


Trad ItioN zukunft braucht Herkunft

Im Mittelpunkt allen Geschehens steht immer
das Zusammenwirken von Menschen. So be-
weist auch die lange Geschichte des Fami-
lienunternehmens  Gontermann-Peipers,
dass unternehmerischer Erfolg dauer-
haft nur auf Grundlage einer verldss-
lichen Partnerschaft zwischen Kun-
den, Mitarbeitern und Anteilseignern
eines Unternehmens moglich ist.
Diese erfolgreich praktizierte Aus-
richtung hat lber sechs Generatio-

nen zur heutigen Bedeutung von
Gontermann-Peipers geflihrt und ist
gleichermallen richtungweisend fur

die zukunftsorientierten Zielsetzun-
gen des Unternehmens.

Innovatives Denken und Handeln
auf der Basis umfassender Erfah-
rung wird auch weiterhin unsere
Unternehmensphilosophie pragen und
unser Verstandnis von Tradition bleiben.
Somit verpflichtet uns Tradition zum
Fortschritt.

Gontermann-Peipers GmbH
— Geschdftsfiihrung —
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GP-Produkte des werkes Marienborn

Die GP-Produktpalette umfasst ein weites Spektrum an Arbeits-,

Stutz- und Profilwalzen fir Stahl- und Aluminium-Walzwerke.

Das Besondere bei der GP-Herstellung sind spezielle
GielRverfahren und eine aufwandige Warme-
behandlung. Somit gewahrleisten wir her-
vorragende Walzeigenschaften bis zum

Enddurchmesser:

m hohe Verschleil3festigkeit
m bestes Leistungsverhalten
m konstante Harte

m Exzellente Bruch- und

Ausschalungssicherheit.




WARMBAND-ARBEITSWALZEN
GROBBLECH-ARBEITSWALZEN
WARMBAND-STUTZWALZEN
GROBBLECH-STUTZWALZEN
KALTBAND-STUTZWALZEN
BRAMMENWALZEN

STAUCHWALZEN

PROFILWALZEN




Walzen herSte”Uﬂg im Werk Marienborn

Durch bedeutende kontinuierliche Investitionen bleibt GP auf dem
neuesten Stand der Technik. Der Herstellungsprozess umfasst
das Schmelzen und Giel3en, die Warmebehandlung sowie

die mechanische Bearbeitung.

Schematische Darstellung des
GP-Schleudergiefiverfahrens

i

Schematische Darstellung des
Statischen GP-Verbundgieflverfahrens




Schleuderguss

Das GP-SchleudergieRverfahren erlaubt es, unter-
schiedliche Werkstoffe fir den Walzenmantel und
-kern zu kombinieren und bietet die Voraussetzung

flr sehr gute Materialeigenschaften.
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Stahlverbund

Dieses von GP entwickelte GieRverfahren ermoglicht
den Abguss auch sehr schwerer Walzen bis zu 300

Tonnen Fertiggewicht mit verschiedenen Stahlwerk-

stoffen fur Walzenmantel und -kern.




GP-Walzen im Einsatz

Effektive Zusammenarbeit mit unseren Kunden ist die
Starke von Gontermann-Peipers.
Daher hat die Optimierung des Walzprozesses beim

Kunden fir GP hochste Prioritat.

Foto: SMS Demag AG

B Fachgerechte Beratung

m Hohere Betriebssicherheit

m Gesteigerte VerschleifSfestigkeit
B Bessere Oberflache

m Hohere Wirtschaftlichkeit

Hierflr steht der Name GP auch in Zukunft.

ThyssenKrupp Steel AG:
Einsatzbereiter Stiitzwalzensatz inklusive Einbaustiicke




Dillinger Hiitte GTS: Begutachtung der GP-Arbeits- und Stiitzwalzen in der Walzenwerkstatt

Aluminium Norf GmbH: Begutachtung der GP-Stiitzwalzen im Vorgeriist der Warmbandstmj!e 2




GP-Produkte des werkes Hain

GP fertigt im Werk Hain folgende Produktsparten:

CETHLER
osms = HAUNI

DEMAG
BME group

KAESER ok

SCHLEUDERGUSS KOMPRESSOREM ST

Geschleuderte Blichsen mit sehr
feinem Gefuge

STRANGGUSS
Rund-, Flach- und Vierkantstangen in
dichtem, feinkornigem Gefuige

HANDFORMGUSS
Traditionsreiche Produkte in praziser
Ausfihrung mit Zukunft

KOKILLENGUSS

Homogene Gussstiicke fir
viele Einsatzzwecke und
Anwendungsgebiete

LAPPWERKZEUGE
Fir alle Maschinentypen

VERBUNDRINGE
Ringe fiir Walzwerke in Verbund- Ldppwerkzeuge, einbaufertig bearbeitet
qualitat

Hydraulikblocke aus Strang- oder Kokillenguss,
FERTIGBEARBEITUNG

MalRgenau und puinktlich
nach den Anforderungen
unserer Kunden.

vom Kunden bearbeitet

B Anforderungsgerechte
Werkstoffkontrolle

B Konstante Qualitat

B Optimale Oberflache

B Hohe Dichtheit

B Genaue Mafe

B Fachgerechte Beratung

B Umweltvertragliche Herstellung

B Hohe Wirtschaftlichkeit

Hierfir steht der Name GP auch in Zukunft.




Werkstiickbett aus GP-Handformguss in der Bearbeitungsphase bei der Firma WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH

Verbundring fiir ein Walzwerk, Einbaufertige Zylinderlaufbiichsen,
aufgeschrumpft auf Achse im Schleuderguss-Verfahren hergestellt Produkte fiir Kompressoren und Vakuumpumpen




Kunden - Beziehung

Die Firmengeschichte ware ohne langjahrige Geschaftspartner
nicht so erfolgreich verlaufen, wie wir sie heute prasentieren

konnen. Auch in Zukunft wollen wir optimale Lésungen Unsere Unternehmensphi-

anbieten und hohen Kundennutzen schaffen. losophie ist darauf ausgerichtet,

den steigenden Kundenanforderungen

auf hohem Niveau zu entsprechen. Daher

arbeitet GP im Zuge der Unternehmensentwick-

lung an folgenden Themenschwerpunkten:

Intensive Kunden- / Lieferantenbeziehung
Termintreue

Qualitat

Denken im Kundennutzen
Kostensenkung
Bessere Organisation der Geschaftsprozesse

Entwicklung der Mitarbeiterpotenziale und des

Flhrungsverhaltens.

WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH:

Gesprdich mit dem Kunden vor einem bei GP gegossenen Spindelstock



KUNDENSTANDORTE WELTWEIT
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Aluminium Norf GmbH: Stiitzwalzeninspektion in der Walzenwerkstatt



G P = Leitideen

Mit Innovationen und Verbesserungen bei Produkten,
Verfahren und in der Organisation wollen wir die

Zukunft gewinnen.
Unsere Leitideen dafiir sind:

B Erstklassige Leistungen flr die
Kundschaft: Produkte und Service

B Produktinnovationen im
Kerngeschaft

B Kooperative Geschafts-

beziehungen mit Lieferanten

Motivierte Mitarbeiter

Solide Kapitalrendite

Standortsicherung

Beschaftigungssicherung.







B v L]
Telefon: 0271/ 600 Telefon: 0271/ 600 ;
Fax: 0271/ 602 00 Fax: 0271/ 603 00 ;

E-Mail: gproll@gontermann-peipers.de E-Mail: gpcast@gontermann-peipers.de







Handformguss

GP-Handformguss aus Gusseisen
- eine gute Wahl

Im Handformguss werden bei GP komplexe Maschinen-
teile aus Gusseisen mit Lamellen- oder Kugelgraphit auch
bei groRen Wandstarkeunterschieden konturnah gefertigt.
Der Werkstoff ,Guss® ist einfach zu bearbeiten und bietet
hervorragende Schwingungsminderung sowie Dampfungs-,
Gleit- und Notlaufeigenschaften. Dies ermoglicht bei Werk-
zeugmaschinen einen ruhigen Lauf und hohere Prazision.
Bei Gusseisen mit Kugelgraphit kommen noch sehr gute
mechanische Kennwerte hinzu.

