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Performance fiir Floriansjiinger

Bei AWG Fittings in Ballendorf entstehen unter anderem Armaturen fiir Fahrzeuge der Feuerwehren und
Rettungsdienste, die nicht nur aufgrund der Driicke etwa beim Léscheinsatz hohe Sicherheitsstandards
erflllen missen. Zur Zerspanung von wichtigen Schliisselkomponenten setzen die Experten auf ein
5-Achs-Universal-Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum G550T von Grob.

Die Werkstiicke
lassen sich bei der
G550T parallel zur Be-
arbeitung riisten und
werden dann vom
Palettenwechsler in
den Arbeitsraum ein-
gebracht.

ie Strahlrohre und Armaturen aus dem baden-
Dwﬁrttembergischen Ballendorf sind in aller

Welt im lebensrettenden Einsatz — vom Ver-
teiler und Strahlrohr auf dem Fahrzeug der kleinen
freiwilligen Feuerwehr bis hin zu den leistungstahigen
Monitoren, die auf Seenotrettungskreuzern beispiels-
weise bei der Brandbekdmpfung auf hoher See einge-
setzt werden. AWG Fittings baut in dieser Hinsicht
alles, was in den entsprechenden Fahrzeugen zu zu
Land, zu Wasser oder fest installiert in Industrieanla-
gen benotigt wird. bendtigt wird. Der Wasserdurch-
satz reicht dabei von rund 1000 bis zu 60 000 I/min.
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Das Programm von AWG Fittings umfasst mehr als
40 000 Einzelteile, Halbfertigwaren und Fertigwaren.
,Unser Portfolio umfasst unter anderem auch
Schlauchkupplungen mit 460 mm Durchlass — hier
haben wir gerade einen Prototyp gefertigt. Damit
kann beispielsweise bei Katastrophenschutzszenari-
en viel Wasser in sehr kurzer Zeit bewegt werden”,
erklart Daniel Neubrand, Leiter CNC Programmie-
rung bei AWG Fittings. ,Unser Know-how besteht
unter anderem darin, die Kupplungen so auszulegen,
dass sie sich trotz der grofien Dimensionen von den
Kraften vor Ort schnell, einfach und sicher anschlie-
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Ein Wasserwerfer der Feuerwehr: Solche Monitore sind
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Ben und verriegeln lassen. Unter anderem dafiir hal-
ten wir auch global giiltige Patente.” Die Werkstiicke
sind in der Regel sehr komplex, Programmiert wird
auf Edgecam, fiir die Durchgangigeit der Daten in der
Produktion sorgt ein Balluff-Chipsystem. ,Das spart
viel Zeit”, berichtet Neubrand. ,Und das ist ange-
sichts der grofSen Teilevielfalt, die wir hier fertigen,
ein grofer Vorteil.”

Kleine Stiickzahlen priagen die Fertigung in Bal-
lendorf. Das Team in der Fertigung besteht aus-
schliefilich aus qualifizierten Facharbeitern. ,Die
geringen LosgroBen bedingen ein hidufiges =
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Drehen und Fréasen — viele Werkstiicke bendtigen Ar-
beitsgange aus beiden Bereichen. Je nachdem, was
liberwiegt, sind Dreh-Fraszentren oder Fras-Dreh-
zentren eine elegante Antwort auf diese Herausfor-
el ‘ derungen. Das charmante an diesen Maschinen ist,
dass sie das Umspannen und die Liegezeiten zwi-
schen den verschiedenen Maschinen (und den jewei- '
ligen Abteilungen) deutlich reduzieren und in der Be-
arbeitung eine optimale Abfolge der Prozesse mit re- EHo
lativ geringem Aufwand erméglichen. Technische -
Herausforderungen, die die Kombination der Verfah- Hm
ren auf einer Maschine komplizieren, sind inzwischen B-23-9- 2T
weitestgehend und praxisnah gel6st. Es lohnt indes,
hier genau zu vergleichen und einen Maschinenpart-
ner zu wahlen, der auch bereit ist, seine Anwender
entsprechend auch mit Know-how zu unterstiitzen.
Richard Pergler

- Halls D27 - Stand E4E&
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Flexibel mit Backen-
futter: Wechselba-
cken ermoglichen
das sichere Spannen
unterschiedlichster
Werkstiicke.

