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SPANN- UND

GREIFTECHNIK FUR
BAUTEILE DER

LUFT- UND RAUMFAHRT

ROHM



PERFEKTER HALT
FUR WERKSTUCKE
UND BAUTEILE,
DIE HOCH
HINAUSWOLLEN

Seit mehr als 110 Jahren produziert ROHM Spann-, Greif- und
Handhabungstechnik. Viele groBe Maschinen- und Anlagenbauer

ROHM

weltweit fUhren uns als qualifizierten Lieferanten fur ihre Werk-
zeugmaschinen und Bearbeitungszentren. Unsere Produkte sind
bekannt fUr ihre auBergewohnliche Kombination aus Robustheit,
Prézision sowie intelligenter Kraft- und Bewegungsfuhrung.

Bei einem GroBteil der Technik handelt es sich um branchen-
spezifische Sonderlésungen. So ist ROHM seit vielen Jahren
auch ein wichtiger Partner fur die Luft- und Raumfahrt.

ROHM UND DIE LUFT- UND RAUMFAHRTTECHNIK

Definierter Ablauf: Prozesssicherheit fur

individuelle Lésungen bei ROHM

I
Weltweiter Service: Wartung,
Reparatur, Modernisierung

Lieferung der -

Spannlésung \O’

Erprobung und
Abnahme

Branchenwissen, Ingenieurkompetenz
und Fertigungstiefe

In puncto Spann- und Greiftechnik sind Herstellern
von Flugzeugen oder Weltraumfahrzeugen und ihren
Zulieferern drei Aspekte besonders wichtig.

Der erste: tiefes Wissen um die Anforderungen
der Branche.

Der zweite: die Fahigkeit, in enger Abstimmung
mit dem Kunden eine individuelle Losung zu entwi-
ckeln — und seien das betreffende Werksttick und
die Arbeitsbedingungen auch noch so speziell.

Der dritte: die Fahigkeit, die Losung aus einer Hand
im eigenen Haus umzusetzen und somit maximale

Sicherheit zu bieten.

GUT ZU WISSEN

Erarbeiten des
Anforderungskatalogs

I
Konstruktion der
Spannlésung

Fertigung der
Spannlésung

Bei allen drei Aspekten kann ROHM punkten. Zugute
kommt uns dabei die Erfahrung, die mit der Ent-
wicklung einer breiten Palette von Serienprodukten
einhergeht. Sie sorgt letztlich auch fir Kosteneffizienz
bei der individuellen Losung.

Mit Sicherheit zum besten Ergebnis

Wo es um individuell auf KundenbedUrfnisse
zugeschnittene Losungen geht, ist gute Abstimmung
wichtig. Damit am Ende ROHM-Qualitét heraus-
kommt, wird von der Aufgabenbeschreibung bis zur
Auslieferung ein Prozess mit erprobten Einzelschritten
durchlaufen, in dem der Kunde stets die volle
Kontrolle behalt.

individuelle Losungen der Spann- und
Greiftechnik liefert ROHM jedes Jahr
Ca. fUr die Luft- und Raumfahrttechnik.




WERKSTUCKE

MIT HOCHSTEN

ANSPRUCHEN

Die Luft- und Raumfahrt kennt eigentlich nur anspruchsvolle Werkstticke und

Bauteile. Ob Geometrie und Abmessungen, Werkstoffe oder MaBtoleranzen —

Uberall sind die Anforderungen héher als anderswo. Das wirkt sich auch auf die

mechanische Bearbeitung aus. In vielen Fallen gelangt man nur mit individuellen

Spannlésungen ans Ziel. Die nachfolgenden Seiten zeigen ausgewahlte Beispiele.

LFICHTER ALS UBLICH

Luft- und Raumfahrzeuge sind
Leichtbaukonstruktionen. Bauteile
fur Rumpf, Leitwerk, Tragflachen
oder Fahrwerk mussen oft gro
und dinnwandig zugleich sein.
Viele weisen zudem komplexe
asymmetrische Formen auf. Es
ist schwierig, solche Werkstlcke
richtig zu spannen — namlich

verformungsarm und vibrationsfrei.
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GENAUER ALS UBLICH

Dass in der Luft- und Raumfahrt-
technik besonders geringere MaB-
toleranzen gelten, vervielfacht die
Herausforderungen. Oft wird daher
flnfachsige Komplettbearbeitung in
einer Aufspannung gefordert.

Die Spann- und Greiftechnik muss
dem gerecht werden — mit Lésungen,
die einerseits das Werkstlck oft
regelrecht einbetten, andererseits
hohe Zuganglichkeit bieten.