Fir hochwertige Maschinen ist der Einsatz gusseiserner

Bauelemente von GP daher sehr zu empfehlen.

GP-Simulation

Bei der Planung des Giel3prozesses werden bei GP Giel3-

und Erstarrungssimulationen sowie die Finite-Elemente-
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Rechnung eingesetzt.
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GP-Dimensionen

GP fertigt Handformguss in Einzelfertigung mit Stuick-
gewichten von 10 bis 160 Tonnen.

Fir Rundteile erlauben die Giegruben Langen von 3 bis
9 Metern und Durchmesser von 3 bis 6 Metern.

Bei allen anderen Teilen konnen ab 10 Tonnen Fertig-
gewicht bis zu 16 Metern Lange, 4 Metern Breite und
3 Metern Tiefe realisiert werden.
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Anwendung beispiele
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Werkstoffe

GP fertigt Handformguss in
folgenden Werkstoffen:

B Gusseisen mit Lamellengraphit nach EN 1561

B Gusseisen mit Kugelgraphit nach EN 1563
(Werkstoffdaten befinden sich auf der Riickseite)

Alle qualitatsrelevanten Arbeitsgange werden im

Rahmen des GP-Qualitatsmanagements liberwacht.

E Anwendungsbeispiele

. B Werkzeugmaschinenbetten
Stander

Querbalken

Unterschlitten

Reit- und Spindelstockgehause
Tische und Paletten

Buchsen

Hydraulikblocke

Lager- und Transportbehalter

Walzwerksstander

Giel3- und Stahlwerkskokillen.



Werkstoffbezeichnung

Kurzzeichen
EN 1561
(friher DIN 1691)

EN-GJL-200

EN-GJL-300
(GG-30)

Werkstoffbezeicl

Kurzzeichen
EN 1563
(friher DIN 1693)

EN-GJS-400-15U
(GGG-40)

EN-GJS-400-18U

4sentative Wi

igensc

MaBgebende

Wanddicke "

Nummer
EN 1561
(DIN 1691)

EN-JL1030
(0.6020)

EN-JL1040
(0.6025)

EN-JL1050
(0.6030)

hnung

Nummer
EN 1563
(DIN 1693)

EN-JS1072
(0.7040)

EN-JS1062

EN-GJS-400-18U-LT | EN-JS1049

(GGG-40.3)

EN-GJS-500-7U
(GGG-50)

EN-GJS-600-3U
(GGG-60)

EN-GJS-700-2U
(GGG-70)

(0.7043)

EN-GJS-400-18U-RT | EN-JS1059

EN-JS1082
(0.7050)

EN-JS1092
(0.7060)

EN-JS1102
(0.7070)

‘nach dem R
estigkeit ode
en. Andere

rals Au
sseis

Zugfestigkeit R,,2)
einzuhaltende Werte

in getrennt
gegossenen

in angegossenen | Erwartungswerte im
Probestiicken Gussstiick %)

Probestiicken3)

MaBgebende
Wanddicke

(Ausziige der Normen wiedergegeben mi

MaBgebend fiir das Anwenden der Nor

N/mm2

200 bis 3007

250 bis 3507)

300 bis 4007)

N/mm2
min.

170
150
140
1305)

210
190
170
1605)

250
220
210
1905)

0,2%

grenze
Rpo,2

N/mm?2
min.

250
250
240

250
250
240

240
230
220

250
250
240

320
300
290

370
360
340

420
400
380

es Institut fi

bungen
druckt

d DIN-E d ur-ngen‘

Zugfestigkeit R, ¥ Werkstoffbezeichnung MaBgebende

Wanddicke™

Kurzzeichen Nummer
EN 1561 EN 1561
(friher DIN 1691) | (DIN 1691)
N/mm2
min.

155
130 1
115

EN-GJL-HB 215 | EN-JL2040
(GG-220 HB) (0.6027)

EN-GJL-HB 235 | EN-JL2050
(GG-240 HB) (0.6032)

195
170
155

EN-GJL-HB 255 | EN-JL2060
(GG-260 HB) (0.6037)

240
210
195

Werkstoffbezeichnung Brinellhirte-
bereich

Mindestwerte
Kerbschlagarbeit an
Proben mit V-Kerb
Mittelwert | Einzelwert
aus 3
Priifungen

Kurzzeichen Nummer HB

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 | 130 bis 175

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 | 170 bis 230

EN-GJS-HB230 EN-JS2060 | 190 bis 270

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 | 225 bis 305

12J(-20YC)| 9J(-20YC)
10J(-20Y0) | 7J(-20YC)

14) (RT) | 11) (RT)
12J (RT) 9J (RT)

r Normung e.V..

Brinellhdrte 1.2)

Weitere Eigenschaften
(nur zur Information)

- dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 10787 Berlin, erhaltlich ist.)







Kokillenguss

Herstellung

Schmelzen

Mit modernen rechnergesteuerten Induktionsofen
von 1,5 bis 40 Tonnen Schmelzkapazitat verfligt GP
uber eine optimale Flexibilitat. Mittels ausgewahlter
Rohstoffe und laufender Analysenkontrollen durch
Spektrometer gewahrleistet GP die Einhaltung vor-

gegebener Standard- und Sonderanalysen.

GieBen

Entscheidend fir die Qualitat des Gusses sind:
sorgfaltige Vorbereitung der GieSeinrichtungen
Einhaltung der chemischen Analyse

Behandeln von Flissigeisen / Impfen

|
|
B Bestimmung der Abstichtemperatur
|
B Kontrolle der GieRtemperatur

|

Reproduzieren von definierten Erstarrungsphasen.

Warmebehandlung

Wir gewahrleisten je nach Werkstoff:
B weitgehende Freiheit von Spannungen

bessere Zerspanbarkeit

|

B hohere Festigkeit

B gesteigerte Zahigkeit bei duktilen Werkstoffen
|

hohen Verschleilwiderstand.

Kokillenguss — lhre Vorteile

Das Giefsen in eine Kokille / Metallform gibt dem

Guss besonders gute Eigenschaften:

B anforderungsgerechte
mechanisch-technologische Kennwerte

B dichtes und homogenes Geflige,
hervorragend geeignet fir hydraulische
Anwendungen

B leichte Bearbeitbarkeit

B ausgezeichnete Tauglichkeit zu
Oberflachenbehandlungen, z.B. Harten und

Beschichten

Die komplette Fertigung von der Kokillenherstellung

bis zur Fertigbearbeitung erfolgt aus einer Hand.

Werkstoffe

B Gusseisen mit Lamellengraphit
nach EN 1561

B Gusseisen mit Kugelgraphit
nach EN 1563

B Austenitisches Gusseisen mit Lamellen-
oder Kugelgraphit nach EN 13835

B legierte Gusseisenwerkstoffe
nach Kundenwiinschen.



Mechanische Bearbeitung

Kokillengussprodukte Bearbeitung
B Rundstangen B Sagen
von ca. 300 bis 1.200 mm Durchmesser Langs und quer —alle StandardmalRe
B Vier- /Flachkante B Tieflochbohren aus Vollstangen
mit Kantenlangen von ca.100 bis 2.000 mm 70 - 210 mm @ bis 1.600 mm Linge
B Biichsen B Honen
von ca. 300 bis 1.800 mm AuBendurchmesser 50 - 700 mm @ bis 2.000 mm Lange
B Palettentische B Frasen
VON 320 X 320 bis 1.250 x 1.250 mm nach DIN 55207; 20 - 600 mm Kantenlange und
auch in Sonderabmessungen 1.050 bis 3.150 mm Lange je nach Querschnitt
B Drehen

B Rundtische
von ca. 300 bis 1.800 mm AuRendurchmesser.

B Lippscheiben

von 300 bis 2.000 mm Durchmesser

B Sonderteile und andere Abmessungen

auf Anfrage nach Kundenzeichnung.




