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Foreword 

IS0 (the International Organization for Standardization) is a worldwide 
federation of national standards bodies (IS0 member bodies). The work 
of preparing International Standards is normally carried out through IS0 
technical committees. Each member body interested in a subject for 
which a technical committee has been established has the right to be 
represented on that committee. International organizations, governmental 
and non-governmental, in liaison with ISO, also take part in the work. IS0 
collaborates closely with the International Electrotechnical Commission 
(IEC) on all matters of electrotechnical standardization. 

Draft International Standards adopted by the technical committees are 
circulated to the member bodies for voting. Publication as an International 
Standard requires approval by at least 75 % of the member bodies casting 
a vote. 

International Standard IS0 3252 was prepared by Technical Committee 
ISO/TC 119, Powder metallurgy, Subcommittee SC 1, Terminology. 

This third edition cancels and replaces the second edition 
(IS0 3252:1982), which has been updated by the addition of a number of 
terms now in current use. 

Annex A of this International Standard is for information only. 
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Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une federation 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comites membres de 
I’ISO). L’elaboration des Normes internationales est en general confiee aux 
comites techniques de I’ISO. Chaque comite membre interesse par une 
etude a le droit de faire partie du comite technique tree a cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent egalement aux travaux. L’ISO colla- 
bore etroitement avec la Commission electrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation electrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adopt& par les comites techniques 
sont soumis aux comites membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert I’approbation de 75 % au moins des co- 
mites membres votants. 

Le Norme internationale IS0 3252 a ete elaboree par le comite technique 
ISO/TC 119, M&a//urgie des poudres, sous-comite SC 1, Terminologie. 

Cette troisieme edition annule et remplace la deuxieme edition 
(IS0 3252:1982), I aquelle a ete mise a jour par addition d’un certain 
nombre de termes d’usage courant a l’heure actuelle. 

L’annexe A de la presente Norme est donnee uniquement a titre 
d’information. 

VI 
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INTERNATIONAL STANDARD o Iso 
NORME INTERNATIONALE ’ 

IS0 3252:1996(E/F) 

Powder 
metallurgy - 
Vocabulary 

Scope 

This International Standard gives 
definitions of terms relating to pow- 
der metallurgyl). Powder metallurgy 
is the branch of metallurgy which 
relates to the manufacture of 
metallic powders, or of articles 
made from such powders with or 
without the addition of non-metallic 
powders, by the application of 
forming and sintering processes. 
Articles fabricated from combina- 
tions of metallic and non-metallic 
powders are included. 

The terms are classified under the 
following main headings: 

1 Powders 
2 Forming 
3 Sintering 
4 Post-sintering treatments 
5 Powder metallurgy materials 

An alphabetical index of the terms 
defined is also given. 

NOTES 

1 In addition to terms and definitions 
used in English and French, two of the 
official IS0 languages, this International 
Standard gives the equivalent terms 
and definitions in the German 
language; these are published under 
the responsibility of the member body 
for Germany (DIN). However, only the 
terms and definitions given in the 
official languages can be considered as 
IS0 terms and definitions. 

1) In English, the abbreviations PM 
and P/M are often used for powder 
metallurgy, as in “PM part”, “P/M 
product”, ” PM process”. 

M6tallurgie des 
poudres - 
Vocabulaire 

Domaine d’application 

La presente Norme internationale 
donne les definitions de termes 
relatifs a la metallurgic des pou- 
dresl). La metallurgic des poudres 
est la branche de la metallurgie qui 
a trait a la fabrication des poudres 
metalliques, ou d’articles fabriques 
a partir des dites poudres avec ou 
sans addition de poudres non metal- 
liques, par application de procedes 
de formage et de frittage. Les arti- 
cles fabriques a partir de combinai- 
sons de poudres metalliques et non 
metalliques sont inclus. 

Les termes sont classes sous les 
principales rubriques suivantes: 

1 Poudres 
2 Formage 
3 Frittage 
4 Traitements apres frittage 
5 Materiaux frittes 

Un index alphabetique des termes 
definis est egalement donne. 

NOTES 

1 En complement des termes et defi- 
nitions utilises en anglais et francais, 
deux des langues officielles de I’ISO, la 
presente Norme internationale donne 
les termes et definitions equivalents en 
allemand; ces termes et definitions 
sont publies sous la responsabilite du 
comite membre de I’Allemagne DIN. 
Toutefois, seuls les termes et defini- 

Pulvermetallurgie - 
Begriffe und 
Definitionen 

Zweck und 
Anwendungsbereich 

Diese internationale Norm enthalt 
Begriffe und Definitionen aus dem 
Gebiet der Pulvermetallurgiel). Die 
Pulvermetallurgie ist ein Zweig der 
Metallurgie, der sich mit der Her- 
stellung metallischer Pulver oder 
der Herstellung von Teilen, die aus 
solchen Pulvern mit oder ohne 
Zusatzen nichtmetallischer Pulver 
durch Formen und Sintern erzeugt 
werden, beschaftigt. Teile, die aus 
einer Kombination metallischer und 
nichtmetallischer Pulver gefertigt 
werden, sind ebenfalls inbegriffen. 

Die Begriffe sind gem83 nachfol- 
genden Hauptabschnitten geordnet: 

1 Pulver 
2 Formgebung 
3 Sintern 
4 Nachbehandlung 
5 Sinterwerkstoffe 

Ein alphabetisches Stichwortver- 
zeichnis der definierten Begriffe ist 
ebenfalls wiedergegeben. 

ANMERKUNGEN 

1 Zusatzlich zu den Begriffen und 
Definitionen in den zwei der offiziellen 
Sprachen der IS0 (Englisch und Fran- 
zosisch), enthalt diese internationale 
Norm die entsprechenden Begriffe und 
Definitionen in deutscher Sprache; 

1) En anglais les abreviations PM et P/M 
sont souvent utilisees en metallurgie des 
poudres comme dans les expressions 
((PM part)), (( P/M product )), ((PM 
process )), etc. En francais, le sigle MdP 
est souvent utilise pour designer 
(( Metallurgie des Poudres). 

1) Sowohl im Englischen als such im 
Deutschen werden oft die Abkijrzungen 
PM bzw. P/M wie z.B. ,,PM-Teil”, ,,P/M- 
Verfahren” usw. benutzt. 
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2 Additional information on certain of tions donnes dans les langues offi- 
the terms defined can be found in the cielles peuvent etre consider-es comme 
standards given in parentheses at the &ant des termes et definitions de B’ISO. 
end of the definitions. These are listed 
in annex A. 2 Des informations additionnelles sur 

certains des termes definis peuvent 
etre trouvees dans les normes citees 
entre parentheses a la fin des defini- 
tions. Ces normes sont listees dans 
l’annexe A. 

Terms and definitions Termes et dbfinitions 

1 Powders 1 Poudres 

1001 1001 
powder poudre 
assembly of discrete particles ensemble de particules disc&es 
usually less than 1 mm in size dont les dimensions sont habi- 

tuellement inferieures a 1 mm 

1002 1002 
particle particule 
unit of powder that cannot readily element de poudre qui ne peut etre 
be sub-divided by the usual separ- subdivise facilement par les proce- 
ation processes des usuels de separation 

NOTE - The term “grain” is not syn- NOTE - Le terme ((grain)) n’est pas 
onymous with “particle” and should be synonyme de ((particule)) et devrait etre 
used in its normal metallurgical sense utilise dans son acception metallurgique 
(see figure 1). normale (voir figure 1). 

1003 1003 
agglomerate agglomerat 
several particles adhering together ensemble de particules adherant les 
(see figure 1) unes aux autres (voir figure 1) 

1004 1004 
slurry suspension 
pourable viscous dispersion of barbotine 
powder in a liquid dispersion visqueuse coulable de 

poudre dans un liquide 

ihre Ubereinstimmung wurde von 
der Mitgliedskorperschaft Deutschlands 
(DIN) gepriift. Es konnen jedoch nur die 
in den offiziellen Sprachen angege- 
benen Begriffe und Definitionen als 
ISO-Begriffe und Definitionen ange- 
sehen werden. 

2 Zusatzliche Information iiber be- 
stimmte definierte Begriffe kann in den 
in Klammern am Ende der Definitionen 
zitierten Normen gefunden werden. 
Das Verzeichnis dieser Normen ist in 
Beilage A gegeben. 

Begriffe und Definitionen 

1 Pulver 

1001 
Pulverl ) 
Haufwerk von Teilchen, ublicher- 
weise mit TeilchengroBen kleiner 
als 1 mm 

1002 
Pulverteilchen 
die kleinste Einheit eines Pulvers, 
das durch die ublichen Trennverfah- 
ren nicht mehr unterteilt werden 
kann 

ANMERKUNG - Der Begriff ,, Korn” ist 
nicht gleichbedeutend mit ,,Teilchen” 
und soll nur im ursprtinglich metall- 
kundlichen Sinn gebraucht werden 
(siehe Bild 1). 

1003 
Agglomerat 
Zusammenballung mehrerer Pulver- 
teilchen (siehe Bild 1) 

1004 
Schlicker 
flief3fahige, viskose Dispersion von 
Pulver in einer Flussigkeit 

1) Gilt nicht fur Aluminium. Das Aus- 
gangsmaterial fur Sinter-Aluminium- 
Formteile und -Lager wird ,,Aluminium- 
GriefI” aenannt. 

2 
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1005 1005 1005 
cake ~~g&teau~~ Kuchen 
coalesced mass of unpressed metal masse coalescee de poudre metal- fest zusammenhaltende Menge von 
powder lique non comprimee unverpre&ten Metallpulvern 

1.1 Powder types 1.1 Types de poudres 1.1 Pulverarten 

1101 1101 
atomized powder poudre atomisee 
powder produced by disintegration poudre obtenue par d&integration 
of molten metals or alloys into drop- de metaux ou alliages fondus en 
lets which are allowed to solidify gouttelettes que I’on laisse se solidi- 
into individual particles fier en particules individuelles 

NOTE - The medium of disintegration 
is usually a rapidly moving gas or liquid 
stream. 

NOTE - Le milieu de dbsintkgration 
est g6n6ralement un jet rapide de gaz 
ou de liquide. 

1101 
verdiistes Pulver 
durch mechanisches Zerteilen ge- 
schmolzener Metalle oder Legie- 
rungen hergestelltes Pulver; die sich 
bildenden Tropchen erstarren dabei 
zu einzelnen Pulverteilchen 

ANMERKUNG-Zerteilungsmediensind 
tiblicherweise schnelle Gas- oder Fltis- 
sigkeits-Striime. 

