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1 Anwendungsbereich und Zweck

Die vorliegende Norm enthélt die wichtigsten Benennungen
fur die Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen und ihre
Definitionen. Sie soll dazu beitragen, daB in der Fertigungs-
planung und in der Praxis der Warmebehandiung sowie in
fachbezogenen Verdffentlichungen dem derzeitigen Stand
der Technik entsprechende einheitliche Begriffe beniitzt
werden konnen.

Die Begriffe sind unterteilt in den Abschnitt 2 mit den fir die
Durchfilhrung der Warmebehandlung und das Priifen der
Wéarmebehandlungsergebnisse erforderlichen Begriffen und
den Abschnitt 3 mit den dazugehorigen metallkundlichen
Begriffen. AuBerdem enthélt die Norm im Abschnitt 4 eine
alphabetisch geordnete Liste sa@mtlicher Begriffe der
Abschnitte 2 und 3 sowie im Abschnitt 5 eine Aufstellung
der Begriffsfamilien.

Fachbegriffe, die in den Abschnitten 2 und 3 definiert sind,
sind durch Fettdruck gekennzeichnet.

2 Warmebehandlungsbegriffe

Abkohlung
siehe unter Entkohlung

Abkiihlbedingungen

Bedingungen, unter denen ein Werkstiick abgekiihit wird,
z.B. Art und Temperatur des Abkiihimittels.

Abkiihidauer
Zeitspanne zwischen Beginn und Ende bzw. Zeitspanne zwi-
schen zwei angegebenen Punkten eines Abkiihiverlaufes.

Anmerkung: Es ist anzugeben, auf welche Stelle des Werk-
stiickes sich der Abkiihlverlauf bezieht.

Abkiihlen

Senken der Temperatur eines Werkstiickes. Diese Behand-

lung kann in einem Schritt oder in mehreren Schritten er-

folgen.

Anmerkung: Der Begriff Abkiihlen sollte nur angewendet
werden, wenn das Abkiihlen an ruhender Luft erfoigt.
Wird mit hoherer Geschwindigkeit abgekiihit, ist der
Begriff Abschrecken zu verwenden.

Abkiihigeschwindigkeit
Zeitbezogene Temperaturdnderung wahrend des Abkiihlens.
Man unterscheidet:

— die momentane Abkiihlgeschwindigkeit bei
bestimmten Temperatur

einer
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— die mittlere Abkiihlgeschwindigkeit in einem angegebe-
nen Temperaturintervall.

Abkiihigeschwindigkeit, Kritische

Abkilhigeschwindigkeit, die den kritischen Abkilhiverlauf
kennzeichnet.

Abkiihlkurve

Graphische Darstellung eines Abkiihiveriaufes.

Abkiihimittel
siehe unter Mittel

Abkiihiprogramm
Durchzufiihrender Abkiihiveriauf.

Abkiihitemperatur
Temperatur, von der abgekiihit wird.

Abklihiveriauf

Temperatur in Abhéngigkeit von der Zeit in einem bestimm-
ten Punkt eines Werkstiickes vom Beginn bis zum Ende
eines Abkiihlens.

Abkiihlveriauf, Kritischer

Abkiihiverlauf, bei dem das angestrebte Ergebnis der

Austenitumwandlung gerade noch erreicht wird.

Anmerkung: Der Begriff muB durch Angabe der Art des
angestrebten Umwandlungsgefiiges vervolistandigt
werden, z.B. kritischer Abkiihiverlauf fiir Martensit-
bildung oder kritischer Abkiihlveriauf fiir Perlit-
bildung.

Abkiihivermégen
Fahigkeit eines Abkiihimittels, ein festgelegtes Abkiihl-
programm zu erfiillen.

Abschreckdauer
siehe Abkiihldauer

Abschrecken

Abkiihlen eines Werkstiickes mit groBerer Geschwindigkeit

als an ruhender Luft.

Anmerkung: Es wird empfohien, das Abschreckmittel an-
zugeben, z.B. Abschrecken in Wasser: Wasserab-
schrecken, Abschrecken im Ol: Olabschrecken.
Erfolgt das Abschrecken durch WarmeabfiuB in einen
kalteren Werkstiickbereich, wird von einem Selbstab-
schrecken gesprochen.

Fortsetzung Seite 2 bis 18
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Abschrecken, Gebrochenes

Abbrechen des Abschreckens, bevor das Werkstiick die
Temperatur des Abschreckmittels vollstandig angenommen
hat.

Abschrecken, Gestuftes

Unterbrechen des Abschreckens durch Halten in einem
Mittel vorgegebener Temperatur bis zum Temperaturaus-
gleich.