Iitat

,Was uns an dieser
Ldsung sehr gut ge-
fallen hat: Wéhrend
wir bei anderen
Herstellern mit un-
seren Vorstellungen
ziemlich schnell in
der Extra- und Op-
tionenliste landeten,
konnte uns Grob eine
Maschine bieten, die
all unsere Anspriiche
glattin der Standard-
version abdeckt.”
Daniel Neubrand, Leiter
CNC Programmierung
bei AWG Fittings

Umristen unserer Maschinen”, erldutert Neubrand.
Gearbeitet wird in zwei Schichten. Rund 75 Prozent
der Werkstiicke entstehen aus Gussrohlingen, der
Rest wird aus Ségezuschnitten aus dem Vollen gefer-
tigt oder direkt ab Stange gearbeitet. Die Armaturen
und auch andere Werkstiicke wie Pumpenteile im
Lohnauftrag werden sowohl mit Dreh- als auch mit
Frasoperationen bearbeitet. Dazu stehen unter ande-
rem grofie 3+1-Achs-Maschinen etwa von Hiiller Hil-
le oder leistungsfahige Drehmaschinen der Gilde-
meister-Twin-Baureihe.

Auf verschiedenden Maschinengruppen
Das Dilemma: Wahrend die Bearbeitungszentren fiir
Drehoperationen nicht ausgeriistet sind, ldsst sich
auf den Gildemeister-Maschinen zwar sehr gut dre-
hen — aber beim Frasen konnten die Maschinen die
Anspriiche logischerweise nicht sehr effizient erfiil-
len. Also mussten Dreh- und Frasoperationen auf
getrennten Maschinengruppen ausgefiihrt werden.
,Dazu kam, dass unsere Frasmaschinen an der
Grenze ihrer Kapazitdt waren”, erldutert Neubrand.
,Wir machten uns auf die Suche nach einer leistungs-
fahigen Erweiterung. Um Dreh- und Frasoperationen
rationell abzuwickeln und mit moglichst wenig Auf-
spannungen auszukommen, wollten wir eine
Maschine, die beides kann — ein Fras-Drehzentrum.”

Das Fras-Dreh-Bearbeitungszentrum G550T von Grob erlaubt dank eini-
ger ausgekliigelter Features, Drehen und Fréasen effizient in einer Ma-
schine zu vereinen. So steht beispielsweise ein einfaches, zyklengefiihr-
tes Programm zum Wuchten der Vorrichtungen und Werkstiicke zur Ver-
fligung — angesichts der manchmal zu bewegenden Massen im Arbeits-
raum bei Arbeitsdrehzahl ein absolutes Muss. Das Programm, dass intui-
tiv zu bedienen ist und konsequent durch die Dialoge fiihrt, erlaubt je
nach Bearbeitung eine zweistufige Auswahlmadglichkeit der Wuchtgite.
Das soll speziell der Qualitét der Finish-Bearbeitung zugute kommen.
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Mit 16 Zoll — mehr als 400 mm - Durchmesser lasst sich diese
Schlauchkupplung dank Know-how von AWG Fittings immer
noch von einer Person sicher handhaben und verriegeln.

Sehr schnell stieflen die Verantwortlichen auf das
5-Achs-Universal-Bearbeitungszentrum G550 von
Grob, das in der T-Version auch tiber veritable Dreh-
kompetenzen verfiigt. ,Wir haben unser Lastenheft
sehr sorgfiltig mit den Spezifikationen der Grob-
Maschine verglichen”, betont Neubrand. ,Was uns sehr
gut gefallen hat: Wahrend wir bei anderen Herstellern
mit unseren Vorstellungen ziemlich schnell in der Opti-
onenliste landeten, konnte uns Grob eine Maschine
bieten, die all unsere Anspriiche glatt in der Standard-
version abdeckte.” Eine Maschine von der Stange, ohne
aufwendigen und eventuell fehleranfalligen Sonderbau
—das kam Neubrand und seinem Team sehr entgegen.
,Dazu kommt, dass die Grob G550T sehr schlank und
iibersichtlich gebaut ist”, ergdnzt Neubrand.

