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Vorwort des Herausgebers

Trotz der stetigen Steigerung der Produktionsqualitat und Wiederholbarkeit gibt es den-
noch Effekte, die sich nur durch aufwendige werkstoffkundliche Untersuchungen erkla-
ren lassen. So zeigt sich in der industriellen Fertigung nach wie vor Verzug an hoch-
entwickelten Bauteilen, der spéater mit viel Aufwand beseitigt werden muss oder hohe
Kosten durch Ausfall des Bauteils verursacht. Daneben existieren Félle, in denen das
Material versagt und damit die Bauteil-Lebensdauer verkirzt, ohne dass es einen au-
genscheinlichen Grund dafiir gegeben hatte. Die Analyse von Einzelprozessen und
Prozessketten ist daher weiterhin nétig, um die Wechselwirkungen zwischen Material
und ProzessgréRen zu identifizieren und die Einflussfaktoren auf den Verzug zu bewer-
ten.

Die im Rahmen dieser Buchreihe erscheinenden Berichte stellen die aktuellen For-
schungsergebnisse der Hauptabteilung Fertigungstechnik im Leibniz-Institut fir Werk-
stofforientierte Technologien dar. Diese Forschungsarbeiten befassen sich sowohl mit
den grundlegenden Wirkzusammenhangen bei trennenden und umformenden Bearbei-
tungsverfahren, der Entwicklung 6konomisch (effizient) und Okologisch (umweltbe-
wusst, nachhaltig) optimierter Fertigungsprozesse und —prozessketten als auch den
ultraprézisen Endbearbeitungsverfahren fir innovative und hochgenaue Produkte der
Optik und Mikrotechnik.

Vor diesem Hintergrund stellt diese Dissertation erstmals eine Prozesskette in einer
einzelnen Simulationsumgebung unter Beriicksichtigung von Materialinhomogenitaten
dar und betrachtet die daraus resultierenden Abweichungen in Hinsicht auf die zu errei-
chende Bauteilqualitdt am Beispiel eines Lagerinnenrings.

Das in dieser Arbeit entwickelte Prozesskettenmodell zur Beurteilung vom Einfluss von
Materialinhomogenitdten und ihren Verdnderungen in einer fertigungstechnischen Pro-
zesskette auf die Bauteilqualitdt entstand im Rahmen des von der Deutschen For-
schungsgemeinschaft (DFG) geférderten Sonderforschungsbereichs SFB 570 "Distorti-
on Engineering®.
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