1102 1102 1102 
carbonyl powder poudre ex-carbonyle Carbonylpulver 
powder produced by the thermal poudre obtenue par decomposition durch thermische Zersetzung von 
decomposition of a metal carbonyl thermique d’un metal-carbonyle Metallcarbonylen hergestelltes Pul- 

ver 

1103 1103 
cornminuted powder poudre broyee 
powder produced by mechanical poudre obtenue par d&integration 
disintegration of solid metal mecanique d’un metal solide 

1104 1104 
electrolytic powder poudre electrolytique 
powder produced by electrolytic poudre obtenue par depot electro- 
deposition lytique 

1105 1105 
precipitated powder poudre precipitee 
powder produced by chemical pre- poudre produite par precipitation 
cipitation from solution chimique a partir d’une solution 

1106 1106 
reduced powder poudre reduite 
powder produced by chemical re- poudre produite par reduction chi- 
duction of a metal compound mique d’un compose metallique 

1103 
zerkleinertes Pulver 
durch mechanisches Zerkleinern 
eines Feststoffes hergestelles Pul- 
ver 

1104 
Elektrolytpulver 
durch elektrolytische Abscheidung 
gewonnenes Pulver 

1105 
gefiilltes Pulver 
aus einer Losung durch chemische 
Fallung hergestelltes Pulver 

1106 
Reduktionspulver 
aus einer Metallverbindung durch 
chemische Reduktion hergestelltes 
Pulver 
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1107 1107 1107 
sponge powder poudre d’eponge Schwammpulver 
porous, reduced powder produced poudre reduite, poreuse, produite poroses Reduktionspulver, das durch 
by comminution of a metal sponge par broyage d’une eponge metalli- Zerkleinern eines Metallschwam- 
which is in itself a coherent, highly que, celle-ci &ant une masse cohe- mes hergestellt wird, der in sich 
porous metal rente tres poreuse de metal selbst hochporos ist 

1108 1108 1108 
alloyed powder poudre d’alliage Legiertes Pulver 
metal powder consisting of at least poudre metallique contenant au Metallpulver aus mindestens zwei 
two constituents that are partially or moins deux elements allies entre Komponenten, die miteinander teil- 
completely alloyed with each other eux, partiellement ou totalement weise oder vollstandig legiert sind 

1109 1109 1109 
completely alloyed powder poudre completement alliee Fertiglegiertes Pulver 
alloyed powder in which each poudre d’alliage dans laquelle legiertes Pulver, in dem jedes Pul- 
powder particle has a homo- chaque particule presente une com- verteilchen eine homogene chemi- 
geneous chemical composition position chimique homogene, iden- sche Zusammensetzung, namlich 
being that of the entire powder tique a celle de la poudre die des gesamten Pulvers, aufweist 

1110 1110 1110 
partially alloyed powder poudre partiellement allibe anlegiertes Pulver 
alloyed powder, the particles of poudre d’alliage, dont les particules legiertes Pulver, dessen Pulverteil- 
which have not reached the com- n’ont pas encore atteint I’etat com- then nicht den vollig legierten Zu- 
pletely alloyed state pletement allie stand erreicht haben 

1111 1111 1111 
pre-alloyed powder poudre pr6allike vorlegiertes Pulver 
alloyed powder usually made by poudre d’alliage, generalement ob- legiertes Pulver, das normalerweise 
atomization of a melt tenue par atomisation de I’alliage durch Verdtisung einer Schmelze 

fondu hergestellt wird 

1112 1112 1112 
mechanically alloyed powder poudre mecaniquement alliee mechanisch legiertes Pulver 
powder produced by mechanically poudre obtenue par incorporation Pulver, das durch mechanisches 
incorporating other constituents mecanique d’autres elements qui Einbringen anderer Bestandteile, die 
which are generally insoluble within sont generalement insolubles dans im allgemeinen in den verformbaren 
the deformable particles of the les particules deformables du metal Teilchen des Matrixmetalles unbs- 
matrix metal de la matrice lich sind, hergestellt wird 

1113 
master alloy powder 
alloyed powder containing a rela- 
tively high concentration of one or 
more elements that may be difficult 
to introduce in their unalloyed 
states 

NOTE - The master alloy powder is 
mixed with other powders to produce 
the required final composition after 
sintering. 

1113 
poudre d’alliage-mere 
poudre d’alliage contenant en con- 
centration assez elevee, un ou plu- 
sieurs elements qui peuvent etre 
difficiles a introduire a I’etat non allie 

NOTE - La poudre d’alliage-mere est 
melangee a d’autres poudres pour 
obtenir la composition finale requise 
apres f rittage. 

1113 
Vorlegierungspulver 
legiertes Pulver mit relativ hoher 
Konzentration eines oder mehrerer 
Elemente, die im unlegierten Zu- 
stand nur schwer einzubringen sind 

ANMERKUNG - Vorlegierungspulver 
wird mit anderen Pulvern gemischt, urn 
die gewunschte Endzusammensetzung 
nach dem Sintern zu erreichen. 

4 
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1114 
composite powder 
powder in which each particle 
consists of two or more different 
constituents 

1115 
coated powder 
powder consisting of particles 
provided with a surface layer of 
different composition 

1116 
blended powder 
powder made by blending powders 
of the same nominal composition 

1117 
mixed powder 
powder made by mixing powders, 
the constituent powders differing in 
chemical composition 

1118 
press-ready mix 
pre-mix 
mixture of powders with other 
ingredients designed to make the 
mixture ready for compaction 

1119 
dehydrided powder 
hydride powder (deprecated) 
powder made by removal of hydro- 
gen from metal hydride 

1120 
rapidly solidif ied powder 
powder produced directly or in- 
directly at high solidification rates 
such that the particles have a modi- 
fied or metastable microstructure 

1114 
poudre composite 
poudre dans laquelle chaque parti- 
cule se compose de deux ou plu- 
sieurs materiaux distincts 

1115 
poudre enrobee 
poudre revgtue 
poudre constituee de particules do- 
tees d’une couche superficielle de 
composition differente 

1116 
poudre mblangee 
melange de poudre 
poudre obtenue en melangeant des 
poudres de meme composition no- 
minale 

1117 
poudre mixte l  

poudre obtenue par le melange de 
poudres, les poudres constitutives 
ayant une composition chimique dif- 
ferente 

1118 
melange prQt & la 

compression 
melange prQt & I’emploi 
melange de poudres avec d’autres 
ingredients concus de man&e a ce 
que le melange soit pret a etre 
comprime 

1119 
poudre dehydruree 
poudre ex-hydrure (deconseille) 
poudre obtenue par elimination de 
l’hydrogene d’un hydrure metallique 

1120 
poudre rapidement solidif ice 
poudre obtenue directement ou indi- 
rectement a des vitesses de solidifi- 
cation elevees de sorte que les 
particules ont une microstructure 
modifiee ou metastable 

1114 
Verbundpulver 
Pulver, bei dem jedes einzelne 
Pulverteilchen aus zwei oder meh- 
reren verschiedenen Komponenten 
besteht 

1115 
beschichtetes Pulver 
Pulver, aus Teilchen, die mit einer 
Oberflachenschicht anderer Zusam- 
mensetzung versehen sind 

1116 
verschnittenes Pulver 
durch Mischen von Pulvern mit 
nominell gleicher chemischer Zu- 
sammensetzung hergestelltes Pul- 
ver 

1117 
Mischpulver 
durch Mischen von zwei oder meh- 
reren Pulvern mit unterschiedlicher 
chemischer Zusammensetzung her- 
gestelltes Pulver 

1118 
PreRfertiges Pulver 
Premix 
mit anderen Zusatzen versehene 
Mischung von Pulvern, die direkt 
verpref3t werden kann 

1119 
dehydriertes Pulver 
Hydridpulver (irrefuhrend) 
Pulver, das durch Entfernung des 
Wasserstoffes aus Metallhydrid her- 
gestel It wird 

1120 
schnellabgeschrecktes Pulver 
direkt oder indirekt durch sehr 
hohe Abkuhlungsraten hergestelltes 
Pulver, so da& die Teilchen ein ab- 
gewandeltes oder metastabiles Ge- 
fuge aufweisen 
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1121 
chopped powder 
powder produced by chopping ma- 
terial such as sheet, ribbon, fibre or 
filament 

1122 
ultrasonically gas-atomized 

powder 
powder produced by a gas atomiz- 
ation process in which ultrasonic 
vibration is applied to the gas jet 

1.2 Powder additives 

1121 
poudre d6coup6e 
poudre hachee 
poudre obtenue par decoupage ou 
hachage des mat&iaux tels que 
feuilles fines, rubans, fibres ou fila- 
ments 

1122 
poudre par atomisation au 

gaz ultrasonore 
poudre obtenue par un pro&de 
d’atomisation au gaz dans lequel 
une vibration ultrasonore est appli- 
qu6e au jet de gaz 

1.2 Additifs aux poudres 

1421 
gehiickseltes Pulver 
durch Hsckseln von Metallen wie 
z.B. Blech, Band, Draht, Fasern her- 
gestelltes Pulver 

1122 
Ultraschall-gasverdiistes 

Pulver 
durch einen Gas-Verdtisungsprozel3 
hergestelltes Pulver, bei dem der 
Gasstrom Ultraschallschwingungen 
ausgesetzt ist 

1.2 Pulverzustitze 

1201 1201 1201 
binder liant Bindemittel 
substance added to a powder to substance ajout6e a une poudre en Substanz, die einem Pulver zuge- 
increase the green strength of a vue d’augmenter la rksistance a cru setzt wird, urn die Grtinfestigkeit 
compact or to prevent demixing of du comprimi! ou pour 6viter la d& des Prel3k6rpers zu erhijhen oder 
the powder and which is expelled mixtion de la poudre et qui est klimi- urn eine Entmischung des Pulvers 
before or during sintering n6e avant ou pendant le frittage zu verhindern. Das Bindemittel wird 

vor oder wshrend des Sinterns aus- 
getrieben 

1202 
dope 
substance added in small quantity 
to a metallic powder to prevent or 
control recrystallization or grain 
growth either during sintering or 
during use of the resultant sintered 
object 

NOTE - This term is especially used in 
the powder metallurgy of tungsten. 

1202 1202 
dope Dopemittel 
substance ajoutee en faible quantit6 in kleinen Mengen dem metalli- 
a une poudre metallique pour emp& schen Pulver zugefijgtes Mittel, urn 
cher ou maitriser la recristallisation die Rekristallisation oder das Korn- 
ou le grossissement du grain, soit wachstum entweder wshrend des 
lors du frittage, soit lors de I’emploi Sinterns oder wshrend der Anwen- 
de I’objet fritt6 qui en ritsulte dung des gesinterten Teiles zu 

NOTE - Ce terme est surtout utilisk en verhindern, oder diesen Vorgang 
m&allurgie des poudres du tungstene. kontrolliert ablaufen zu lassen 

ANMERKUNG - Dieser Begriff wird 
vorwiegend in der Wolfram-Verarbei- 
tung angewandt. 

1203 1203 1203 
lubricant lubrif iant Gleitmittel 
substance added to a powder to substance ajout6e $ la poudre afin Substanz, die einem Pulver zuge- 
reduce the friction between par- de r6duire le frottement entre les setzt wird, urn die Reibung der Pul- 
titles and between the compact particules et entre le cornprim et verteilchen gegeneinander und ge- 
and the tool surfaces Ies surfaces de I’outilllage gentiber dem Prel3werkzeug zu ver- 

mindern 

1204 1204 1204 
plasticizer plastif iant Plastif izierungsmittel 
binder used in plasticizing (see Iiant utilisit pour la plastification (voir Binder fijr die Plastifizierung (siehe 
1310) 1310) 1310) 

6 
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1.3 Powder pretreatments 1.3 Traitements preliminaires 1.3 Pulvervorbehandlung 
ou pktraitements des 
poudres 

1301 1301 1301 
blending melange Verschneiden 
thorough intermingling of powders melange intime de poudres de me- grundliches Vermengen von Pulvern 
of the same nominal composition me composition nominale mit nominell gleicher chemischer 

Zusammensetzung 

1302 1302 1302 
mixing mixtion Mischen 
thorough intermingling of powders melange intime de poudres de deux grijndliches Vermengen von Pulvern 
of two or more different materials ou plusieurs materiaux differents zweier oder mehrerer verschiedener 

Stoffe 

1303 1303 1303 
milling broyage Mahlen 
general term for the mechanical terme general pour le traitement genereller Begriff fur die mechani- 
treatment of powder, resulting in, mecanique d’une poudre, qui a pour sche Behandlung eines Pulvers mit 
for example: effet, par exemple, dem Ergebnis, z.B.: 

a) modification of particle size or a) de modifier la grosseur ou la a) Veranderung der Pulverteilchen- 
shape (comminution, agglom- forme des particules (commi- Form oder -Gro&e (Brechen, 
eration, etc.); nution, agglomeration, etc.); Feinzerkleinern, Granulieren, 

usw .); 
b) intimate mixing; b) de realiser un melange intime 

ou une mixtion; b) innige Vermischung; 
cl coating of the particles of one 

constituent with another con- c) d’enrober les particules d’un c) Beschichten von Pulverteilchen 
stituent. constituant par un autre consti- mit anderen Bestandteilen. 

tuant. 