Alles Wesentliche ist Serienstandard
Das horizontale Konzept der G550T hat Vorteile.Das
Maschinenbett ist eine eigensteife SchweifSkonstruk-
tion, der Y-Schlitten, das Tischgehduse und der Spin-
delstock bestehen aus Guss. Die HSK-T100-Spin-
del dreht bis 10 000 min™ bei bis zu 340 Nm. Die
5-Achs-Simultanbearbeitung wird mit drei Linear-
und zwei Rundachsen realisiert. Die Verfahrwege in
X, Y, Z betragen bei installiertem Palettenwechsler
800 x 1050 x 1070 mm, die A-Achse der Maschine
bietet mit 225° einen weiten Schwenkbereich. Der
Drehtisch schafft ordentliche 800 min™. ,Bei Dre-
hoperationen haben wir einen Storkreisdurchmes-
ser von 900 mm — fiir uns in der Regel ausreichend”,
erldutert Neubrand. ,Und der grofie Arbeitsraum
kommt uns bei unseren Bauteilen sehr entgegen.”
Die Grob G550T bei AWG Fittings verfiigt tiber
2 x 30 Werkzeugplatze in schnellen Scheibenwechs-
lern. Auf der Maschine sorgt ein Blum-Lasersystem
dafiir, dass Werkzeugbruch keine bésen Uberraschun-
genverursacht. ,Dazu kommt, dass wirim Vorfeld die
Bearbeitungsoperationen komplett simulieren”, erklart
Neubrand. ,Dazu sind sowohl die Maschinenparame-
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ter als auch die Daten der Werkzeuge und des Roh-
stiicks exakt in der Software abgebildet. Der Aufwand
rechnet sich, das vereinfacht die Bearbeitung in der
realen Welt erheblich: Aufspannen — Programm ablau-
fen lassen —passt. Und das sehr zuverldssig.” Rund 90
Prozent der Werkstiicke werden in Vorrichtungen
bearbeitet. ,Wir haben unsere Riistzeiten deutlich
reduziert — bei wiederkehrenden Teilen ist der Riist-
vorgang inzwischen in weniger als 120 min erledigt.”

Abgesehen von den Nebenzeiten haben die Zerspa-
ner auch die Bearbeitungszeiten gestrafft. Bei einem
Werkstiick wurde der Frasprozess mit der Grob G550T
deutlich verkiirzt, und auch die
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sich Herausforderungen wie ,Achsen freifahren” auch
in der Spatschicht schnell, einfach und elegant 16sen
lassen. Wir haben das Gefiihl, dass wir mit Grob den
richtigen Partner gefunden haben.” RO

o

Kontakt
AWG Fittings GmbH, D-89177 Ballendorf,
Tel.: 07340/918898-0, www.awg-fittings.com

Grob-Werke GmbH & Co. KG, D-87719 Mindelheim,
Tel.: 08261/996-0, www.grobgroup.com
EMO Halle 12, Stand B04

In erster Linie entste-
hen die Werkstiicke
bei AWG Fittings aus
Gussrohlingen.

Drehoperationen konnten von 20
auf 12 min reduziert werden — bei
gleichzeitig weniger Werkzeugen.
,Unserem Ziel, die Kosten der
Teile zu reduzieren, die gefrast und
gedreht werden miissen, sind wir
mit der Grob G550T ein gutes Stiick
néaher gekommen”, zieht Neubrand
Bilanz. ,Und bei Grob stimmt auch
der Service — dank kompetenter
Ansprechpartner ldsst sich vieles
mit einem Telefonat erledigen. Dazu
hiangt die Maschine im Netz, so
dass wir die Grob-Techniker direkt
per Fernwartung auf die Maschine
zugreifen lassen konnen. Da haben

Das Unternehmen gehort zu den
weltweit filhrenden Herstellern fiir
mobilen und stationéren Brand-
schutz. Als Komplettanbieter von
Feuerwehrarmaturen, Brandschutz-
Einrichtungen und Feuerléschmoni-
toren versorgt der Spezialist auf al-
len Kontinenten der Erde Feuerweh-
ren, die Industrie und weitere An-
wender mit innovativen Produkten.
Feuerwehrleute in aller Welt schat-
zen den hohen Qualitdtsstandard.
Am Standort Ballendorf (Baden-
Wiirttemberg) stellen rund 180 hoch
qualifizierte Mitarbeiter — die Mehr-
heit von ihnen sind selbst bei Feuer-
wehren aktiv - alle Produkte auf ak-
tueller Produktionstechnik mit gro-
ter Sorgfalt her. Die umfassende Prii-
fung aller einzelnen Teile gehort zu
den wichtigen Qualitatsrichtlinien,
die dafiir Sorge tragen, dass die Pro-
dukte fiir den Einsatz jederzeit
hochsten Einsatzanforderungen ge-
niigen missen.
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