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Hydromechanischer Plattensitz zur spielfreien 
Aufnahme von ISO-Wendeschneidplatten

Zielstellung

Zur Fertigung hochpräziser Bauteile 
gilt es, geeignete Werkzeugsysteme 
zu nutzen, mit denen langfristig stabi-
le und prozesssichere Bearbeitungs-
bedingungen geschaffen werden 
können. Bevorzugt werden hierfür 
Werkzeughalter mit genormten ISO-
Wendeschneidplatten (WSP) genutzt 
die einen hohen Grad an Flexibilität 
und Wirtschaftlichkeit bieten. 

Durch die auftretenden Kräfte bei der 
Bearbeitung führt mangelnder Form-
schluss zwischen den Anlageflächen 
des Plattensitzes und der Wende-
schneidplatte vermehrt zu Mikrobe-
wegungen, die sich negativ auf den 
Zerspanvorgang und die Fertigungs-
qualität auswirken. Marktübliche 
ISO-WSP-Schnittstellen sind hier auf-
grund der begrenzten Stabilität im 
Plattensitz nur bedingt geeignet.
Um Anwender von Präzisionswerk-
zeugen bei der Realisierung von 
prozesssicheren und stabilen Ferti-
gungsprozessen zu unterstützen, 
ergibt sich die Motivation, neuartige 
Zerspanungswerkzeuge mit einem 
speziellen, hochgenauen Plattensitz 
zu entwickeln, mit dem sich marktüb-
liche ISO-WSP wiederholgenau und 
stabil spannen lassen.

Lösungsweg

Zur Realisierung einer spielfreien ISO-
WSP-Schnittstelle wurden innerhalb 
der Anlageflächen des Plattensitzes 
des Werkzeuges spezielle innen-
liegende Hohlstrukturen, d.h. gezielt 
deformierbare Druckkammern einge-
bracht. Die Kammern werden durch 
entsprechende Kanäle und über ma-
nuell betätigte Hydraulikkolben ange-
steuert. 

Bei gezielter Druckbeaufschlagung 
verursachen die Kammern eine elas-
tische Verformung an einer Seite des 
Plattensitzes und ermöglichen eine 
stabile und wiederholgenaue Ausrich-
tung der WSP, wodurch Maßschwan-
kungen und Mikrobewegungen aus-
geglichen bzw. reduziert werden.

Zur Realisierung der Werkzeuge wur-
den die konstruktiven Möglichkeiten 
additiver Fertigungsverfahren ge-
nutzt, mit denen solche komplexen, 
innenliegenden Funktionsgeometrien 
überhaupt erst umgesetzt werden 
können. Der entwickelte Hydrodehn-
Mechanismus verdeutlicht dabei das 
Potential additiver Fertigungstechno-
logien für die Werkzeugentwicklung.

Ergebnisse

Für den Hydrodehn-Mechanismus 
wurden die Werkzeuge zunächst in 
Form von vereinfachten Versuchs-
mustern entwickelt und per SLM-
Verfahren umgesetzt, auf deren Basis 
später dann die Integration in den 
eigentlichen Prototyp erfolgen sollte. 
Die räumliche Gestaltung, Lage und 
Ansteuerung der Hydrodehnstruk-tu-
ren wurde dabei mit Hilfe von kons-
truktionsbegleitenden FEM-Analysen 
entwickelt, wobei immer auch die 
additive Umsetzung berücksichtigt 
wurde. 
Die Funktionsmuster wurden in 
messtechnischen Versuchsreihen 
untersucht. Hierzu wurden im Vorfeld 
geeignete Methoden und Prüfaufbau-
ten zur Validierung der Funktionswei-
se entwickelt und umgesetzt.
Mit den gewonnenen Erkenntnissen 
konnten dann geeignete Parameter 
für den Hydrodehnmechanismus er-
mittelt werden, die anschließend für 
die Überführung in funktionsfähige 
Werkzeugprototypen genutzt wur-
den. Die umgesetzten Prototypen 
wurden dann in praktischen Zerspan-
versuchen hinsichtlich ihrer Funkti-
onsweise untersucht.
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