1304 1304 1304 
granulation granulation Granulation 
agglomeration of fine particles to agglomeration de particules fines Agglomeration feiner Teilchen oder 
obtain a coarser powder with im- pour obtenir une poudre plus grosse die Zerkleinerung grober Teilchen, 
proved flowability dont l’aptitude a I’ecoulement est urn z.B. die Fliebeigenschaften des 

amelioree Pulvers zu verbessern 

1305 1305 1305 
spray drying st5chage de pulv6risation Sprfihtrocknen 
process for granulating powders by pro&d6 de granulation des poudres Verfahren zum Granulieren feiner 
the rapid evaporation of the liquid par evaporation rapide du liquide metallischer Pulver durch schnelles 
from the droplets of a slurry des gouttelettes d’une suspension Abdampfen der Flussigkeit aus 

Tropfchen eines zerstaubten Schli- 
ckers 

7 
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1306 1306 1306 
ultrasonic gas-atomizing atomisation par gaz Ultraschall-Gasverdiisen 
atomization process in which ultra- ultrasonore Verdtisungsverfahren, bei dem Ultra- 
sonic vibration is applied to the gas procede d’atomisation dans lequel schallschwingungen auf den Gas- 
jet une vibration ultrasonore est appli- Strom einwirken 

quee au jet de gaz 

1307 1307 1307 
chill-block cooling trempe rapide sur substrat Kontaktkfihlung 
process for producing rapidly solidi- procede pour la production de pou- Verfahren zur Herstellung schnell 
fied powders by cooling a thin layer dres rapidement solidifiee par refroi- abgeschreckter Pulver durch Ab- 
of molten material on a solid sub- dissement d’une fine couche de kuhlung einer dtinnen Schicht ge- 
strate materiau fondu sur un substrat schmolzenen Materials auf einem 

solide festen Trager 

1308 1308 1308 
reaction milling broyage-reaction Reaktionsmahlen 
process of mechanical alloying in procede de mecanosynthese d’al- mechanisches Legierungsverfahren, 
which a reaction takes place be- liage dans lequel une reaction a lieu in dem eine Reaktion zwischen 
tween the metal and additives or entre le metal et les additifs ou Metall und Zusatzen und/oder der 
the atmosphere or both I’atmosphere ou les deux Atmosphare stattfindet 

1309 1309 1309 
mechanical alloying mecanosynthese d’alliage mechanisches Legieren 
process of alloying in the solid state mecanique Legierungsverfahren im festen Zu- 
by high-energy attritor or ball-mill procede d’alliage a l’etat solide par stand im Hochenergie-Attritor oder 

broyage (en broyeur par attrition ou in Kugelmuhlen 
broyeur a boulets) a haute energie 

1310 
plasticizing 
combining metal powder and a 
plastic organic binder such as wax 
or a polymer, sometimes at elev- 
ated temperature, to improve form- 
ability 

NOTE - The binder is known as a 
plasticizer. 

I4 . Powder particle shapes 

1310 
plastif ication 
combinaison d’une poudre metal- 
lique et d’un liant organique plasti- 
que tel qu’une tire ou un polymere, 
parfois a temperature elevee, dans 
le but d’ameliorer I’aptitude au for- 
mage 

NOTE - Le liant est connu sous le 
nom de plastifiant. 

Formes des particules de 

1310 
Plastif izierung 
Verbindung von Metallpulver und 
einem plastischen organischen Bin- 
der, wie z.B. Wachs oder Polymer, 
manchmal bei erhohter Temperatur, 
urn die Formbarkeit zu erhohen. 

ANMERKUNG - Der Binder ist als 
Plastifizierungsmittel bekannt. 

I4 . Pulverteilchenformen 

1401 1401 1401 
particle shape forme d’une particule Teilchenform 
external geometric form of a pow- forme geometrique exterieure d’une auf3ere geometrische Form eines 
der particle particule de poudre Pulverpartikels 

8 
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1402 1402 
acicular aciculaire 
needle-shaped en forme d’aiguilles 

See figure 2. Voir figure 2. 

1402 
nadeliges Pulver 
Pulver, dessen Teilchen eine nadel- 
formige Gestalt aufweisen 

Siehe Bild 2. 

1403 
angular 
sharp-edged or roughly polyhedral 

See figure 3. 

1403 1403 
angulaire kantiges Pulver 
8 aretes vives grossierement poly- Pulver, das aus vielflachigen Teil- 
edriques then mit scharfen Kanten besteht 

Voir figure 3. Siehe Bild 3. 

1404 
dendritic 
of branched shape 

See figure 4. 

1404 
dendritique 
a arborisations ramifiees 

Voir figure 4. 

1404 
dendritisches Pulver 
Pulver, dessen Teilchen die typische 
Tannenbaumstruktur aufweisen 
(meist Elektrolytpulver) 

Siehe Bild 4. 

1405 1405 1405 
fibrous fibreuse faseriges Pulver 
having the appearance of regularly ayant I’apparence de filaments de Pulver, dessen Teilchen regelmas- 
or irregularly shaped threads forme reguliere ou irreguliere sige oder unregelma&ige Faserform 

aufweisen 
See figure 5. Voir figure 5. 

Siehe Bild 5. 

1406 
flaky 
flaked 
platelike 

See figure 6. 

1406 
lamellaire 
en paillettes 

Voir figure 6. 

1406 
f littriges Pulver 
Pulver, dessen Teilchen plattchen- 
formig sind 

Siehe Bild 6. 

1407 1407 1407 
granular granulaire knolliges Pulver 
approximately equidimensional but approximativement equidimension- Pulver, das aus abgerundeten Teil- 
of irregular shape nel, mais de forme irreguliere then mit zerkltifteten Oberflachen 

besteht 
See figure 7. Voir figure 7. 

Siehe Bild 7. 

1408 
irregular 
lacking any symmetry 

See figure 8. 

1408 
irr6guliGre 
depourvue de toute symetrie 

Voir figure 8. 

1408 
unregelmiiRiges Pulver 
Pulver, das aus Teilchen ohne Sym- 
metrie besteht 

Siehe Bild 8. 
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1409 
nodular 
of rounded irregular shape 

1409 
nodulaire 
de forme ronde irreguliere 

1409 

See figure 9. Voir figure 9. 

abgerundetes Pulver 
Pulver, das aus Teilchen, deren 
Ecken und Kanten abgerundet sind 
besteht 

1410 
spheroidal 
roughly spherical 

See figure 10. 

1410 
sph&oiidale 
grossierement spherique 

Voir figure 10. 

Siehe Bild 9. 

1410 
kugeliges Pulver 
Pulver, mit nahezu kugeligen Teil- 
then 

Siehe Bild 10. 

I.5 Powder properties, test 
procedures, test equipment 
and results 

I.5 Proprktks des poudres, I .5 Pulvereigenschaften, 
m&hodes d’essai, 6quipement Priif-Verfahren, 
d’essai et rkultat -Einrichtungen und 

-Ergebnisse 

1501 1501 1501 
angle of repose angle de talus d‘eboulement Schiittwinkel 
basal angle of a pile formed by a angle de base du cone qui se forme Basiswinkel eines Kegels, den ein 
powder when freely poured on to a apres ecoulement libre d’une pou- Pulver bildet, wenn es auf eine hori- 
horizontal surface dre sur une surface horizontale zontale Ebene geschuttet wird 

1502 1502 1502 
apparent density masse volumique apparente Fiilldichte 
mass per unit volume of a powder masse volumique non tassee Masse pro Volumeneinheit eines 
obtained under specified conditions masse volumique d’une poudre me- Pulvers, die es unter definierten 
(e.g. as specified in IS0 3923-l and suree dans des conditions prescri- Bedingungen (z.B. freies Fliel3en 
IS0 3923-2 for free-flowing pow- tes (par exemple comme prescrit entsprechend IS0 3923-l und 
ders) dans I’ISO 3923-l et I’ISO 3923-2 IS0 3923-2) einnimmt 

pour les poudres a ecoulement libre) 

1503 1503 1503 
bulk density masse volumique en vrac Schiittdichte 
mass per unit volume of a powder masse volumique d’une poudre telle Masse pro Volumeneinheit eines 
under non-specified conditions qu’elle se trouve dans des condi- Pulvers unter nicht definierten Be- 

tions non prescrites dingungen 

1504 1504 1504 
tap density masse volumique tass6e Klopfdichte 
mass per unit volume of a powder masse volumique apres Masse pro Volumeneinheit eines 
in a container that has been tapped tassement Pulvers in einem Behalter nach dem 
under specified conditions (see masse volumique d’une poudre Klopfen unter definierten Bedin- 
IS0 3953) apres son tassement dans un reci- gungen (siehe IS0 3953) 

pient dans des conditions prescrites 
(voir IS0 3953) 

10 
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1505 1505 1505 
compressibility compressibilit6 Pref3barkeit 
compactibility aptitude d’une poudre a se densifier Verdichtbarkeit eines Pulvers unter 
capacity of a powder to be den- lorsqu’elle est soumise 8 une pres- au(3erem Druck (siehe IS0 3927) 
sified when exposed to an external sion externe (voir IS0 3927) 
pressure (see IS0 3927) 

1506 1506 1506 
compressibility curve courbe de compressibilite Verpref3barkeitskurve 
compactibility curve representation graphique de la mas- graphische Darstellung der Pref3- 
plot of green density as a function se volumique a cru ou a vert en dichte als Funktion des aufge- 
of compacting pressure (see fonction de la pression de compres- wandten Prel3drucks (siehe 
IS0 3927) sion (voir IS0 3927) IS0 3927) 

1507 1507 
compression ratio ratio de compression 
ratio of the volume of uncompacted rapport du volume de la poudre non 
powder to the volume of the com- comprimee au volume du comprime 
pact, measured after ejection from mesure apres ejection de la matrice 
the die 

cf. fill factor (1508) 
cf. facteur de remplissage (1508) 

1507 
VerdichtungsverhZiltnis 
Quotient aus dem Volumen des un- 
verdichteten Pulvers und dem Volu- 
men des Pref3korpers, gemessen 
nach dem Ausstonen aus der 
Matrize 

Siehe Fiillfaktor (1508) 

1508 1508 1508 
fill factor facteur de remplissage Fiillfaktor 
ratio of the height to which a rapport de la hauteur a laquelle une Quotient aus der Fijllhohe und der 
powder fills a die to the height of poudre remplit la matrice a la hau- Hohe des Pre&korpers, gemessen 
the compact, measured after ejec- teur du comprime, mesuree apres nach dem Ausstonen aus der Ma- 
tion from the die ejection de la matrice trize 

cf. compression ratio (1507) cf. ratio de compression (I 507) Siehe Verdichtungsverhtiltnis (1507) 

