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Vakuumspannen bietet dieMöglichkeit
einer effizienteren Fertigung. Bei be-
stimmten Werkstückformen sind für

eine Allseiten-Bearbeitung nur zwei Auf-
spannungen erforderlich. Dadurch wird
nicht nur sehr viel Zeit gespart und eine grö-
ßere Produktivität erreicht, sondern auch
eine präzisere Bauteilbearbeitung ermögli-

der Berücksichtigung physikalischer Gege-
benheiten wie Luftdruck auch die Beachtung
mechanischer Faktoren, zu denen unter an-
derem die Rauheit beziehungsweise Ober-
flächenbeschaffenheit der Spannflächen zu
zählen ist. Ebenso ist das Verhältnis von
Vakuumfläche zur Bearbeitungsart und Zer-
spanungsvolumen bei der Auswahl des
Spannsystems zu beachten. Festigkeit des
Materials, Form undGröße desWerkstückes
sowie die Bearbeitungsmethode (Fräsen,
Drehen, Schleifen) sind nur einige weitere
Faktoren, die bei der Wahl des jeweiligen
Vakuum-Spannsystems beachtet werden
müssen.

Das Vakuum-System muss auf die jewei-
lige Arbeitsumgebung abgestimmt werden.
Dabei geht es zunächst darum, welche Bear-
beitungsmaschine eingesetzt und mit wel-
chen Werkzeugen bearbeitet werden soll.
Auch muss berücksichtigt werden, ob mit
Kühlschmiermittel oder trocken bearbeitet
wird. Erfolgt die Bearbeitung unter Einsatz
von Kühlemulsionen, scheiden Platten mit
porösen Oberflächen von vornherein aus,
weil die Poren durch die Flüssigkeit leicht
verstopft werden können. Hingegen ist bei
anderen Systemen unter bestimmten Vor-
aussetzungen eine Kühlung unumgänglich.

Wurde unter Berücksichtigung dieser As-
pekte ein bestimmtes Vakuumsystem ausge-
wählt, müssen die Maschinenparameter
darauf ausgerichtet werden. Bei kleinen
Werkstückflächen ist insbesondere zu beach-
ten, dass kleine Werkzeugdurchmesser bei
höherer 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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Vakuum-Spanntechnik ist
flexibel einsetzbar
Überall dort, wo herkömmliche spannmittel Werkstücke nicht fixieren können,
ist die Vakuum-spanntechnik eine geeignete alternative, besonders bei
dünnwandigen oder nicht-magnetischen Materialien. großflächige teile können
vibrationsfrei und planparallel gespannt werden.

cht. Die Standzeit von Werkzeugen wird
durch vibrationsfreie Bearbeitung erheblich
erhöht, was eine echte Zeit- und Kostener-
sparnis mit sich bringt.

Vakuum-System muss auf die
Bearbeitung abgestimmt werden

Doch die erfolgreiche Anwendung dieser
Werkstückspannmethode erfordert mehr
als nur den Einsatz einer Spannplatte und
einer Vakuumpumpe. Zunächst zählen außer

Horst Witte ist Geschäftsführer der Horst Witte Ge-
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Schnell und prozesssicher fixieren rastervakuum-Spannplatten großflächige Werkstücke aus
nicht-magnetischen Werkstoffen.
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Ebenso hat das eingesetzte Werkzeug er-
heblichen Einfluss auf die Bearbeitung. Bei
entsprechender Auswahl können auch die
Werkstückseiten oder -kanten bearbeitet
werden (Fünf-Seiten-Bearbeitung). Um ein
seitliches Verschieben zu verhindern, kön-
nen sicherheitshalber Anschläge eingesetzt
werden. Für eine Fünf-Seiten-Bearbeitung
können die Anschläge entfernt werden.