Vorbemerkung:

m GP bestimmt fiir Kokillenguss die reprasentative Wanddicke nach dem RohmaR.

In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Harte, eindeutig zu definieren.

GP entnimmt in der Regel die Proben aus dem Gussstiick. Andere Beprobungen bedtirfen generell der Vereinbarung.

Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden kénnen, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.

Zusétzlich gelten die DIN-EN 1560 ,, Bezeichnungssystem fiir Gusseisen” und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 , GieRereiwesen, Technische Lieferbedingungen”.

Werkstoffbezeichnung MaBgebende Zugfestigkeit R,2) Zugfestigkeit R, %
Wanddicke ™ einzuhaltende Werte

Werkstoffbezeichnung MaBgebende Brinellhdrte 1) 2)
Wanddicke )

Kurzzeichen Nummer
EN 1561 EN 1561
(friher DIN 1691) | (DIN 1691)

Kurzzeichen Nummer in getrennt | in angegossenen | Erwartungswerte im
EN 1561 EN 1561 gegossenen Probestticken Gussstiick 5)
(friher DIN 1691) | (DIN 1691) Probestiicken3)
N/mm?2 N/mm?2 N/mm
min. min.

tber bis min.

EN-GJL-HB 175 | EN-JL2020 403 80 100
(GG-170 HB) (0.6017) 20 40 110

EN-GJL-150 EN-JL1020 150 bis 2507) 120 110
(GG-15) (0.6015) 110 95
100 80

905) -

EN-GJL-HB 195 | EN-JL2030 403) 80 120
(GG-190 HB) (0.6022) 20 40 135

EN-GJL-200 EN-JL1030 200 bis 3007) 170
(GG-20) (0.6020) 150
140
1305

EN-GJL-HB 215 | EN-JL2040 403) 80 145
(GG-220 HB) (0.6027) 20 40 160 235

EN-GJL-HB 235 | EN-JL2050 403) 80 165 235

EN-GJL-250 EN-JL1040 250 bis 3507) 210 (GG-240 HB) (0.6032) 20 40 180 255

(GG-25) (0.6025) 190
170
1605)

EN-GJL-HB 255 EN-JL2060 403 80 185 255
(GG-260 HB) (0.6037) 20 40 200 275
¥
3) Referenzwanddicke fur die Sorte

EN-GJL-300 EN-JL1050 300 bis 4007) 250
(GG-30) (0.6030) 220
210
1905)

d 7) sieche Norm, 5 Anhaltswerte, nicht zwingend vor;

63 Gusseisen mit Kugelgraphit
szug: Mechanische Eigenschaften
messen an Proben aus angegossenen Probestticken j

it Kugelgraphit
der Norm:
einbarung Kunde/GP

r als

Werkstoffbezeichnung MaBgebende | Zug- 02% | Deh- Mindestwerte X Werkstoffbezeichnung Brinellhirte- | Weitere Eigenschaften
Wanddicke |festigkeit| Dehn- | nung| Kerbschlagarbeit an ‘ bereich (nur zur Information)
grenze A Proben mit V-Kerb
Kurzzeichen Nummer t Rm Rp0,2 % | Mittelwert | Einzelwert Rm Ro0,2
EN 1563 EN 1563 mm N/mm2 | N/mm2 aus 3 Kurzzeichen Nummer HB N/mm2
(friiher DIN 1693) | (DIN 1693) min. min. min. | Prifungen
EN-GJS-HB 150 | EN-JS2020 | 130 bis 175 400 250
EN-GJS-400-15U | EN-JS1072 t <30 400 250 15
(aee=0) @7 | =i |0 20 | W EN-GJS-HB 200 | EN-JS2050 | 170 bis 230 | 500 320
60< t <200 | 370 240 11
EN-GJS-400-18U | EN-JS1062 t <30 200 250 18 EN-GJS-HB 230 | EN-JS2060 | 190 bis 270 600 370
30< t <60 390 250 15 .
[, 60 < t <200 370 240 12 EN-GJS-HB 265 | EN-JS2070 | 225 bis 305 700 420
EN-GJS-400-18U | EN-JS1049 t <30 400 240 18
LT 30< t <60 390 230 15 |12 J(-20YC) | 9 J(-20YC)
(GGG-40.3) (0.7043) 60 < t <200 370 220 12 | 10J(-20YC) | 7 J(-20YC)

EN-GJS-400-18U | EN-JS1059 250
RT 250 14 J(RT) 11 J(RT)
240 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U | EN-JS1082 320
(GGG-50) (0.7050) 300
290

EN-GJS-600-3U | EN-JS1092 370
(GGG-60) (0.7060) 360
340

EN-GJS-700-2U | EN-JS1102 420
(GGG-70) (0.7070) 400
380

(Auszlige der Normen wiedergegeben mit Erlaubnis des DIN Deutsc itut fﬁr:rormung eV. L

MaBgebend fiir das Anwenden der Normen ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag Gmblliurggrafenstraﬁe 6, 10787 Berlin, erhaltlich ist.)






Schleuderguss

Herstellung

Schmelzen

Mit modernen rechnergesteuerten Induktionsofen
von 1,5 bis 40 Tonnen Schmelzkapazitat verfligt GP
uber eine optimale Flexibilitat. Mittels ausgewahlter
Rohstoffe und laufender Analysenkontrollen durch

Spektrometer gewahrleistet GP die Einhaltung vor-

gegebener Standard- und Sonderanalysen.

SchleudergieBen GP-Schleuderguss — lhre Vorteile
Beim SchleudergieRverfahren wird Gusseisen in eine Die qualitativen Merkmale von Schleuderguss sind:
mit hoher Geschwindigkeit rotierende Kokille gegos- B ein feines und dichtes Gefiige
sen. Hierbei wird das fllissige Material durch die Zen- B gute mechanisch-technologische Kennwerte
trifugalkraft an die Innenwand dieser zylindrischen B Ausschluss von Lunkern.

Schleuderkokille gepresst, wo es erstarrt. Die Wand-

starke des Materials ist von der Dosierung abhangig

und damit sehr variabel.

Wairmebehandlung Dimensionen
Wir gewahrleisten je nach Werkstoff: Durch eigene Herstellung der Schleuderkokillen
B weitgehende Freiheit von Spannungen sind wir in der Lage, schnell den Kundenanforde-
B bessere Zerspanbarkeit rungen nachzukommen.
B hohere Festigkeit Unsere Fertigungsmoglichkeiten erlauben Durch-
B gesteigerte Zahigkeit bei duktilen Werkstoffen messer zwischen 250 und 1.300 mm und Langen
B hohen Verschleiflwiderstand. bis 6.000 mm.
Bearbeitung Werkstoffe
e B Drehen B Gusseisen mit Lamellengraphit
o J 250 - 1.800 mm @ bis 6.000 mm Lange nach EN 1561
. B Honen B Gusseisen mit Kugelgraphit
50 - 700 mm @ bis 2.000 mm Lange nach EN 1563
“ g B B Bohren B Austenitisches Gusseisen mit Lamellen-
max.1.700 mm @ bis 6.000 mm Lange oder Kugelgraphit nach EN 13835
W Frasen B \Verbund-Hartguss

4-achsig nach Kundenwunsch
B legierte Gusseisenwerkstoffe

B Entspannen nach Kundenwunsch.

Die Lieferung kann vorbearbeitet oder einbaufertig erfolgen.



Unsere Produkte

Verbund-Schleuderguss

Zylinderlaufbiichsen
Wickelspulen
Dieses Verfahren erlaubt die Kombination zweier
Werkstoffe mit folgenden Vorteilen:
B Hohe Harte und Verschleil3festigkeit aullen
Lagerbiichsen

B Exaktes Einstellen der gewiinschten Hartetiefe

B gute Bearbeitbarkeit im Inneren.

Mahlwalzen (fiir Lebensmittel
und sonstige Anwendungen)




Vorbemerkung: N

®m  GP bestimmt fiir Schleuderguss die reprasentative Wanddicke nach dem RohmaR.

In der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Harte, eindeutig zu definieren.

