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Vorwort des Herausgebers

Die spanende Bearbeitung steht seit jeher unter dem Druck Kosten und Be-
arbeitungszeit zu senken bei gleichzeitiger Steigerung der Qualität. Ein klas-
sischer Ansatz zur Unterstützung der Zielerreichung in diesem Dreieck ist die
Prozessüberwachung mittels zusätzlicher Sensorik. Zudem wird im Kontext
der digitalen Transformation die Nutzung dieser Überwachungsdaten auch in
höheren Ebenen der Automatisierungspyramide immer weiter vorangetrieben.
Eine große Herausforderung bei der Entwicklung eines neuen Überwachungs-
systems ist es hierbei, den geeigneten Mittelweg zwischen (Signal-)Qualität,
(System-)Kosten, Integrationsgrad und Konnektivität zu finden.

Der Autor hat sich der Fragestellung angenommen, wie ohne den Nachteil
von Störkonturen in Kauf zu nehmen und die Randbedingungen der digitalen
Transformation zu berücksichtigen eine wirkstellennahe Sensorpositionierung
im Bearbeitungsprozess möglich ist. Zu diesem Zweck wird ein Werkzeug-
spannfutter so modifiziert, dass Sensorik zur Messgrößenerfassung, Elektronik
zur Auswertung und eine funkbasierte Kommunikation unter Berücksichti-
gung der genannten Anforderungen und Randbedingungen integriert werden
können. Eines der gewählten Anwendungsszenarien ist die Schwingungsüber-
wachung im Fräsprozess, hierzu wird neben der technischen Entwicklung die
theoretische Grundlage erarbeitet, wie Beschleunigungssignale eines rotieren-
den Sensorsystems richtig zu interpretieren sind. Das entwickelte sensorische
Spannfutter kann auf Grund der autarken Spannungsversorgung, der Einhal-
tung der Spannfutter-Normen sowie der Nutzung des Bluetooth-Protokolls
flexibel ohne zusätzliche Komponenten in jedem Bearbeitungszentrum mit
entsprechender Spindel-Spannfutter-Schnittstelle eingesetzt werden.

Bearbeitungsversuche haben die Funktionalität des Systems und die Veri-
fizierung der Anforderungen bestätigt. In spezifischen Versuchen konnten zu-
dem die theoretischen Grundlagen validiert werden. Es können Fehler im Be-
arbeitungsprozess (bspw. Rattern) detektiert und Aussagen über den Werk-
zeugzustand getroffen werden. Das sensorische Spannfutter liefert Mehrwerte
sowohl für den Dauerbetrieb in einer Serienfertigung als auch den kurzzeitigen
Einsatz für die Einrichtung von Bearbeitungsprozessen oder der Einzelteilfer-
tigung.

Darmstadt im Oktober 2020 Prof. Dr.-Ing. Prof. h. c. Eberhard Abele
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zung und die Durchsicht der schriftlichen Ausarbeitung. Die konstruktive und
offene Zusammenarbeit habe ich immer sehr geschätzt.
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gegengebrachte Interesse an der Arbeit, die fachlichen Anregungen und die
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Den Projektpartnern des BMBF Verbundprojektes „SmartTool“ möchte ich
für die fachlichen Diskussionen und technischen Anregungen danken, die-
se trugen stets dazu bei die Praxistauglichkeit dieser Arbeit zu gewährleis-
ten. Insbesondere danke ich der Haimer GmbH, vertreten durch Herrn Franz
Ziegltrum, für die freundliche und unkomplizierte Zusammenarbeit sowie die
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