Abschrecktemperatur
Temperatur, von der abgeschreckt wird.

Anmerkung: Beim Abschrecken von Austenitisiertemperatur
wird auch der Begriff ,Hartetemperatur” verwendet.

Altern, Kiinstliches
siehe Stabilisieren

Alterung

Anderung der Eigenschaften eines Werkstoffes bei oder in
Ndhe der Raumtemperatur durch Wandern interstitiell
geldster Elemente.

Aluminieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Aluminium.

Anlassen

Ein- oder mehrmaliges Erwérmen eines geharteten Werk-

stiickes auf vorgegebene Temperatur (< Acy), Halten auf

dieser Temperatur und anschlieBendes, zweckentspre-
chendes Abkiihlen.

Anmerkung: Das Anlassen fiihrt im allgemeinen zu einer
Verringerung der Harte, im Falle einer Sekundéar-
hértung jedoch zu einer Hartesteigerung.

Tritt eine AnlaBwirkung bereits wahrend des Ab-
kiihlens von Austenitisiertemperatur ein, wird von
Selbstanlassen gesprochen.

AnlaBparameter

KenngroBe fiir das Zusammenwirken von AnlaBtemperatur
und -dauer.

AnlaBdauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Haltens auf
AnlaBtemperatur.

AniaBschaubild

Graphische Darstellung des Zusammenhangs zwischen
mechanischen Eigenschaften und AnlaBtemperatur fiir eine
bestimmte AnlaBdauer.

AnlaBspridigkeit, Irreversible; 300 °C-Spridigkeit
Versprodung, die beim Halten oder dhnlichen Zeit-Tempe-
ratur-Folgen im Bereich von etwa 300 °C bei bestimmten
Stahlen auftreten kann.

AnlaBsprodigkeit, Reversible; 500 °C-Sprodigkeit
Versprodung, die beim Anlassen bestimmter Vergiitungs-
stahle durch Halten bei etwa 450 bis 525 °C oder bei einem
langsamen Abkilhlen durch diesen Temperaturbereich auf-
tritt.
Anmerkung: Sie driickt sich in einer Erhéhung der Uber-
gangstemperatur der Kerbschlagarbeit-Temperatur-
Kurve aus.
Sie kann durch ein Erwdarmen auf Temperaturen
oberhalb 550 °C und anschlieBendes schnelles Ab-
kiihlen vermieden oder beseitigt werden.

AnlaBtemperatur

Temperatur, auf der ein Werkstiick bei einem Anlassen ge-
halten wird.
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Anwéarmdauer
Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Anwérmens.

Anwérmen

Wiarmen eines Werkstiickes bis zum Erreichen der vorge-
gebenen Temperatur an der Oberfldche, siehe auch unter
Erwédrmen.

Aufhértbarkeit

Die in einem Werkstoff durch Hérten unter idealen Bedin-
gungen erreichbare hdchste Harte.

Aufkohlen

Thermochemisches Behandeln eines Werkstiickes im au-

stenitischen Zustand zum Anreichern der Randschicht mit

Kohlenstoff. Im Normalfall befindet sich danach der Kohlen-

stoff im Austenit in fester L&sung.

Anmerkung: Es wird empfohlen, das Mittel, in dem aufge-
kohit wird, anzugeben, z.B. Aufkohlen in Gas: Gas-
aufkohlen, Aufkohlen in Pulver: Pulveraufkohien.

Aufkohlen, Mehrstufiges

Aufkohlen in zwei oder mehreren unmittelbar aufeinander-
folgenden Schritten mit unterschiedlichen Kohlenstoff-
pegeln.

Aufkohlung

Erhéhung des Kohlenstoffgehaltes in der Randschicht eines
Werkstlickes.

Aufkohlungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache bis zu einer die

Dicke der mit Kohlenstoff angereicherten Schicht kenn-

zeichnenden Grenze. Diese Grenze wird durch einen zu

vereinbarenden Kohlenstoffgehalt angegeben, z.B. Atg3s.

Anmerkung: Die Grenze fiur die Gesamtaufkohlungstiefe
entspricht dem Kohlenstoffgehalt des Grundwerk-
stoffes.

Aufstickungstiefe
siehe Nitriertiefe.

Aushérten

Behandlung, bestehend aus Lésungsbehandeln und Aus-

lagemn.

Anmerkung: Das Aushérten aus der Martensitphase wird
mit Martensitaushdrten bezeichnet (z.B. marten-
sitaushartende Stédhle).

Aushiirtung; Ausscheidungshértung

Hartesteigerung durch Ausscheidung einer oder mehrerer
Phasen aus Ubersdttigter fester L6sung.