GP entnimmt in der Regel die Proben aus dem Gussstiick. Andere Beprobungen bedtirfen generell der Vereinbarung.

Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden kénnen, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.

Zusétzlich gelten die DIN-EN 1560 ,, Bezeichnungssystem fiir Gusseisen” und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 , GieRereiwesen, Technische Lieferbedingungen®.

Werkstoffbezeichnung MaBgebende Zugfestigkeit R,2) Zugfestigkeit R, ¥ Werkstoffbezeichnung MaBgebende | Brinellhirte 1).2)
Wanddicke! einzuhaltende Werte Wanddicke!)

Kurzzeichen Nummer in getrennt | in angegossenen | Erwartungswerte im Kurzzeichen Nummer
EN 1561 EN 1561 gegossenen Probestiicken Gusssttick 5) EN 1561 EN 1561
(friher DIN 1691) | (DIN 1691) Probestiicken 3) (friher DIN 1691) | (DIN 1691)
N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2

min. min. EN-GJL-HB 175 | EN-JL2020

EN-GJL-150 EN-JL1020 150 bis 2507) 120 110 (GG-170 HB) (0.6017)

(GG-15) (0.6015) 110 95

100 80 EN-GJL-HB 195 | EN-JL2030
905 = (GG-190 HB) (0.6022)

EN-GJL-200 EN-JL1030 200 bis 3007) 170 EN-GJL-HB 215 | EN-JL2040
(GG-20) (0.6020) 150 (GG-220 HB) (0.6027)
140
1305) EN-GJL-HB 235 | EN-JL2050
(GG-240 HB) (0.6032)
EN-GJL-250 EN-JL1040 250 bis 3507) 210
(GG-25) (0.6025) 190 EN-GJL-HB 255 | EN-JL2060
170 (GG-260 HB) (0.6037)
1605)

EN-GJL-300 EN-JL1050 300 bis 4007) 250
(GG-30) (0.6030) 220
210
1905

Werkstoffbezeichnung MaBgebende Zug- Deh- Mindestwerte Werkstoffbezeichnung Brinellhdrte- | Weitere Eigenschaften
Wanddicke |festigkeit nung| Kerbschlagarbeit an bereich (nur zur Information)
A Proben mit V-Kerb

Kurzzeichen Nummer Rm } % | Mittelwert | Einzelwert Rm Rpo,2
EN 1563 EN 1563 N/mm? aus 3 Kurzzeichen Nummer HB N/mm2
(friher DIN 1693) | (DIN 1693) min. in. in. | Prufungen

EN-GJS-400-15U | EN-JS1072 t <30 400

(GGG-40) (0.7040) tsggo 390 EN-GJS-HB155 | EN-JS2030 | 135 bis 180 | 400 250
t <

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 | 130 bis 175 400 250

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 | 170 bis 230 500
EN-GJS-400-18U | EN-JS1062 t <30

t <60 EN-GJS-HB230 EN-JS2060 | 190 bis 270 600
t <200

EN-GJS-HB265 EN-JS2070 | 225 bis 305 700

EN-GJS-400-18U | EN-JS1049 t <30
LT t <60 12 )(-20YC) | 9 J(-20YC)
(GGG-40.3) (0.7043) t <200 10 J(-20YC) | 7 J(-20YC)

EN-GJS-400-18U | EN-JS1059 t <30
RT t <60 14 J(RT) 11 JRT)
t <200 12 J(RT) 9 J(RT)

EN-GJS-500-7U | EN-JS1082 t <30
(GGG-50) (0.7050) t <60
t <200

EN-GJS-600-3U | EN-JS1092 t <30
(GGG-60) (0.7060) t <60
t <200

EN-GJS-700-2U | EN-JS1102 t <30
(GGG-70) (0.7070) t <60
t <200

~ (Ausztige der Normen wiedergegeben mit Erlaubnis des DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.. - | — -
. - MaBgebend fiir das Anwenden der Normen ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum, die bei der Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstrafie 6, 1078 erIinI, er!néiltlich| (St #

- -— |-
- I.. i L






Strangguss

Herstellung

Schmelzen

Mit modernen rechnergesteuerten induktionsofen

stoffe und laufender Ana trollen durch
ktrometer gewahrleistet GP die Einhaltung vor-

ebener Standard- und Sonderanalysen.

GieRen

Entscheidend fir die Qualitat des Gusses sind:
sorgfaltige Vorbereitung der GieBeinrichtungen
Einhaltung der chemischen Analyse
Bestimmung der Abstichtemperatur

Kontrolle der GieBtemperatur

|
|
|
B Behandeln von Flissigeisen / Impfen
|
|

Reproduzieren von definierten Erstarrungsphasen.

Ziehen

GP kann beim Strangguss auf einige Jahrzehnte an
Erfahrung zuruickgreifen. Charakteristisch fur GP-
Strangguss ist auch bei groen Querschnitten ein
dichtes, feinkorniges Geflige, das durch hohen stati-
schen Druck in der Ziehpfanne und eine dem Quer-
schnitt angepasste Ziehgeschwindigkeit entsteht.

Warmebehandlung

Wir gewahrleisten je nach Werkstoff:

B weitgehende Freiheit von Spannungen
B bessere Zerspanbarkeit

B hohere Festigkeit

B gesteigerte Zahigkeit bei duktilen Werkstoffen
|

hohen VerschleiSwiderstand.

von 1,5 bis 40 Tonnen Schmeﬂi)_ézﬂc!t verfiigt GP
ber eine optimale Flexibilitat. Mittels ausg-eVVéhIter

Strangguss — Wirtschaftliches Produktionsverfahren

fiir Rund- und Vierkantstangen sowie Sonderprofile

Ktihlkokille

Ziehpfanne

Schematische Darstellung des Strangziehverfahrens




Gusseisen mit Lamellengraphit nach EN 16482

B EN-GJL-250C (GG 25)
B EN-GJL-300C (GG30)
B EN-CJL-HB 150

Gusseisen mit Kugelgraphit nach EN 16482

B EN-GJS-400-15C (GGG 40)
EN-GJS-500-7C (GGG 50)
EN-GJS-500-14C (GOPAG C500F)
EN-GJS-600-3C (GGG 60)
EN-GJS-700-2C (GGG 70)

Sonderwerkstoffe auf Anfrage

B Beispiel: EN-GJS-400-18C-LT

Geometrie

B Rund
Quadratisch
Rechteckig

Sonderquerschnitte

frtig bearbeitet

vorbearbeitet

Bearbeitungsmaoglichkeiten

B Sagen

Langs und quer —alle StandardmalRe
B Schélen

15 - 105 mm @ bis 4.150 mm Lange

(fur Stangenautomaten)
B Drehen

105 - 650 mm @ bis 3.150 mm Lange
B Tieflochbohren aus Vollstangen

70 - 210 mm @ bis 1.600 mm Lange
B Frasen

20 - 650 mm Kantenlange und

1.050 bis 3.150 mm Lange je nach Querschnitt.

Andere Abmessungen auf Kundenanfrage.

Strangguss-Bearbeitungszugaben nach EN 16482

= Dicke der Werkstoffschicht an der Oberflache des Gussstiickes,
die spanend entfernt werden muss (an jeder Flache).

Rund O Mindestbearbeitungszugabe
Strangdurchmesser D GJL GJS
20<D<50 2,0 mm 3,0 mm
50< D <100 3,0 mm 4,0 mm
100 < D <200 4,0 mm 5,0 mm
200 < D <£300 6,0 mm 7,0 mm
300 < D <£400 7,0 mm 8,0 mm
400 < D £500 9,0 mm 10,0 mm
500 < D <650 11,0 mm 12,0 mm
Vierkant O Mindestbearbeitungszugabe
Lange B der groBten Kante GJL GJS
20<B<50 2,5 mm 3,5 mm
50 < B<100 3,5 mm 4,5 mm
100 < B<200 45 mm 5,5 mm
200 < B <300 6,5 mm 7,5 mm
300 < B <400 7,5 mm 8,5 mm
400 < B <500 9,5 mm 10,5 mm
500 < B<650 11,5 mm 12,5 mm




Vorbemerkung:

m  GP bestimmt fir Strangguss die reprasentative Wanddicke nach dem RohmaR.

m |n der Bestellung ist die kennzeichnende Eigenschaft, Zugfestigkeit oder Harte, eindeutig zu definieren.
® Da in dieser Zusammenstellung die angegebenen Normen nur als Auszug gedruckt werden kénnen, sind weitere Normfestlegungen zu beachten.
m  Zusatzlich gelten die DIN-EN 1560 ,,Bezeichnungssystem flr Gusseisen” und DIN-EN 1559-1 und 1559-3 , GieRereiwesen, Technische Lieferbedingungen”.