1509 1509 1509 
f lowability aptitude B I%coulement Flief3verhalten 
qualitative term describing the be- terme qualitatif designant le com- qualitative Angabe fur das Verhalten 
haviour of a powder when flowing portement d’une poudre lorsqu’elle eines Pulvers beim FlieBen durch 
through an opening (see IS0 4490) s’ecoule a travers un orifice (voir eine enge offnung (siehe IS0 4490) 

IS0 4490) 

1510 1510 1510 
flow time temps d’ecoulement FliefSzeit 
time required for a standard temps necessaire a une quantite Zeitspanne, die eine bestimmte 
quantity of powder to flow through determinee de poudre pour s’ecou- Pulvermenge zum Ausfliel3en aus 
a standard orifice under specified ler a travers un orifice normalisl! einer genormten Offnung unter 
conditions (see IS0 4490) dans des conditions prescrites (voir festgelegten Bedingungen benotigt 

IS0 4490) (siehe IS0 4490) 

1511 1511 1511 
hydrogen loss perte & I’hydrogene Glfihverlust 
relative loss in mass of a metal perte relative de masse d’une relativer Masseverlust eines Metall- 
powder or compact caused by heat- poudre ou d’un comprime apres pulvers oder Pregkorpers beim 
ing in an atmosphere of purified chauffage dans une atmosphere Gluhen in reinem Wasserstoff unter 
hydrogen under specified condi- d’hydrogene purifie dans des con- festgelegten Bedingungen (siehe 
tions (see IS0 4491-2) ditions prescrites (voir IS0 4491-2) IS0 4491-2) 

II 
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1512 
segregation 
demixing 
undesirable separation 
more constituents 
mixture 

of 
of one or 
a powder 

1513 
specific surface area 
(of a powder) total surface area of 
the particles per unit mass of 
powder 

1514 
hydrogen-reducible oxygen 
oxygen content of a powder ema- 
nating from oxygen-bearing consti- 
tuents reduced by hydrogen under 
standardized conditions 

1515 
classif ication 
separation of powder into fractions 
according to particle size 

1516 
particle size 
linear dimension of an individual 
particle as determined by analysis 
with sieves or other suitable means 

1517 
particle size distribution 
percentage by mass, or by num- 
bers, or by volume, of each fraction 
into which a powder sample has 
been classified with respect to size 
(see IS0 4497) 

1518 
elutriation 
classification of a powder through 
movement of the particles through 
a fluid medium 

EXAMPLES - Air classification and 
liquid classification. 

1512 
s6gr6gation 
dhmixtion 
separation non desiree d’un ou de 
plusieurs composants d’un melange 
de poudre 

1513 
surface spkif ique 
aire massique 
(d’une poudre) aire de la surface to- 
tale de toutes les particules d’une 
poudre, rapportee a I’unite de mas- 
se 

1514 
oxygbne rbductible par 

I’hydroggne 
teneur en oxygene d’une poudre 
decoulant de constituants porteurs 
d’oxygene reductible par I’hydro- 
gene dans des conditions norma- 
Ii&es 

1515 
classif ication 
separation d’une poudre en frac- 
tions selon la taille des particules 

1516 
taille de particule 
dimension lineaire d’une particule 
individuelle determinee par analyse 
avec des tamis ou d’autres moyens 
appropries 

1517 
repartition granulomkktrique 
pourcentage en masse, en nombres 
ou en volume, de chaque fraction 
dans laquelle un echantillon de pou- 
dre a ete classifie selon la taille (voir 
IS0 4497) 

1518 
classification par un liquide 
classification par I’air ou un 

wz 
elutriation 
classification d’une poudre resultant 
d’un mouvement des particules 
dans un milieu fluide 

1512 
Entmischung 
unerwtinschte Trennung zweier 
oder mehrerer Bestandteile einer 
Pulvermischung 

1513 
spezif ische Oberf lkhe 
(eines Pulvers) gesamte Oberflache 
aller Teilchen eines Pulvers, bezo- 
gen auf die Masse 

1514 
wasserstoff reduzierbarer 

Sauerstoff 
Sauerstoffgehalt aus sauerstoffhal- 
tigen Bestandteilen in einem Pulver, 
die unter genormten Bedingungen 
durch Wasserstoff reduzier-t werden 

1515 
Sichtung 
Aufteilung in Teilmengen entspre- 
chend der TeilchengroGe 

1516 
Teilchengrbif3e 
lineare Abmessung eines eizelnen 
Teilchens, wie sie durch Siebana- 
lyse oder durch passende Metho- 
den bestimmt wird 

1517 
TeilchengriiRenverteilung 
Prozent der Massen-, Haufigkeits- 
oder Volumen-Anteile jeder Teil- 
chengro&enklasse, in die eine Pul- 
vermenge entsprechend der Teil- 
chengr6Oe aufgeteilt wird (siehe 
IS0 4497) 

1518 
Striimungssichten 
Sichtung eines Pulvers durch Be- 
wegung der Teilchen durch ein stro- 
mendes Medium 

z.B. - Wind- oder Fbssigkeits-Sichten. 
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1519 
cut 
fraction of a powder nominally 
within stated particle size limits 

1520 
sieve analysis 
screen analysis 
screen classif ication 
determination of particle size dis- 
tribution by sieving (also used 
to describe the test result) (see 
IS0 4497) 

1521 
sedimentation 
settling of particles, suspended in a 
liquid, through the influence of an 
external force, such as gravity or 
centrifugal force 

1522 
sample thief 
device used to draw a represen- 
tative powder sample from a bulk 
quantity of powder (see IS0 3954) 

1523 
sample splitter 
device by means of which a 
previously obtained powder sample 
is split into representative portions 
(see IS0 3954) 

1524 
sieve set 
calibrated series of non-magnetic 
wire-cloth sieves (see IS0 4497) 

1525 
f lowmeter 
standardized funnel and cylindrical 
cup used for the determination of 
apparent density (see 1502 and 
IS0 3923-l and IS0 3923-2) and 
flowability (see 1509 and IS0 4490) 

1519 
classe granulom6trique 
fraction d’une poudre dont la taille 
des particules est comprise entre 
des limites prescrites 

1520 
analyse par tamisage 
determination de la repartition gra- 
nulometrique par tamisage (egale- 
ment utilisee pour decrire le resultat 
d’essai) (voir IS0 4497) 

1521 
sedimentation 
depot des particules en suspension 
dans un liquide, sous I’action de for- 
ces exterieures telles que la pesan- 
teur ou la force centrifuge 

1522 
canne d’cichantillonnage 
appareil utilise pour p&lever un 
echantillon de poudre representatif 
dans une quantite de poudre en 
vrac (voir IS0 3954) 

1523 
diviseur d’6chantillon 
appareil grace auquel un echantillon 
de poudre obtenu prealablement est 
divise en portions representatives 
(voir IS0 3954) 

1524 
jeu de tamis 
serie calibree de tamis a toiles non 
magnetiques (voir IS0 4497) 

1525 
entonnoir 
dispositif d’evaluation de la 

coulabilite 
entonnoir calibre et recipient cylin- 
drique normalises utilises pour la 
determination de la masse volu- 
mique apparente (voir 1502 et 
IS0 3923-l et IS0 3923-2) et de 
I’aptitude a I’ecoulement (voir 1509 
et IS0 4490) 

1519 
Teilchenklasse 
Siebfraktion 
Teilchenmenge eines Pulvers inner- 
halb festgelegter Grenzwerte der 
Teilchengrofie 

1520 
Siebanalyse 
Ermittlung der TeilchengroGenver- 
teilung durch Absieben (such zur 
Beschreibung des Versuchsergeb- 
nisses benutzt) (siehe IS0 4497) 

1521 
Sedimentation 
Absetzen der in einer Flussigkeit 
dispergierten Pulverteilchen durch 
Einwirken W3erer Krafte, wie z.B. 
Schwerkraft oder Fliehkraft 

1522 
Probenheber 
Gerat zur Entnahme einer repra- 
sentativen Pulverprobe aus einer 
grol3eren Pulvermenge (sie he 
IS0 3954) 

1523 
Probenteiler 
Vorrichtung, mit der eine entnom- 
mene Pulverprobe in reprasentative 
Mengen aufgeteilt werden kann 
(siehe IS0 3954) 

1524 
Siebsatz 
mehrere kalibrierte, unmagnetische 
Drahtsiebboden mit unterschied- 
lichen Nenn-Maschenweiten (siehe 
IS0 4497) 

1525 
Durchfluf3[mengen]messer 
genormter Metalltrichter und ge- 
normter zylindrischer Mef3becher 
zur Bestimmung der Fulldichte 
(siehe 1502 und IS0 3923-l und 
IS0 3923-2) und des Flief3verhaltens 
(siehe 1509 und IS0 4490) 

13 
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1526 
tapping apparatus 
device for the determination of tap 
density (see 1504) 

1527 
oversize 
fraction of a powder sample with 
particle size larger than any speci- 
fied upper limit 

1528 
undersize 
fraction of a powder sample with 
particle size smaller than any speci- 
fied lower limit 

1529 
fines 
fraction of a powder that passes 
through the smallest sieve size 
used in the sieve analysis 

1530 
oversize particle 
particle larger than any specified 
upper limit 

1531 
undersize particle 
particle smaller than any specified 
lower limit 

1526 
appareil de tassement 
appareil utilise pour la determination 
de la densite tassee ou apres tasse- 
ment (voir 1504) 

1527 
ref us 
non passant 
se dit de la fraction d’un echantillon 
de poudre a taille de particule supe- 
rieure a toute limite superieure pre- 
scrite 

1528 
passant 
se dit de la fraction d’un echantillon 
de poudre dont la taille de particule 
est inferieure a toute limite infe- 
rieure prescrite 

1529 
fines 
fraction d’une poudre qui traverse la 
plus petite maille de tamis utilisee 
dans I’analyse par tamisage 

1530 
particule non passante 
particule superieure a toute limite 
superieure prescrite 

1531 
particule passante 
particule inferieure a toute limite 
inferieure prescrite 

1526 
Klopfapparat 
Gerat zur Bestimmung der Klopf- 
dichte (siehe 1504) 

1527 
ijbergriise 
Teilchengrossenanteil einer Pulver- 
probe, der grijner als irgendeine 
festgelegte obere Grenze ist 

1528 
UntergriiRe 
Teilchengrossenanteil einer Pulver- 
probe, der kleiner als irgendeine 
festgelegte untere Grenze ist 

1529 
Feinanteil 
(Sieb-)Anteil eines Pulvers, der 
durch das feinste bei der Sieb- 
analyse benutzte Sieb hindurchgeht 

1530 
UbergriiRen-Teilchen 
Pulverteilchen, das groner als irgendeine 
festgelegte obere Grenze ist 

1531 
UntergriiRen-Teilchen 
Pulverteilchen, das kleiner als irgend- 
eine festgelegte untere Grenze ist 

2 Forming 2 Formage 2 Formgebung 

2001 2001 2001 
forming formage Formen 
process in which a powder is trans- procede par lequel une poudre est Verfahren, bei dem ein Pulver in 
formed into a coherent mass of the transformee en une masse cohe- eine zusammenhangende Masse 
required shape rente de forme requise mit der gewunschten Form ge- 

bracht wird 

14 
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2002 
consolidation 
process in which a powder or 
compact is densified 

2003 
pressing 
process in which a powder held in a 
die or other container is subjected 
to an external force in order to 
produce a compact of prescribed 
shape and dimensions 

2004 
compacting 
process of making a compact (see 
2005) 

2005 
compact 
green compact 
object prepared from powder by 
cold-pressing or by injection-mould- 
ing 