Auskohiung
siehe unter Entkohlung

Auslagem; Warmmauslagem
Ein- oder mehrmaliges Erwéirmen eines lésungsbehandel-
ten Werkstiickes auf vorgegebene Temperatur(en), Halten
auf dieser(n) Temperatur(en) und anschlieBendes, zweck-
entsprechendes Abkilhlen.

Austenitformhéirten

Thermomechanische Behandiung hochlegierter Ver-
gltungsstihle, wobei metastabiler Austenit unter solchen
Bedingungen plastisch umgeformt wird, daB keine Re-
kristallisation eintritt und beim anschlieBenden Abkilihlen
in Martensit und/oder Bainit umgewandelt wird; siehe auch
unter Thermomechanische Behandlung.

Austenitisierdauer Documents

Zeitspanne vom Beginn Jis zuin Epde, gings mm aufy
Austenitisiertemperatur.
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Austenitisieren

Behandlungsschritt, in dessen Verlauf das Werkstiick auf
eine Temperatur gebracht wird, bei der die Matrix austeni-
tisch wird. Ein Behandeln im (a + y)-Gebiet wird als Teilau-
stenitisieren bezeichnet.

Anmerkung: Wenn die Umwandlung von Ferrit in Austenit
nicht vollstandig erfolgt, wird von unvolistidndigem
Austenitisieren gesprochen.

Austenitisiertemperatur

Temperatur, bei der ein Werkstiick beim Austenitisieren
gehalten wird. Bei mehrstufigem Austenitisieren entspricht
sie der hochsten Temperaturstufe.

Bainitisieren; Isothermisches Umwandeln in der Bainitstufe
Behandlung, bestehend aus Austenitisieren und anschlie-
Bendem Abschrecken auf eine Temperatur, im aligemeinen
oberhalb M, mit solcher Geschwindigkeit, daB eine Um-
wandlung in der Perlitstufe vermieden wird und Halten auf
dieser Temperatur, um den Austenit moglichst volistandig
in Bainit umzuwandein.

Das darauffolgende Abkiihlen auf Raumtemperatur unter-
liegt keinen besonderen Vorschriften.

Behandeln auf Zustand BY
siehe unter Wérmebehandiung aus der Warmumformwiirme

Blduen

Wérmebehandlung in einem oxidierenden Mittel, um auf
der polierten Oberfliche des Werkstiickes eine sehr diinne
blaue Oxidschicht zu erzeugen.

Blankgliihen
Gliihen, bei dem das metallische Aussehen erhalten bleibt.

Blindaufkohlen; Simulationsaufkohlen

Behandeln eines Werkstiickes unter Bedingungen, welche
die Zeit-Temperatur-Folge eines Aufkohlens simulieren,
jedoch in Abwesenheit eines Aufkohlungsmittels.
Anmerkung: Diese Behandlung ermdglicht die Abschatzung
des Einflusses der Zeit-Temperatur-Folge auf die
Eigenschaften eines Werkstiickes beim Aufkohlen.

Blindnitrieren; Simulationsnitrieren

Behandeln eines Werkstiickes unter Bedingungen, welche

die Zeit-Temperatur-Folge eines Nitrierens simulieren,

jedoch in Abwesenheit eines Nitriermittels.

Anmerkung: Diese Behandlung erméglicht die Abschatzung
des Einflusses der Zeit-Temperatur-Folge auf die
Eigenschaften eines Werkstiickes beim Nitrieren.

Borleren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-

schicht eines Werkstiickes mit Bor unter Bildung einer

Boridschicht.

Anmerkung: Es wird empfohlen, das Mittel, in dem boriert
wird, anzugeben, z.B. Borieren im Pulver: Pulver-
borieren, Borieren mit Paste: Pastenborieren usw.

Briinleren

Thermochemisches Behandeln in einem oxidierenden
Mittel, um auf einer metallischen Oberfliche eine dunkel
erscheinende Oxidschicht zu erzeugen.

Carbonitrieren

Thermochemisches Behandeln eines Werkstiickes ober-
halb Ay zum Anreichern der Randschicht mit Kohlenstoff
und Stickstoff. Beide Elemente befinden sich danach im
Austenit in fester Losung.

Chromieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Chrom.
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Anmerkung: Bei kohlenstoffarmen Stdhlen besteht die
Randschicht aus nahezu reinem Chrom, bei Stahlen
mit héherem Kohlenstoffgehalt bildet sich eine
Chromcarbidschicht.