Kennzeichnende Eigenschaft:

Zugfestigkeit

EN 16482 Gusseisen mit Lamellengraphit

Auszug

Werkstoffbezeichnung

Kurzzeichen
EN 16482

EN-GJL-150C (GG-15)

EN-GJL-200C (GG-20)

EN-GJL-250C (GG-25)

EN-GJL-300C (GG-30)

Nummer
EN 16482

5.1102

5.1202

5.1203

5.1308

EN 16482 Gusseisen mit Kugelgraphit

Auszug

Werkstoffbezeichnung

Kurzzeichen Nummer
EN 16482 EN 16482

EN-GJS-400-15C*| 5.3126

EN-GJS-500-14C®| 5.3129

EN-GJS-500-7C* 5.3203

EN-GJS-600-3C* 5.3204

EN-GJS-700-2C* 5.3303

Mechanische Eigenschaften fiir abweichende Wanddicken sind zwischen Kunden und GP zu

vereinbaren.

Stangen-
durchmesser
D
mm
Uber bis
20 60
60 120
120 400
20 60
60 120
120 400
20 60
60 120
120 400
20 60
60 120
120 400
20 60
60 120
120 400

Stangendurchmesser Zugfestigkeit
D R,
mm MPa
tber bis min.
20 50 110
50 100 100
100 200 20
200 400 80
20 50 155
50 100 140
100 200 125
200 400 115
20 50 195
50 100 180
100 200 165
200 400 155
20 50 220
50 100 205
100 200 195
200 400 185
Zug- 0,2%- Dehnung
festigkeit Dehngrenze
R, Rp 02 A
MPa MPa %
min. min. min.
250 400 15
250 390 14
240 370 11
400 500 14
390 480 12
360 470 10
320 500 7
300 450 7
290 420 5
370 600 3
360 600 2
340 550 1
420 700 2
400 700 2
380 650 1

Kennzeichnende Eigenschaft:
Brinellhdrte

EN 16482 Gusseisen mit Lamellengraphit

Auszug
Werkstoffbezeichnung Brinellharte

Kurzzeichen Nummer HBW

EN 16482 EN 16482 min. max.
EN-GJL-HB150 5.1103 110 180
EN-GJL-HB175 5.1204 140 210
EN-GJL-HB200 5.1205 170 240
EN-GJL-HB250 5.1309 220 290

Werden zusatzlich zur Hérte Zugfestigkeitseigenschaften gefordert,
sind diese zwischen Kunde und GP zu vereinbaren; dies gilt auch fiir
die Stelle der Priifung. Ohne Festlegung erfolgt die Priifung an einer
reprasentativen Stelle nach unserer Wahl.

a) in Abhéngigkeit vom Verfahren konnen diese Werkstoffe geringe Mengen an
freien Carbiden enthalten
b) Mischkristallverfestigtes, ferritisches Gusseisen mit Kugelgraphit

(Wiedergegeben mit Erlaubnis von DIN Deutsches Institut fir Normung e. V. MaBgebend fiir das Anwenden der DIN-Norm ist deren Fassung mit dem neuesten Ausgabedatum,
die bei der Beuth Verlag GmbH, Am DIN Platz, BurggrafenstraBe 6, 10787 Berlin, erhaltlich ist.)






Tradition - The future needs the past

At the center of all events has always been the
cooperation of human beings.

Likewise the long history of the family-
owned company Gontermann-Peipers
also proves that persistent success of a
company is possible greatly on the ba-
sis of a steady partnership between
customers, employees, and manage-
ment.

Through six generations, this suc-
cessfully practiced course made
Gontermann-Peipers the important
company it is today and remains in

force for the company’s objectives

in the future.

Innovative thinking and acting on

the basis of broad experience also

will continue to form our corporate
philosophy in the future and is our
way of appreciating tradition.

Thus for GP, tradition entails a commit-

ment to progress.

Gontermann-Peipers GmbH
—Management —

e |
S
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Products made at our Marienborn Plant

The GP product range encompasses a broad spectrum of work
rolls, backup rolls, and section rolls for steel and aluminium

rolling mills.

What sets GP’s manufacturing apart are special
casting processes and complex heat treat-
ment. This is our way of ensuring out-
standing rolling characteristics down to

the final diameter:

m High wear resistance

m Optimum performance behaviour
m Constant hardness

m Excellent resistance to fracture

and spalling.




HOT STRIP MILL WORK ROLLS
PLATE MILL WORK ROLLS

HOT STRIP MILL BACKUP ROLLS
PLATE MILL BACKUP ROLLS
COLD STRIP MILL BACKUP ROLLS
SLABBING MILL ROLLS

EDGING ROLLS

SECTION MILL ROLLS




Roll Manufactu ring at Our Marienborn Plant

Through significant continual investment, we at GP ensure that
we always have the best available technology at our disposal.
The manufacturing process encompasses melting and

casting, heat treatment and machining.

GP Spincasting Process

GP Double Pour Steelcasting Process




Spincasting

The GP Spincasting process makes it possible to com-
bine different materials for the roll shell and core, and
provides the prerequisites for very good material

characteristics.

L [P
L

Double Pour Steelcasting

The double pour steelcasting process developed by
GP permits casting of even particularly heavy rolls

with a finished weight of up to 300 tons and with

various types of steel for the roll shell and core.




GP Rolls in use

Gontermann-Peipers draws its strength from efficient
cooperation with its customers.
For this reason, GP gives top priority to optimizing

rolling processes in the customers plant.

Photo: SMS Demag AG

B Expert consulting

m High operational reliability
B Increased resistance to wear
B Improved surface

B Increased economic efficiency

This is what the GP name stands for now

and in the future.

ThyssenKrupp Steel AG:
Set of backup rolls including chocks, ready for use




Dillinger Hiitte GTS: Expert assessment of the GP work and backup rolls in the roll workshop

Aluminium Norf GmbH: Expert assessment of the GP backup rolls in the roughing stand of hot strip line 2




PI'OdUCtS Made at Our Hain Plant

The following categories of GP products are manufactured

at our plant in Hain:

CONTINUOUS CASTING
Round, flat, and square bars with a dense,
fine-grained structure

CENTRIFUGAL CASTING
Spincast bushings with very fine structure

HAND MOLDING
Products rich in tradition with precise
quality

CHILL CASTING
Homogenous castings for many in-
tended uses and applications

LAPPING TOOLS
For all machine models

DOUBLE POURED RINGS
Rings for rolling mills in double
poured grade

FINISHING
True to gauge and on time accord-
ing to our customers’ standards.

B Materials inspection in keeping
with requirements

B Constant quality

B Optimum surface

B High density

B Precise dimensions

W Expert consulting

B Environmentally responsible
manufacturing

B High economic efficiency.

This is what the GP name stands

for now and in the future.

CETHLER
osms = HAUNI

BAE group
KAESER

KOMPRESSOREMN

.

B

Lapping tools, finished and ready for installation

Continuous or chill cast hydraulic blocks,
machined by customer



Machine bed made from GP-hand-molding during finishing at the company WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH

Double poured ring for a rolling mill, Cylinder liners manufactured using the centrifugal casting
shrunk onto axle process and ready for installation Products for compressors and vacuum pumps




Customer relations

Without long-time business partners, the corporate history we
have to present today would be a much less successful one

indeed. In the future too, we intend to offer solutions Our corporate philosophy is

and create high benefits to customers. oriented toward meeting increas-

ingly stringent customer standards at a

high level. Thus in the course of its corporate

development, GP focuses its work on the following

points of emphasis:

Intensive customer / supplier relationship

Faithfulness to deadlines

Quality

Thinking in terms of customer benefit

Cost reduction

Improved organization of business processes

Development of employee potential and

leadership.

