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Vakuum-Spanntechnik ist
flexibel einsetzbar

Uberall dort, wo herkémmliche Spannmittel Werkstticke nicht fixieren konnen,
ist die Vakuum-Spanntechnik eine geeignete Alternative, besonders bei
dinnwandigen oder nicht-magnetischen Materialien. GroB3flachige Teile kénnen
vibrationsfrei und planparallel gespannt werden.

HORST WITTE

akuumspannen bietet die Moglichkeit
\/einer effizienteren Fertigung. Bei be-

stimmten Werkstiickformen sind fiir
eine Allseiten-Bearbeitung nur zwei Auf-
spannungen erforderlich. Dadurch wird
nicht nur sehr viel Zeit gespart und eine gro-
Bere Produktivitit erreicht, sondern auch
eine prézisere Bauteilbearbeitung ermogli-
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cht. Die Standzeit von Werkzeugen wird
durch vibrationsfreie Bearbeitung erheblich
erhoht, was eine echte Zeit- und Kostener-
sparnis mit sich bringt.

Vakuum-System muss auf die
Bearbeitung abgestimmt werden

Doch die erfolgreiche Anwendung dieser
Werkstiickspannmethode erfordert mehr
als nur den Einsatz einer Spannplatte und
einer Vakuumpumpe. Zunichst zihlen aufler

Schnell und prozesssicher fixieren Rastervakuum-Spannplatten groBflachige Werkstiicke aus

nicht-magnetischen Werkstoffen.
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der Berticksichtigung physikalischer Gege-
benheiten wie Luftdruck auch die Beachtung
mechanischer Faktoren, zu denen unter an-
derem die Rauheit beziehungsweise Ober-
flichenbeschaffenheit der Spannflidchen zu
zdhlen ist. Ebenso ist das Verhiltnis von
Vakuumfliche zur Bearbeitungsart und Zer-
spanungsvolumen bei der Auswahl des
Spannsystems zu beachten. Festigkeit des
Materials, Form und Grof3e des Werkstiickes
sowie die Bearbeitungsmethode (Frisen,
Drehen, Schleifen) sind nur einige weitere
Faktoren, die bei der Wahl des jeweiligen
Vakuum-Spannsystems beachtet werden
miissen.

Das Vakuum-System muss auf die jewei-
lige Arbeitsumgebung abgestimmt werden.
Dabei geht es zunéchst darum, welche Bear-
beitungsmaschine eingesetzt und mit wel-
chen Werkzeugen bearbeitet werden soll.
Auch muss berticksichtigt werden, ob mit
Kithlschmiermittel oder trocken bearbeitet
wird. Erfolgt die Bearbeitung unter Einsatz
von Kiihlemulsionen, scheiden Platten mit
porosen Oberflichen von vornherein aus,
weil die Poren durch die Fliissigkeit leicht
verstopft werden konnen. Hingegen ist bei
anderen Systemen unter bestimmten Vor-
aussetzungen eine Kithlung unumgénglich.

Waurde unter Berticksichtigung dieser As-
pekte ein bestimmtes Vakuumsystem ausge-
wihlt, miissen die Maschinenparameter
darauf ausgerichtet werden. Bei kleinen
Werkstiickflichen ist insbesondere zu beach-
ten, dass kleine Werkzeugdurchmesser bei
hoherer Drehzahl und angepasstem Vor-
schub zum Einsatz gelangen. Beim Einstieg
in die Vakuumtechnik ist es unbedingt rat-
sam, sich mit dem Zulieferer zu beraten.
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Bild 1: Gesteuerte Vakuum-Spannvorrichtung
mit automatischer Andriickvorrichtung fiir
groBformatige Aluminiumbleche.
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Bild 3: Rastervakuumplatte mit aufgelegter
Matte im Einsatz.

Ebenso hat das eingesetzte Werkzeug er-
heblichen Einfluss auf die Bearbeitung. Bei
entsprechender Auswahl kénnen auch die
Werkstiickseiten oder -kanten bearbeitet
werden (Fiinf-Seiten-Bearbeitung). Um ein
seitliches Verschieben zu verhindern, kén-
nen sicherheitshalber Anschlége eingesetzt
werden. Fiir eine Fiinf-Seiten-Bearbeitung
konnen die Anschlige entfernt werden.

