Einsparung: Bel derBearbeitung der
Pumpen sind die Zeiten mit CombiLine™
um ein Drittel reduziert worden:
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Aus zwel mach eins

Kral-Pumpen- und Durchflussmessgerite-Herstellung
bei Kridutler mit Wohlhaupter-Ausdrehwerkzeugen

Prazision steht bei den Pumpen und Durchflussmess-

geraten von Kral an erster Stelle. Bei der Gehause-
bearbeitung ist eine sehr hohe Oberflachengite
gefordert. Mit dem Vor- und Fertighearbeitungswerkzeug

CombiLine von Wohlhaupter spart das Unternehmen

mehr als 30 Prozent Zeit.
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Einer der gréfiten Pumpenherstel-
ler fiir die Schifffahrt ist im Oster-
reichischen Lustenau beheimatet:
Die Krdutler GmbH & Co., ein tradi-
tionsreiches Familienunternehmen,
entwickelt und baut am Fufle der Al-
pen unter der Marke Kral komplexe
Schraubenspindelpumpen fiir Oze-
anriesen sowie hochprézise Durch-
flussmessgeréte, die Kral Volumeter.

Bei der Bearbeitung der hochwer-
tigen
Sphéroguss aus Deutschland ange-

Pumpengehduse, die in

Einsatz, die mit einem hermetisch
dichten Spalttopf aus Edelstahl die
Abdichtung zur Welle des Elektro-
motors und so auch zur Atmosphére
sicherstellt. Keine Frage, dass bei der
Bearbeitung der Oberflache des
Guss-Werkstoffes GGG40 jedes Tau-
sendstel zahlt.

Werner Grofs, Fertigungsleiter bei
Kral, hat sich aufgrund der stark zu-
nehmenden Auftrage und der damit
steigenden Auslastung der Werk-
zeugmaschinen nach einem neuen

de zur rechten Zeit. Mit CombiLine,
einem Vor- und Fertigungsbearbei-
tungswerkzeug fiir die kombinierte
Bohrungsbearbeitung, hatte Josef
Ender, technischer Berater und Ver-
kauf bei Wohlhaupter, die passende
Losung fiir den Kral-Fertigungsleiter
parat. In einem Arbeitsgang lassen
sich jetzt bei der Bearbeitung der
Pumpen- und Volumetergehéuse die
Ausdrehbereiche schruppen und
schlichten, so dass keine Nachbear-
beitung mehr notwendig ist.

~Wir haben nach einer relativ
schnellen Einfithrungszeit gute Er-
fahrungen mit CombiLine gemacht®,
bringt es Grof3 auf den Punkt. ,Bei
der Rundheit und der Ober-
flachengiite haben wir eine optimale
Qualitét erreicht.

Das Prinzip der CombiLine von
Wohlhaupter besteht aus zwei Plat-
tenhaltern mit einer klar definierten
Aufgabenteilung. Sie haben einen ra-
dial einstellbaren und axial fixierten
Schneidversatz. Dabei lauft die
Schruppschneide vor. Die Schlicht-

liefert werden, liegt das Augenmerk  Werkzeug umgesehen. Ziel war, f(owzl;i;;upter GmbH
der Kral-Experten auf der spédteren  unnétige Arbeitsgénge beim Schrup- Préizisionswerkzeuge,

Giite der Oberflache. Sie muss
duflerst exakt sein, da Kraftstoffe
mit verschiedensten Viskositdten
geférdert werden miissen.

Bei Schraubenspindelpumpen mit
Magnetkupplung kommt an Stelle
einer Gleitringdichtung eine war-
tungsfreie Magnetkupplung zum
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pen und Schlichten wéahrend
der Bohrbearbeitung einzusparen.
Gleichzeitig sollte aber die hohe
Qualitdt der Oberfldche beibehalten
oder, wenn moglich, sogar verbessert
werden.

Die Entwicklung des Werkzeug-
Spezialisten Wohlhaupter kam gera-

D-72636 Frickenhausen,
Tel.: 07022/408-0, E-Mail:
info@wohlhaupter.de

e Krdutler GmbH & Co.,
A-6893 Lustenau,
Tel.: 0043/5577/86644-0,
E-Mail: info@kral.at
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Werkzeugtechnik + Uerfahren

Ausdrehwerkzeuge

Breite Palette: Kral setzt inzwischen die CombilLine-
Ausdrehwerkzeuge von Wohlhaupter in den

verschiedensten Grof3en ein.

schneide dahinter hat eine Zustell-
genauigkeit von 0,002 mm im Durch-
messer.

