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vilmill™ - Frasunterlage fiir Vakuumspanntische zum sicheren Halt
von Kleinteilen bei der Zerspanung von Platten aus leichten Werkstoffen

ITM

1. Vakuumtisch

Ein wirksamer Vakuumtisch ist eine wichtige Voraussetzung fir die vilmill-Technologie. Bei
der Konturbearbeitung von Kleinteilen entsteht eine relativ groBe Flache von freigefrasten
Bahnen und damit die Gefahr des Zusammenbruchs des Vakuums. Dies lasst sich
vermeiden, indem nur begrenzte Abschnitte, in denen die Frasbearbeitung erfolgt, mit
Vakuum versorgt werden. Die GroBe dieser Felder sollte je nach Pumpenleistung und
TeilegréBe zwischen 200 mm x 200 mm und 500 mm x 500 mm betragen. Die Oberflache
der einzelnen Vakuumfelder wird aus feingelochten Aluplatten gebildet. Ausgangsmaterial
flr diese Platte ist zweckmadBigerweise handelstlibliches plangefrastes Alu-Plattenmaterial
mit einer Dicke vom 10 mm. Die Vakuumbohrungen sollten abgesetzt und in Raster von
etwa 12 bis 15 mm angeordnet sein (Bild). Die Lécher auf der Unterseite sind durch
Versorgungsnuten verbunden oder treffen Nuten in der Aufschraubflache. Nach dem
Aufschrauben der einzelnen Platten wird die Oberflache des Tisches komplett plangefrast

2. Vakuumpumpe

Fir die Vakuumerzeugung ist eine leistungsstarke Pumpe mit einem Saugvolumen von
100 - 300 m3/h pro etwa 1,5 m’ Tischfliche notwendig. Fir die Erzeugung eines
gleichzeitig hohen Unterdruckes sind z. B. Klauenpumpen gut geeignet. Bei der Fertigung
von Kleinteilen ist es zweckmaBig die Vakuumpumpe auf einzelne Felder zu konzentrieren
und diese entsprechend dem Programmfortschritt weiterzuschalten.

3. Frastechnologie

Bei diinnem Material das in einem Tiefenschritt ausgefrast wird, ist entsprechend den
HSC-Grundsé&tzen auf einer Rampe in das Material bis mittig in die vilmill™-Fr&s- unterlage
zu fahren. Im letzten Moment des Loésens des Teiles sollte auch die
Vorschubgeschwindigkeit reduziert werden. Bei starkerem Material kann gleichermalien
jedoch in Tiefenschritten gearbeitet werden. Fir den letzen Tiefenschritt verbleibt
zweckmaBigerweise eine geringere Materialstarkevon 0,1 - 0,3 mm.
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