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11. Grundlagen der Wärmebehandlung von Draht

pie Grundlage jeder Wärmebehandlung ist die Polvmorphie des Eisens mit seínenzwei
phasen sehr unterschieallicher Löslichkeit, vor allem ftir Kohlenstoff. Die Temperatur-
Zeít-FoLge von 1{lirmebehandlungen des Eisens ist dadurch bestimmt, daß die Phase
großer Löslichkeit bei hoher Temperatur best¿indig ist und die geringerer Löslichkeit
bei Raumtemperatux. Der Vorgang einer Wärmebehandlung besteht grundsã.tz1ich im-
mer aus einer Erwärmung' um den Kohlenstoff aufzulösen, und aus einer Abkühlung;
um ihn im Geflige neu zu verteilen, Die erreichte Kohlenstoffverteilung soll die Ei-
genschaften derart beeinflussen, daß sie der 'Weiterverarbeitung odet dem verwen-
dungszweck bestmöglich entsprechen.

Bestimmend für eine Wårmebehandlung sinfl die Eigenschaftenr die von den Drahter-
zeugnissen wlihrend ihrer Herstelluug und im Endzustand bei der Verwendung verlangt
we"den. Seildraht so11 bei hoher Festigkeit bis zu hohen Ziehgraden verformungsfähig
bleiben, Geflechtdraht so11 im Verwendungszustand weich sein, Bärstendraht hart,
Draht für Ventilfedern so11 ebenso gute Federungseigenschaften besitzen wie der für
Uhrfédern und beide sollen nicht spröde sein, schließlich soll rostfreier Draht nicht
anfåil1ig sein für durch Ausscheiflungen bedingte Korrosionserscheinungen.

Damit werden selbst in dem eng begrenzten Bereich de¡ Drahtherstellung praktisch

Perlitbereich. Eine Darstellung der Grundlagen muß alle dièse Bereiche umfassent
und es wird auch zu ùberprtifen sein, wie weit neue, bei der Herstellung andererStahl-
erzeugnisse bereits begangene Wege der'Wärmebehandlung für die Herstellung von
Drähten bedeutungsvoll sein können und welche Möglichkeiten darüber hinaus grund-
sâtzlich noch denkbar sind.

Der Zusammenhang zwischen dem Kristallaufbau im weiteren Sinne und dex Gesamt-
heit aller Eigenschaftgn ist die Triebkraft für die Anwen<tung bekannter Wärmebehand-

rungen und seine Umwandlungen zu beschreiben.

Man sollte sich ins Gedächtnis zulückrufen, weshalb die bei hohen Temperaturen be-
Btä.ndige Phase des Eisens mit dem flächenzentrierten /-Gitter (BiId l) soviel mehr an
Legierungselementen, wie beispielsweise Kohlenstoff, zu 1ösen vermag als die raum-
zentrierte ¿-phase im Temperaturbereich unterhalb 7zo oC, obwohl im y -Gitter die
Zahl.der Atome pro Volumeinheit trotz einer Gitterkonstanten von etwa 3,6 gegenüber
2,8 À. größer ist als im û-Gitter, also die Dichte so erheblich viel größer, wie es die
Längenänderungskurve reinen Eiéens bei der Umwandlung zeigt.

Die Atome der Elemente C, N, H und B sind relativ klein, Sie werden uicht wie alle
metallischen Legierungselemente durch Ersetzen der Eisenatome im Gittea gelöst,
aondern durch Unterbringung auf Plaitzen zwischen dem vollstã.ndig besetzten Gitter. .

a1le Wârm angewendet, die der Stahl überhaupt zulâßt, wieebehandluns
'Weichglühen, Hârten, Vergüten' Lösungs glühen und isothermische Umwandlung im

Von Adolf R o s e i.n D{isseldorf

rfahren

Deshalb ist es notwendig' den Kristall-lungen und flie
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