Dehydrieren; Wasserstoffentzug durch Glilhen

Wirmebehandlung, um eingeschlossenen Wasserstoff zu

entfernen, ohne das Gefiige zu verandern.

Anmerkung: Diese Behandlung wird z. B. nach einem elek-
trolytischen Beschichten oder einem Beizen vor-
genommen.

Diffusionsbehandeln; Diffundieren

Wirmebehandiung oder Warmebehandlungsschritt, um den
in der Randschicht eines Werkstiickes zunédchst iberhdhten
Gehalt der eindiffundierten Elemente nach innen abzubauen
(z.B. nach Aufkohlen, Borieren, Nitrieren).

Diffusionsgliihen

Glilhen bei so hoher Temperatur mit ausreichend langem
Halten, daB ortliche Unterschiede der chemischen Zusam-
mensetzung (infolge Seigerung) durch Diffusion verringert
werden.

Diffusionsschicht

Die bei einer thermochemischen Behandlung gebildete
Randschicht, in der das oder die eindiffundierte(n) Ele-
ment(e) in fester Losung, gegebenenfalls teilweise als Aus-
scheidungen, enthaiten sind. Der Anteil dieser Elemente
nimmt kontinuierlich bis auf den entsprechenden Gehalt
des Grundwerkstoffes ab.

Anmerkung: Die Ausscheidungen in der Diffusionsschicht

konnen Nitride, Carbide usw. sein.

Diffusionsverzinken; Sherardisieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Zink.

Direkthéirten

Abschrecken unmittelbar nach einer Behandlung, die im

Temperaturbereich des Austenits durchgefiihrt wurde.

Anmerkung: Das Direktharten kann z.B. nach einem
thermochemischen Behandeln oder nach einem
Warmumformen erfolgen.

Doppelhiirten

Zweimaliges Hérten, wobei im allgemeinen von unter-

schiedlichen Temperaturen abgeschreckt wird.

Anmerkung: Bei aufgekohlten Werkstiicken kann das erste
Hérten ein Direktharten sein, das zweite Harten
erfolgt dann von einer niedrigeren Temperatur.

Durchhértung

Hértung bis zum Kern eines Woerkstiickes. Die Durch-
hartung wird durch ein entsprechend gewédhites Grenz-
merkmal der Einh#rtungstiefe gekennzeichnet.

Durchmesser, Gleichwertiger

Durchmesser d eines Rundstabes (Ldnge » 3 d), der bei

gleichem Werkstoff und gleichen Abkilihibedingungen in

seinem Kern dieselbe Abkilhlung erféhrt wie das betrachtete

Werkstiick an der Stelle seiner langsamsten Abkilhlung.

Sofern einem Gileichwertigen Durchmesser andere Bedin-

gungen zugrunde liegen, miissen diese genau angegeben

werden.

Anmerkung: Der Gleichwertige Durchmesser ist nicht iden-
tisch mit dem MaBgeblichen Warmebehandlungs-
durchmesser, siehe DIN 17 200, Ausgabe Mérz 1987,
Anhang A.

Durchwérmen

Wirmen eines Werkstiickes nach rﬁﬁﬂﬁi%(w
gegebenen Temperatur an c'er Obe en
dieser Temperatur im gusaiicn Quersghpitt g‘i%Qqqﬂb

unter Erwiirmen.
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Einfachhéirten

Einmaliges Hérten nach vorangegangenem Aufkohlen und
Abkiihlen auf Raumtemperatur.

Wird nach dem Aufkohlen isothermisch umgewandelt, wird
von Einfachhéarten mit isothermischem Umwandeln ge-
sprochen.

Einformung

Gestaltanderung von Ausscheidungen, z.B. Carbiden
(Zementitlamellen) in angenédhert kugelige Form.
Einhéirtung

Héirtung bis zu einem bestimmten Oberflachenabstand. Die
Einhéirtung wird im allgemeinen durch die Einh#rtungstiefe
gekennzeichnet.

Einhéirtungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines gehéarteten
Werkstiickes bis zu der Schicht, die durch ein zu verein-
barendes Grenzmerkmal gekennzeichnet ist.
Einhéirtungstiefe nach Randschichthiirten

Senkrechter Abstand von der Oberflaiche eines rand-
schichtgehédrteten Werkstiickes bis zu der Schicht, deren
Vickershérte, im Regelfall als HV 1 gemessen, 80% des fiir
die Oberflaichenharte vorgegebenen Mindestwertes der
Harte betragt (siehe DIN 50 190 Teil 2).

Einsatzhérten

Aufkohlen oder Carbonitrieren mit anschlieBender, zur
Hértung filhrender Behandliung.

Einsatzhértungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberfliche eines einsatzge-
hérteten Werkstiickes bis zu der Schicht, deren Vickers-
harte im Regelfall 550 HV 1 betragt (siehe DIN 50 190 Teil 1).
Elektronenstrahlhérten

siehe unter Kurzzeithérten

Entkohlen

Thermochemisches Behandeln mit dem Ziel, den Kohlen-
stoff zu entfernen.

Entkohlung

Verringerung des Kohlenstoffgehaltes in der Randschicht
eines Werkstiickes. Dies kann ein teilweiser (Abkohlung)
oder ein nahezu vollstandiger Entzug des Kohlenstoffes
(Auskohlung) sein.

Entkohlungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberfliche eines Werk-
stiickes bis zu der Schicht, die durch ein zu vereinbarendes
Grenzmerkmal der Entkohlung gekennzeichnet ist (siehe
DIN 50 192).

Entstabilisierung des Restaustenits

Zustandsdnderung des Restaustenits durch Anlassen, die
ihn beim Abkiihlen zur Martensitumwandiung befahigt.
Erholungsgliihen

Gliihen eines durch Kaltumformen verfestigten Werkstiickes
ohne nennenswerte Gefligednderung, um die zuvor vorhan-
denen mechanischen und physikalischen Eigenschaften
zumindest teilweise wiederherzustellen.

Die Behandlungstemperatur liegt unterhalb der des Rekri-
stallisationsgliihens.

Erwérmen

Wirmen eines Werkstiickes bis zum Erreichen der vorge-
gebenen Temperatur im gesamten Querschnitt. Es setzt sich
zusammen aus Anwérmen und Durchwiirmen.
Flammhérten

siehe unter Randschichthérten
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Glithen

Wirmebehandlung, bestehend aus Erw#irmen auf eine
bestimmte Temperatur, Halten und Abkiihien unter solchen
Bedingungen, daB der Zustand des Werkstoffes bei Raum-
temperatur dem Gleichgewichtszustand naher ist.

Da diese Definition sehr allgemein ist, empfiehit es sich,
den Zweck genauer zu bezeichnen, z. B. Rekristallisations-
gliihen.

Glihen auf kugelige Carbide

Glilhen mit dem Ziel einer Einformung der Carbide. Es um-
faBt im allgemeinen ein langeres Halten auf einer Temperatur
bei Aey, gegebenenfalls ein Pendeln um diese Temperatur.

Anmerkung: Der Zustand nach dem Gliihen wird mit GKZ
bezeichnet. Es ist zweckméBig, den Ausgangszu-
stand vor diesem Gliihen anzugeben.

Graphitisieren

Wirmebehandlung zum Ausscheiden des Kohlenstoffs als
Graphit, z.B. bei GuBeisen.

Graphitisierung
Ausscheidung des Kohlenstoffs als Graphit.

Grenzmerkmal

Begriff, der anstelle des Grenzwertes dann benutzt wird,
wenn zur Ermittlung der Dicke einer vom Zustand des Kern-
werkstoffs abweichenden Schicht nicht ein Eigenschafts-
wert, sondern ein anderes Kriterium angewendet wird, z.B.
Geflige.

Grenzwert

Bezugswert zur Ermittlung der Dicke einer Randschicht, die
durch Wérmebehandlung eine Eigenschaftsénderung, z.B.
der Harte, erfahren hat.

Grobkorngliihen

Glithen untereutektoidischer Stdhle zwischen 1050 und
1300 °C mit ausreichend langem Halten, um grobes Korn
Zu erzeugen.

Hértbarkeit

Fahigkeit eines Stahles, nach Austenitisleren in Martensit
und/oder Bainit umzuwandeln.

Unter vorgegebenen Bedingungen des Hértens wird die
Hértbarkeit meist durch den Hérteverlauf in Abhéngigkeit
vom Abstand zur abgeschreckten Oberflache eines Werk-
stiicks gekennzeichnet. Beim Stimabschreckversuch (siehe
DIN 50 191) wird der Hérteverlauf in Abhangigkeit vom
Abstand von der abgeschreckten Stirnflache ermittelt.

Héirten

Wiirmebehandlung, bestehend aus Austenitisieren und
Abkiihlen unter solchen Bedingungen, daB eine Hartezu-
nahme durch mehr oder weniger volistdndige Umwandlung
des Austenits in Martensit und gegebenenfalls Bainit er-
folgt.

Hérten aus der Warmumformwiirme
sieche unter Wérmebehandlung aus der Warmumform-
wirme

Hiirten, Gestuftes
siche Warmbadhiéirten

Hértetemperatur

Temperatur, von der ein Werkstiick bei einem Hérten abge-
kiihit wird.

