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Extra Luft- und RaumfahRt

Spanntechnik – Um das große Spektrum an Geräten und Werkzeugen für die
Luftfahrt und die große Variantenvielfalt wirtschaftlich drei- und fünfachsig
bearbeiten zu können, nutzt hydro Systems modulare Spannsysteme von triag.

teilevielfalt
sicher gespannt

Mathias Müller charakterisiert das
Produktspektrum der Hydro Sys-
tems KG im badischen Biberach

folgendermaßen: »Was wir produzieren, benö-
tigt jedes Flugzeug, erhebt sich aber nicht mit
in die Luft.« Er leitet dort den Produktionsbe-
reich Fräsen und Bohren. Für die Luftfahrt ent-
wickelt und realisiert das weltweit aufgestellte
Unternehmen ein umfassendes Spektrum an
Produkten für die Produktion und Wartung von
Flugzeugen und Triebwerken, auch als Ground
Support Equipment und Maintenance Tooling
bezeichnet.

Dazu gehören unter anderem hydraulische
und mechanische Hebevorrichtungen für Trieb-
werke, Tragflächen und komplette Flugzeuge,
Wechselsysteme und Transportrahmen für
Triebwerke, Radwechselheber und Schlepp-
stangen für Flugzeuge. »Vor allem Letztere
kennt jeder Flugpassagier vom Vorfeld der
Flughäfen«, erläutert Mathias Müller. »Mit die-
sen Stangen kuppeln spezielle Flugzeugschlep-
per an den Bugrädern von Verkehrsflugzeugen
an, um diese zu ziehen oder zu schieben.«

Hydro Systems entwickelt das Ground Sup-
port Equipment und Maintenance Tooling in
enger Zusammenarbeit mit Flugzeug- und
Triebwerkherstellern individuell abgestimmt
auf den jeweiligen Flugzeugtyp. Eingesetzt
werden die Geräte und Vorrichtungen bei Flug-

zeugherstellern, Fluggesellschaften, Wartungs-
und Instandhaltungsbetrieben sowie bei Flug-
hafenbetreibern in aller Welt.

Wie Mathias Müller berichtet, ergeben sich
aus dem großen Spektrum und der Varianten-
vielfalt bei der Werkstattausrüstung für die
Luftfahrt spezielle Forderungen an die Ferti-
gung der benötigten Bauteile. Jedes Werkstück
ist als Einzelstück oder allenfalls in kleinen Se-
rien herzustellen. Die Abmessungen der Bau-
teile reichen von wenigen Millimetern bis zu
mehreren Metern Kantenlänge oder Durchmes-
ser.

Um flexibel und rasch unterschiedlichste
Geräte und Vorrichtungen fertigstellen zu kön-

nen, verfügt Hydro Systems über eine sehr gro-
ße Fertigungstiefe. Das reicht vom Beschaffen
des Vormaterials über die Vorbearbeitung –
brennschneiden, sägen, biegen, schweißen –
und die Fertigbearbeitung – bohren, fräsen,
drehen, schleifen, lackieren – bis zur Montage
der Bauteile zu einbaufertigen Komponenten
und funktionstüchtigen Geräten und Vorrich-
tungen.

Mathias Müller erläutert: »Nur mit dieser
hohen Fertigungstiefe schaffen wir eine ausrei-
chende Flexibilität, um die kurzfristig wech-
selnde Nachfrage erfüllen zu können. Darüber
hinaus konzipieren wir fortlaufend zusätzliche
Varianten und erweitern unser Produktspekt-

1 Für sichere Wartung und Instandhaltung
unverzichtbar: Hydro Systems in Biberach konzipiert
und realisiert auf den Flugzeugtyp abgestimmte
Geräte und Vorrichtungen, zum Beispiel mechani-
sche und hydraulische Tripod-Hebevorrichtungen.
2 Flexibel und universell durch konsequent
modularen Aufbau: Aus über 221 Elementen lassen
sich im Spannsystem ›Powerclamp‹ von Triag
hochwertige Werkstückspannungen schnell und
einfach aufbauen.
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rum abgestimmt auf neu entwickelte Flugzeug-
typen.«

Speziell im Bereich der Zerspanung ist Hyd-
ro Systems deshalb mit teilweise widerstreben-
den Forderungen konfrontiert. Einerseits soll
ein hoch flexibles innerhalb kürzester Zeit
wechselndes, sehr breites Spektrum an Werk-
stoffen und Werkstücken bearbeitet werden,
andererseits muss prozesssicher und wirt-
schaftlich gearbeitet werden. Die Qualität ist
dabei selbstverständlich und das Maß aller
Dinge. Dies gelingt nur durch das Fachwissen
der Mitarbeiter und deren Leistung für das Un-
ternehmen.

