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Vorwort des Herausgebers

Die Erhéhung der Prozesssicherheit steht heute im Vordergrund der Bemihungen
zur Steigerung der Produktivitdt. Da in der Regel der Prozesszustand direkt an der
Zerspanungsstelle wahrend der Bearbeitung nicht genau bekannt ist, werden sehr oft
die Bearbeitungsprozesse unterhalb des technisch Méglichen durchgefiihrt. Um eine
wesentliche Verbesserung des Bearbeitungsprozesses zu erreichen, muss daher der

Prozessablauf méglichst nahe an der Bearbeitungsstelle erfasst werden kénnen.

Dieses Buch beschreibt, wie beim HSC-Bohren und -Frasen durch den Einsatz
sensorintegrierter Werkzeugaufnahmen und dem Aufbau eines geschlossenen
Regelkreises unter Einbeziehung der CNC-Steuerung die Prozesssicherheit der
Bearbeitung erheblich gesteigert werden kann. Bereits vorhandenes Prozesswissen

wird dabei in Entscheidungslogiken und Handlungsstrategien einbezogen.

Darmstadt, im Februar 2004 Prof. Dr.-Ing. H. Schulz
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