Hirteveriauf

Hérte in Abhangigkeit vom Ahstanamment@nkt

i elhem Weristick ocument Sharing Hub
Die graphische Darstellung ist die l?arteveﬁaufskurve.g


http://www.avadocuments.com/doc/din-17014-1-1988-08
http://www.avadocuments.com/doc/din-17014-1-1988-08

Hértung

Durch Hérten in einem Werkstiick erreichter Zustand er-
hohter Harte. Es wird unterschieden zwischen Einhértung
und Durchhértung.

Haltedauer

Zeitspanne vom Beginn bis zum Ende eines Haltens auf
Temperatur (Haltetemperatur).

Teil einer Zeit-Temperatur-Folge, bei dem die Temperatur
konstant gehalten wird.

Dazu muB angegeben werden, ob die Temperatur des Ofens,
die der Werkstiickoberflache, die des gesamten Werkstiick-
querschnittes oder die eines bestimmten Punktes des Werk-
stiickes gemeint ist.

Impulshérten
siehe unter Kurzzeithéirten

Impulswirmen

Ortlich begrenztes Warmen durch kurze wiederholte Ener-
gieimpulse.

Als Energiequelle kommen in Betracht: Kondensatorent-
ladung, Laserstrahl, Elektronenstrahl usw.

Induktionshérten

siehe unter Randschichthéirten

Innere Oxidation
Oxidausscheidungen im oberflichennahen Bereich eines
Werkstiickes infolge eindiffundierenden Sauerstoffs.

Anmerkung: Fiir die innere Oxidation, die beim Aufkohlen
auftreten kann, wird haufig der Begriff Randoxida-
tion verwendet.

isoforming
siehe unter Thermomechanische Behandlung

Kohlenstoffaktivitit; C-Aktivitét a,
Verhéltnis des Dampfdrucks p. des Kohlenstoffs (z.B. im
Austenit von bestimmter Kohlenstoffkonzentration) zum

Dampfdruck p? von reinem Kohlenstoff (Graphit) im be-
trachteten Zustand.

Kohlenstoffpegel; C-Pegel C,

Kohlenstoffgehalt, angegeben als Massenanteil Kohlenstoff
in %, den eine Probe aus Reineisen innerhalb des Loslich-
keitsbereiches des Austenits bei einer bestimmten Tempera-
tur im Gleichgewicht mit einem umgebenden Mittel annimmt.

Kohlenstoffiibergangszahl; C-Ubergangszahl 8
Kohlenstoffmenge, bezogen auf die Differenz zwischen C-
Pegel und Randkohlenstoffgehalt, die je Zeit- und Flachen-
einheit aus dem Aufkohlungsmittel in die Werkstiickober-
flache eindringt.

Kohlenstofiverfiigbarkeit; C-Verfiigbarkeit
Kohlenstoffmenge in g, die von einem m® Gas im Normal-
zustand bei einer bestimmten Temperatur an die Werkstiick-
oberflaiche abgegeben werden kann, wenn der C-Pegel von
1,0% auf 0,9% absinkt.

Kohlenstofiveriauf

Kohlenstoffgehalt in Abhéngigkeit vom Abstand zu einem
Bezugspunkt in einem Werkstiick.

Die graphische Darstellung ist die Kohlenstoffverlaufskurve.

Kurzzeithiéirten

Héirten mit sehr kurzzeitigem Austenitisieren und deshalb
hoheren als den iiblichen Temperaturen.

Ublicherweise erfolgt hier das Harten durch Warmeabfuhr
in die kélteren Werkstiickbereiche (Selbstabschracken).
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Erfolgt das Warmen nicht stetig, sondern pulsierend, wird
von Impulshéirten gesprochen.

Anmerkung: Als Energiequellen kommen z.B. die Konden-
satorentladung, Laserstrahlen oder Elektronenstrah-
len in Betracht, was zweckmaBigerweise anzugeben
ist. Diese Energiequellen kdnnen im Prinzip auch zum
Randschichtharten verwendet werden.

Lésungsbehandein

Wirmebehandlung mit dem Ziel, ausgeschiedene Bestand-
teile in feste Losung (Mischkristall) zu bringen und durch
zweckentsprechendes rasches Abkilhlen in Ldsung zu
halten (liberséttigter Mischkristall).

Anmerkung: Der Begriff Losungsgliihen sollte nicht mehr
verwendet werden, da der Uberséattigte Zustand nicht
dem beim Gliilhen angestrebten gleichgewichtsnahen
Zustand entspricht.

