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Verfestigungsstrahlen, Schieife

n,

Eigenspannungen und Dauerfestigkeit
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Abstand von der Oberflache

Verfestigungsstrahlen induziert hohe Druckeigenspannungen in der Oberflachen-

schicht unabhangig vom Eigenspannungszustand des Bauteiles vor

der Strahlbe-

handlung. Die durch die Bearbeitung induzierten negativen Zugeigenspannungen
an der Oberflache werden durch das Verfestigungsstrahlen in Druckeigenspannun-

gen umgewandelt.



Verfestigungsstrahlen, Schieifen,
Eigenspannungen und Dauerfestigkeit

[ N/mm2] 20 Ni Mo 14, einsatzgehartet
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Lastwechsel

feingeschliffen (ohne Schleifbrand)

grobgeschliffen (mit Schleifbrand)

feingeschliffen (ohne Schleifbrand) und verfestigungsgestrahlt

grobgeschliffen (mit Schleifbrand) und verfestigungsgestrahlt

Torsionsbiegeprobe

Eigenspannungen durch Schleifen
Der Spannungszustand an der Oberflache eines Bauteiles wirkt sich unmittelbar auf
die Dauerfestigkeit aus. Beim Schleifen werden durch unzureichende Kuhlung, zu
groBe Zustellung, unsaubere Schleifscheibe und falsche Schnittgeschwindigkeit
Zugeigenspannungen induziert, die fur einen Abfall der Dauerfestigkeit bis zu 40 %
verantwortlich sind.



Verfestigungsstrahlen, Schleifen und
Schleifbrand
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Schleifbrand
Schleifbrand erzeugt Zugeigenspannungen und entfestigt die Oberflache.
Verfestigungsstrahlen kann die urspriingliche Schwingfestigkeit wieder her-
stellen und den Harteabfall an der Oberflache kompensieren.
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Verfestigungsstrahlen, Schleifen und
Schleifbrand

16 Mn Cr 5, einsatzgehartet

[ N'mm?2] Restaustenitgehalt 40%
2100
2000
o 1900
c
?
g 1800
o
@ 1700
¥
5
= 1600
c
<
S
N 1500
\----
1400
1300
10° 10’ 10°
Lastwechsel
m— = geschliffen ohne Schleifbrand
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StrahlkenngréBen
Strahlverfahren : Druckluft-Verfestigungsstrahlen
Strahlmittel : Stahldrahtkorn, rund (G3), 0,4 mm @, 60 HRC
Strahimittel-Bedeckungsgrad : 2 x t 98 %
Strahlintensitat : Zahnflanke =0,20mmA

: ZahnfuB =0,30 mm A




