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Steigerung der Zahnflankentragfähigkeit durch Optimierung von Eigenspan-
nungs- und Oberflächenzustand 

Zahnräder mit hohen Leistungsanforderun-
gen werden in der Regel einsatzgehärtet 
und geschliffen. Steigende Anforderungen 
an moderne Getriebe können den Einsatz 
weiterer Maßnahmen zur gezielten Steige-
rung der Flankentragfähigkeit erfordern. 

Eine ungünstige Wahl der Schleifparame-
ter kann zu einer starken Beeinflussung 
des Randzonenzustands und einer hiermit 
verbundenen Minderung der Zahnflanken-
tragfähigkeit führen. Diese Schädigung 
durch den Schleifprozess wird im Allge-
meinen als Schleifbrand bezeichnet. Ein 
Teilaspekt der durchgeführten Untersu-
chungen ist die Ermittlung möglicher Repa-
raturmaßnahmen bei Schleifbrand. 

Den Schwerpunkt der Arbeit bildet die Un-
tersuchung weiterer Verfahren, die durch 
eine Beeinflussung des Eigenspannungs-
zustands und der Oberfläche der Zahnflan-
ke eine gezielte Steigerung der Flankentragfähigkeit ermöglichen. 

Mittels experimenteller Untersuchungen wurde der Einfluss des Gleitschleifens und der Kombi-
nation aus Strahl- und Gleitschleifbehandlung nach dem Zahnflankenschleifen auf die Grüb-
chentragfähigkeit umfassend untersucht.  

Weiterhin wurden Verzahnungen untersucht, die zunächst mit einer definierten Schleifbrand-
schädigung geschliffen und anschließend nachgeschliffen, gleitgeschliffen oder einer Strahlbe-
handlung unterzogen wurden. 

Die Versuchsergebnisse zeigen, dass die dauerfest übertragbare Flankenpressung durch 
Gleitschleifen um 11 % gegenüber der einsatzgehärteten, geschliffenen Referenz angehoben 
werden kann. Die Kombination aus Strahlbehandlung und Gleitschleifen führte zu einer Steige-
rung von 21 %. 

Die weiteren Ergebnisse zeigen, dass sich, unter Berücksichtigung der abgetragenen Härte-
schicht, Nachschleifen als Reparaturmaßnahme bei Schleifbrand eignet. Eine Strahlbehand-
lung ist bedingt geeignet. Gleitschleifen wird als Reparaturmaßnahme nicht empfohlen. 

Durch theoretische Untersuchungen wurden die Versuchsergebnisse überprüft und in den 
Stand des Wissens eingeordnet. Der Rauheitsfaktor ZR nach DIN 3990 konnte für einsatzge-
härtete, gleitgeschliffene Verzahnungen durch ZR,GS ersetzt und auf eine mittlere relative Rau-
heit ≤ 1,0 µm erweitert werden. Der in einer früheren Arbeit an der FZG entwickelte Randzo-
nenfaktor ZS wurde angesetzt um den Eigenspannungseinfluss nachzubilden. Es konnte ge-
zeigt werden, dass ZS sowohl bei schleifbrandfreien als auch bei schleifbrandbehafteten Ver-
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zahnungen mit zusätzlicher Strahlbehandlung angesetzt werden kann, sofern die Flankenober-
fläche ausreichend glatt ist. 

Die Ergebnisse stellen eine sehr gute Ausgangsbasis für die künftige Auslegung und Dimensi-
onierung gestrahlter und gleitgeschliffener Verzahnungen dar. Zudem konnten wichtige Er-
kenntnisse hinsichtlich möglicher Reparaturmaßnahmen bei Schleifbrand für den Anwender 
gewonnen werden. 

 

 