2006 
blank 
a compact or a presintered or 
sintered object of unfinished dimen- 
sions or shape 

2007 
composite compact 
compound compact 
metal powder compact consisting 
of two or more adhering layers, 
rings or other shapes of different 
metals or alloys with each material 
retaining its original identity 

2008 
preform 
blank intended to be subject to 
deformation and densification in- 
volvina chanae of shape 

2002 
consolidation 
procede par lequel une poudre ou 
un comprime est densifie(e) 

2003 
compression 
procede par lequel une poudre en- 
fermee dans une matrice ou une 
autre enceinte est soumise 8 une 
force exterieure dans le but de pro- 
duire un ((cornprime)) de forme et 
dimensions prescrites 

2004 
compactage 
procede pour realiser un ((compact)) 

cf. wornpact)) (2005) 

2005 
wornpact” 
wzompact crw 
cornprime 
objet resultant de la compression a 
froid, ou du moulage par injection 
d’une poudre 

2006 
ebauche 
((compact)), comprime ou objet pre- 
fritte ou fritte n’ayant pas de forme 
ni de dimensions definitives 

2007 
~~cornpact~~ composite 
cornprime composite 
~~compact~~ compose 
cornprime compose 
((compact )) de poudre metallique 
consistant en deux ou plusieurs 
couches, anneaux ou autres formes 
coherentes de metaux ou alliages 
differents, chaque materiau conser- 
vant son identite originelle 

2008 
preforme 
ebauche destinee a subir une defor- 
mation et une densification impli- 
auant un chanaement de forme 

2002 
Verfestigung 
Konsolidierung 
Verfahren, in dem ein Pulver oder 
ein Festkorper verdichtet wird 

2003 
Verpressen 
Vorgang, in dem ein in einem Werk- 
zeug oder anderem Behalter befind- 
liches Pulver einem au13eren Druck 
unterworfen wird, urn ein Teil mit 
vorgeschriebener Form und Ab- 
messung zu erzeugen 

2004 
Pressen 
Verfahren zur Herstellung eines 
PreEkorpers 

Siehe PreRkiirper (2005) 

2005 
PreRkiirper 
Griinling 
durch Kaltpressen von Pulver oder 
durch SpritzgieGen hergestelltes Teil 

2006 
Rohling 
PreC3korper oder vorgesinterter oder 
gesinterter Korper, der noch nicht 
seine endgultigen Maf3e und seine 
endgtiltige Form hat 

2007 
Verbund-Teil 
Metallpulver-Prefikorper, der aus 
zwei oder mehr zusammenhaften- 
den Schichten, Ringen oder anderen 
Formen verschiedener Metalle oder 
Legierungen besteht, wobei jeder 
Werkstoff seine ursprungliche 
Identitat beibehalt 

2008 
Vorform 
Rohling, der fur die Umformung und 
Verdichtung bei gleichzeitiger Form- 
anderung bestimmt ist 

15 
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2009 2009 
skeleton squelette 
porous compact or sintered object ((compact)), comprime ou fritte 
intended for infiltration poreux, concu pour I’infiltration 

2.1 Compacting processes 2.1 Pro&d& de compactage 
et compression 

2101 2101 
cold pressing compression 6 froid 
pressing of a powder or compact compression normalement uniaxi- 
normally uniaxially at ambient tem- ale, d’une poudre ou d’un compact, 
perature a temperature ambiante 

2102 2102 
hot pressing compression a chaud 
pressing of a powder or compact compression normalement uniaxi- 
normally uniaxially at elevated tem- ale, d’une poudre ou d’un compact, 
perature a temperature elevee 

cf. pressure sintering (3 105) cf. frittage sous pression (3105) 

2103 2103 
uniaxial pressing compression uniaxiale 
pressing of a powder in such a compression dans laquelle la force 
manner that the applied force is appliquee sur la poudre s’exerce 
along a single axis suivant une seule direction 

2104 2104 
single-action pressing compression unilaterale 
method by which a powder is compression a simple action 
pressed in a stationary die between procede de compression qui con- 
one moving and one fixed punch siste a cornprimer la poudre dans 

une matrice fixe avec mouvement 
d’un seul poincon, l’autre poincon 
&ant fixe par rapport a la matrice 

2105 2105 
double-action pressing compression bilaterale 
method by which a powder is compression 2r double action 
pressed in a stationary die between procede de compression qui consis- 
two moving opposing punches te a cornprimer la poudre dans une 

matrice fixe entre deux poincons se 
deplacant en sens oppose 

2106 2106 
multiple pressing compression collective 
method of pressing whereby two or compression multiple 
more compacts are produced simul- compression de plusieurs compri- 
taneously in separate die cavities mes de meme type obtenus simul- 

tanement au moyen d’un outillage 
comportant plusieurs cavites de 

2009 
Skelett 
poroser Pre& oder Sinterkorper, der 
infiltriert werden soll 

2.1 Preberfahren 

2101 
Kaltpressen 
normalerweise einachsiges - Ver 
pressen eines Pulvers oder Pref3- 
korpers bei Umgebungstemperatur 

2102 
Warmpressen 
normalerweise einachsiges - Ver 
pressen eines Pulvers oder PreB- 
korpers bei erhohter Temperatur 

Siehe Drucksintern (3105) 

2103 
einachsiges Pressen 
Pressen mit Druckanwendung nur 
in der Richtung einer einzigen Achse 

2104 
einseitiges Pressen 
Me,thode, bei der das Pulver in einer 
feststehenden Matrize zwischen 
einem festen und einem beweg- 
lichen Stempel verprel3t wird 

2105 
beidseitiges Pressen 
Methode, bei der das Pulver in einer 
feststehenden Matrize zwischen 
zwei sich bewegenden, gegentiber- 
liegenden Stempeln verprent wird 

2106 
Mehrfach-Pref3technik 
Methode, bei der zwei oder 
mehrere Teile gleichzeitig in einem 
Mehrfach-Pref3werkzeug hergestellt 
werden 

matrice 
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2107 2107 2107 
isostatic pressing compression isostatique isostatisches Pressen 
pressing of a powder or compact by compression d’une poudre ou d’un Verpressen eines Pulvers, Pre&- 
subjecting it to nominally equal ((compact )), en soumettant celle-ci oder Sinter-Korpers unter allseitig 
pressure from every direction ou celui-ci a une pression nominale- gleichem Druck 

ment egale dans toutes les direc- 
tions 

2108 2108 2108 
cold isostatic pressing compression isostatique B kaltisostatisches Pressen 
CIP f roid (CW 
isostatic pressing at ambient tem- compression isostatique a tempe- isostatisches Pressen eines Pulvers 
perature, the pressure-transmitting rature ambiante, le milieu pour la bei Raumtemperatur. Druckubertra- 
medium normally being a liquid transmission de la pression &ant gendes Medium ist vorzugsweise 

normalement un liquide eine Fliissigkeit 

2109 2109 
wet-bag isostatic pressing compression isostatique en 
method of cold isostatic pressing moule humide 
whereby the flexible bag contain-ing methode de compression isosta- 
the powder or compact is immers- tique 8 froid, dans laquelle le moule 
ed in the pressure-transmitting flexible qui contient la poudre ou le 
medium compact est immerge dans le milieu 

pour la transmission de la pression 

2109 
Nal3hiillenpressen 
Verfahren des kaltisostatischen Ver- 
pressens, bei dem eine elastische 
Hulle, in der sich das Pulver oder 
der Pre(3korper befindet, ganz in das 
druckubertragende Medium 
eingetaucht wird 

2110 2110 2110 
dry-bag isostatic pressing compression isostatique en Trockenhiillenpressen 
method of cold isostatic pressing moule set Verfahren des kaltisostatischen Ver- 
whereby the flexible bag in which methode de compression isosta- pressens, bei dem eine elastische 
the powder or compact is placed is tique a froid, dans laquelle le moule Hulle, in der sich das Pulver oder 
rigidly mounted flexible qui contient la poudre ou le der Pref3korper befindet, dauernd im 

compact est fixe rigidement Druckgeftil3 montiert ist 

2111 2111 2111 
hot isostatic pressing compression isostatique 6 heil3isostatisches Pressen 
HIP chaud (HIP) 
isostatic pressing at elevated tem- compression isostatique a tempe- isostatisches Verpressen eines Pul- 
perature, the pressure-transmitting rature elevee, le milieu pour la vers, PreB- oder Sinter-Korpers bei 
medium normally being a gas transmission de la pression &ant erhohter Temperatur. Druckubertra- 

normalement un gaz gendes Medium ist vorzugsweise 
ein Gas 

2112 2112 2112 
sinter HIPping frittage-CIC Sinter-HIPpen 
process for the production of pow- procede pour la production de pie- Verfahren zur Herstellung von PM- 
der metallurgy parts comprising ces frittees comprenant un frittage Teilen unter Einbeziehung einer Sin- 
sintering followed by hot isostatic suivi d’une compression isostatique terung, gefolgt durch hei&sostati- 
pressing in the same furnace a chaud dans la meme chambre du sches Verpressen in derselben 
chamber in order to eliminate re- four, de man&e a eliminer la poro- Ofenkammer, urn restliche Porositat 
sidual porosity site residuelle zu entfernen 

17 
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2113 2113 
encapsulation encapsulage 
enclosing a powder or a compact in action d’enclore ou ensacher une 
a thin-walled container poudre ou un compact dans un reci- 

pient a parois minces 

2114 2114 
canning gainage 
encapsulation in a metallic container encapsulage dans un recipient me- 
which is usually evacuated prior to tallique qui est generalement sou- 
sealing mis au vide avant scellement 

2115 2115 
metal injection moulding moulage par injection de 
MIM metal 
method of forming by the injection methode de formage par injection 
of a plasticized mixture of metallic d’un melange plastifie de poudre(s) 
powder(s) and binder(s) into a metallique(s) et de liant(s) dans un 
mould moule 

2116 2116 
powder rolling laminage de poudre 
process in which a powder is procede dans lequel une poudre est 
introduced between a pair of rotat- introduite entre deux cylindres en 
ing rolls which cause the powder to rotation qui compriment la poudre 
be compacted into a continuous de man&e a former une bande con- 
coherent strip tinue et coherente 

2113 
Kapseln 
Einschliel3en eines Pulvers oder 
PrelSkorpers in einen dunnwandigen 
geschlossenen Behalter 

2114 
Vakuum-Kapseln 
Kapseln in einem metallischen Be- 
halter, der ublicherweise vor dem 
Versiegeln evakuiert wird 

2115 
MetallSpritzgieI3en 
MOM (Metal Injection 

oulding) 
Formgebungsmethode, bei der ein 
Plastifiziertes PuIver-Binder-Ge- 
misch in eine Form eingespritzt wird 

2117 2117 
slip casting coulee en barbotine 
method of forming in which a slurry methode de formage dans laquelle 
is poured into plaster moulds une suspension ou barbotine est 

SchlickergieBen 
Formgebung durch Gief3en von auf- 
geschlammtem Pulver in Gipsfor- 
men versee dans des moules en platre 

2116 
Pulverwalzen 
Verfahren, bei dem das Pulver zwi- 
schen zwei rotierenden Walzen ge- 
fuhrt wird, die das Pulver zu einem 
zusammenhangenden Band formen 

2118 
vibration-assisted compaction 
compaction of a powder using an 
oscillating punch or punches 

2119 
explosive compaction 
high-energy consolidation by means 
of a detonation wave 

21117 

2118 2118 
compression assistee de Vibrationsverpressen 

vibration Verpressen eines Pulvers unter 
compression d’une poudre recou- Benutzung eines oder mehrerer 
rant a un ou des poincon(s) oscil- schwingender Stempel 
lant(s) ou vibrant(s) 

