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Preface by the editor
Der Einsatz von Zerspanungswerkzeugen zur Bearbeitung von Formen und
Gesenken mit einem größtmöglichen Produktivitätsgewinn steht seit Jahrzehnten
im Mittelpunkt der Forschung. Dieses Thema ist für Hochlohnländer von
strategischer Bedeutung, um wettbewerbsfähig zu bleiben. Die Werkzeug-
systeme, bestehend aus Werkzeugen und Spannfuttern insbesondere bei einem
großen Aspektverhältnis, stellen das schwächste Glied in der Konstruktion
der Werkzeugmaschine dar. Wodurch die einsetzbare Schnittgeschwindigkeit
Aufgrund Rattern signifikant eingeschränkt wird.
Ziel dieser Arbeit ist daher die Entwicklung eines semi-aktiv gedämpften
Spannfutters zur Reduzierung von Rattern. Zunächst wurden die Rand-
bedingungen des bestehenden Spannfutters mittels Modalanalyse ermittelt.
Anschließend wurden die Grenzen des Prozesses für das bestehende Fräs-
futter experimentell untersucht. Bei der Konstruktion des Prototyps wird
die Produktentwicklungsmethodik nach der VDI-Richtlinie 2221 angewendet.
Elektrorheologische Flüssigkeiten ändern ihre Viskosität, wenn sie durch ein
elektrisches Feld aktiviert werden. Die Anpassung des bestehenden Werkzeug-
systems für die Integration von elektrorheologischen Flüssigkeiten wird in
zwei Hauptaspekten gegliedert. Erstens die Konstruktion eines Massenrings,
der mit Hilfe der elektrorheologischen Flüssigkeit an das Fräsfutter zur Schwin-
gungsdämpfung gekoppelt wurde. Die Konstruktion des Massenrings wurde
iterativ durch Experimente bestimmt. Zweitens die Integration der Möglich-
keit zur Übertragung der elektrischen Spannung beim Fräsen. Die größte
Herausforderung besteht hier darin, eine stabile Spannungsübertragung in
das rotierende System zu ermöglichen. Die Validierung des Prototyps wurde
durch Schwingungsanalyse durchgeführt. Durch Fräsexperimente wurde die
Anwendung des entwickelten Prototyps für einen Anwendungsfall demon-
striert.
Darmstadt, im Januar 2022 Prof.Dr.-Ing. Eberhard Abele
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