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kritischer Querschnitt 

Oberflächenqualität
Bauteile werden zur Steigerung der Schwingfestigkeit in den kritischen Bereichen 
mit hoher Oberflächenqualität gefertigt, um den Oberflächenfaktor in der Berech-
nung zu senken bzw. um das Bauteil zu ertüchtigen oder dauerfest zu gestalten. 
Diese Forderung führt zu besonderen Fertigungsmethoden oder zu zusätzlichen 
Fertigungsverfahren, wie z.B. Polieren, Läppen oder Honen.
Verfestigungsstrahlen ist im Vergleich dazu ein wesentlich wirtschaftlicheres Verfah-
ren bei meist besseren Ergebnissen und geringerer Empfindlichkeit gegen äußere 
negativen Einflüsse. 

SO K Versuchsbericht einer polierten und 
verfestigungsgestrahlten Pleuelstange 
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max. Spannung im kritischen Querschnitt 

40 Ni Cr Mo 7 3

= poliert =  verfestigungsgestrahlt
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PleuelKlauenkupplung
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SO K Versuchsbericht einer verfestigungs-
gestrahlten Klauenkupplung 

40 Ni Cr Mo 7 3, Rm = 1100 N/mm²

= nitriert 
= gehärtet  (unterkritisch) 
= verfestigungsgestrahlt 
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SO K Versuchsbericht einer polierten und 
verfestigungsgestrahlten Nockenwelle 

X 8 Cr Ni 18 8 

Proben Ø [ mm ] 

= poliert = verfestigungsgestrahlt

 [ N/mm² ]
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SO K Versuchsbericht einer polierten und 
verfestigungsgestrahlten Nockenwelle 

X 8 Cr Ni 18 8 

Proben Ø [ mm ] 

= poliert = verfestigungsgestrahlt

 [ N/mm² ]
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