2119 2119 
compression par explosion Explosionsverdichten 
consolidation a haute energie au Hochenergie-Verdichtung (ohne star- 
moyen d’une onde de choc ke Erwarmung) mit Hilfe einer De- 

tonationswelle 
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2120 
continuous-spray deposition 
process for the production of a solid 
object by atomizing a molten or 
partially molten stream which, be- 
fore solidification, impinges on a 
substrate, where solidification sub- 
sequently occurs 

2120 
dep6t par atomisation 

continue 
procede pour la production d’un 
objet solide par atomisation d’un jet 
fondu ou partiellement fondu, qui, 
avant solidification, heurte un sub- 
strat, sur lequel se produit alors la 
solidification 

2120 
Spriihkompaktieren 
SprfihgieRen 
Verfahren zur Herstellung eines 
festen Korpers durch Verdusen 
eines flijssigen oder teilweise flus- 
sigen Strahles, der vor der Erstar- 
rung auf einen Trager auftrifft und 
erst dort erstarrt 

2121 2121 2121 
shaping conformation Vorformen 
(in hardmetal industry) achievement (industrie des metaux-durs frittes) (in der Hartmetallindustrie) Erstel- 
of a desired geometry before final obtention d’une geometric desiree lung einer gewtinschten geometri- 
sintering avant le frittage final schen Form vor der End-Sinterung 

2122 2122 2122 
plasticized-powder extrusion extrusion de poudre plastif ice Pulver-Strangpressen 
method of forming a plasticized methode de formage d’un melange Methode der Formgebung durch 
mixture of powder and binder by plastifie de poudre et de liant par Drticken einer plastifizierten Mi- 
powder extrusion extrusion de poudre schung aus Pulver und Binder durch 

eine formgebende Werkzeugoff- 
nung 

2.2 Compacting conditions 

2201 
fill, noun 
the quantity of powder required to 
charge a die 

2202 
volume filling 
metering of a powder charge into a 
die by setting the depth of fill 

2203 
weight filling 
metering of a; powder charge into a 
die by weighing the powder 

2204 
vibration-assisted filling 
filling of a powder into a mould or 
die which is subjected to vibration 

2.2 Conditions de 
compression 

2201 
charge 
quantite de poudre necessaire pour 
le chargement d’une matrice 

2202 
remplissage ii volume donne 
mesurage de la charge de poudre 
remplissant une matrice en fixant la 
hauteur de remplissage 

2203 
remplissage a masse donnee 
mesurage de la charge de poudre 
remplissant une matrice par pesee 
d’une masse specifiee de poudre 

2204 
remplissage assist6 par 

vibration 
remplissage d’une poudre dans un 
moule ou dans une matrice qui est 
soumis a des vibrations 

2.2 Prel3bedingungen 

2201 
Fiillmenge 
zur FijIlung einer Matrize notwen- 
dige Pulvermenge 

2202 
Volumenfiillung 
Dosieren einer Pulvermenge in einer 
Form durch Festlegung der Fullhohe 

2203 
Gewichtsfiillung 
Dosieren einer Pulvermenge in einer 
Form durch Abwiegen 

2204 
vibrations-unterstiitztes 

Fiillen 
Fullen eines Pulvers unter Einfluf3 
von Schwingungen in eine Form 
oder Matrize 

19 
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2205 
overfill system 

2205 
systeme a surremplissage 

2205 
Uberffillsystem 

See figure 11. Voir figure 11. Siehe Bild 11. 

2206 
underf ill system 

2206 
systeme & sous-remplissage 

2206 
Unterfiillsystem 

See figure 12. Voir figure 12. Siehe Bild 12. 

2207 2207 2207 
fill position position de remplissage Fiillstellung 
position of the press tool set which position de I’outillage permettant le Stellung des PreGwerkzeuges, bei 
allows the introduction of the de- remplissage de la cavite de la matri- dem die gewunschte Pulvermenge 
sired amount of powder into the die ce par la quantite de poudre neces- in den Matrizen-Fullraum gefullt 
cavity saire werden kann 

2208 2208 2208 
fill height hauteur de remplissage Fiillhiihe 
distance between the lower punch distance entre la face du poincon Abstand zwischen Unterstempel 
face and the top of the die body in inferieur et le bord superieur de la und Matrizenoberkante in Fullstel- 
the fill position of the press tool set matrice en position de remplissage lung des Prefiwerkzeuges 

de I’outillage 

2209 2209 2209 
fill volume volume de remplissage Fullvolumen 
volume of the die cavity at the fill volume de la cavite de la matrice Volumen des Matrizen-Fullraumes in 
position dans la position de remplissage Ftillstellung 

2210 2210 2210 
compacting pressure pression de compression Prel3druck 
specific compacting force related to force de compression specifique spezifische Prebkraft, bezogen auf 
the projected area of contact with rapportee a I’aire projetee de con- die projizierte Beruhrungsflache mit 
the press punch tact avec le poincon de la presse dem Pref3stempel 

2211 2211 2211 
dwell time duree de maintien Druckhaltezeit 
time period during which constant (de la pression) duree pendant Zeitspanne, wahrend der der kon- 
pressure is applied to a compact laquelle une pression constante est stante PreGdruck auf das Prel3teil 

appliquee a un comprime einwirkt 

2212 2212 2212 
ejection process ejection AusstoWerfahren 
operation by which a compact is operation consistant a chasser le Verfahren, bei dem nach Beendi- 
pushed out from a die after com- comprime hors de la matrice apres gung des Pressens der PreGkorper 
pletion of pressing la compression (durch einen Stempel) aus der 

Matrize gestof3en wird 
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2120 
continuous-spray deposition 
process for the production of a solid 
object by atomizing a molten or 
partially molten stream which, be- 
fore solidification, impinges on a 
substrate, where solidification sub- 
sequently occurs 

2120 2120 
depot par atomisation 

continue 
Spriihkompaktieren 
SprfihgieRen 

procede pour la production d’un Verfahren zur Herstellung eines 
objet solide par atomisation d’un jet festen Korpers durch Verdusen 
fondu ou partiellement fondu, qui, eines fltissigen oder teilweise flus- 
avant solidification, heurte un sub- sigen Strahles, der vor der Erstar- 
strat, sur lequel se produit alors la rung auf einen Trager auftrifft und 
solidification erst dort erstarrt 

2121 2121 2121 
shaping conformation Vorformen 
(in hardmetal industry) achievement (industrie des metaux-durs frittes) (in der Hartmetallindustrie) Erstel- 
of a desired geometry before final obtention d’une geometric desiree lung einer gewtinschten geometri- 
sintering avant le frittage final schen Form vor der End-Sinterung 

2122 2122 2122 
plasticized-powder extrusion extrusion de poudre plastif ice Pulver-Strangpressen 
method of forming a plasticized methode de formage d’un melange Methode der Formgebung durch 
mixture of powder and binder by plastifie de poudre et de liant par Drucken einer plastifizierten Mi- 
powder extrusion extrusion de poudre schung aus Pulver und Binder durch 

eine formgebende Werkzeugoff- 
nung 

2.2 Compacting conditions 2.2 Conditions de 
compression 

2.2 Preabedingungen 

2201 2201 2201 
fill, noun charge Ffillmenge 
the quantity of powder required to quantite de poudre necessaire pour zur FijIlung einer Matrize notwen- 
charge a die le chargement d’une matrice dige Pulvermenge 

2202 2202 2202 
volume filling remplissage 6 volume donne Volumenfiillung 
metering of a powder charge into a mesurage de la charge de poudre Dosieren einer Pulvermenge in einer 
die by setting the depth of fill remplissant une matrice en fixant la Form durch Festlegung der Fullhohe 

hauteur de remplissage 

2203 2203 2203 
weight filling remplissage 6 masse donnee Gewichtsfiillung 
metering of al powder charge into a mesurage de la charge de poudre Dosieren einer Pulvermenge in einer 
die by weighing the powder remplissant une matrice par pesee Form durch Abwiegen 

d’une masse specifiee de poudre 

2204 2204 2204 
vibration-assisted filling remplissage assist6 par vibrations-unterstfitztes 
filling of a powder into a mould or vibration Fullen 
die which is subjected to vibration remplissage d’une poudre dans un Fullen eines Pulvers unter Einflul3 

moule ou dans une matrice qui est von Schwingungen in eine Form 
soumis 8 des vibrations oder Matrize 
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2205 
overfill system 

2205 
systeme 6 surremplissage 

2205 
U berf fillsystem 

See figure 11. Voir figure 11. Siehe Bild 11. 

2206 
underf ill system 

2206 
systeme a sous-remplissage 

2206 
Unterffillsystem 

See figure 12. Voir figure 12. Siehe Bild 12. 

2207 2207 2207 
fill position position de remplissage Fiillstellung 
position of the press tool set which position de I’outillage permettant le Stellung des Pref3werkzeuges, bei 
allows the introduction of the de- remplissage de la cavite de la matri- dem die gewunschte Pulvermenge 
sired amount of powder into the die ce par la quantite de poudre neces- in den Matrizen-Ftillraum gefullt 
cavity saire werden kann 

2208 2208 2208 
fill height hauteur de remplissage Fiillhiihe 
distance between the lower punch distance entre la face du poincon Abstand zwischen Unterstempel 
face and the top of the die body in inferieur et le bord superieur de la und Matrizenoberkante in Fullstel- 
the fill position of the press tool set matrice en position de remplissage lung des Prel3werkzeuges 

de l’outillage 

2209 2209 2209 
fill volume volume de remplissage Fiillvolumen 
volume of the die cavity at the fill volume de la cavite de la matrice Volumen des Matrizen-Fullraumes in 
position dans la position de remplissage Fiillstellung 

2210 2210 2210 
compacting pressure pression de compression PreBdruck 
specific compacting force related to force de compression specifique spezifische PreEkraft, bezogen auf 
the projected area of contact with rapportee a I’aire projetee de con- die projizierte Bertihrungsflache mit 
the press punch tact avec le poincon de la presse dem PreGstempel 

2211 2211 2211 
dwell time duree de maintien Druckhaltezeit 
time period during which constant (de la pression) duree pendant Zeitspanne, wahrend der der kon- 
pressure is applied to a compact laquelle une pression constante est stante Pref3druck auf das PreKteil 

appliquee a un comprime einwirkt 

2212 2212 2212 
ejection process ejection Ausstof3verfahren 
operation by which a compact is operation consistant a chasser le Verfahren, bei dem nach Beendi- 
pushed out from a die after com- comprime hors de la matrice apres gung des Pressens der PrefLkorper 
pletion of pressing la compression (durch einen Stempel) aus der 

Matrize gestof3en wird 
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2213 
withdrawal process effacement Abziehverfahren 
operation by which a die descends operation par laquelle une matrice Verfahren, bei dem die Matrize 
over a fixed lower punch to free the descend sur un poincon inferieur gegen den feststehenden Unter- 
compact fixe pour liberer le comprime stempel abwarts bewegt wird, bis 

der Prel3korper freiliegt 

2214 2214 2214 
withdrawal position position d’effacement Abzugstellung 
position of the tool set at the end of position de l’outillage a la fin du pro- Stellung, auf die die Matrize nach 
the withdrawal process cessus d’effacement unten abgezogen wird, bis der 

