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PERIPHERIE SPANNTECHNIK

1 Arbeiten erfolg - 
reich zusammen 
 (von rechts): Paul 
Hauner, System -
betreuer CAD/CAM-
Programmierung 
spanabhebend, Sabri-
na Fritz, Systemver-
antwortliche FFS, 
 beide Rohde & 
Schwarz, und Sokha 
Hem, Gressel-
 Vertriebstechniker 
Österreich und  Export
© Gressel

W ie produziert man höchst un-
terschiedliche sowie strecken-
weise komplexe Bauteile in 

Einzelteil- oder Kleinserien-Fertigung 
für die Herstellung elektromechani-
scher Baugruppen und Komplettsyste-
me? Vielfache Antworten darauf gibt 
seit mehr als 50 Jahren das Rohde & 
Schwarz-Werk Teisnach im Bayerischen 
Wald. Mit rund 2000 Mitarbeitenden, 
davon mehr als 100 Auszubildenden, 
und mit einer Produktionsfläche von 
gut 74 000 Quadratmetern ist das 
 Unternehmen nicht nur der größte Ar-
beitgeber, sondern bringt auch weit 
mehr als nur einen Touch High-tech in 
die Region. Zum Fertigungsspektrum 

zählen beispielsweise mikromechani-
sche Präzisionsteile, Gehäuse, Leiter-
platten und elektronische Baugruppen. 
Dies in anpassbaren Standard- und 
 individuellen Sonderausführungen, was 
in der Praxis eine sehr hohe Varianten-, 
Stückzahl- und Lieferflexibilität abver-
langt. Vor allem trifft dies auf die zer-
spanende Bearbeitung von mechani-
schen Präzisionsbauteilen zu. Dazu 
startete Rohde & Schwarz ein umfas-
sendes Technologie- und Investitions-
projekt. Dies in Gestalt eines hochflexi-
blen Fertigungszentrums für die 4- und 
5-Achsen-Komplett- und Simultanbear-
beitung, bestehend aus vier 5-Achs-
CNC-Horizontal-Bearbeitungszentren, 

einem robotergestützten Palettenmaga-
zin- und Handlingsystem mit 70 Plät-
zen, einem Leitrechner und schließlich 
der Werkstückspanntechnik.

Das Projekt: Realisierung eines 
 FFS ‘auf der grünen Wiese’
Georg Kauschinger, Leiter Horizontal-
bearbeitung spanabhebend, und Paul 
Hauner, Systembetreuer CAD/CAM-
Programmierung spanabhebend, beide 
von Rohde & Schwarz, organisierten 
eine umfangreiche Evaluation, die in 
der Beschaffung der Maschinen sowie 
der Systemperipherie samt Software 
mündete. Des Weiteren waren schließ-
lich auch die Kriterien für die Beschaf-

Werkstückspanntechnik

Systemrelevante  
Werkstückspanntechnik
Mit einer aufeinander abgestimmten Kombination aus Bearbeitungszentren, Palettenhand-
lingsystem, Leittechnik und Werkstückspanner-Baukasten gewährleistet Rohde & Schwarz 
die effiziente Einzel- und Kleinserien-Produktion funktionsintegrierter Präzisionsbauteile. 

von Edgar Grundler
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fung der Werkstückspanntechnik 
 benannt, wobei sich das Konzept 
 zunächst auf jeweils separate Spannlö-
sungen für die OP10 und OP20 fokus-
sierte. In dieser Phase erhielt der 
Schweizer Spezialist für Werkstücks-
panntechnik und Automation, die 
 Gressel AG, die Chance, sein Spann-
technik-Baukastensystem vorzustellen. 

Mit seinem Programm der C2-
 Basis spanner konnte man voll überzeu-

gen. Dazu führt Paul Hauner aus: „Der 
Mix aus hochgenauen Zentrischspan-
nern C2 und exakt dazu passenden 
Festbackenspannern S2 kam uns wie 
gerufen, weil wir jetzt die Möglichkeit 
hatten, die gesamte Werkstückspan-
nung aus einer Hand zu erhalten. Dies 
ersparte uns einerseits den Aufwand, 
nach kompatiblen Spanntechnik-Kom-
ponenten zu suchen. Andererseits zeig-
te sich Gressel auch sehr flexibel unsere 

Sonderwünsche betreffend. Als Beispie-
le wären die Nutzung unserer hauseige-
nen Basis-Pyramiden für Mehrfach-
spannungen und optimale Zugänglich-
keit zur 4- und 5-Achsen-Bearbeitung, 
oder auch die Verwendung von speziell 
auf unsere Bedürfnisse abgestimmten 
Grundbacken zu nennen. Außerdem 
erhielten alle Spannsystemantriebe 
 einheitlich dieselbe Schlüsselweite,   
um für die angedachte spätere Auto -
matisierung der Spannvorgänge vor -
bereitet zu sein.“ 

Die hohen Anforderungen, hinsicht-
lich Rüstungs-, Anwendungs- und Nut-
zungsflexibilität der Werkstück spann -
technik, ergaben sich nicht zuletzt aus 
den Sachzwängen der 4- und 5-achsi-
gen Komplett- und Simultanbearbei-
tung von zumeist quaderförmigen 
Werkstücken aus Aluminiumblöcken. 
Diese besitzen Dimensionen in Kanten-
längen ab 15 und bis 20 × 100 Millime-
tern, in Einzelfällen sogar bis 400 oder 
500 Millimetern. Die als Einzelteile 
oder in Kleinserien bis 50 Stück pro 