Dass für unterschiedliche Anwendungen
unterschiedliche Vakuum-Systeme erforder-
lich sind, zeigt die große Auswahl zur Ver-
fügung stehender Vakuumspannplatten. Der
Vakuum-Spezialist Witte in Bleckede bietet
mehrere unterschiedliche Vakuum-Spann-
techniken an, die überwiegend in standardi-
sierten Maßen erhältlich sind:

Rastervakuumplatten,
Schlitzvakuumplatten,
Vac-Mat-Platten,
Flip-Pod-Platten,
Lochrastervakuumplatten,
Platten mit porösen Spannflächen,
Vakuum-Rundfutter,
heiz- und kühlbare Vakuum-Chucks
sowie
kombinierte Vakuumsysteme, pneuma-
tisch und/oder hydraulisch unterstützt.
Vakuumerzeuger sowie das weitere Zube-

hör sollten anwendungsbezogen ausgewählt
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werden. Nach den Erfahrungen von Witte
finden neben Sonderausführungen (Bilder
1 und 2), die den Hauptteil der Vakuumlö-
sungen ausmachen, Raster-, Schlitz- und
Vac-Mat-Platten am häufigsten Anwendung.
Sie werden deshalb im Folgenden vorge-
stellt.

Rasterspannplatte eignet sich
vor allem für schwere Zerspanung

Als Klassiker unter den Vakuum-Spannplat-
ten gilt die Rasterplatte (Bild 3). Sie ist vor
allem für schwere Zerspanungsarbeiten wie
Schleifen, Fräsen, Drehen prädestiniert. Es
können kleine und auch großformatige Bau-
teile fixiert werden; diese sollten jedoch
möglichst wenige Durchgangsbohrungen
aufweisen. Die Platten sindmit unterschied-
lichen Rasterabständen verfügbar. Bei Son-
deranfertigungen sind auch innerhalb einer
Platte beispielsweise zwei unterschiedliche
Rasterabstände möglich. Bei kleinen Werk-
stücken werden entsprechend kleine Raste-
rungen empfohlen.

Die Werkstücke können kleiner als die
Plattenfläche sein; allerdings muss dann der
Spannbereich durchDichtschnüre begrenzt
werden. Diese bieten gleichzeitig den Vorteil,
dass geringe Unebenheiten undWölbungen
an der Werkstückspannfläche ausgeglichen

Bild 4: rastervakuumplatten mit Matte ermög-
lichen dasAusfräsen von plattenförmigenWerk-
stücken.

Bild 1: Gesteuerte Vakuum-Spannvorrichtung
mit automatischer Andrückvorrichtung für
großformatige Aluminiumbleche.

Bild 2: Hochlegierte Stahlbleche werden auf
einer Sonder-Vakuumvorrichtung für Fräs- und
Bohrbearbeitung gespannt.

Bild 3: rastervakuumplatte mit aufgelegter
Matte im Einsatz.
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Bild 7: Vac-Mat-platten ermöglichen das Fertigen von durchbrüchen.Bild 6: Zum Bearbeiten großflächiger Bauteile wurden mehrereVac-Mat-
platten zusammengefügt.

Bild 5: Schlitzvakuumplatten mit Gummi-Adaptermatte (a) und aufgespannten Werkstücken (b).

werden können. Die Rastervakuumplatte
bildet häufig die Basis von Sonderlösungen,
oft in Verbindung mit Adapterplatten oder
-matten. Besonders die sogenannte blaue
Matte trägt mit ihrer speziellen Materialbe-
schaffenheit zu einer besseren Positionssi-
cherheit während des Bearbeitungsvorganges
bei (Bild 4). Die für die Haltekraft erforder-
lichen Reibbeiwerte werden durch den Anti-
Rutsch-Effekt der blauen Matte wesentlich
erhöht.

Schlitzvakuumplatte mit Matte
fixiert komplexe Teile

Auch die Schlitzvakuumplatte (Bild 5) zählt
zu den Bestsellern vonWitte. Zwar wird di-
ese Variante auch zum Fräsen eingesetzt,
jedoch im Gegensatz zur Rasterplatte eher
für leichtere Anwendungen. Auch das Gra-
vieren von Leiterplatinen fällt in den Ein-
satzbereich.Weil die Schlitzplatte zusammen
mit einer wiederverwendbaren Gummiad-
aptermatte eingesetzt wird, eignet sie sich
besonders zum Halten komplizierter Werk-
stückformen, zum Beispiel mit Durchbrü-

chen. Für unterschiedliche Bearbeitungspa-
rameter sind verschiedene Varianten der
Gummi-Adaptermatten erhältlich.