Pref3korper freiliegt 

2215 2215 2215 
counter-pressure contre-pression Gegendruck 
pressure at which a compact is held pression a laquelle un comprime est Druck, mit dem der Prel3korper 
between an upper and a lower maintenu entre le poincon superieur wahrend des Abzugs- oder Aussto&- 
punch during a withdrawal or ejec- et le poincon inferieur lors du pro- Vorgangs zwischen Ober- und 
tion process cessus d’effacement ou d’ejection Unterstempel gehalten wird 

2216 
top-punch hold-down 

pressure 

cf. counter-pressure (2215) 

2216 
pression de maintien du 

poinqon superieur 

cf. contre-pression (2215) 

2216 
Gegenhaltedruck 

Siehe Gegendruck (2215) 

2217 2217 2217 
bridging formation de ponts Brtickenbildung 
formation of arched cavities in a formation de cavites voutees dans Verkeilen oder Klemmen von Pul- 
powder mass une masse de poudre verteilchen unter Bildung von ab- 

normal grof3en Hohlraumen 

2.3 Tools and adaptors 2.3 Outillages et adaptateurs 2.3 Werkzeuge und 
Adaptoren 

2301 2301 2301 
tool set outillage de compression Werkzeug 
assembly of tooling items used for assemblage d’outils utilise pour la Werkzeugsatz fur die Herstellung 
the production of a specific powder production d’une piece determinee eines bestimmten Sintermetallteiles 
product by the process of compact- a partir de poudre par compression durch Pressen und/oder Nach- 
ing or re-pressing ou recompression verdichten 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 

NOTE - The die set may include dies, NOTE - L’outillage de compression ANMERKUNG - Es umfa&t z.B. Matri- 
punches and core rods but excludes peut comprendre des matrices, des ze, Stempel, Dorn. Normteile und Be- 
press fittings common to more than poincons et des broches, mais exclut festigungselemente, die fur mehr als 
one product. les elements de la presse communs a ein Produkt eingesetzt werden konnen, 

la compression de pieces differentes. gehoren nicht zum Werkzeug. 
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2302 2302 2302 
clamp ring bride de sewage Spannring 
member of the tool set (ring) element d’outillage destine a fixer la Teil eines Werkzeuges (ein Ring), 
designed to clamp a bolster frette de matrice mit dem der Matrizenmantel ge- 

spannt wird 
See figure 13. Voir figure 13. 

Siehe Bild 13. 

2303 2303 2303 
bolster frette de matrice Matrizenmantel 
member of the tool set (shrink ring) element d’outillage qui maintient la Teil des Werkzeuges: die aul3ere 
designed to hold the die matrice Halterung einer Matrize 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 

2304 
mould 
container in which powder is 
loosely packed and sintered, cast as 
slurry, isostatically pressed or 
injection-moulded 

2305 
die 
member of the tool set forming the 
cavity in which the powder is 
compacted or the sintered object is 
re-pressed 

See figure 13. 

2306 
core rod 
member of the tool set forming the 
inner profile of a compacted or 
sintered object in the compacting 
direction 

See fiaure 13. 

2304 
moule 
recipient dans lequel la poudre est 
mise en vrac et frittee, coulee sous 
forme d’une emulsion, compressee 
isostatiquement ou moulee par in- 
jection de metal 

2305 
matrice 
element d’outillage formant la cavite 
dans laquelle la poudre est compri- 
mee ou I’objet fritte est calibre (ou 
recomprime) 

Voir figure 13. 

2306 
broche 
element d’outillage formant le profil 
interne d’un objet comprime ou 
fritte dans la direction de la com- 
pression 

Voir fiaure 13. 

2304 
Form 
Behalter, in dem das Pulver schutt- 
gesintert, als Schlicker gegossen, 
isostatisch geprel3t oder spritzge- 
gossen wird 

2305 
Matrize 
Teil des Werkzeuges, das die ei- 
gentliche Form bildet, in der das 
Pulver gepref3t oder ein Sinterkorper 
nachgeprel3t wird 

Siehe Bild 13. 

2306 
Dorn 
Teil des Werkzeuges zur Her- 
stellung des inneren Profiles eines 
PreK oder Sinterkorpers in Prel3- 
richtung 

Siehe Bild 13. 

2307 2307 2307 
column colonne Siiule 
part of the tool set adaptor guiding partie du bati d’outillage guidant les Teil des Werkzeugadaptors zur 
the moving parts of the tool set pieces en mouvement de I’outillage Fijhrung der beweglichen Teile des 
(die plate and base plate) in the 
compacting direction 

See figure 13. 

base) dans la direction de la corn- Traverse) in Pref3richtung 
pression 

Siehe Bild 13. 
Voir figure 13. 

de compression (table et plaque de Werkzeuges (Matrizenplatte und 
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2308 2308 2308 
lifting rod tige de rappel Vorheber 
member of the tool set (pin) element d’outillage (quille) amenant Teil des Werkzeuges (ein Stift), 
bringing the lower punch into the le poincon inferieur en position de durch den der Unterstempel in Full- 
filling position remplissage stellung gebracht wird 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 

2309 2309 2309 
base plate plaque de base Traverse 
part of the tool set adaptor trans- accouplement infbrieur Teil des Werkzeugadaptors, das die 
mitting the movement of the ma- partie du bati d’outillage qui trans- Maschinenbewegung des Unter- 
chine lower piston to the tool set met le mouvement du piston infe- kolbens auf das Werkzeug ubertragt 

rieur de la machine a l’outillage de 
See figure 13. compression Siehe Bild 13. 

Voir figure 13. 

2310 
fork 
part of the tool set pressing 
adaptor, necessary in connection 
with the wedge for the compaction 
and uncovering of multi-sectional 
objects 

See figure 13. 

2310 2310 
fourchette Schieber 
tiroir Teil des Prefiwerkzeugadaptors, 
partie du bati d’outillage, servant a das - in Verbindung mit dem 
mettre en position les poincons Keel ’ - zum Pressen und Freilegen 
dans le cas de la compression mehrstufiger Pref3korper benotigt 
des pieces ayant plusieurs zones wird 
d’epaisseurs differentes 

Voir figure 13. 
Siehe Bild 13. 

2311 2311 231 I 
punch plate plaque support de poiryon Grundplatte 
part of the tool set adaptor sup- plaque de base fixe Teil des Werkzeugadaptors, das das 
porting the tool set partie du bati d’outillage qui suppor- Werkzeug tragt 

te I’outillage de compression 
See figure 13. Siehe Bild 13. 

Voir figure 13. 

2312 2312 2312 
lower punch poinGon infhrieur Unterstempel 
member of the tool set closing the element d’un outillage de com- Teil des Werkzeuges, das die Ma- 
die from below and transmitting the pression qui ferme la matrice vers le trize unten abschlief3t und den 
pressure on to the powder or haut et applique la pression sur la Druck auf das Pulver oder den Sin- 
sintered component poudre a comprimer terkorper ubertragt 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 

2313 2313 2313 
upper punch poinGon superieur Oberstempel 
member of the tool set closing the element d’un outillage de compres- Teil des Werkzeuges, das die Ma- 
die from the top and transmitting sion qui ferme la matrice vers le bas trize oben abschIie& und den Druck 
the pressure on to the powder or et applique la pression sur la poudre auf das Pulver oder den Sinter- 
sintered component a comprimer k&per ubertragt 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 
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2314 2314 2314 
wedge coin Keil 
part of the tool set pressing adap- partie de I’adaptateur d’outillage, Teil des Pre(3werkzeugadaptors, 
tor, necessary in connection with necessaire en liaison avec la four- das - in Verbindung mit dem 
the fork for the compaction and chette ou le tiroir pour la compres- Schieber - fur das Pressen und 
the uncovering of multi-sectional sion et I’ejection de pieces ayant Freilegen mehrstufiger Pre13korper 
objects plusieurs zones d’epaisseur erforderlich ist 

See figure 13. Voir figure 13. Siehe Bild 13. 

2315 2315 2315 
die plate plaque de matrice Matrizenplatte 
upper plate of the tool set adaptor plaque superieure de I’adaptateur obere Platte des Werkzeugadaptors, 
holding the clamp ring, bolster and d’outilllage maintenant la bride, la in der der Spannring, der Ma- . 
die frette et la matrice trizenmantel und die Matrize ge- 

halten werden 
See figure 13. Voir figure 13. 

Siehe Bild 13. 

2316 2316 2316 
feed shoe sabot d’alimentation Ffillschuh 
part of the compacting press filling par-tie de la presse servant a remplir Teil der Presse, mit dem Pulver in 
the powder into the die cavity of de poudre la cavite de la matrice de den Matrizen-Fullraum des Werk- 
the tool set I’outillage de compression zeuges eingeftillt wird 

See figure 11. Voir figure 11. Siehe Bild 11. 

2317 2317 2317 
lower ram piston infhrieur Unterkolben 
ram of a press acting on the piston d’une presse agissant sur Kolben der Presse, der von unten 
pressing tool from below I’outil de compression par le bas auf das Werkzeug wirkt 

2318 2318 2318 
upper ram piston sup6rieur Oberkolben 
ram of a press acting on the piston d’une presse agissant sur Kolben der Presse, der von oben auf 
pressing tool from above l’outil de compression par le haut das Werkzeug wirkt 

2319 2319 2319 
punch poiyon Stempel 
item of a tool set used to apply element d’un outillage de compres- Teil des Werkzeuges, das den 
pressure to the powder or object sion utilise pour appliquer la pres- Druck auf das Pulver oder einen 

sion sur la poudre ou sur la piece K&per tibertragt 

2320 2320 2320 
segmented punch poinGons multiples unterteilter Stempel 
set of punches used to give various jeu de poincons permettant de re- Stempelsatz, mit dem die unter- 
filling and compacting heights when gler les differentes hauteurs de schiedlichen Full- und Pref3hohen 
producing two-stepped or multi- remplissage et de hauteur finale zwei- oder mehrstufiger Prefikorper 
stepped compacts lors de I’elaboration de comprimes a eingestellt werden 

deux ou plusieurs zones d’epais- 
seurs differentes 
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2321 2321 2321 
ejector ejecteur AusstoRer 
component of a press tool used for element d’un outillage de compres- Teil des Werkzeuges, das zum Aus- 
the ejection of a compact from the sion utilise pour I’ejection d’un com- stoI3en eines Pref3- oder Sinter- . 
dre prime hors de la matrice Korpers aus der Matrize benutzt 

wird 

2322 
adaptor 
device in which the press tools are 
mounted outside the press 

2323 
multiple-tool adaptor 
tool adaptor having (two) additional, 
independently adjustable plates 
holding the split lower punches 

2324 
back relief 
undesired dimensional reduction of 
the die in the ejection direction 

2325 
multiple-die set 
tool set that produces two or more 
compacts in each pressing cycle 

2326 
floating die 
die that is able to move 
the direction of pressing 
to create a double-action 
effect (see 2105) 

freely in 
in order 
pressing 

NOTE - Generally, the die is support- 
ed by a spring. 

2327 
split die 
die made in two or more sections 
that are separated to remove the 
compact 

2322 
adaptateur 
dispositif dans lequel les outils de 
compression sont montes a I’exte- 
rieur de la presse 

2323 
adaptateur d’outillage 

multiple 
adaptateur d’outillage dote de 
(deux) plaques supplementaires re- 
glables independamment, retenant 
les poincons inferieurs &pares 

2324 
contre-detente 
reduction dimensionnelle indesirable 
de la matrice dans le sens de 
I’ejection. 

2325 
jeu de matrice multiple 
jeu d’outillages qui produit deux ou 
plusieurs comprimes a chaque cycle 
de compression 

2326 
matrice flottante 
matrice pouvant se deplacer libre- 
ment dans la direction de compres- 
sion (voir 2105) 

NOTE - La matrice est g&&alement 
supportke par un ressort. 