Das Bearbeitungszentrum ›DMU 60evo‹ so-
wie die Vertikalfräsmaschine ›DMC 635V‹ wur-
den deshalb mit Palettenspeichern von je
sechs Paletten ausgerüstet. Auf diesen stehen
mehrere aufgespannte Rohlinge bereit, damit
die Bearbeitungszentren sie in chaotischer Fol-
ge bearbeiten können. »Unsere Fachkräfte sor-
gen für die perfekte Organisation an den Bear-
beitungszentren«, ergänzt Mathias Müller.
Hauptzeitparallel rüsten die Fachkräfte Roh-
linge auf die Paletten des Nullpunkt-Spannsys-
tems. Sie starten die NC-Programme und
überwachen den Fertigungsablauf, optimieren
Abläufe und geben Feedback, insbesondere
bei erstmals bearbeiteten Werkstücken.

Flexible Spannsysteme
Das Aufspannen der Rohlinge erforderte große
Aufmerksamkeit, da häufiges Wechseln des
Spannmediums erforderlich war. Es musste

zum Teil improvisiert werden. Üblich nutzten
sie Spann- und Schraubstöcke in Standardaus-
führungen. Abhängig von Geometrie und Werk-
stoff der Rohlinge mussten sie aber auch flexi-
bel individuelle Spannlösungen verwirklichen.
Deren Zuverlässigkeit hing weitgehend von ih-
rer individuellen Sorgfalt und persönlichem
Geschick ab. Meist dauerte das Spannen vor
allem komplexer Bauteile mit unregelmäßigen
Konturen sehr lang. Es verzögerte den weiteren
Fertigungsablauf und verursachte lange Durch-
laufzeiten.

Mathias Müller führt aus: »Wir führen meh-
rere Tausend Werkstücke im Zeichnungsbe-
stand. Vor allem das Aufspannen der sehr un-
terschiedlichen Rohlinge erfordert ein flexibles
Spannsystem. In rascher Folge müssen unsere
Fachkräfte im Wechsel geschweißte Werkstü-
cke, kubische Bauteile und zylindrische Stan-
genabschnitte aber auch flächige, sehr labile
Platten aus Stahl und Leichtmetallen aufspan-
nen. Dafür suchten wir ein universelles, flexi-
bel und rasch konfigurierbares Spannsystem.«

Nach einigen Vergleichen unterschiedlicher
Systeme erkannten die Fertigungstechniker bei
Hydro Systems in Biberach die herausragen-
den Vorteile der Spannsysteme der Triag Inter-
national AG aus der Schweiz, die durchgängig
modular aufgebaut sind. Die Standardreihen
›Powerclamp‹ und ›Aptoclamp‹ enthalten meh-
rere Hundert untereinander kompatible Modu-
le. Dazu gehören Basisschienen, Spanneinhei-
ten mit Linear- , Niederzug- und Direktpräge-
backen, Anschlagmodule, Parallelunterla- ➔

®

Der neue Hauptkatalog
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Extra Luft- und RaumfahRt

gen, Zentrischspanner, Fünf-Achsen-Erhöhun-
gen und schnell wechselbare Spannbacken.

Letztere gibt es in umfassender Vielfalt in
glatter, geriffelter, fester, winkeleinstellbarer,
prismatischer, weicher oder gehärteter Ausfüh-
rung. Besonders wirtschaftlich spannen die
Direktprägebacken, da sie nur drei Millimeter
Übermaß am Rohling benötigen. Für spezielle
Spannsituationen enthält das Standardpro-
gramm Spanneinheiten mit Spannzangen, Ma-
gnet- oder Vakuumplatten.

Michael Wolf, technischer Berater bei Triag
International, ergänzt: »Wenn Anwender in
unserem umfangreichen Standardprogramm
nichts Passendes finden, konzipieren und fer-
tigen wir kurzfristig einzelne Module, insbeson-

dere Spannbacken, individuell nach Kunden-
forderungen. Als mittelständisches Unterneh-
men verfügen wir über die nötige Flexibilität.
Zu den Standardmodulen passende Sonderele-
mente realisieren wir innerhalb kürzester
Zeit.«

Damit Anwender Spannbacken mit werk-
stückspezifischen Konturen selbst fertigen
können, erhalten sie von Triag ungehärtete
Universalbacken. Spezialisten des Spannmit-
telherstellers in Allenwinden beraten zudem
bei der Wahl der geeigneten, auf das Werk-
stück und den Werkstoff optimal abgestimm-
ten Spannlösung. Dazu verfügen sie über fun-
diertes, über mehrere Jahrzehnte aufgebautes
Fachwissen.

Die gelungene Kombination aus großer Aus-
wahl an Standardelementen und fundiertem
Service hat das Team der Hydro Systems über-
zeugt, in der Fertigung das System des Schwei-
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zer Herstellers einzusetzen und in Folge Bear-
beitungszentren damit auszurüsten. Zusam-
men mit seinem Team hat Mathias Müller ein
universelles, für zahlreiche in Biberach zu be-
arbeitende Werkstücke nutzbares Spannsys-
tem aufgebaut.

