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Traitement thermique de métaux ferreux; termes techniques

Ersatz fiir DIN 17 014

Diejenigen Fachbegriffe und -ausdriicke, fiir die an anderer Stelle in dieser Norm Erklarungen gegeben sind, wurden in den Text-

teilen mit einem Stern (*) gekennzeichnet.

Zu den mit einem Punkt (@) gekennzeichneten Fachbegriffen und -ausdriicken sind in den Erlduterungen besondere Hinweise

gegeben.

Absatze in kursiven Drucktypen sind Anmerkungen.

1. Geltungsbereich

Diese Norm enthalt die wichtigsten Fachbegriffe und -aus-
dricke und deren Erklarungen fiir die Warmebehandlung
von Eisenwerkstoffen.

Wiarmebehandlung ist ein Vorgang, in dessen Verauf ein
Werkstiick oder ein Bereich eines Werkstiickes absichtlich
Temperatur-Zeit-Folgen und gegebenenfalls zusatzlich an-
deren physikalischen und/oder chemischen Einwirkungen
ausgesetzt wird, um ihm Eigenschaften zu verleihen, die fiir
seine Weiterverarbeitung oder Verwendung erforderich sind.

Der Ausdruck Warmbehandlung ist nicht sachgemidB und
solite schon im Hinblick auf die Verwechslungsgefahr mit
Warmformgebung oder Warmumformung nicht verwendet
werden.

~Eisenwerkstoff” ist eine fiir die Verwendung in Bauteilen und
Werkzeugen bestimmte Metallegierung, bei welcher der Ge-
wichtsanteil an Eisen hoher als der jedes anderen Elementes
ist (siehe Euronorm 20-60; Neuausgabe in Vorbereitung).

2. Fachausdriicke mit ihren Erklarungen
(in alphabetischer Reihenfolge)
Abkohlung

Entkohlung*, bei der eine Verringerung des Kohlenstoffge-
haltes, aber keine Auskohlung * vorliegt.

Abkiihldauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Abkiihlens *.
@ Abkiihlen

Erniedrigen der Temperatur eines Werkstiickes.
Abkiihimittel

Mittel, das zum Abkiihlen * dient.

Abkiihltemperatur

Temperatur, von der ein Werkstiick abgekiihlt wird.

@® Abkiihlung

Abnahme der Temperatur eines Werkstiickes.
Abkiihlungsdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende einer Abkiihlung.

Im engeren Sinne kennzeichnet , Abkihlungsdauer” die Zeit-
spanne zwischen zwei Punkten einer Abkiihlungskurve *,
Abkiihlungsgeschwindigkeit

Zeitbezogene Temperaturabnahme fiir einen bestimmten
Punkt oder einen bestimmten Bereich einer Abkihlungs-
kurve *.

Erlauterungen siehe Originalfassung der Norm

Abkiihlungskurve

Kennlinie fiir die Abkiihlung eines Werkstiickes, die fiir einen
bestimmten Punkt des Werkstiickes die jeweilige Temperatur
in Abhéngigkeit von der Zeit angibt (siehe Abkihlungsver-
lauf *).

Abkiihlungsveriauf

Jeweilige Temperaturverteilung in einem Werkstiick wahrend
einer Abkihlung * in Abhangigkeit von der Zeit.

Im engeren Sinne gibt Abkiihlungsverlauf eine Gesamtheit
von Abkiihlungskurven* fiir verschiedene Stellen eines Werk-
stiickes an.

Abschreckdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Abschreckens *.
Im Dbetrieblichen Sprachgebrauch versteht man unter Ab-
schreckdauer meist die Zeitspanne vom Einbringen eines
Werkstiickes in ein Abschreckmittel * bis zu seiner Entnahme.
Abschrecken

Abkiihlen * eines Werkstiickes mit groBerer Geschwindigkeit
als an ruhender Luft.

Das Abkiihlen austenitischer Stéhle von hohen Temperaturen,
um ein austenitisches Gefiige guter Zéhigkeit zu erhalten,
wird, auch wenn es an ruhender Luft erfolgt, ebenfalls mit Ab-
schrecken bezeichnet.

Abschreckmittel

Mittel, das zum Abschrecken * dient.

Abschrecktemperatur
Temperatur, von der ein Werkstiick abgeschreckt wird.

