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Vorwort des Herausgebers (Vorschlag)

Spanende und umformende Fertigungsverfahren sind unverzichtbare Bestandteile
industrieller Prozessketten zur Herstellung hochwertiger Bauteile. In Abhangigkeit von der
Bearbeitungsaufgabe und von den zu erreichenden Bauteileigenschaften sowie eingesetzten
Werkzeugmaschinen und Zerspanwerkzeugen koénnen diese Fertigungsverfahren in
konventionelle sowie préazise und ultrapréazise Fertigungsverfahren untergliedert werden.

Eine der Anforderungen an Feinbearbeitungsverfahren ist die Erzeugung einer
funktionsfahigen Werkstlickrandzone. In Abhéngigkeit der Beanspruchungsart wahrend des
Bauteileinsatzes unterscheiden sich auch die Anforderungen an die Randzoneneigenschaften,
welche durch das Endbearbeitungsverfahren sichergestellt werden missen. Jedoch ist der
dazu notwendige Zusammenhang zwischen der Auslegung des Endbearbeitungsverfahrens
und dem Arbeitsergebnis gar nicht bzw. nur eingeschrankt bekannt und bedarf weiterer
Forschung.

Die im Rahmen dieser Buchreihe erschienenen Ergebnisse aus der Hauptabteilung
Fertigungstechnik des Leibniz-Institutes fir Werkstofforientierte Technologien — IWT Bremen
befassen sich zu einem wesentlichen Teil mit den Werkstlickrandzoneneigenschaften und mit
der Fragestellung, ob diese anhand der Stell-, SystemgréBen und Beanspruchungsparameter
des Endbearbeitungsverfahrens, wie z. B. mechanische Spannungen, Dehnungen und
Temperaturen, vorhergesagt oder gezielt eingestellt werden kénnen. Die vorliegende Arbeit
fokussiert auf die Randzoneneigenschaften infolge der Verzahnungsbearbeitung unter
Berticksichtigung der komplexen Verzahnungsgeometrie. In der Arbeit wird tiefgehend
diskutiert, inwiefern die bisherigen wissenschaftlichen Ansatze aus der allgemeinen
Schleiftheorie auf ausgewahlte Verzahnungsschleifprozesse, und zwar auf das
diskontinuierliche = Zahnflankenprofilschleifen und das kontinuierliche Walzschleifen,
Ubertragbar sind.

Die Forschungsansatze und Ergebnisse dieser Arbeit sollen das Abschatzen von
werkstlckseitigen Leistungsgrenzen, insbesondere von Schleifbrandgrenzen beim
Verzahnungsschleifen erleichtern. Zu diesem Zweck wird anhand eines breiteren Spektrums
an Werkstlickgeometrien sowie an Warmebehandlungszustédnden eine empirisch-analytische
Vorgehensweise entworfen und erprobt.

Bremen im November 2020 Ekkard Brinksmeier
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Zs Gangzahl der Schleifschnecke -

Zw Zahnezahl des Werkstiicks -
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