Martensitaushiirten

Behandlung bestimmter legierter Stahle mit sehr niedrigem
Kohlenstoffgehalt, bestehend aus L&sungsbehandeln mit
Abschrecken, um homogenen Martensit zu erzeugen und
anschlieBendem Auslagemn, um eine Hartesteigerung durch
Ausscheidung einer oder mehrerer intermetallischer Phasen
in der Matrix zu erzeugen.

Mittel; Medium

Stoff, der ein Werkstiick wahrend einer Wérmebehandlung
umgibt.

Das Mittel kann fest, fllissig oder gasférmig sein. Von wesent-
lichem EinfluB auf das Warmebehandlungsergebnis sind
seine warmetechnischen (Warm- oder Abkiihimittel) und
seine thermochemischen Eigenschaften (oxidierendes, ent-
kohlendes Mittel usw.). Gasférmige Mittel werden oft als
Atmosphére bezeichnet.

Die zur thermochemischen Behandlung verwendeten Mittel
werden als Spendermittel bezeichnet.

Nitrieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-

schicht eines Werkstiickes mit Stickstoff. (Je nach den

Nitrierbedingungen und der Werkstoffzusammensetzung

entsteht eine Diffusionsschicht oder eine Verbindungs-

und Diffusionsschicht.)

Anmerkung: Es wird empfohlen, das Mittel, in dem nitriert
wird, anzugeben, z.B. Nitrieren in Gas: Gasnitrieren,
Nitrieren im Plasma: Plasmanitrieren.

Nitrieren, Mehrstufiges

Nitrieren mit mindestens einmaliger Anderung der Nitrier-
bedingungen (Temperatur und/oder Gaszusammensetzung
usw., wie z.B. beim Floe-ProzeB).

Nitrierhéirtetiefe

Nitriertiefe, die durch einen Grenzwert der Harte gekenn-
zeichnet ist (siehe DIN 50 190 Teil 3).

Nitriertiefe; Aufstickungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache bis zu einer die
Dicke der mit Stickstoff angereicherten Schicht kennzeich-
nenden Grenze. Die Grenze muB angegeben werden. Wird
diese Grenze durch einen Hartewert festgelegt, wird sie als
Nitrierhiirtetiefe bezeichnet.

Nitrocarburieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Stickstoff und Kohlenstoff

unter Bildung einer Verblndungnﬁzghund einer E -
sionsschicht. Die unter der Ve-hind AbR24A e
Diffusionsschicht ist ha_.pu i:"‘lic%dﬂﬁn%miﬁgmb

reichert.
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Anmerkung: Es wird empfohlen, das Mittel, in dem nitro-
carburiert wird, bzw. das Verfahren anzugeben, z.B.:
Nitrocarburieren im Salzbad: Salzbadnitrocarburie-
ren, Nitrocarburieren in Gas: Gasnitrocarburieren
usw.

Nitrocarburiertiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflaiche bis zu einer die
Dicke der mit Stickstoff angereicherten Schicht kennzeich-
nenden Grenze. Die Grenze muB angegeben werden. Wird
diese Grenze durch einen Hartewert festgelegt, wird sie als
Nitrierhiirtetiefe bezeichnet.

Normalglithen

Wiérmebehandlung, bestehend aus Austenitisieren bei
Temperaturen etwa 50 °C oberhalb Acz und anschlieBen-
dem Abkiihlen an ruhender Luft.

Normalisierendes Umformen
siehe unter Thermomechanisches Behandelin.

Oxinitrieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Stickstoff und Sauerstoff
unter Bildung einer diese Elemente enthaltenden Verbin-
dungsschicht und einer Diffusionsschicht. Die unter der
Verbindungsschicht befindliche Diffusionsschicht ist
hauptsachlich mit Stickstoff angereichert.

Patentleren

Wiirmebehandiung von Draht oder Band, bestehend aus

Austenitisieren und anschlieBendem geeigneten Abkilhlen,

um ein fiir das nachfolgende Ziehen oder Ziehwalzen giin-

stiges Geflige zu erhalten.

Hinsichtlich der Durchfiihrung wird unterschieden:

— Durchlaufpatentieren, bei dem der Ring oder Bund im
abgewickelten Zustand das Abkihimittel kontinuierlich
durchlauft.

— Tauchpatentieren, bei dem der Ring oder Bund als
Ganzes in das Abkihimittel getaucht wird.

Anmerkung: Es wird empfohlen, das Mittel, in dem patentiert

wird, anzugeben, z. B. Luftpatentieren, Bleibadpaten-
tieren, Salzbadpatentieren, Wirbelbettpatentieren.

