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Charakterisierung geschliffener Proben durch Rontgendiffraktion
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Die Lebensdauer eines Bauteils unter Beanspruchung hangt maRRgeblich von den durch verschiedene Arten der Warmebehandlung und
Bearbeitung in das Material eingebrachten Eigenspannungen ab. Im Allgemeinen ist eine gezielte Erzeugung von oberflachennahen

Druckeigenspannungen von Interesse, die im Gegensatz zu Zugeigenspannungen die Lebensdauer des Bauteils verlangern konnen. In
diesem Sinne bedurfen insbesondere die definierten Parameter eines Schleifprozesses einer kontinuierlichen Uberwachung und ggf.

Optimierung. Die Eigenspannungen eines kristallinen metallischen Werkstucks lassen sich durch Rontgendiffraktion prazise ermitteln.

N Xstress G3

o 40 mm, Hohe 35 mm Stresstech Xstress G3 Rontgendiffraktometer fiir
zerstorungsfreie Eigenspannungsmessungen von kristallinen

einsatzgehirtet y Werkstucken nach DIN EN 15305. Die Eigenspannungsanalyse

effektive EHT = 0,8 mm von ferritischen Materialien erfolgt mit CrKa-Strahlung bei

totale EHT = 1,2 mm einer Eindringtiefe von etwa 5 pm. Unter Verwendung spezieller
hochsensitiver Rontgendetektoren lassen sich im Einklang mit

teilweise angelassen DIN EN 15305 Messzeiten im Sekundenbereich erzielen.

(180°C, 1,5 h)

Schleifprozess unter verschiedenen Randbedingungen:

Ergebnis der rontgenographischen Eigenspannungsanalyse fur verschiedene Schleifscheiben
Schleifscheibe| KorngroRe Rotation Translation und Abschliffbetrage einsatzgeharteter, nicht angelassener Testproben.

Links: Messung in Schleifrichtung, rechts: Messung senkrecht zur Schleifrichtung.

Al203 355 um 3000 rpm 15 m/min

CBN (B126) 106125 pm 3000 rpm 10 m/min

CBN (B181) 150-180 um 3000 rpm 10 m/min
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Rontgenographische Eigenspannungsanalyse
parallel und senkrecht zur Schleifrichtung fur
verschiedene Schleifscheiben, Abschliffbetrage und
Schleiftiefenschritte

Ergebnis der rontgenographischen Eigenspannungsanalyse fur verschiedene CBN-Schleifscheiben und
Schleiftiefenschritte bei einsatzgeharteten (oben) und zusatzlich angelassenen Testproben (unten).
4 Dem ,normalen” Schleifprozess liegt ein sukzessiver Abschliff von 0,01 mm zugrunde (CBN B126), im
Falle groberer Abstufung betragt der schrittweise Abschliff 0,2 mm (3 Schritte) bzw. 0,1 mm (6 Schritte).
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