ANSPRUCHSVOLLE WERKSTOFFE

Haufig kommen Sonderwerkstoffe
zur Anwendung. Einige sind extrem
empfindlich. Andere hingegen wider-
setzen sich aufgrund ihrer Festigkeit
und Harte beinahe jeder Bearbeitung.
Nur Spann- und Greiftechnik mit
durchdachter, individuell angepasster
Kraftfhrung kann hier helfen.

BRANCHENANFORDERUNGEN

Individuelle Spanniésungen
zur Herstellung von Bauteilen fur

o Fahrwerk und Bremssystem
o Elektromotoren

0 Rumpf

o Satellitenmodule

o Tragflachen und Leitwerk

o

Triebwerk
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TRIEBWERK

TURBINENSCHAUFELN

AUFGABE:
Spannung im Detail unterschiedlicher Werkstiicke
zum Fréasen der Tannenbaum-Struktur am FuB

LOSUNG:
Manuell betatigte Vierfach-Spannvorrichtung

MERKMALE:

0 Spannung von je zwei Stlick zweier unterschiedlicher Schaufeln
zur sequentiellen Bearbeitung

0 Vier Spannnester, die mit einer Genauigkeit von + 0,01 mm
zueinander abstimmbar sind

o Mit federbetéatigten Andriickern zur exakten Lagerung des
geometrisch unbestimmten Werkstlcks beim Spannen
(Spannkraft ca. 10 kN bei 20 Nm Drehmoment)

INDIVIDUELLE LOSUNGEN

TRIEBWERK

TURBINENSCHALE

AUFGABE:

Verformungsarmes Spannen zum Drehen und Frasen

LOSUNG:
Kraftbetatigtes Membranspannfutter

MERKMALE:

0 Sehr geringe Spannkraft (ca. 10 kN)

o Zentraler Werkstiickanschlag

o Zwolf hydraulisch betatigte Abstutzelemente

o Zusétzliche Minimierung der Werksttckverformung durch
Flienkraft- Ausgleichsgewichte

o Werkstuckdampfung zum Minimieren von Schwingungen

o Wiederholspanngenauigkeit unter 0,005 mm

o Einstellbarer Rundlauf (Rundlauf-Ungenauigkeit unter 0,03 mm)

TRIEBWERK

KUHLBLECH IM
TURBINENBEREICH

AUFGABE:

AuBenspannen zum Bohren

LOSUNG:
Kraftbetétigtes Spannzangenfutter

MERKMALE:

o Gestufte Spannzange flr zwei verschiedene AuBendurchmesser

0 Spannung Uber Federn; Entspannung pneumatisch Uber
integrierte Kolben

o FUr stehende Bearbeitung; Spéane werden durch das
Spannmittel abgeflhrt
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TRIEBWERK

GETRIEBE-PLANETENRAD

AUFGABE:

Verformungsarmes AuBenspannen zum Hartdrehen

LOSUNG:

Spannzangenfutter, das im Kopfkreis des Planetenrads spannt

MERKMALE:

o GroBer Spanndurchmesser (266,6 mm)

o Ohne Axialzug gegen den Werkstilickanschlag
o Mit Zentralschmierung

o Mit Abdeckung Uber der Spaneglocke

o Luftgesteuerte Lagekontrolle des Werkstuticks

TRIEBWERK

VERDICHTERRAD

AUFGABE:
Verformungsarmes Spannen zum Drehen und Frasen

im Bearbeitungszentrum

LOSUNG:
Federbetatigte Spannvorrichtung

MERKMALE:

o Federbetétigte Planspannung Uber zehn Spannpratzen

o Federbetéatigte Werkstlckzentrierung Uber die zentrale
Spannzange

o Werkstlckdédmpfung zum Minimieren von Schwingungen

o Montiert auf Paletten-Wechselsystem, unabhangig vom
Spannmedium

TRIEBWERK

TURBINENRADRING

AUFGABE:
AuBenspannen zum Anbringen der Turbinenschaufeln
durch ReibschweiBen

LOSUNG:

Kraftbetatigtes Spannzangenfutter

MERKMALE:
o GroBer Spanndurchmesser (600 mm)
o Geeignet zum Aufnehmen sehr hoher Stauchkréafte
(bis zu 1,3 MN bei bis zu 500 kNm Drehmoment)
o Mit integriertem hydraulischem Tandemzylinder zum Spannen
o Kombination mit individuellern Mitnehmer an der

Maschinenspindel zur effizienten Drehmoment-Ubertragung

INDIVIDUELLE LOSUNGEN
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TRIEBWERK

AUSGLEICHSWELLE

AUFGABE:
Spannen des empfindlichen Leichtbauteils zum Rohfrasen
der Wellenenden in einer Vertikaldrehmaschine

LOSUNG:
Doppelspannstock mit Prismen-Spannbacken

MERKMALE:

0 Zentrisches Spannen an beiden Wellenenden mit radialer
WerkstUckausrichtung

o Kombiniert mit hydraulisch verfahrbarer Schlitteneinheit zur
automatischen Ubergabe des gespannten Werkstiicks samt

Reitstockspitze im Bearbeitungsprozess

FAHRWERK UND BREMSSYSTEM

AUSSENROHR DES
HAUPTFAHRWERKS

AUFGABE:

Verformungsfreies Spannen zur Dreh- und Frasbearbeitung

LOSUNG:
Spannvorrichtung auf Basis eines individuell angepassten,
seriellen, kraftbetatigten Dreibacken-Futters

MERKMALE:
o Weit auskragende Spannbacken
o Axialer Werkstlickanschlag
0 Zusétzlicher einstellbarer Radialanschlag
mit manueller Kliemmung
o AbstUtzung Uber Reitstockspitze mit ins Werkstlck

eingeschraubten Zentrierscheiben

INDIVIDUELLE LOSUNGEN

FAHRWERK UND BREMSSYSTEM

FELGE

AUFGABE:
Erste Aufspannung des Werkstlcks zum Rohfrésen

LOSUNG:
Handspannfutter mit Vorrichtungen zur hochgenauen Zentrierung
des Werkstlcks und zur Schwingungsdémpfung

MERKMALE:
o Mit innenspannenden Pendel-Aufsatzbacken
o Mit manuell betatigtem, zentralem Dreibacken-Spanndorn

inkl. Planspann-Einheit
o Mit drei federbetatigten, innen anliegenden Dampfungsbacken
0 Geeignet zur manuellen Beladung auBerhalb des Arbeitsraums
o Geeignet zur Montage auf wechselnden Maschinenpaletten
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FAHRWERK UND BREMSSYSTEM

STOSSDAMPFERGEHAUSE

AUFGABE:
Innenspannung zur Drehbearbeitung von
AuBen- und Planflache

LOSUNG:

Hulsenspanndorn

MERKMALE:

o Ermaglicht Werkstlckanschlag bei variablen
Innendurchmessern (145 mm bis 147 mm)

0 Ohne Axialzug, um ein Verformen des dinnwandigen
Werkstlcks zu verhindern

INDIVIDUELLE LOSUNGEN

FAHRWERK UND BREMSSYSTEM

FAHRWERKSBEIN

AUFGABE:
Innen- und AuBenbearbeitung

LOSUNG:

Manuell betétigter Hllsenspanndorn

MERKMALE:

o Anpassung an Werkstutickkontur

o Mit Zweipunkt-Werkstlck-Anschlag

o Mit Axialzug gegen den Werkstlck-Anschlag

o Mit Gewichten zum Ausgleich der Werkstlck-Unwucht

TRAGFLACHEN UND LEITWERK

FLUGEL- UND
RAHMENBANDSCHARNIER

AUFGABE:
Spannen der Rohteile in der ersten Aufspannung zum Bohren
und Frésen in einer Rundtaktmaschine

LOSUNG:
Hydraulisch betatigtes Konsolspannfutter mit einer starren
und einer beweglichen Spannbacke

MERKMALE:

o Ausflhrung der Spannbacken mit dem Ziel maximaler
allseitiger Zuganglichkeit

o Durchmesser des Spannfutters 180 mm

o Spannkraft 10 kN

o Backenhub 8 mm
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BEFESTIGUNGSSCHIENE
FUR SITZE

AUFGABE:

Verformungsarmes Spannen des zehn Meter langen
dinnwandigen Bauteils aus Titan zum verzugsfreien
Anschweil3en auf der Bodenplatte

LOSUNG:
Spannvorrichtung auf Basis von seriellen
kraftbetétigten Zentrischspannern KZS 200

MERKMALE:

0 19 Zentrischspanner in hochgenauer geradliniger
Anordnung auf der Vorrichtung

o Vorrichtung ermdglicht ein besonders behutsames Spannen
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INDIVIDUELLE LOSUNGEN

TRAGFLACHEN UND LEITWERK

TEIL DER VERKLEIDUNG

AUFGABE:
Manuelles Spannen von Bohrern zum Bohren

mit hoher Drehzahl

LOSUNG:
Serielles Zahnkranzbohrfutter P10M in

anwendungsspezifischer Adaption

MERKMALE:

o Hartmetalleinsatze in den Spannbacken reduzieren den
Verschlei3 auf ein Minimum

o Fixieren und Spannen des Bohrers, fir maximalen Halt,
erfolgt Gber drei Schllssellbcher

o Leichte AusfUhrung flr ergonomisches Arbeiten mit

pneumatischen Bohrmaschinen
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ROHM KANN
AUCH REINRAUM.