2 Die Spannsitua -
tion im Horizontal-
BAZ baut auf der 
Standard-Palette 
mit hauseigenem 
Winkelspannblock 
und sechs Fest -
backenspannern 
Gressel S2 auf 
© Gressel
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Charge zu fertigenden Bauteile weisen 
Maschinenlaufzeiten von zehn Minuten 
bis zu 16 Stunden auf. Die Spannlösun-
gen auf den einzelnen Paletten waren 
vorher als passgenaue Spannsysteme 
für eine oder zwei Spannlagen ausge-
führt. Jetzt sind die nach wie vor auf 
einer Palette befindlichen Spannlagen 
eins und zwei mittels Zentrischspan-
nern C2 und Festbackenspannern S2 
komplett getrennt, was sich in der Vor- 
und Fertigbearbeitung als vorteilhaft 
erweist.

Strategiewechsel  
mit Standardisierungseffekt 
Dominik Stasny, zuständig für Pro-
grammierung und Betreuung der 
Spanntechnik im Werkzeugbau in Teis-
nach, erläutert dazu: „Das Gressel-Bau-
kastensystem C2/S2 zeichnet sich 
durch eine hohe Rüstfreundlichkeit und 
– über die Möglichkeit zum Einsatz un-
serer Spezial-Formbacken – durch eine 
enorme Anpassungsfähigkeit aus. Wir 
haben in der Regel im Mix mehrere 
hundert Werkstücke mit zumeist sehr 
hohen Spanvolumina bis hin zum Präzi-
sionsschlichten zu bearbeiten. Die mit 
praxisnah einfacher Schnittstelle ausge-
statten speziellen Formbacken helfen 
uns dabei, den Rüstaufwand zu mini-
mieren und die Stillstandzeiten mög-
lichst gering zu halten. Mit den 70 
 Paletten inklusive der fix installierten, 
werkstückbezogenen Spannlösungen 
sowie dem automatischen Produktions-

betrieb konnten wir die Durchlaufzeiten 
entscheidend reduzieren, sodass heute 
die beauftragenden Abteilungen inner-
halb von sechs Tagen ihre Bauteile 
 bekommen.“ 

An der hohen Nutzungs- und Liefer-
flexibilität der Abteilung für die spa-
nende Fertigung hat der durchgängig 
im Einsatz befindliche Werkstück-
Spanntechnik-Baukasten von Gressel 
einen großen Anteil. So sind im Flexi-
blen Fertigungssystem auf den 70 
 Paletten sowohl die Zentrischspanner 
C2 als auch die Festbackenspanner S2 
in den verschiedenen Spannlängen und 
Backenbreiten im Einsatz. Darüber 
 hinaus wird die Rüstfreundlichkeit 
durch die konsequente Verwendung des 
mechanischen Nullpunktspannsystems 
von Gressel ‘Gredoc’ unterstützt. Selbi-
ges gewährleistet im Übrigen auch auf 
Dauer die sehr hohe Bearbeitungspräzi-
sion und schließlich eine definierte 
Wiederholgenauigkeit beim Wechseln 
der Spanntechnik auf den Paletten.

Zufriedenes Resümee
Sokha Hem, Vertriebstechniker Öster-
reich und Export bei Gressel, äußert 
sich zum nachdrücklichen Erfolg in der 
Zusammenarbeit: „Der Mix aus Zen-
trischspanner C2 und Festbackenspan-
ner S2 sowie der Aufbau auf den Palet-
ten mittels dem mechanischen Null-
punktspannsystem ‘Gredoc’ führte hier 
zu optimalen Spannlösungen. Wir sind 
gerne auf die individuellen Wünsche 

des Kunden eingegangen und konnten 
diesen in aufwändigen Langzeittests in 
puncto Genauigkeit, Reproduzierbar-
keit sowie Anwendungsflexibilität über-
zeugen. Ein weiteres Argument für die 
Gressel-Spanntechnik war auch die 
schnelle Austauschbarkeit der garan-
tiert kompatiblen Spannkomponenten 
zum Spannen von sehr langen Bautei-
len auf den Standard-Paletten. Dies er-
möglicht dem Kunden, das gesamte 
Teilespektrum im Flexiblen Fertigungs-

system hoch automatisiert zu bearbei-
ten, und zudem sein Leistungsverspre-
chen gegenüber den internen wie auch 
den externen Kunden auszubauen. Ins-
gesamt durften wir dem Kunden zur 
Ausrüstung des Flexiblen Fertigungs-
zentrums mehr als 550 C2-/S2-
 Spannsysteme liefern; und weil man 
damit offensichtlich sehr zufrieden ist, 
kamen bis heute für die Ausrüstung 
weiterer 5-Achs-CNC-Bearbeitungszen-
tren noch 5-Achs-Spanner 5X-C sowie 
Keilspannelemente zum Spannen groß 
dimensionierter, plattenförmiger Werk-
stücke hinzu.“ W

3 Eine Auswahl an 
Standard-Paletten und 
Spanntechnik-Aufbau-
ten mit verschiedenen 
Zentrischspannern C2 
und Festbackenspan-
nern S2. Diese sind 
mit dem mechani-
schen Nullpunkt-
spannsystem ‘Gredoc’ 
auf den Paletten 
 fixiert © Gressel

4 Rohde & Schwarz fertigt komplexe Präzisionsbauteile aus dem Vollen durch 5-Achs-Bearbeitung © Gressel