Periitisleren; Isothermisches Umwandeiln in der Perlitstufe

Isothermisches Umwandeln, bestehend aus Austenitisieran,

anschlieBendem Abkiihlen auf eine Temperatur in der Perlit-

stufe und Halten, so daB sich der Austenit vollstandig in

Perlit/Ferrit oder Perlit/Zementit umwandelt.

Anmerkung: Der Begriff Isothermgliihen" kennzeichnet
diese Behandlung nicht zutreffend und solite des-
halb hierfiir nicht mehr benutzt werden.

Randschichthérten

Hérten mit einem auf die Randschicht beschriankten Au-

stenitisieren.

Anmerkung: Es ist zweckmaBig, den Begriff durch die Art
des Widrmens zu kennzeichnen, z.B. Flammharten,
Induktionshéarten, Elektronenstrahlharten, Laser-
strahlharten.

Rekristallisationsglithen

Gliilhen mit dem Ziel, durch Keimbildung und Wachstum
ohne Phasenumwandiung eine Kornneubildung in kalt umge-
formtem Werkstoff zu erreichen.

Sekundérhértung

Hartezunahme durch Anlassen infolge von Ausscheidungen
und/oder der Bildung von Martensit oder Bainit aus dem
Restaustenit geharteter Werkstiicke.

Selbstabschrecken

Abschrecken eines zuvor erwidrmten Bereiches eines Werk-
stiickes durch AbflieBen der Wérme in seine kélteren
Bereiche.
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Sllicieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiickes mit Silicium.

Spannungsarmgliihen
Gliilhen mit dem Ziel, die Eigenspannungen ohne wesent-
liche Anderung des Gefiiges und der mechanischen Eigen-
schaften zu verringern.

Spendermittel; Spendermedium
siehe unter Mittel

Stabiiglilhen

Glithen zur Wiederherstellung der Korrosionsbesténdigkeit
von stabilisierten austenitischen Stidhlen in wéarmebeein-
fluBten Bereichen nach einem SchweiBen.

Stabilisieren

Wéarmebehandlung mit dem Ziel, im Laufe der Zeit zu erwar-
tende Form-, MaB- und/oder Gefiigeanderungen in einem
Werkstiick vorwegzunehmen.

Stickstoffverlauf

Stickstoffgehalt in Abhéngigkeit vom Abstand zu einem
Bezugspunkt in einem Werkstiick.

Die graphische Darstellung des Stickstoffverlaufs ist die
Stickstoffverlaufskurve.

Stimabschreckversuch

Priifverfahren nach DIN 50191, bei dem eine Probe aus
Stahl austenitisiert und mit einem Wasserstrahl an einer ihrer
Stirnflachen abgeschreckt wird. Der Hérteveriauf auf einer
am Probenmantel angeschliffenen Bahn, ausgehend von der
abgeschreckten Stirnfliche, kennzeichnet die Hértbarkeit
des Stahles.

Sulfonitrocarburieren

Thermochemisches Behandeln zum Anreichern der Rand-
schicht eines Werkstiicks mit Stickstoff, Kohlenstoff und
Schwefel unter Bildung einer Verbindungsschicht und einer
Diffusionsschicht. Die unter der Verbindungsschicht be-
findliche Diffusionsschicht ist hauptsédchlich mit Stickstoff
angereichert.

Tellaustenitisieren
siehe unter Austenitisieren

Tempem

Wiirmebehandlung von weiBem GuBeisen, um entweder

durch Entkohien oder durch Graphitisieren TemperguB zu

erhalten.

Anmerkung: Der in entkohlender Atmosphére behandelte
TemperguB wird als ,WeiBer TemperguB®, der in
neutraler Atmosphére behandelte und dabei graphi-
tisierte TemperguB als ,Schwarzer TemperguB*
bezeichnet.

Thermochemische Behandiung

Wiérmebehandlung in einem geeigneten Mittel, um eine
Anderung der chemischen Zusammensetzung des Werk-
stoffes durch Stoffaustausch mit dem Mittel zu erreichen.
In den meisten Fillen ist diese Anderung auf die Randschicht
eines Werkstiickes beschrankt.

Thermomechanische Behandlung

Verfahren, bei dem sowohl Temperatur als auch Umformung
in ihrem zeitlichen Ablauf gesteuert werden, um einen
bestimmten Werkstoffzustand — und somit bestimmie
Werkstoffeigenschaften — einzustellen.

Man unterscheidet folgende Verfahl3@@bHRENtS

a) Verfahren mit vollsté.a e gha?ﬁ?gﬂﬁb
stenits, z. B. Normalisierendes Umformen.
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