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Modifierad sätthärdningsprocess – 16MnCr5 
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Rotating bending fatigue 



Slutsatser: modifierad process 

• Ingen HTTP trots randoxid 

 

• Ökade tryckspänningar på komponentens yta. 

 

• Ökad utmattningshållfasthet med ca. 10% 
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Varför? 
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Avbruten kylning – slutsatser 

Långsam kylning under Ms-temperatur stabiliserar 

restaustenit och ökar utmattningshållfasthet 

 

 Ett måste vid gaskylning 



Förbättrad sätthärdningsprocess 

 

Optimerad gasuppkolning utan HTTP 

 

Avbruten kylning under Ms-temperatur 

=> högre utmattningshållfasthet 
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