WALDRICH SIEGEN Werkzeugmaschinen GmbH:

Conversation with the customer in front of a headstock cast at GP
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Aluminium Norf GmbH: Inspecting backup rolls in the roll workshop



GP Central Themes

With innovations in products, processes and organization,

we will continue to prevail well into the future.
Our central themes for this are:

m First-class performance for customers:
Products and service

B Product innovations in
core business

m  Cooperative business relation-
ships with suppliers

B Motivated employees
Sound return on internal
investment

m Safeguarding of business
operations

B Promotion of employment.




_tion Flexibility Reliability




gproll@gontermann-peipers.de
gpcast@gontermann-peipers.de

Phone: +49 271 600 §
S
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Hand moulding
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GP hand-moulded iron castings
- a good choice

At GP, complex machine parts made of lamellar graphite
or nodular graphite cast iron are manufactured near net
shape with large differences in wall thicknesses using
hand moulding.

Cast iron is an easily machined material and offers advan-
tageous vibration minimization, damping, and smooth
running and failsafe running characteristics. This permits
quiet running and higher precision with machine tools.
Where cast iron with nodular graphite is concerned, ideal
mechanical characteristics are added to this.

Thus it is highly advisable to use cast iron components by

GP for high quality machines.

GP simulation

At GP, casting and solidification simulations, as well as fi-
nite element analysis, are used when planning the casting

process.

GP dimensions

GP produces hand-moulded castings in made-to-order
production with piece weights of 10 to 160 tons.

For round parts, the casting pits permit lengths of 3 to
9 metres and diameters of 3 to 6 metres.

All other parts can be realized starting from 10 tons fin-
ished weight with dimensions up to 16 metres long,

4 metres wide and 3 metres thick.

||I|||“|llrl 1'“1 .' ]l
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Examples ofjuse

g
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Materials

GP produces hand-moulded castings

using the following materials:

B Lamellar graphite cast iron as per EN 1561

B Lamellar graphite cast iron as per EN 1563
(See reverse for materials data)

All quality-relevant processes are monitored within the

framework of GP’s quality management program.

Examples of use
Machine beds
Columns
Crossbeams
Carriages

Tailstock and headstock cases

|

|

|

|

|

B Tables and palettes

B Bushings

B Hydraulic blocks
B Storage and transport containers
B Mill stands

|

Casting and steelworks moulds.



ermines the ative wall tl accordi
th or he ould be defi early in
ast ieces. Oth s of samg

pted for list, add
nd D 559-1 a

Material designation Definitive wall Tensile strength R,,2) Tensile Material designation Definitive wall Brinell
thickness? values to be met strength R4 thickness 1) hardness 1) 2)

Material code Number in separately in integrally expected values in Material code Number HB 30
EN 1561 EN 1561 cast cast samples casting % EN 1561 EN 1561
(prev. DIN 1691) | (DIN 1691) samples 3) (prev. DIN 1691) | (DIN 1691)

N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2

min. min.
EN-GJL-HB 215 | EN-JL2040

EN-GJL-200 EN-JL1030 200 to 3007 170 155 (GG-220 HB) (0.6027)
(GG-20) (0.6020) 150 130
140 115 EN-GJL-HB 235 | EN-JL2050
1305 - (GG-240 HB) (0.6032)

EN-GJL-250 EN-JL1040 250 to 3507 210 EN-GJL-HB 255 EN-JL2060
(GG-25) (0.6025) 190 (GG-260 HB) (0.6037)
170
1605)

EN-GJL-300 EN-JL1050 300 to 4007) 250

(GG-30) (0.6030) 220
210
1905

Material designation Definitive wall| Tensile | Tensile | Elon-| Minimum values for Material designation Brinell Additional properties
thickness  |strength | yield |gation| notch-impact work using hardness (for information only)
strength| A samples with V-notch range
Material code Number , Mean value| Individual Rm Rpo,2
EN 1563 EN 1563 from 3 tests|  value Material code Number HB N/mm2 | N/mm2

(prev. DIN 1693) | (DIN 1693)

EN-GJS-HB150 | EN-JS2020 | 130t0 175 | 400 250
EN-GJS-400-15U EN-JS1072
(GGG-40) (0.7040) EEN-GJS-HB200 | EN-JS2050 | 170 to 230 320
EN-GJS-HB230 | EN-JS2060 | 190 to 270 370
EN-GJS-400-18U EN-JS1062
EN-GJS-HB265 | EN-JS2070 | 225 to 305 420

EN-GJS-400-18U-LT | EN-JS1049
(GGG-40.3) (0.7043) 12J(-20YC) | 9J(-20YC)
10J(-20YC) | 7J(-20YC)

EN-GJS-400-18U-RT | EN-JS1059
14 RT) [11) (RT)
12J (RT) 9J (RT)

EN-GJS-500-7U EN-JS1082
(GGG-50) (0.7050)

EN-GJS-600-3U EN-JS1092
(GGG-60) (0.7060)

EN-GJS-700-2U EN-JS1102
(GGG-70) (0.7070)

(Excerpts of standards reproduced with the es Institut fir Normung e.V. [German Institute for Standardization].

atest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstrafie 6, 10787 Berlin.)

Decisive for the application of the stand







Chill Casting

Production

Melting Chill casting — your advantages
With modern, computer-controlled induction fur- Chill casting lends the casting especially
naces ranging from 1.5 to 40 tons in capacity, GP has good properties:
optimal flexibility at its disposal where melting is B mechanical/technological characteristics
concerned. By means of selected raw-materials and in keeping with requirements
continuous spectrometric analytical controls, GP B dense, homogenous structure,
ensures compliance with stipulated standard and outstandingly suitable for hydraulic applications
special analyses. B easy machinability

B particularly suitable for surface treatment,
Casting e.g., hardening and coating

Decisive for the quality of the casting are:

B careful preparation of the casting facilities
B compliance with the chemical analysis One-stop production from mould making
B determination of the tapping temperature to finishing.

B treatment of molten iron / inoculation

|

|

checking of the casting temperature

reproduction of defined solidification phases.

Heat treatment Materials
Depending on the grade we guarantee: B Lamellar graphite cast iron
B extensive freedom from stress as per EN 1561

improved machinabilit
P y B Nodular graphite cast iron

as per EN 1563

|

B increased strength

B heightened toughness with ductile materials
|

high wear resistance. B Austenitic cast iron with lamellar

or nodular graphite cast iron as per EN 13835

B Alloyed cast iron qualities

by customer request.



Mechanical operations

Chill casting products Machining

B round bars B cutting

diameters ranging from 300 to 1200 mm

square and flat bars

with edge lengths of approx.100 to 2000 mm

bushings
Exterior diameters ranging from approx. 300

to 1800 mm

palette tables
from 320 x 320 to 1250 x 1250 mm as per DIN 55207;

also in custom dimensions
turntables

lapping wheels

from 300 to 2000 mm diameter

special parts and other dimensions

According to customer drawings by request.

lengthwise and crosswise —all standard

dimensions

B deep hole drilling in solid bars

70 - 210 mm @ max. length 1600 mm

B honing

50 - 700 mm @ max. length 2000 mm

H milling
20 - 600 mm @ edge length and
1050 - 3150 mm max. length depending

on cross-section

B turning
Exterior diameters ranging from approx. 300

to 1800 mm.




