst vor einer mangelhaften
Qualitat der Bauteile. Diese Angst ist leider oft
berechtigt. Es gibt zahlreiche Herstellbetrie-
be, die bei Weitem nicht den deutschen Quali-
tatsanforderungen entsprechen.

Doch genau auf diesen Punkt haben
wir uns konzentriert. Wir sind seit
2005 in China aktiwv.

Unter der Leitung von Dipl.-Ing. Heinz Schulte
sind wir seit Jahrzehnten damit beschaftigt,
Maschinenteile fiir unsere Kunden in Niedrig-
lohnlandern herzustellen.

Herr Schulte ist Eisenhiitteningenieur mit
Betriebserfahrungen in Werkstoffpriifung,
Stahlgieferei, Freiformschmiede, Ringwalz-
werk und Qualitatssicherung.

Verlagerung von Bauteilen

Bereits in den 70er Jahren entschied sich
MWM (Motorenwerke Mannheim AG) fiir
Fertigungsverlagerungen von Motorenteilen
in Niedriglohnlander.

Heinz Schulte war zu dieser Zeit bei MWM
Leiter der Qualitatssicherung. Somit wurde es
seine Aufgabe, die Herstellbetriebe in Italien,
Spanien, Ungarn, Polen und Brasilien zu audi-
tieren und deren Mitarbeiter zu schulen.

Ab 1988 verlagerte Herr Schulte Bauteile fiir
unsere Kunden nach Ungarn, Tschechien und
in die Slowakei.

Wir haben fiir jedes Maschinenteil, fiir jedes
Gufdteil, jedes Schmiedeteil, jede Schweifdkon-
struktion einen geeigneten und erfahrenen
Hersteller; ob in Osteuropa oderin Asien.

Faserverlauf eines Kaltformteiles.

Industrie-Chef rit:
Lieber ins Ausland

Berlin. Der Prisident des Deutschen Indus-
trie- und Handelskammertages (DIHEK),
Ludwig Gecrg Braun, hat den Unternch-
men in Deutschland geraten, wverstdrkt
Chanecen siner Produktionsverlagerung ins
Ausland zu nutzen. ,Ich empfehle den Un-
ternehmen, nicht auf eine bessere Politik
zu warten, sondern jetzt selbst zu handeln
und die Chancen zu nutzen, die zum Bei-
spiel in der Osterweiterung liegen®, sagte
Braun ,Tagesspiegel”. Damit wiirden auch
Arbeitsplitze und Lehrstellen in Deutsch-
land gesichert, ,Wenn die Konzerne eine
Teilbilanz fir Deutschland vorlegen wiir-
den, dann kidnnte man sehen, dass in
Deutschland vielfach kaum Geld verdient
wird, Der Gewinn kommt zumeist aus dem
Ausland”, sagte Braun weiter. Der Politik
warf er vor, die Deutschen nicht frithzeitig
auf Reformen eingestellt zu haben. rir

Eine Veroffentlichung von April 2004

Pleuelstangen, geschmiedet.




Der Kummerer

Es reicht nicht, in China oder Indien den preis-
wertesten Anbieter zu finden!

Die kulturellen Unterschiede zu Europa sind
so grof$, dass manch ein europdischer Maschi-
nenhersteller seine Verlagerungsabsichten
nach kurzer Testphase wieder abbrach.

Grofdunternehmen griinden Tochterunter-
nehmen im Herstellerland. Doch was macht
der Mittelstand mit begrenzten Mitteln und
wenig Mitarbeitern?

Herr Wang bei der Priifung eines Pumpengehduses aus Spharoguss
EN-GJS 450, grundiert. Er prift auch die bereits montierten Verbin-
dungsteile.

Wir haben ein Netzwerk einheimischer Inge-
nieure aufgebaut, die vor Ort als "Kiimmerer"
fiirunsarbeiten.

Im Bild besprechen Herr Schulte und Herr Su
die Ausfiihrung eines Pumpenlaufrades aus
Edelstahl-Feinguss.

Herr Su ist Giefderei-Ingenieur (Master); er
war 12 Jahre als Berater in einem Gieferei-
Institutin China aktiv.

Heute sind 11 Mitarbeiter in seiner Gruppe als
Inspektoren und Exportsachbearbeiter fiir
uns tatig.

Hersteller

Die Suche nach Herstellbetrieben und deren
Freigabe erfolgt nach unseren Qualitats-
Regeln. Unsere Hersteller sind nach verschie-
densten Vorschriften zertifiziert, z.B.:

-1S09001:2000/1S09002:2000
- PED97/23/EC / AD2000/WO0
- TS 16949:2002

Audits

Qualitatsaudits sind systematische Unter-
suchungen, um festzustellen, ob die qualitats-
bezogenen Tatigkeiten den von uns geforder-
ten Qualitatslevel gewdhrleisten.

Wichtig ist auch die Uberpriifung, ob die vom
Herstellbetrieb geplanten Priifungen im Fer-
tigungsbetrieb voll und richtig angewendet
werden.