Altern

Andern der Eigenschaften eines nicht im thermodynami-
schen Gleichgewicht befindlichen Werkstoffes in Abhéngig-
keit von Temperatur und Zeit. Zu unterscheiden ist zwischen
Altern, natiirlich, wenn es bei Raumtemperatur und ohne
Vorhandensein anderer Einflisse eintritt,

Altern, kiinstlich, wenn es durch ein Erwdrmen auf méBige
Temperaturen, ein Tiefkiihlen, ein Pendeln innerhalb eines
Temperaturbereiches (der die Raumtemperatur einschlieBen
kann oder nicht), ein Verformen oder durch mehrere dieser
Vorgédnge beschleunigt wird.

Aluminieren

Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Alu-
minium durch thermochemische Behandlung *.
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AnlaBdauer
Zeitspanne eines Haltens * auf AnlaBtemperatur™.

Anlassen

Erwidrmen eines geharteten Werkstlickes auf eine Tempera-
tur zwischen Raumtemperatur und Acy und Halten™ dieser
Temperatur mit nachfolgendem zweckentsprechendem Ab-
kiihlen *.

AnlaBsprodigkeit

Verminderte Zahigkeit nach Halten oder nach zu langsamem
Abkiihlen* in einem bestimmten Temperaturbereich beim
Anlassen * und bei ahnlichen Temperatur-Zeit-Folgen.

AnlaBtemperatur
Temperatur, auf der ein Werkstiick bei einem Anlassen * ge-
halten wird.

Anwarmdauer
Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Anwdrmens*.

Anwéarmen

Wairmen eines Werkstiickes bis zum Erreichen der Solltempe-
ratur in der Randschicht *.

Atmosphire, geregelte

Gasformiges Mittel, in dem Konzentration, Temperatur und
Druck einzelner Bestandteile in bestimmten Grenzen gehal-
ten werden, und zwar so, daB bestimmte Reaktionen der Be-
standteile mit dem behandelten Werkstlick (Reduktion, Oxi-
dation, Aufkohlung*, Entkohlung * usw.) herbeigefiihrt, abge-
schwiécht oder vermieden werden.

Aufhartbarkeit

In einem Werkstoff durch Harten unter optimalen Bedingun-
gen erreichbare héchste Harte.

Aufhértung

Hochste in einem Werkstick nach einem Harten (unter den
jeweiligen Bedingungen) erreichte Harte.

Die Aufhédrtung hdngt hauptséchlich von der im Austenit in
feste Losung gebrachten Kohlenstoffmenge ab.

Unter Aufhédrtung kann auch eine — z. B. nach einem Schwei-
Ben oder Brennschneiden — unbeabsichtigt erreichte héchste
Hérte verstanden werden.

Aufkohlen

Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Kohlen-
stoff durch thermochemische Behandlung*. Nach der Art
des Aufkohlungsmittels wird zwischen Gas-, Salzbad-, Pulver-
und Pastenaufkohlen unterschieden.

Der Ausdruck Einsetzen anstelle von Aufkohlen soll — da
unspezifisch und mehrdeutig — zur Benennung dieses
Wiérmebehandlungsvorganges nicht mehr verwendet werden.

Aufkohlungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines aufgekohlten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem der Kohlenstoffge-
halt einem zweckentsprechend festgelegten Grenzwert*
oder Grenzmerkmal * entspricht. — Die ,Aufkohlungstiefe”
kann durch andere Eigenschaften gekennzeichnet werden,
die vom Kohlenstoffgehalt abhangen, z. B. durch die Geflige-
ausbildung oder die Harte.

Eine Norm zur Bestimmung der Aufkohlungstiefe ist in Vor-
bereitung.

@ Aufstickungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines nitrierten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem der Stickstoffgehalt
einem zweckentsprechend festgelegten Grenzwert* oder
Grenzmerkmal* entspricht. — Die Aufstickungstiefe kann
durch andere Eigenschaften gekennzeichnet werden, die
vom Stickstoffgehalt abhangen, z. B. durch die Harte (siehe
Nitrierhartetiefe *).
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Aushérten

Wirmebehandlung *, bestehend aus Losungsglithen* und
Abkiihlen* mit einer solchen Geschwindigkeit, daB der er-
reichte Losungszustand weitestgehend aufrechterhalten
bleibt, mit anschlieBendem Auslagern *.

Auskohlung

Entkohlung *, mit nahezu vollstandigem Entzug des Kohlen-
stoffes.