Preliminary remarks:
[

Material designation

Number
EN 1561
(DIN 1691)

Material code
EN 1561
(prev. DIN 1691)

EN-GJL-150
(GG-15)

EN-JL1020
(0.6015)

EN-GJL-200
(GG-20)

EN-JL1030
(0.6020)

EN-GJL-250
(GG-25)

EN-JL1040
(0.6025)

EN-GJL-300
(GG-30)

EN-JL1050
(0.6030)

Definitive wall
thickness™

Tensile strength R;2)
values to be met

in separately
cast samples 3)

N/mm2

150 to 2507

200 to 3007

250 to 3507

300 to 4007

7) see standard, 5 recommended values, not manda

63 Cast nodular graphite iron

erpt: Mechanical properties

Material designation

Material code Number
EN 1563 EN 1563
(prev. DIN 1693) | (DIN 1693)
EN-GJS-400-15U | EN-JS1072
(GGG-40) (0.7040)
EN-GJS-400-18U | EN-JS1062
[ﬁ

EN-GJS-400-18U | EN-JS1049
LT

(GGG-40.3) (0.7043)

EN-GJS-400-18U
RT

EN-JS1059

EN-GJS-500-7U
(GGG-50)

EN-JS1082
(0.7050)

EN-GJS-600-3U
(GGG-60)

EN-JS1092
(0.7060)

EN-GJS-700-2U
(GGG-70)

EN-JS1102
(0.7070)

easured using integrally cast samples

Definitive wall
thickness

t <30
t <60
t <200

30<
60 <

t <30
t <60
t <200

30 <
60 <

t <30
t <60
t <200

30<
60 <

t <30
t <60
t <200

t <30
t <60
t <200

t <30
t <60
t <200

t <30
t <60
t <200

Tensile
strength

Rm
N/mm?2
min.

400
390
370

400
390

400
390
370

i

Tensile
yield
strength

Rpo,2
N/mm?2
min.

250
250
240

250
250
240

240
230
220

250
250
240

320
300
290

370
360
340

420
400
380

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deu

in integrally
cast samples

N/mm2

min.

120

110

100
905)

170
150
140
1305

210
190
170
1605

250
220
210
1905)

Elon-
gation
A

%

min.

15
14
11

18
15
12

18
15
12

18
15
12

7
7
5

stitut fir Normung e.V. [German Institute for Standardization].
Decisive for the application of the standards is the version withm'le latest date of pi

Tensile
strength R4

expected values in
casting 5

N/mm
min.
110

95
80

Minimum values for
notch-impact work using
samples with V-notch
Individual
value

Mean value
from 3 tests

12 J(-20YC)
10 J(-20YC)

9 J(-20YQ)
7 J(-20YC)

14 J(RT)
12 J(RT)

11 J(RT)
9 J(RT)

For chill castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.

The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defined clearly in the purchase order.

As a rule, GP removes the samples from the casting. Other types of sampling generally require a separate agreement.
Because the specified standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard definitions must be observed.

Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

Material code
EN 1561
(prev. DIN 1691)

EN-GJL-HB 175
(GG-170 HB)

EN-GJL-HB 195
(GG-190 HB)

EN-GJL-HB 215
(GG-220 HB)

EN-GJL-HB 235
(GG-240 HB)

EN-GJL-HB 255
(GG-260 HB)

Material code

EN-GJS-HB 150

EN-GJS-HB 200

EN-GJS-HB 230

EN-GJS-HB 265

Material designation

Material designation

Definitive wall
thickness 1

Number
EN 1561

(DIN 1691)
to

80
40

from

409
20

EN-JL2020
(0.6017)

EN-JL2030
(0.6022)

409
20

80
40

409
20

EN-JL2040
(0.6027)

80
40

EN-JL2050 403) 80
(0.6032) 20 40
EN-JL2060 403) 80
(0.6037) 20 40

r graphite iron

he customer and G

Brinell
hardness
range

HB
130 to 175

Number

EN-JS2020

EN-JS2050 | 170 to 230

EN-JS2060 | 190 to 270

EN-JS2070 | 225 to 305

L
lication which is available from Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 10787 Berlin.)
=

endix A of the standard,; f

100

110

135

145

160

180

185
200

[
ference wall thickness for this type

P
Addition

(for information only)

Rm

400
500
600

700

hardness 1) 2)

Brinell

HB 30

215
235

235
255

255
275

al properties

Rpo,2
N/mm?2

250
320
370

420




Ly

Centrifugal
Casting

~ e




Centrifugal Casting

Production

Melting

With modern, computer-controlled induction fur-
naces ranging from 1.5 to 40 tons in capacity, GP has
optimal flexibility at its disposal where melting is
concerned. By means of selected raw materials and

continuous spectrometric analytical controls, GP

ensures compliance with stipulated standard and

special analyses.

Centrifugal casting

Centrifugal casting is a method for producing cast
iron by pouring the molten metal into a rapidly ro-
tating mould. Centrifugal force presses the molten
material against the inner surface of this cylindrical
centrifugal mould, where solidification takes place.

The wall thickness of the material depends on the

dosage and thus is highly variable.

Heat treatment

Depending on the grade we guarantee:
B extensive freedom from stress
improved machinability

increased strength

heightened toughness with ductile materials

high wear resistance.

Machining

B honing

50 - 700 mm @ max. length 2000 mm

B drilling

max.1700 mm @ max. length 6000 mm

e M turning
. .

° 250 - 1800 mm @ max. length 6000 mm

H milling

4-axis upon customer request

B stress relief

Delivery can take place semi-finished or ready for installation.

il | 2
A\ el
| E -
Centrl:fug'al casti =

Proven over decades,

GP Centrifugal Casting — Your Advantages

The qualitative properties of centrifugal castings
are:

B 2 fine-grained, dense structure
B good mechanical/technological characteristics

B elimination of flaws.

Dimensions

Because we manufacture our moulds for centrifu-
gal casting ourselves, we are able to respond quickly
to customer requests.

Our production capabilities permit diameters of
between 250 and 1300 mm and lengths of up to

6000 mm.

Materials

B Lamellar graphite cast iron
as per EN 1561

B Nodular graphite cast iron
as per EN 1563

B Austenitic cast iron with lamellar
or nodular graphite cast iron as per EN 13835

B Double poured chilled cast iron

B Alloyed cast iron qualities

by customer request.



Qur Products

Double-poured centrifugal casting

Cylinder liners

Coil sleeves
This process permits use of two different qualities with the
following advantages:
B high exterior hardness and wear-resistance

Bearing bushings

B precise engineering of the desired depth of hardness

B good machinability of inner surface.

Pulverizing rolls (for foodstuffs
and other applications)




Preliminary remarks: N

m  For centrifugal castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.

The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defined clearly in the purchase order.

As a rule, GP removes the samples from the casting. Other types of sampling generally require a separate agreement.

Because the specified standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard definitions must be observed.

Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

Material designation Definitive wall Tensile strength R,2) Tensile Material designation Definitive wall Brinell
thickness” values to be met strength R4 thickness™ hardness 1).2)

Material code Number in separately in integrally expected values in Material code Number
EN 1561 EN 1561 cast cast samples casting 5 EN 1561 EN 1561
(prev. DIN 1691) | (DIN 1691) samples 3) prev. DIN 1691) | (DIN 1691)
N/mm?2 N/mm?2 N/mm?2

min. min. EN-GJL-HB 175 | EN-JL2020

EN-GJL-150 EN-JL1020 150 to 2507 120 110 (GG-170 HB) (0.6017)

(GG-15) (0.6015) 110 95

100 80 EN-GJL-HB 195 | EN-JL2030
905 = (GG-190 HB) (0.6022)

EN-GJL-200 EN-JL1030 200 to 3007 170 EN-GJL-HB 215 | EN-JL2040
(GG-20) (0.6020) 150 (GG-220 HB) (0.6027)
140
1305 EN-GJL-HB 235 | EN-JL2050
(GG-240 HB) (0.6032)
EN-GJL-250 EN-JL1040 250 to 3507 210
(GG-25) (0.6025) 190 EN-GJL-HB 255 | EN-JL2060
170 (GG-260 HB) (0.6037)
1605)