Arbeitsvorbereitung

Voraussetzung fiir eine erfolgreiche Arbeit ist
die sorgfaltige Erstellung eines Arbeitsplanes
mit geplanten Zwischenpriifungen. Rechts ein
Beispiel fiir die Fertigung von Stahlgussteilen
fiir Schiffsbagger.

Fir die Herstellung komplexer Gussteile ist
eine Modellplanung mit Einguss-System und
Steigern hilfreich.

Abkiihlungsverlauf einer Krantrommel

Durch eine sorgfaltige Untersuchung des Ab-
kihlungsverlaufs sind wir in der Lage, das
Einguss- und Speiser-System Zu optimieren. Getriebegehduse aus Sphéroguss, vorbearbeitet.




Erstmusterpriifung

Ein Erstmuster ist ein Bauteil, das erstmals unter serienmafigen Fertigungsbedingungen erzeugt
wurde. Ein Erstmuster wird grundsatzlich einer Vollpriifung unterzogen, um Fehler von Serien-
beginn an zu vermeiden und um zu tiberpriifen, ob alle Vereinbarungen eingehalten wurden.

Herr Bao diskutiert mit einem Kunden die Unterlagen.

Herr Guo bei der Priifung der Unwuchteiner Pumpenkupplung.

Erstmusterprifberichte sind fiir Neufertigungen vor dem Serienstart obligatorisch. In vielen
Fallen erhalten wir vom Kunden vorgefertigte Erstmusterpriifberichte, die dann exakt seinen

spezifischen Anforderungen entsprechen.

Fertigungskontrollen

Kontrollen wahrend der Fertigung werden
bauteilabhingig durchgefiihrt. Das Qualitats-
management ist keine statische Grofde, son-
dern ein lebendiger Wert. Regelmaf3ig analy-
sieren interne und externe Fachleute betrieb-
liche Ablaufe und verbessern dort, wo etwas
verbessert werden kann.

Diese Priifungen bieten Sicherheit vor Rissen,
Lunker, Poren, mangelhaften Schweifdndhten
USW.

Ultraschallpriifung zur Feststellung von
inneren Fehlstellen einer Schweifdnaht.

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifungen offenba-
ren Fehler, die dem menschlichen Auge ver-
borgen bleiben. Es geht hier um Priifungen an
den Bauteilen ohne das Material zu schadigen.

Priifung der Rundlaufgenauigkeit.



Unsere Schwerpunkte

Wir fertigen kein eigenes Produkt; so ist unser Ausgangspunkt die Beschaffung von OEM - Bauteilen fiir Maschinen-, Schiff-, Fahrzeughersteller und
Ersatzteilen fiirden Anlagenbau.

Gussteile

Wir liefern Bauteile aus:

Grauguss 0,5kg - 50t
Sphéroguss 0,5kg - 80t
Stahlguss 0,5kg - 300t
Feinguss 5g - 150kg

Aluminiumdruckguss, Zinkdruckguss
Pumpentrager Pumpengehduse

Sandguss

Erfahrene Modellbauer verarbeiten fiir Holzmodelle bestes Hartholz aus Nordchina. Bei der Modellfertigung werden die einzelnen Holzlagen so
angeordnet, dass ein minimaler Verzug und eine lange Haltbarkeit des Modells erreicht wird. Fiir Serienteile werden Aluminiummodelle eingesetzt.

Die Oberflachenqualitdt der Gussteile wird durch das Formverfahren, den Sand, die Schlichte und durch die Sorgfalt der Mitarbeiter entscheidend
beeinflusst. Handformung, Maschinenformung wie auch Form- und Gief3linien stehen zur Verfiigung.

Ringe und Zahnkranze kénnen bis 12 m
Durchmesser gegossen werden.

Als hochste Fertigungsqualitat ist IT 6 liefer-
bar.

Zahnkranz aus Stahlguss (2-teilig gegossen) vergiitet, bearbeitet, verzahnt




Stahlguss

Beim Erschmelzen von Stahl geht es zuerst um
die Entfernung von Verunreinigungen durch
Oxidation; dann um die geeignete Dosierung
bzw. Zulegierung von Elementen, die spezielle
Eigenschaften im Werkstoff hervorrufen.

Kranlaufrader aus Stahlguss

Zur Reduzierung schadlicher Gase in Stahl-
schmelzen werden geeignete Anlagen (Sekun-
darmetallurgie, z.B. VD, VDO) eingesetzt.
Anzahl und Grofde der nichtmetallischen Ein-
schliisse (Oxide, Nitride) werden reduziert.
Wasserstoffgehalte werden - und das ist z.B.
wichtig fiir Kaltwalzen - so stark abgesenkt,
dass sich keine Flocken (Innenrisse) mehr
bilden kénnen.

Zapfen fiir Zementtrommel, aus Stahlguss, warmebehandelt, einbaufertig bearbeitet, bereit zur Endkontrolle.



Verschleifdguss

Bei Stahl- und Eisenteilen gibt es zahlreiche Verschleifdmoglichkeiten
durch Reiben, Stof3en, Schleifen und weitere. Viele Maschinenbauteile
miissen von Zeit zu Zeit ersetzt werden. Herausragende Werkstoffe
sind dafiir z.B. Hartmanganstahl und /oder Hartchromguss.