Auslagern

Halten * auf Raumtemperatur oder auf hoheren Temperatu-
ren, um Entmischungen und/oder Ausscheidungen aus liber-
sattigten Mischkristallen herbeizufiihren.
Austenitformhéarten

Behandlung, bestehend aus Austenitisieren *, Abkiihlen* in
ein Temperaturgebiet sehr geringer Umwandlungsneigung,
Umformen unter Vermeiden von Rekristallisation* und an-
schlieBendem weiteren Abkihlen*, um Hartung* zu errei-
chen (siehe Harten aus der Warmumformhitze *).

Austenitisierdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Haltens* auf
Austenitisiertemperatur *.

Austenitisieren

Erwarmen * und Halten * auf einer Temperatur oberhalb Acy,
um Austenit zu bilden.

Austenitisiertemperatur

Temperatur, auf der ein Werkstiick bei einem Austenitisie-
ren* gehalten wird.

‘Blankgliihen

Glihen* unter Bedingungen, bei denen eine blanke (oxid-
arme) Oberflache erhalten bleibt oder erzeugt wird (siehe
Zunderarmgliihen *).

Blindhartungsversuch

Harten* nicht aufgekohlter Proben, um die im nicht aufge-
kohlten Bereich einsatzgeharteter Werkstiicke erreichbaren
mechanischen Eigenschaften annahernd zu ermitteln.

Borieren

Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Bor durch
thermochemische Behandlung *.

Carbonitrieren

Anreichern der Randschicht eines Werkstlickes mit Kohlen-
stoff und Stickstoff durch thermochemische Behandlung*.

Dem Carbonitrieren folgt meistens ein Abschrecken*, um
Hartung * zu erzielen (siehe Einsatzharten *).

Der Ausdruck Einsetzen anstelle von Carbonitrieren soll — da
unspezifisch und mehrdeutig — zur Benennung dieses Wérme-
behandlungsvorganges nicht mehr verwendet werden.
Chromieren

Anreichern der Randschicht eines Werkstlickes mit Chrom
durch thermochemische Behandlung *.

Diffusionsgliihen

Glihen moglichst dicht unter der Solidustemperatur mitlang-
zeitigem Halten auf dieser Temperatur, um 0&rtliche Unter-
schiede in der chemischen Zusammensetzung zu verringern.

Diffusionsschicht

Bereich meist nur am Rand eines Werkstiickes, in dem der
Gehalt eines oder mehrerer Elemente gegenuber der ur-
spriinglichen chemischen Zusammensetzung des Werkstof-
fes gedndert wurde.

Direkthérten

Abschrecken * eines aufgekohlten Werkstiickes unmittelbar
nach dem Aufkohlen*, gegebenenfalls nach Abkiihlen* auf
eine fir das Harten* der aufgekohlten Schicht noch geeig-

nete Temperatur (siehe EinsatzhértDbcu ments
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Doppelhérten

Zweimaliges Harten * eines aufgekohiten Werkstiickes. Das
erste Abschrecken* wird meist von der Hartetemperatur*
des Kernwerkstoffs gewdhnlich unmittelbar nach dem Auf-
kohlen *, das zweite wird von der Hartetemperatur * der Rand-
schicht vorgenommen (siehe Einsatzharten *).

Durchhértung

Hartung iiber den ganzen Querschnitt eines Werkstiickes.

Im betrieblichen Sprachgebrauch wird unter Durchhértung
meist annéhernd gleiche Hérte iiber den ganzen Querschnitt
eines gehdrteten Werkstiickes verstanden.

Durchwérmdauer
Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Durchwarmens *.

Durchwédrmen

Wirmen nach dem Erreichen der Solltemperatur in der Rand-
schicht eines Werkstiickes bis zum Erreichen der Solltempe-
ratur im ganzen Querschnitt.

Einfachhérten

Einmaliges Harten nach vorangegangenem Aufkohlen* und
Abkuhlen * auf eine Temperatur unterhalb Ac;.

Einhértbarkeit

In einem Werkstoff durch Harten * unter optimalen Bedingun-
gen erreichbare groBte Einhartungstiefe *.

Einhartung

Hartung im Hinblick auf den von ihr erfaBten Querschnitts-
bereich eines Werkstiickes und den Harteverlauf*. — Ein
Mas8 fiir die Einhartung ist die Einhartungstiefe *.

Die Einh&rtung hdngt von den im Austenit in Lésung ge-
brachten Mengen an Legierungselementen und an Kohlen-
stoff, vom Abkihlungsverlauf* und auch von der Austenit-
korngréBe ab.

@ Einhértungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberfliche eines geharteten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem die Harte einem
zweckentsprechend festgelegten Grenzwert entspricht.

Ermittlung der Einhdrtungstiefe siehe DIN 50 190 Blatt 2.

Einsatzhéarten

Aufkohlen * oder Carbonitrieren * jeweils mit darauffolgender,
zur Hartung * flihrender Warmebehandlung *.

@ Einsatzhértungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines einsatzgehar-
teten Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem die Harte
einem 2zweckentsprechend festgelegten Grenzwert ent-
spricht.

Ermittlung der Einsatzhédrtungstiefe siehe DIN 50 190 Blatt 1.

Entkohlen

Vermindern des Kohlenstoffgehaltes in der Randschicht eines
Werkstiickes durch thermochemische Behandlung *.

Entkohlung

Meist auf die Randschicht eines Werkstiickes beschréankte
Verringerung des Kohlenstoffgehaltes (siehe Abkohlung*
und Auskohlung*).

Entkohlungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines entkohlten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem der Kohlenstoff-
gehalt einem zweckentsprechend festgelegten Grenzwert *
oder Grenzmerkmal * entspricht.

Die Entkohlungstiefe kann durch andere Eigenschaften ge-
kennzeichnet werden, die vom Kohlenstoffgehalt abhidngen,
besonders durch die Gefiigeausbildung und die Harte.
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Erholungsgliihen

Gliihen* eines kaltverfestigten Werkstiickes unterhalb der
Rekristallisationstemperatur *, um die vor dem Kaltverformen
vorhandenen mechanischen und physikalischen Eigenschaf-
ten zumindest teilweise wiederherzustellen.

Erwarmdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Erwédrmens*. —
Die Erwarmdauer entspricht der Summe von Anwarmdauer
und Durchwarmdauer * (siehe Haltedauer *).

@® Erwédrmen

Wiarmen * bis zum Erreichen der Solltemperatur im ganzen
Querschnitt eines Werkstiickes (siehe Anwarmen* und
Durchwarmen *).

Der Begriff ® Erwidrmung wird demgegeniiber meist zur allge-
meinen Kennzeichnung der ,Temperaturzunahme in einem
Werkstiick” gebraucht und ist demnach in erster Linie mit dem
Begriff Warmen vergleichbar.

Flammhaérten
siehe Randschichtharten*

Forméanderung
siehe Verzug*

Gasnitrieren
siehe Nitrieren*

Gliihdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Haltens* auf
Glihtemperatur*.

Gliihen

Behandiung eines Werkstiickes bei einer bestimmten Tem-
peratur mit einer bestimmten Haltedauer* und nachfolgen-
dem, der Erzielung der angestrebten Werkstoffeigenschaften
angepaBten Abkiihlen *.

Da das Gliihen jedoch als Oberbegriff fiir verschiedene Be-
handlungen dient, ist im Hinblick auf das angestrebte Ziel der
Ausdruck Gliihen unbedingt zu ergénzen, z. B. Rekristalli-
sationsgliihen *, Spannungsarmgliihen * usw.

Gliihen auf kugelige Carbide

Glihen * mit im allgemeinen langerem Halten * auf Tempera-
turen im Bereich um A; — gegebenenfalls mit Pendeln um
Ay —, so daB die Carbide weitgehend kugelige Form anneh-
men mit anschlieBendem langsamem Abkiihlen *. Die kuge-
lige Form kann auch dadurch erreicht werden, daB austeniti-
siert * und geregelt abgekiihit wird.

Gliihen aus der Warmumformhitze

Glithen * im AnschluB an ein Warmumformen ohne zwischen-
zeitliches Abkiihlen * auf Raumtemperatur.

Gliihtemperatur

Temperatur, auf der ein Werkstiick bei einem Gliihen* ge-
halten wird.

Graphitisieren

Warmebehandlung * mit dem Ziel, den gebundenen Kohlen-
stoff ganz oder teilweise als Graphit auszuscheiden.

Grenzmerkmal

Begriff, der anstelle des Ausdruckes Grenzwert* anzuwenden
ist, wenn fiir die Ermittlung der maBgeblich beeinfluBten
Schichtdicke keine Kennwerte (wie z. B. Hartewerte) sondern
ein Merkmal (z. B. Gefiigeausbild eUMmentsd
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