Das Arbeiten mit dem Ausdreh-
werkzeug gestaltet sich recht ein-
fach: Beim Schruppen und Schlich-
ten konnen zum Vorteil des Anwen-
ders die gleichen Wendeschneidplat-
ten eingesetzt werden. Dabei ist zu
beachten, dass beim Schlichten die
Schnitttiefe mindestens 0,5 mm be-
tragen muss. So kann laut Wohl-
haupter ein Spanbruch garantiert
werden. Bis zu einem Durchmesser-
Léngenverhéltnis von 1:4 konnen die
Plattenhalter mit einem Hohenver-
satz von bis zu 0,3 mm verwendet
werden. Bei einem Durchmesser-

& Im Profil

Krautler GmbH & Co.

Das Familienunternehmen hat
sich seit der Griindung im Jahr
1950 mit Produkten der Marke
Kral weltweit einen hervorra-
genden Ruf erworben. Zum
Produktportfolio zdhlen heute
Schraubenspindelpumpen und
Durchflussmessgeriite fiir Fliis-
sigkeiten. Gefertigt wird aus-
schliefilich im Stammhaus Lus-
tenau in Osterreich mit rund
150 Mitarbeitern. Die Firmen-
philosophie setzt auf eine kom-
plette Inhouse-Strategie: Kon-
struktion, Fertigung, Montage
und Endkontrolle passieren am
Firmenstandort in Vorarlberg.
Kral hat eine Niederlassung in
USA, 3 Verkaufsbiiros in
Deutschland und weltweit 43
Vertretungen.

Langenverhéltnis, das grofSer ist als
1:4, sind nach Angaben des Herstel-
lers hohengleiche Plattenhalter ein-
zusetzen, so kann das Risiko von un-
erwiinschten Vibrationen ausge-
schaltet werden. Diese Vorgabe
deckt sich auch mit den Erfahrun-
gen von Kral.

»Mit dem Wechsel auf CombiLine
sind die Bearbeitungen um mehr als
30 Prozent schneller geworden®, er-
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Ausdrehbereiche
jetzt his 201 mm

klaren unisono Werner Grof§ und
Harald Nenning, Bereichsleiter BAZ
bei Kral. In zwei Féllen musste nach
dem Vorschruppen sogar noch ein
Semi-Finish Arbeitsgang vor dem ei-
gentlichen Schlichten eingefiigt wer-
den. Das ist mit CombiLine nun
ebenfalls Vergangenheit.

Bei den GrofSpumpen fiir Schiffe,
in denen Ausdrehbereiche von 110
mm an der Tagesordnung sind, wer-
den hohe Anforderungen an das

Werner Grof (li.) und Harald Nenning, beide Kral:
,»Gute Ergebnisse schon nach kurzer Ein-
filhrungszeit.“ Bilder: fertigung

Werkzeug gestellt. Zwei neue Com-
biLine Werkzeuge decken seit neue-
stem den Bereich von 102 mm bis
201 mm in kompakter Bauweise ab.
#Wir bearbeiten diese Durchmes-
ser ausschlieflich auf einer Hitachi
Seiki, da dort stérende Vibrationen
vom Stahllager in der Spindel elimi-
niert werden®, fithrt Grof§ aus. Kera-
mikgelagerte Spindeln haben sich
seiner Meinung nach nicht fiir
groflere Durchmesser bewdéhrt. Klei-
nere Ausdrehbereiche bis 45 mm,
wie sie etwa fiir mittlere Pumpen
und Volumeter notwendig sind, er-
folgen auf einer Okuma MA-40 HA.
In konkreten Zahlen dargestellt
wird das Einsparpotenzial bei Kral
deutlich: Die Bearbeitung einer
Grofipumpe dauert auf der Hitachi
Seiki heute rund 90 Minuten, rund
30 Prozent weniger als frither. Die
Osterreicher produzieren rund
12 000 Pumpen und Volumeter jéhr-
lich. Auch die durchschnittliche
Bohrbearbeitung bei mittleren und
kleineren Pumpen und Volumetern
konnte um rund ein Drittel gesenkt
werden und betrigt jetzt nur noch
15 bis 30 Minuten pro Stiick. m

&> Das Anwenderurteil:

Der Anwender:

Krdautler GmbH & Co., A-Lustenau

Die Technologie:
Combiline-Werkzeug

e Verkiirzung der Bearbeitungszei-
ten um tber 30 Prozent

e Einfach in der Handhabung

* optimale Oberfldchengiite

@ Vorteile ® Nachteile

» Vor- und Fertigbearbeitung in ei-

nem Arbeitsgang

e Laut Anwender: keine
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