Hartmanganstahl (z.B. X120Mn13) ist im Lieferzustand weich. Durch
mechanische Stofibeanspruchung verdndert sich das Gefiige in
Martensit und wird im Gebrauch harter und verschleifsfester durch
Schlag- oder Druckbeanspruchung.

Hartchromguss (2,2-3,3 % C; 14,0-28,0 % Cr; 1,0-3,0 % Mo; ...) bringt
die hochste Verschleifdfestigkeit bei abrasiven Verschleifdproblemen.
Die haufigste Anwendung erfahrt diese Werkstoffgruppe bei der
Zerkleinerung und Férderung von Mineralien und Erzen.

Aufnahmen aus der Fertigung

Schlaghdmmer aus Hartmangan, gegossen, warmebehandelt, gestrahlt und geputzt.
Jedes gepriifte Bauteil wird eindeutig gekennzeichnet.




Kugelgraphitguss

Wir liefern alle tiblichen Spharoguss-Sorten vom ferritischen GJS-350-22LT bis
zum bainitischen Gusseisen GJS 1400-1 (ADI).

Die Vielzahl der Legierungsmoglichkeiten ist so umfangreich und in Normen
und technischen Veroffentlichungen sehr gutbeschrieben, so dass wir hier
nur auf 2 - 3 Moglichkeiten hinweisen méchten.

Gehause fiir Windturbine aus GJS 400-18-LT Segmente aus ADI 1050-6, montagefertig bearbeitet

Kurbelwellen aus GJS 900-9 (ADI 900-9) und GJS 850-10 (ADI 850-10)

Zahnkranz,
zusammengeschraubt
aus Segmenten
aus ADI 1050-6



Freiformschmiedeteile

Je nach Anwendung und Kundenanforderung verwenden wir
"offen geschmolzene Stdhle" oder zusatzlich entgaste Stahle
mit hochstem Reinheitsgrad. Wir garantieren folgende
Analysenwerte: < 0,010 % S; < 0,010 % P; < 2,0 ppm H;
< 20ppmO; < 50ppmN.

Nach dem Schmieden ist ein Normalglithen zum Ausgleich
unterschiedlicher Verfomungen im Bauteil und zur Vermei-
dung von Widmannstatten'scher Struktur zwingend erforder-
lich.

Die maximal herstellbare Liange betragt 18 m. Vertikales
Vergiiten ist bis 12 m Lange moglich. Wir bieten Freiformteile
bis 150 t Stiickgewichtan.

Bitte fordern Sie detaillierte Informationen an.

Blick in Bearbeitungswerkstatt fiir Wellen und Achsen

Laufrolle, einbaufertig

Geschmiedete Turbinenlaufer, vorgedreht

Stiitzwalze, bearbeitet

Geschmiedete Welle bei der mechanischen Bearbeitung




Ringe aus Stahl

-nahtlos gewalzt
- max. Einsatzgewicht 80t
-max. Ringdurchmesser 16m

Die Rohlinge werden unter Pressen ge-
staucht und gelocht. Im Walzgertst liegt er
Ring auf einer Platte und wird so lange
zwischen den Walzen durchgezogen, bis die
Wanddicke und der Ringdurchmesser die
gewiinschten Abmessungen aufweisen.

Nahtlosgewalzte Ringe haben:
- eine homogene Gefligestruktur
- einen gleichmafdigen Faserverlauf
- eine gleichmafiige Festigkeit
- sind gas- und fliissigkeitsdicht
- glatte und saubere Oberflachen
- minimale Bearbeitungszugaben

Bitte senden Sie uns Ihre Anfrage. Blick in eine der Ringwalzanlagen beim Walzen

Transport einer nahtlos gewalzten Buchse Arbeiter beim Putzen nahtlos gewalzter Ringe Innenzahnkranz, gewalzt, wairmebehandelt, verzahnt



Schweifdkonstruktionen

Ob Laserschneiden, CNC-Stanzen, Abkanten, Laserschweifden,
Schweifden, Lackieren oder Pulverbeschichten: Wir sind ein
kompetenter und erfahrener Partner fiir alle Bereiche der
Blechverarbeitung.

Wir verarbeiten Stahl-, Edelstahl-, Aluminium- und Messing-
blech.

Wie fertigen Gehause und Verkleidungen fiir Maschinen und
Apparate, modulare Systemgehduse und Schutzhauben.
Einzelteile und Baugruppen fiir den Maschinen- und
Apparatebau.

Neben dem autogenen Schweifden, dem Lichtbogenhand-
schweiflen setzen wir auch das MAG-, MIG- und WIG-
Schweifden ein.

Krantrommel, komplett, einbaufertig

Senden Sie Ihre Anfrage bitte an:
SCHULTE Maschinenteile GmbH
Dipl. Ing. Heinz Schulte
Benzstrafde 10a | D-68753 Waghausel
Tel.: +49 7254-77646-0 | Fax: 77646-19
E-Mail: h.schulte@schulte-mt.de

Arbeiter beim Reinigen der Rohre eines Warmetauschers

Verkleidung einer Fahrzeugeinheit nach Kundenvorschrift




