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Shot blast texturing (SBT)



Electrical discharge texturing (EDT)



Laser texturing (LT)



Electron beam texturing (EBT)



Preussag texturing (Pretex)
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Berechnung der Anzahl der Spitzen PC

0,5 µm 

0,5 µm 

Spitzenzahl, PC = 2
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Fragen

Lassen sich die Annahmen über die Wirkungsweise der

Topografie experimentell bestätigen?

Sind andere Kenngrößen ebenfalls (besser) geeignet?

Welche Filter und Filterparameter sind zu wählen?

Zu welchen tribologischen Kenngrößen bestehen

Zusammenhänge?

  78 Oberflächenkenngrößen

104 Filter

  21 tribologische Kenngrößen
--------------------------------------------

⇒ 170.352 Diagramme
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Auswahl der Filter
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