Dass fiir unterschiedliche Anwendungen
unterschiedliche Vakuum-Systeme erforder-
lich sind, zeigt die grofie Auswahl zur Ver-
fiigung stehender Vakuumspannplatten. Der
Vakuum-Spezialist Witte in Bleckede bietet
mehrere unterschiedliche Vakuum-Spann-
techniken an, die iiberwiegend in standardi-
sierten Maf3en erhiltlich sind:

» Rastervakuumplatten,

» Schlitzvakuumplatten,

» Vac-Mat-Platten,

» Flip-Pod-Platten,

» Lochrastervakuumplatten,

» Platten mit pordsen Spannflichen,

» Vakuum-Rundfutter,

» heiz- und kithlbare Vakuum-Chucks
sowie

» kombinierte Vakuumsysteme, pneuma-
tisch und/oder hydraulisch unterstiitzt.

Vakuumerzeuger sowie das weitere Zube-
hor sollten anwendungsbezogen ausgewihlt

==

Bild 2: Hochlegierte Stahlbleche werden auf
einer Sonder-Vakuumvorrichtung fiir Fras- und
Bohrbearbeitung gespannt.
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Bild 4: Rastervakuumplatten mit Matte ermdg-
lichen das Ausfrasen von plattenférmigen Werk-
stiicken.

werden. Nach den Erfahrungen von Witte
finden neben Sonderausfithrungen (Bilder
1 und 2), die den Hauptteil der Vakuumlo-
sungen ausmachen, Raster-, Schlitz- und
Vac-Mat-Platten am héufigsten Anwendung.
Sie werden deshalb im Folgenden vorge-
stellt.

Rasterspannplatte eignet sich
vor allem fiir schwere Zerspanung

Als Klassiker unter den Vakuum-Spannplat-
ten gilt die Rasterplatte (Bild 3). Sie ist vor
allem fiir schwere Zerspanungsarbeiten wie
Schleifen, Frisen, Drehen pridestiniert. Es
konnen kleine und auch grofformatige Bau-
teile fixiert werden; diese sollten jedoch
moglichst wenige Durchgangsbohrungen
aufweisen. Die Platten sind mit unterschied-
lichen Rasterabstinden verfiigbar. Bei Son-
deranfertigungen sind auch innerhalb einer
Platte beispielsweise zwei unterschiedliche
Rasterabstdnde moglich. Bei kleinen Werk-
stiicken werden entsprechend kleine Raste-
rungen empfohlen.

Die Werkstiicke konnen kleiner als die
Plattenfliache sein; allerdings muss dann der
Spannbereich durch Dichtschniire begrenzt
werden. Diese bieten gleichzeitig den Vorteil,
dass geringe Unebenheiten und Wélbungen
an der Werkstiickspannfliche ausgeglichen
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Bild 5: Schlitzvakuumplatten mit Gummi-Adaptermatte (a) und aufgespannten Werkstiicken (b).
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Bild 6: Zum Bearbeiten groBflachiger Bauteile wurden mehrere Vac-Mat-

Platten zusammengefiigt.

werden konnen. Die Rastervakuumplatte
bildet hiufig die Basis von Sonderlosungen,
oft in Verbindung mit Adapterplatten oder
-matten. Besonders die sogenannte blaue
Matte tragt mit ihrer speziellen Materialbe-
schaffenheit zu einer besseren Positionssi-
cherheit wahrend des Bearbeitungsvorganges
bei (Bild 4). Die fiir die Haltekraft erforder-
lichen Reibbeiwerte werden durch den Anti-
Rutsch-Effekt der blauen Matte wesentlich
erhoht.

Schlitzvakuumplatte mit Matte
fixiert komplexe Teile

Auch die Schlitzvakuumplatte (Bild 5) zahlt
zu den Bestsellern von Witte. Zwar wird di-
ese Variante auch zum Frisen eingesetzt,
jedoch im Gegensatz zur Rasterplatte eher
fur leichtere Anwendungen. Auch das Gra-
vieren von Leiterplatinen fillt in den Ein-
satzbereich. Weil die Schlitzplatte zusammen
mit einer wiederverwendbaren Gummiad-
aptermatte eingesetzt wird, eignet sie sich
besonders zum Halten komplizierter Werk-
stiickformen, zum Beispiel mit Durchbrii-
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chen. Fiir unterschiedliche Bearbeitungspa-
rameter sind verschiedene Varianten der
Gummi-Adaptermatten erhaltlich.

Das Vac-Mat-System bietet sich iiberall
dortan, wo Auflen- und Innenkonturen und/
oder Durchbriiche durch diinnwandige,
nicht-magnetische Teile gefrast werden miis-
sen (Bilder 6 und 7). Haufig werden grof3-
formatige Leichtmetall-Werkstiicke wie
Flugzeugkomponenten mit Vac-Mat ge-
spannt. Das System besteht aus modular
aufgebauten Vakuum-Platten, auf denen
Kunststoffmatten — die Vac-Mats - platziert
werden.