Auf den Paletten der Bearbeitungszentren
(Nullpunkt-Spannsystem von Erowa) befinden
sich ein bis drei Basisschienen. Sie sind im
Raster von zwei Millimeter präzisionsverzahnt.
Sie verbleiben fest montiert auf den Paletten.
Flexibel und mit minimalem Zeit- und Arbeits-
aufwand lassen sich auf ihnen an jeder beliebi-
gen Position Spanneinheiten aufsetzen. Zuver-
lässig fixiert werden diese mit Klemmpratzen
und nur einer zentralen Schraube, die von bei-

den Seiten zugänglich ist. Für höchste Flexibi-
lität in Bezug auf die zu spannenden Werkstü-
cke sorgen schnell wechselbare Spannbacken.

Dafür stehen im sehr umfangreichen Stan-
dardprogramm von Triag für jede Spannsituati-
on passende Ausführungen zur Verfügung. Bei-
spielsweise winkeleinstellbare Spannbacken
eignen sich für Gussrohlinge mit unregelmäßi-
gen Konturen und Aufmaßen. Prägebacken
spannen rechteckige Rohling-Blöcke zuverläs-
sig mit hohen Haltekräften bei einer Einspann-
tiefe von nur drei Millimeter. Prismenbacken
nehmen zylindrische Stäbe sicher auf.

Für eine besonders produktive und wirt-
schaftliche Bearbeitung kleiner Werkstücke
lassen sich mehrere Spanneinheiten auf den
Basisschienen für eine Mehrfachaufspannung
anreihen. Größere Bauteile werden von mehre-
ren, zum Werkstück passend auf den Basis-
schienen aufgesetzten Spanneinheiten zuver-

lässig gespannt. Je nach Geometrie der Roh-
linge eignen sich dafür bevorzugt Linear- oder
Niederzugbacken, wahlweise auch Platten-
spanner oder Vertikalhebelspanner aus dem
Standardprogramm von Triag.

Um zunehmend schwierige Bauteile hoch-
genau und wirtschaftlich zu fertigen, nutzen
die Fertigungstechniker bei Hydro Systems die
Vorteile der Fünf-Achs-Bearbeitung. »Zum
Komplettbearbeiten auf Fünf-Achs-Bearbei-
tungszentren erweisen sich vor allem die Zent-
rischspanner ›PCZ‹ und ›MCZ‹ von Triag als
besonders vorteilhaft«, berichtet Mathias Mül-
ler. Aber auch die Standard-Erhöhungen um
60, 100 oder 140 Millimeter schaffen genü-
gend Abstand zwischen den Basisschienen
und den Bauteilen.

Sie werden wie die Spanneinheiten im mo-
dularen Raster über Klemmpratzen und die
Präzisionsverzahnung stabil und steif ge-
spannt. Das im aufgesetzten Zentrischspanner
eingespannte Werkstück ist von fünf Seiten
sehr gut zugänglich. Unabhängig von der je-
weiligen Winkelstellung des Bauteils im Ar-
beitsraum der Maschine kann die Hauptspin-
del ohne Kollisionsgefahr sehr nahe an das
Werkstück heranfahren.

Somit kann das Bearbeitungszentrum mit
kurzen, stabilen und steifen Bohr- und Fräs-
werkzeugen bearbeiten. Das erhöht zum einen
die Prozesssicherheit, zum anderen die Quali-
tät der gefertigten Bauteile.

Bestens gerüstet
»Wir arbeiten derzeit mit etwa 25 Basisschie-
nen in Verbindung mit knapp 100 Spannein-
heiten und Spannbacken. Das reicht bisher
aus, um das übliche Werkstückspektrum zu
spannen«, erläutert Mathias Müller. Er plant
Investitionen in zusätzliche Elemente, um
noch flexibler und schneller mit dem standar-
disierten Spannsystem Powerclamp zu arbei-
ten.

Bei Hydro Systems ist man überzeugt, mit
dieser Spannlösung die richtige Wahl getroffen
zu haben. Deren Vorteile fasst Müller so zu-
sammen: »Für jede Spannsituation findet man
im umfangreichen Programm von Triag eine
optimale Konfiguration. Durch seinen modula-
ren Aufbau ist das Spannsystem universell und
flexibel einsetzbar. Für unsere Fachkräfte ist es
sehr einfach und verständlich. Schon wenige
Elemente reichen für nahezu die meisten auf-
tretenden Spannaufgaben aus. Zudem erhöht
das Spannsystem von Triag mit seiner Standar-
disierung deutlich die Prozesssicherheit. Wir
können jetzt jeden Spannvorgang dokumentie-
ren und wiederholbar ausführen. In der Luft-
fahrtindustrie ist das ein sehr gewichtiges Ar-
gument für eine solche Spannlösung.«

www.triag-int.ch

3 Produktiver mit Mehrfachspannung: Beliebig viele Spanneinheiten mit Niederzugbacke auf ihrer Vorder- und
Anschlagmodul auf ihrer Rückseite können auf den Basisschienen platziert werden. 4 Prozesssicher auch bei
labilen Werkstücken. Mit Prägebacken spannt der Zentrischspanner zuverlässig für eine Fünf-Achs-Komplettbear-
beitung.
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