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Introduction

Werkzeugmaschinen sind bedeutende Produktionsmittel der Metall verarbeitenden
Industrie und tragen somit zum Lebensstandard in den Industrienationen bei
[WECKO05]. In der Bundesrepublik Deutschland betrdgt der Anteil des
Produktionsvolumens der Werkzeugmaschinen am gesamten Maschinenbau ca. 8 %
[WECKO05], wobei hierin der groRte Anteil unter den Einzelmaschinen auf die
Drehmaschinen entfallt. Mit einem Produktionsvolumen von 10-11 % an der
Gesamtproduktion der Werkzeugmaschinen folgen sie direkt nach den
Bearbeitungszentren (12-13 %) [VDW15].

Die Werkzeugschnittstelle ist in einer Werkzeugmaschine eine zentrale Komponente
im Kraftfluss zwischen der Zerspanstelle und der Maschinenstruktur und beeinflusst
als direktes Bindeglied unmittelbar die Leistungsfahigkeit und Qualitdt des
Bearbeitungsprozesses [KOCH99]. Im Bereich der Drehmaschinen fiuihren die
folgenden Entwicklungen zu einer Erhéhung der Anforderungen an die Werkzeug-
schnittstelle:

Die Steigerung der Spindelleistung sowie die Entwicklungen neuer Schneidstoffe
bewirken einen Anstieg der Schnittkrafte und damit eine hdhere Belastung der
Werkzeugschnittstelle, wahrend steigende Anspriiche an die Bauteilqualitat
gleichzeitig eine Erhéhung der Steifigkeit der Werkzeuganbindung erfordern. Der
vermehrte Einsatz angetriebener Werkzeuge riuckt zudem den Aspekt der
Ubertragbaren Leistung auf Werkzeugaggregate starker in den Fokus und fihrt zu
der Forderung nach Werkzeugschnittstellen, die die Durchfihrung von ausreichend
dimensionierten Antriebswellen erlauben.

Beim Einsatz konventioneller Werkzeugschnittstellen resultieren hohe Genauigkeits-
anforderungen oftmals in Uberproportionalem Einrichteaufwand und somit hohen
Auswirkungen auf die Ristkosten. Stetig komplexer werdende Bauteilgeometrien
fuhren zu einer Erhdhung der Anzahl durchschnittlicher Bearbeitungsschritte und
Werkzeugwechsel und erfordern schnellwechselbare oder automatisch wechselbare
Werkzeugschnittstellen. Insbesondere bei komplexen oder hochgenauen Bauteilen
kann durch den Einsatz schnellwechselbarer Werkzeuge eine Reduzierung der
Nebenzeiten und damit einhergehend eine erhebliche Effizienzsteigerung erreicht
werden.

Die dargestellten Entwicklungen fiihrten dazu, dass die vorhandenen Werkzeug-
schnittstellen den Anforderungen seitens der Prozesse nur noch bedingt genigen.
Infolge der gestiegenen Anspriiche an die Qualitdt und Prazision von Bauteilen
mussten viele Werkzeughersteller ihre Systeme den Anforderungen anpassen
[SCHOQ09], sodass zahlreiche herstellerspezifische Werkzeugschnittstellen entstan-
den sind. Eine gesamtheitliche Betrachtung der Anforderungen wurde bei der
Entwicklung keines der Systeme durchgefiihrt, weswegen samtliche der aktuellen
Werkzeugschnittstellen mit ihren spezifischen Vorteilen das heutige Anforderungs-
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profil jeweils nur partiell erfilllen. Viele dieser Systeme sind darliber hinaus mit
Patenten geschitzt, sodass Endanwender nach der Wahl des Schnittstellensystems
an einige wenige Hersteller gebunden bleiben und somit in der Werkzeugauswahl
eingeschrankt sind.

Bisherige Forschungsaktivitdten sowie koordinierte Entwicklungsprojekte im Feld der
Werkzeugschnittstellen bezogen sich zumeist auf Schnittstellen fir die Fras-
anwendung; die Eigenschaften von Drehschnittstellen sind deswegen groftenteils
quantitativ nicht bekannt. Es existieren bis heute keine unabhangigen und ver-
gleichenden systematischen Untersuchungen.

Die Ziele der vorliegenden Arbeit bestehen daher zum einen in der Charakterisierung
der aktuell verfligbaren Werkzeugschnittstellen fir Drehmaschinen anhand objektiver
Untersuchungsmethoden und zum anderen in der Entwicklung einer neuen
Werkzeugschnittstelle, die den heutigen Anforderungen in Bezug auf die Bauteil-
qualitat und effiziente Bearbeitungsprozesse gerecht wird.

Basierend auf dem Stand der Technik werden hierzu zunachst die Anforderungen an
Werkzeugschnittstellen fir Drehmaschinen identifiziert und Methoden zur Unter-
suchung und Ermittlung der Eigenschaften von Drehschnittstellen abgeleitet. Die
Untersuchung der aktuell verfigbaren Drehschnittstellen zeigt die Defizite der
vorhandenen Systeme auf und bildet die Basis fir die Ableitung von
Verbesserungsansatzen und die Definition eines Konzeptes fiir eine neue
Schnittstelle. Mithilfe der FE-Simulation werden die Einflisse verschiedener
Schnittstellenmerkmale untersucht und die Geometrie der neuen Schnittstelle
entwickelt. Die prototypische Erprobung der neuen Schnittstelle auf dem Prifstand
und im exemplarischen Zerspanversuch schlielen die Arbeiten ab.

Die vorgestellten Arbeiten basieren auf Forschungsinhalten des Industriearbeits-
kreises Werkzeugschnittstelle des WZL und des offentlich geforderten Projekts
REVOSIT sowie eines dazugehdrigen begleitenden Expertenkreises mit Mitgliedern
aus den Bereichen Werkzeug-, Spanntechnik und Werkzeugmaschinenbau sowie
Endanwendern von Werkzeugmaschinen. Im Arbeitskreis wurden wesentliche
Grundlagen und Untersuchungsmethoden erarbeitet und im Rahmen von REVOSIT
zur Entwicklung einer neuen Werkzeugschnittstelle angewendet. Der begleitende
Expertenkreis hat insbesondere im Bereich der Bewertung von Anforderungen und
Konzepten mitgewirkt. Parallel zur Entwicklung der Schnittstellengeometrie wurden
durch die Projektpartner die Prototypen eines Spannsystems und eines Komplett-
revolvers entwickelt und gefertigt.