RegelmaBig beliefert ROHM auch Branchen, die auf reinraumgerechter Ausfiihrung

unserer Produkte bestehen. Hierfir wurde eine reinraumgerechte Fertigung im eigenen

Haus eingerichtet. FUr die Luft- und Raumfahrttechnik ist das eine gute Nachricht.

REINRAUMGERECHTE
AUSFUHRUNG

Sollen Produkte der Spann-, Greif- und
Handhabungstechnik unter Reinraum-
bedingungen arbeiten, dann mussen sie
selbst reinraumgerecht ausgeflhrt werden.
Wichtigstes Kriterium: Sie dUrfen Schmutz-
partikel weder anziehen, noch selbst durch
Abrieb erzeugen. Das stellt hdchste Anfor-
derungen an Werkstoffwahl, Konstruktion
und Fertigungsbedingungen.

ROHM bietet einen interaktiven Entwicklungs-
prozess gemeinsam mit den Kunden an.
Die Ausfuihrung erfolgt komplett in unserem
Haus. ROHM ist darauf vorbereitet, dass
seine Kunden individuelle Anforderungen an
Werkstoffqualitat und Lieferanten stellen.

FALLBEISPIEL

Qualitdtskontrolle eines reinraumgerecht
gefertigten Bauteils bei ROHM

BAUTEILE ZUR SATELLITEN-MONTAGE

AUFGABE:

Reinraumgerechte Fertigung und Lieferung
von Bauteilen der Spann-, Greif- und
Handhabungstechnik zur Montage von

Satelliten-Baugruppen
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LOSUNG:

o Reinraumgerechte Fertigung der Bauteile nach
Kundenzeichnung bei ROHM (Spezialstahl It.
Anforderungen Ground Support Equipment)

o Korrosionsschutz-Beschichtung der Bauteile
durch einen Spezialanbieter

o Reinigen und Verpacken der Bauteile unter
den Bedingungen der Reinraumklasse ISO 7
bei ROHM und Auslieferung an den Kunden

REINRAUMGERECHTE
LIEFERUNG

Die Endmontage von Produkten, die im Reinraum
arbeiten sollen, ihre Endreinigung und auch die
Verpackung zur Lieferung mussen bereits im
Reinraum erfolgen.

Verpacken und

Seine Klasse muss mindestens der des Reinraums Versiegeln eines
: . ‘ ht
beim Kunden entsprechen. Genau so bietet Slcsiesie
. produzierten
ROHM es an. HierfUr steht ein hochwertiges Bauteils aus rost-

. . besténdigem Stahl
Reinraumzelt bereit. esténdigem Sta

DIE REINRAUM-UMGEBUNG
VON ROHM

Planung und Einrichtung MCRT, Heuchelheim

Reinraumklasse ISO7

Maximal handhabbares ca.2m?®
Bauteilvolumen

Maximal handhabbare 1.000 kg
Bauteilmasse

Vorgeschalteter mit Material und Personenschleuse,
Sauberraum mit Reinigungsbadern fiir ein- und
ausgehende Gegensténde

Sonstige Merkmale ESD-Schutz-FuBboden, Dunkelraum
mit Partikelmesstechnik

Mehr Information zum Reinraum
bei ROHM finden Sie hier.

roehm.biz/reinraum

19 O



ROHM hat filr alle Spannprobleme die richtige Antwort, sowohl in der Werkstlick- als auch in der
Werkzeugspannung. Fur die Fertigung von Produkten héchster Anspriche werden sémtliche
Voraussetzungen von der Kundenberatung, uber die Konstruktion und Produktion bis hin zum

Service erfullt. FUr néhere Informationen stehen Ihnen unsere Fachberater gerne zur Verfligung.

Drehfutter / Kraftspannfutter Spanndorne
Planscheiben

Automatisierungs- Zentrierspitzen Bohrfutter
technik
Zylinder Linetten Spannzangenfutter

SPANN- UND GREIFTECHNIK
VON ROHM KONNEN SIE
BEQUEM 24/7 IN UNSEREM
ONLINESHOP ERWERBEN.

eshop247.roehm.biz

ROHM

DEUTSCHLAND SCHWEIZ
OSTEREICH ROHM Spanntechnik AG
ROHM GmbH Feldstrasse 39
Heinrich-Roehm-StraBe 50 3360 Herzogenbuchsee
89567 Sontheim/Brenz Switzerland

Deutschland TEL +41 62 956 30 20

TEL +49 7325 16 500 FAX +41 62 956 30 29
sales@roehm.biz roehm.ch@roehm.biz
service@roehm.biz

Schraubstécke

Werkzeugspannsysteme

Stirnseitenmitnehmer
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Anderungen vorbehalten.
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https://eshop247.roehm.biz/DE-de
https://www.roehm.biz