EN-GJL-300 EN-JL1050 300 to 4007 250
(GG-30) (0.6030) 220
210
1905

Material designation Definitive wall | Tensile | Tensile | Elon- | Minimum values for Material designation Brinell
thickness strength | yield |gation| notch-impact work using hardness
strength| A | samples with V-notch range
Material code Number Rm Rp0,2 % | Mean value | Individual
EN 1563 EN 1563 N/mm2 | N/mm?2 from 3 value Material code Number HB
(prev. DIN 1693) | (DIN 1693) min. min. min. tests

EN-GJS-400-15U | EN-JS1072 400 250 15

(CCCl) (CCR0) ;ig 1‘1‘ EN-GJS-HB155 | EN-JS2030 | 135 to 180

EN-GJS-HB150 EN-JS2020 | 130to 175

EN-GJS-HB200 EN-JS2050 | 170 to 230
EN-GJS-400-18U | EN-JS1062 250 18

250 15 EN-GJS-HB230 | EN-JS2060 | 190 to 270
240 12

EN-GJS-400-18U | ENJS1049 20 | 18 EN-GJS-HB265 | EN-JS2070 | 225 to 305

LT 230 15 |12 J(-20YQ) | 9 J(-20YC)
(GGG-40.3) (0.7043) 220 12 | 10J(-20YC) | 7 J(-20YC)

EN-GJS-400-18U | EN-JS1059 250 | 18
RT 15 | 14JRT) | 11JRD
12 | 12JRD | 9JRD

EN-GJS-500-7U | EN-JS1082
(GGG-50) (0.7050)

EN-GJS-600-3U | EN-JS1092
(GGG-60) (0.7060)

EN-GJS-700-2U | EN-JS1102
(GGG-70) (0.7070)

- (Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut fir Normung e.V. [German Institute for Standardization].

HB 30

Additional roperties
(for information only)

Rm RpO,Z
N/mm?2

400 250
400 250
500 320
600 370

700 420

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, Burggrafenstraﬁe 6 07sﬁerlin.i I ol
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Continuous casting

Production

Melting

With modern, computer-controlled-induction fur-

cerned. By means of selec aterials and
tinuous spectrometric analytical controls, GP
ures compliance with stipulated standard and

special analyses.

Casting

Decisive for the quality of the casting are:
careful preparation of the casting facilities

compliance with the chemical analysis

treatment of molten iron / inoculation

checking of the casting temperature

|
|
B determination of the tapping temperature
|
|
|

reproduction of defined solidification phases.

Drawing

When it comes to continuous casting, GP can draw
on several decades of experience. GP continuous cas-
tings are typified by a dense, fine-grained structure,
even with large cross-sections, which results from
high static pressure in the drawing ladle and a dra-

wing speed appropriate to the cross-section.

Heat treatment

Depending on the grade we guarantee:

B extensive freedom from stress

improved machinability

increased strength

heightened toughness with ductile materials

high wear resistance.

naces ranging from 1.5 to 40 t!)'ii_n_ capacity, GP has
timal flexibility at its disposal where rrTating is

Continuous casting — An economical production method

for round, square and flat bars

Ingot mould

Drawing ladle

Schematic representation of the continuous casting process




Lamellar graphite cast iron as per EN 16482

B EN-GJL-250C (GG 25)
B EN-GJL-300C (GG 30)
B EN-CJL-HB 150

Nodular graphite cast iron as per EN 16482

B EN-GJS-400-15C (GGG 40)
EN-GJS-500-7C (GGG 50)
EN-GJS-500-14C (GOPAG C500F)
EN-GJS-600-3C (GGG 60)
EN-GJS-700-2C (GGG 70)

Special materials on request

B Example: EN-GJS-400-18C-LT

Geometry

B Round
B Square
B Rectangular
B Customized

Finished
_ Semi-finished
Cut

Machining possibilities

Cutting

Lengthwise and crosswise — all standard dimensions
Peeling

15 - 105 mm @ max. length 4150 mm

(for automatic bar machines)

Turning

105 - 650 mm @ max. length 3150 mm

Deep hole drilling in solid bars

70 - 210 mm @ max. length 1600 mm

Milling

20 - 650 mm edge length and

1050 - 3150 mm max. length depending on cross-section.

Other dimensions on customer request.

Machining allowances for continuous castings EN 16482

= Thickness of the material surface layer to be removed by machining
from the cast part (on each surface)

Round 0O Min. machining allowance
Continuous casting diameter D GJL GJS

20<D<50 2.0 mm 3.0 mm

50 <D <100 3.0 mm 4.0 mm

100 < D <200 4.0 mm 5.0 mm

200 < D <300 6.0 mm 7.0 mm

300 < D <400 7.0 mm 8.0 mm

400 < D £500 9.0 mm 10.0 mm

500 < D <650 11.0 mm 12.0 mm

RectangularO Min. machining allowance
Length B of longest edge GJL GJS

20<B<50 2.5 mm 3.5 mm

50 < B <100 3.5 mm 4.5 mm

100 < B<200 4.5 mm 5.5 mm

200 < B <300 6.5 mm 7.5 mm

300 < B <400 7.5 mm 8.5 mm

400 < B <500 9.5 mm 10.5 mm

500 < B <650 11.5 mm 12.5 mm




Preliminary remarks:

m  For continuous castings, GP determines the representative wall thickness according to the dimension as cast.

m The characteristic property, tensile strength or hardness, should be defined clearly in the purchase order.

m  Because the specified standards can only be printed in excerpted form in this list, additional standard definitions must be observed.

m  Additionally, DIN-EN 1560 “Designation system for cast iron” and DIN-EN 1559-1 and 1559-3 “Founding, technical conditions of delivery” apply.

Characteristic property:
Tensile strength

EN 16482 Cast lamellar graphite iron
Excerpt

Material designation

Material Code Number

EN 16482 EN 16482
EN-GJL-150C (GG-15) 5.1102
EN-GJL-200C (GG-20) 5.1202
EN-GJL-250C (GG-25) 5.1203
EN-GJL-300C  (GG-30) 5.1308

EN 16482 Cast nodular graphite iron
Excerpt

Material designation Bar diameter
Material Code Number

EN 16482 EN 16482 mm

from to

EN-GJS-400-15C* | 5.3126 20 60

60 120

120 400

EN-GJS-500-14C| 5.3129 20 60

60 120

120 400

EN-GJS-500-7C* 5.3203 20 60

60 120

120 400

EN-GJS-600-3C* 5.3204 20 60

60 120

120 400

EN-GJS-700-2C* 5.3303 20 60

60 120

120 400

Bar diameter

from

20
50
100
200
20
50
100
200
20
50
100
200
20
50
100
200

Tensile
strength

R

m

MPa
min.

250
250
240

400
390
360

320
300
290

370
360
340

420
400
380

100
200
400

50
100
200
400

50
100
200
400

50
100
200
400

0,2%-
Tensile yield
strength

Rp 02
MPa
min.

400
390
370

500
480
470

500
450
420

600
600
550

700
700
650

Tensile strength

m

MPa
min.

110
100
90
80
155
140
125
115
195
180
165
155
220
205
195
185

Elongation

%

min.

A A A A aa
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Mechanical properties for deviant wall thicknesses are subject to arrangement between

the customer and GP.

Characteristic property:
Brinell hardness

EN 16482 Cast lamellar graphite iron

Excerpt
Material designation Brinell hardness
Material Code Number HBW
EN 16482 EN 16482 min. max.
EN-GJL-HB150 5.1103 110 180
EN-GJL-HB175 5.1204 140 210
EN-GJL-HB200 5.1205 170 240
EN-GJL-HB250 5.1309 220 290

If tensile strength properties are required in addition to hardness,
then these shall be agreed upon between the customer and GP;
the same shall apply for the test position. Saving an agreement to
the contrary, the test shall be made at a representative position of
our choosing.

a) Depending on the process, these materials may contain
miner quantities of free carbides
b) Solid-solution strengthened ferritic spheroidal graphite cast iron

(Excerpts of standards reproduced with the permission of DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V. [German Institute for Standardization].

Decisive for the application of the standards is the version with the latest date of publication which is available from Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 10787 Berlin.)