Diese Kuststoffmatten ermdglichen Durch-
frisen der Werkstiicke ohne Vakuumverlust,
sofern die verbleibende Werkstiickfliche die
Matte ausreichend abdeckt. Die Vakuum-
platten haben ein durchgidngiges Bohrungs-
Raster zur Auflage der Vac-Mats. Auch ho-
hen Prizisionsanforderungen kann das Va-
kuum-Spannsystem standhalten. Die Di-
ckentoleranz der Vac-Mats liegt bei
10,04mm. Somit kdnnen die zu bearbei-
tenden Werkstiicke anhand des Rasters der

Bild 7: Vac-Mat-Platten ermaglichen das Fertigen von Durchbriichen.

Vac-Mat-Kunststoffmatten ausgerichtet wer-
den.

Die Platten-Standardmafle von 200 mm
% 300 mm, 400 mm x 300 mm und 400 mm
x 600mm sind in Modulbauweise erhiltlich.
Somit konnen bei Bedarf mehrere Platten zu
einer grofieren Spannfliche zusammenge-
fiigt werden.

Aufler der Platten- Auswahl spielt auch die
Vakuumerzeugung eine wichtige Rolle fiir
ein erfolgreiches Spannen mit Vakuum. Die
Pumpengrofie muss im richtigen Verhiltnis
zur Bauteilgrofle stehen. Witte setzt auf elek-
trisch betriebene Vakuumpumpen, die pas-
send zur jeweiligen Anwendung eingesetzt
werden. Gut vierzig unterschiedliche Vaku-
umpumpen und Aggregate in diversen Aus-
baustufen und Ausfithrungen sind in meh-
reren Leistungsgroflen erhaltlich.

Die Bandbreite der verfiigbaren Ausbau-
stufen beginnt bei trockenlaufenden Rotor-
schieber-Vakuumpumpen mit Saugleistun-
gen ab 5 m*h und geht tiber fahrbare und
modular aufgebaute Vakuumaggregate mit
integrierten Fliissigkeitsabscheidern hin zu
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Bild 8: Vac-Mat-Platten im Standardformat 200 mm x 300 mm; das Werk-

stiick wurde komplett herausgefrast.

Bild 9: Vakuum-Spannsystem mit
Vac-Mat-Platte im vertikalen Einsatz.

komplexen Vakuumzentralanlagen mit bis
zu 1000 m*/h und mehr Saugleistung. Eine
Vakuumzentralversorgung kann beispiels-
weise iiber ein Rohrsystem mehrere Werk-
zeugmaschinen mit Vakuum versorgen. Bei
Ausfall einer Pumpe schalten sich automa-
tisch andere Pumpen zu. Ein weiterer Vorteil
ist, dass Wartungsarbeiten ohne Unterbre-
chung des laufenden Produktionsprozesses
durchgefiihrt werden kénnen. Einer der
wichtigsten Aspekte bei der Auswahl des
geeigneten Vakuumversorgers ist das Ver-
hiltnis von Vakuumplattenart zu Saugvolu-
men und Saugkraft. Vakuumspanntechnik

3

kann bevorzugt fiir die Bearbeitung diinn-
wandiger Werkstiicke aus empfindlichen
Materialien eingesetzt werden. Im Gegensatz
zu herkémmlichen Spannmethoden miissen
in jedem Fall geeignete Parameter ermittelt
werden. Vakuumsysteme sollten auf den
jeweiligen Anwendungsfall zugeschnitten
werden.

Pneumatisch und hydraulisch
unterstiitze Spannvorrichtungen

Die Vakuumsysteme von Witte werden den
sich stindig dandernden Anforderungen der
Industrie angepasst und entsprechend wei-

A

terentwickelt. Dazu zdhlen unter anderem
pneumatisch und/oder hydraulisch unter-
stiitzte Vakuum-Spannvorrichtungen.

Das Gleiche gilt fiir Vakuumplatten, die
in unterschiedlichen, elektronisch geregelten
Temperaturbereichen Verwendung finden.
So sind zum Beispiel Vakuumplatten mit
mikroporésen (Porengrofle 10 bis12 pm),
hochprizisen Vakuumoberfldchen bei Tem-
peraturen von -10 bis 200 °C einsetzbar.
Vakuumplatten finden auch Verwendung im
Bereich Messen, Kontrolle und Inspektion
von Wafern, Solar-Wafern, Displays und
PCB-Boards.
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