Das Vac-Mat-System bietet sich überall
dort an, woAußen- und Innenkonturen und/
oder Durchbrüche durch dünnwandige,
nicht-magnetische Teile gefräst werdenmüs-
sen (Bilder 6 und 7). Häufig werden groß-
formatige Leichtmetall-Werkstücke 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 ermöglichen Durch-
fräsen derWerkstücke ohne Vakuumverlust,
sofern die verbleibendeWerkstückfläche die
Matte ausreichend abdeckt. Die Vakuum-
platten haben ein durchgängiges Bohrungs-
Raster zur Auflage der Vac-Mats. Auch ho-
hen Präzisionsanforderungen kann das Va-
kuum-Spannsystem standhalten. Die Di-
ckentoleranz der Vac-Mats liegt bei
±0,04mm. Somit können die zu bearbei-
tenden Werkstücke anhand des Rasters der

Vac-Mat-Kunststoffmatten ausgerichtet wer-
den.

Die Platten-Standardmaße von 200 mm
× 300 mm, 400 mm × 300 mm und 400 mm
× 600mm sind inModulbauweise erhältlich.
Somit können bei Bedarf mehrere Platten zu
einer größeren Spannfläche zusammenge-
fügt werden.

Außer der Platten-Auswahl spielt auch die
Vakuumerzeugung eine wichtige Rolle für
ein erfolgreiches Spannen mit Vakuum. Die
Pumpengröße muss im richtigen Verhältnis
zur Bauteilgröße stehen.Witte setzt auf elek-
trisch betriebene Vakuumpumpen, die pas-
send zur jeweiligen Anwendung eingesetzt
werden. Gut vierzig unterschiedliche Vaku-
umpumpen undAggregate in diversen Aus-
baustufen und Ausführungen sind in meh-
reren Leistungsgrößen erhältlich.

Die Bandbreite der verfügbaren Ausbau-
stufen beginnt bei trockenlaufenden Rotor-
schieber-Vakuumpumpen mit Saugleistun-
gen ab 5 m3/h und geht über fahrbare und
modular aufgebaute Vakuumaggregate mit
integrierten Flüssigkeitsabscheidern hin zu
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Bild 9: Vakuum-Spannsystem mit
Vac-Mat-platte im vertikalen Einsatz. Bi
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komplexen Vakuumzentralanlagen mit bis
zu 1000 m3/h und mehr Saugleistung. Eine
Vakuumzentralversorgung kann beispiels-
weise über 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
durchgeführt werden können. Einer der
wichtigsten Aspekte bei der Auswahl des
geeigneten Vakuumversorgers ist das Ver-
hältnis von Vakuumplattenart zu Saugvolu-
men und Saugkraft. Vakuumspanntechnik

kann bevorzugt für die Bearbeitung dünn-
wandiger Werkstücke aus empfindlichen
Materialien eingesetzt werden. ImGegensatz
zu herkömmlichen Spannmethodenmüssen
in jedem Fall geeignete Parameter ermittelt
werden. Vakuumsysteme sollten auf den
jeweiligen Anwendungsfall zugeschnitten
werden.

Pneumatisch und hydraulisch
unterstütze Spannvorrichtungen

Die Vakuumsysteme von Witte werden den
sich ständig ändernden Anforderungen der
Industrie angepasst und entsprechend wei-

terentwickelt. Dazu zählen unter anderem
pneumatisch und/oder hydraulisch unter-
stützte Vakuum-Spannvorrichtungen.

Das Gleiche gilt für Vakuumplatten, die
in unterschiedlichen, elektronisch geregelten
Temperaturbereichen Verwendung finden.
So sind zum Beispiel Vakuumplatten mit
mikroporösen (Porengröße 10 bis12 µm),
hochpräzisen Vakuumoberflächen 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. MM

Bild 8:Vac-Mat-platten im Standardformat 200 mm × 300 mm; dasWerk-
stück wurde komplett herausgefräst.




