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Vorwort des Herausgebers 
 

Die fräsende Bearbeitung von spaltprofilierten Bauteilen mit Gefüge- und Eigenschaftsgradi-

enten stellt einen wesentlichen Bestandteil der Weiterverarbeitung von UFG Halbzeugen zur 

Erzielung weiterer Leichtbaupotenziale sowie der Generierung neuer Anwendungsfelder dar. 

Durch den Einsatz der Zerspanung können multifunktionale Module gefertigt werden, indem 

durch Materialabträge diskontinuierliche Form- und Funktionselemente in die spaltprofilierten 

UFG Flansche, wie z.B. Bohrung oder Nut, integriert werden. Darüber hinaus ermöglicht das 

sogenannte Formelementfräsen die Herstellung von neuartigen Modulverbindungsmöglichkei-

ten. Diese stellen jedoch hohe Anforderungen an die Form- und Maßgenauigkeit der gefertigten 

funktionalen Elemente.  

Im Rahmen der Beurteilung der Bearbeitungsqualität beim Formelementfräsen wird der Ober-

flächenqualität der hergestellten Form- und Funktionselemente eine besondere Bedeutung bei-

gemessen. Zur optimalen Prozessauslegung bedarf es jedoch der Kenntnis und Untersuchung 

qualitätsbeeinflussender Faktoren. Aufgrund der geringen Wandstärke der Spaltprofilflansche 

können im Zerspanprozess Werkstückschwingungen auftreten, die sich auf die Bearbeitungs-

qualität negativ auswirken können. Weiterhin ist die Kenntnis der mit dem Materialabtrag zu-

sammenhängenden Werkzeugdynamik von Belang. Die resultierende Oberflächenstruktur wird 

jedoch von der Relativbewegung zwischen dem Fräswerkzeug und Werkstück gebildet, sodass 

diese eine ebenso wichtige Bedeutung für die Bearbeitungsqualität besitzt. Hinzu kommt, dass 

der UFG Gefügezustand im Spaltprofilflansch einen wesentlichen Einfluss auf die Kräfte und 

Prozessschwingungen ausübt. 

Die vorliegende Arbeit setzt sich daher mit der experimentellen Analyse und Simulation der 

Oberflächenrauheit beim Formelementfräsen von UFG Spaltprofilen auseinander. Dabei wird 

zunächst ein ganzheitliches Prozessmodell, bestehend aus mehreren Teilmodellen, zur Vorher-

sage der Oberflächengüte entwickelt, wobei die Ergebnisse der experimentellen Untersuchun-

gen als Eingangsgrößen sowie als Kalibrierung und Verifizierung der Teilmodelle dienen. Die 

Approximation der Oberflächenstruktur der Formelemente erfolgt basierend auf berechneten 

zeitvarianten und positionsabhängigen Prozessgrößen. Anhand dessen können für den vorlie-

genden Anwendungsfall optimale Werkzeug- und Technologieparameterkombinationen mit 

dem Ziel der Steigerung der Produktivität und der Bearbeitungsqualität ermittelt werden. Dies 

ermöglicht zudem die Ableitung von Empfehlungen zur Werkzeug- und Prozessgestaltung für 

das UFG Profilfräsen. 
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