2327 
matrice separable 
matrice composite de deux ou de 
plusieurs parties assemblees et qui 
sont separees pour Iiberer le com- 
prime 

2322 
Adaptor 
Gestell 
Element, in dem die Werkzeugteile 
aul3erhalb der Presse vormontiert 
werden 

2323 
Mehrplatten-Adaptor 
austauschbarer Werkzeugtrager, der 
zusatzliche, unabhangig vonein- 
ander einstellbare Platten besitzt, 
welche die geteilten Unterstempel 
halten 

2324 
,, back relief” 
unerwtinschte Verengung der Matri- 
ze in Ausstol3richtung 

2325 
Mehrfachwerkreug 
Werkzeug, mit dem bei einem 
Pressvorgang zwei oder mehrere 
Teile hergestellt werden 

2326 
Schwebematrize 
in Pref3richtung frei bewegliche Ma- 
trize zur Erzeugung eines beidseiti- 
gen PreBeffektes (siehe 2105) 

ANMERKUNG - Die Matrize ist meist 
auf Federn gelagert. 

2327 
geteilte Matrize 
aus zwei (iibereinander angeordne- 
ten) Teilen bestehende Matrize, die 
zum Entnehmen des Pref3korpers 
getrennt werden konnen 
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2328 
sandwich die 
split die consisting of discs per- 
pendicular to the pressing direction 

2329 
segmented die 
die fabricated by the assembly of 
several die segments within a re- 
taining bolster or shrink ring 

2328 2328 
matrice sandwich Sandwich-Matrize 
matrice separable constituee de disques Getei Ite Matrize, e dte aus 
perpendiculaires par rapport a la direc- senkrecht zur Pref3richtung ange- 
tion de compression ordneten Scheiben besteht 

2329 2329 
matrice segmentee Segmentmatrize 
matrice constituee par I’assemblage Matrize, die aus mehreren Segmen- 
de plusieurs segments retenus a ten gefertigt ist, die von einem 
I’interieur d’une enveloppe ou d’une Mantel oder Schrumpfring gehalten 
f rette werden 

2.4 Properties of compacted 
parts 

2.4 Propribtbs des 
comprimds 

2.4 Eigenschaften von 
PreBkGrpern 

2401 2401 2401 
green cru grfin 
pressed or injection-moulded but vert Bezeichnung fur den gepref3ten 
unsintered qualifie I’etat, comprime ou moule oder spritzgegossenen, ungesinter- 

par injection mais non fritte ten Zustand 

2402 
green density 
mass per unit volume of a compact 

2402 
masse volumique 2r cru 
masse volumique B vert 
masse volumique d’un cornprime 

2402 
Prel3dichte 
Quotient aus Masse und Volumen 
des Prefikorpers 

2403 2403 
green strength resistance 6 cru 
mechanical strength of a compact resistance & vert 

resistance mecanique d’un com- 
NOTE - This may be measured by 
radial crushing (see IS0 2739) or trans- 

prime 

verse rupture (see IS0 3995). NOTE - Elle peut etre mesuree 
par determination de la resistance a 
la compression radiale (voir IS0 2739) 
ou a la rupture transversale (voir 
IS0 3995). 

2403 
Griinfestigkeit 
mechanische Festigkeit eines Pre& 
korpers 

ANMERKUNG - Sie kann durch Mes- 
sung der radialen Bruchfestigkeit (siehe 
IS0 2739) oder der Biegebruchfestig- 
keit (siehe IS0 3995) bestimmt werden. 

2404 2404 2404 
edge strength solidit des a&es KantenbestWdigkeit 
ability of the edges of a compact to capacite des aretes d’un comprime Ma13 fur den Widerstand der Kanten 
resist damage a resister aux endommagements eines Pre&korpers gegen Bescha- 

digung 

2405 2405 2405 
neutral zone zone neutre neutrale Zone 
zone in a compact in which the Zone d’un comprime dans laquelle Bereich in einem Pre&korper, in 
stresses imposed by opposing les contraintes de pression prove- dem die von den gegenuberlie- 
punches are in equilibrium nant de poincons opposes sont en genden Stempeln aufgebrachten 

equilibre Krafte im Gleichgewicht sind 
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2406 2406 
pressing crack 
crack formed in a compact during 
the pressing cycle 

fissure de compression 
crique de compression 
fissure formee dans un comprime 
pendant le cycle de compression 

2407 
lamination 
formation of a defect in the form of 
a layered structure in a compact or 
in a sintered object, or the defect 
itself 

2408 
spring back 
increase in dimensions of a com- 
pact after ejection from a die (see 
IS0 4492) 

2407 
feuilletage 
formation de defauts en forme de 
feuillets dans une piece comprimee 
ou un objet fritte, ou la texture de- 
fectueuse elle-meme 

2408 
detente 
augmentation des dimensions d’un 
comprime, apres son ejection de la 
matrice (voir IS0 4492) 

2406 
PreWif3 
Rif3 im Pregkorper, der wahrend 
des Prel3zyklus (Pressen, Entlasten, 
Ausstonen) entstanden ist 

2407 
Lamination 
Bildung von lagenformigen Fehlern 
in einem geprel3ten oder gesinter- 
ten Korper; der Defekt selbst wird 
such als Lamination bezeichnet 

2408 
Auffederung 
Zunahme der Maf3e eines Pref3kor- 
pers senkrecht zur Prel3richtung 
nach dem Ausstof3en aus der Ma- 
trize (siehe IS0 4492) 

3 Sintering 3 Frittage 3 Sintern 

3001 
sintering 
thermal treatment of a powder or 
compact, at a temperature below 
the melting point of the main con- 
stituent, for the purpose of increas- 
ing its strength by the metallurgical 
bonding together of its particles 

3001 3001 
f rittage Sintern 
traitement thermique d’une poudre Warmebehandlung von Pulver oder 
ou d’un comprime, a temperature Pref3korpern bei Temperaturen un- 
inferieure au point de fusion du terhalb des Schmelzpunktes des 
constituant principal, dans le but Grundwerkstoffes, urn die Festig- 
d’augmenter sa resistance mecani- keit durch metallurgische Bindung 
que par liaison metallurgique de ses seiner Partikel untereinander zu er- 
particules hohen 

3002 3002 3002 
packing material matWe de conditionnement Einbettmaterial 
any material in which compacts are toute mat&e dans laquelle les Stoff, in den Prel3korper eingepackt 
embedded to separate and protect comprimes sont enveloppes pour werden, urn sie wahrend des Vor- 
them during presintering or sinter- les &parer et pour les proteger sinterns oder Sinterns voneinander 
ing pendant le prefrittage ou le frittage getrennt zu halten und zu schutzen 

3003 3003 3003 
getter pi&ge Gettermaterial 
material used in a sintering process {(getter,, Stoff, der beim Sinterverfahren Ele- 
for the purpose of absorbing or substance utilisee dans un four de mente der Sinteratmosphare absor- 
chemically binding the substances frittage dans le but d’absorber ou de bieren oder chemisch binden soll, 
from the sintering atmosphere that fixer chimiquement les substances die das Endprodukt beeintrachtigen 
are damaging to the final product en provenance de I’atmosphere de konnten 

frittage et qui sont dommageables 
au produit fini 
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3004 3004 3004 
pore-forming material agent porogene Porenbildner 
substance included in a powder substance incluse dans un melange 
mixture which volatilizes during 

in die Pulvermischung eingegebener 
de poudre et qui se volatilise pen- Stoff, der sich wahrend des Sin- 

sintering and thereby produces a dant le frittage, produisant en con- 
desired kind and degree of porosity 

terns verfluchtigt und dadurch eine 
sequence un type et un degre 

in the finished compact 
gewunschte Art und Menge an 

desires de porosite dans le compri- Porositat im Fertigteil erzeugt 
me fini 

3.1 Sintering processes 

3101 
presintering 
heating of a compact at a tem- 
perature below the normal final 
sintering temperature, usually to 
increase the ease of handling or 
shaping of the compact 

3102 
continuous sintering 
sintering in a furnace with zones for 
dewaxing, preheating, heating and 
cooling through which the material 
to be sintered is made to pass 
continuously, either smoothly or 
stepwise 

3103 
batch sintering 
sintering of a batch of parts in a 
furnace in which the batch is sta- 
tionary and the temperature of 
which is controlled to give the re- 
quired preheating, heating and cool- 
ing cycle 

3104 
activated sintering 
sintering process during which the 
rate of sintering is increased, for 
example by addition of a substance 
to the powder or under the influ- 
ence of the sintering atmosphere 

3105 
pressure sintering 
sintering with simultaneous appli- 
cation of normally uniaxial pressure 

cf. hot pressing (2102) 

3.1 ProcBdb de frittage 

3101 
prefrittage 
chauffage d’un comprime a une 
temperature inferieure a la tempe- 
rature normale de frittage, destinee 
habituellement a faciliter la manipu- 
lation ou la conformation du compri- 
me 

3102 
frittage continu 
frittage dans un four comportant 
des zones de delubrification, de 
prechauffage, de chauffage et de 
refroidissement a travers lesquelles 
on fait passer le materiau a fritter 
en continu, progressivement (sans 
saccades) ou par paliers 

3103 
frittage discontinu 
frittage d’un lot de pieces dans un 
four dans lequel la charge est fixe 
et ou la temperature est controlee 
pour obtenir le cycle de prechauf- 
fage, de chauffage et de refroi- 
dissement requis 

3104 
frittage active 
procede de frittage pendant lequel 
la vitesse de frittage est accrue, par 
exemple par addition d’une sub- 
stance a la poudre ou sous I’in- 
fluence de I’atmosphere de frittage 

3105 
frittage sous pression 
frittage effect& avec application si- 
multanee d’une pression normale- 
ment uniaxiale 

cf. compression 6 chaud (2102) 

3.1 Sinterverfahren 

3101 
Vorsintern 
Warmebehandlung eines Pre&kor- 
pers bei einer Temperatur unterhalb 
der tiblichen Sintertemperatur, urn 
die Handhabung und Bearbeitung 
der Pref3korper zu erleichtern 

3102 
kontinuierliches Sintern 
Warmebehandlung in einem Ofen, 
der mit Entwachsungs-, Vorheiz-, 
Heiz- und Ktihlzonen ausgertistet 
ist, durch die das zu sinternde Gut 
stetig, gleichm%ig oder schritt- 
weise gefuhrt wird 

3103 
Chargen-Sintern 
Warmebehandlung einer Teile- 
Charge in einem Ofen, in dem die 
Charge ortsfest bleibt und dessen 
Temperaturzyklen so geregelt wer- 
den, da13 geeignete Vorheiz-, Heiz- 
und Ktihlzyklen erreicht werden 

3104 
aktiviertes Sintern 
Sinterverfahren, bei dem die Sinte- 
rung z.B. durch Zusatze zum Pulver 
oder durch die Sinteratmosphare 
beschleunigt wird 

3105 
Drucksintern 
Sinterverfahren unter gleichzeitiger, 
normalerweise einachsiger, Druck- 
anwendung 

Siehe Warmpressen (2102) 
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3106 
loose-powder sintering 
gravity sintering 
sintering of uncompacted powder 

3106 3106 
frittage de poudre non Schiittsintern 

comprimee Sintern von losem, in eine Form 
f rittage par gravite gefullten Pulver 
frittage d’une poudre non com- 
primee 

3107 3107 3107 
reaction sintering frittage-reaction Reaktionssintern 
process wherein at least two procede dans lequel au moins deux Sinterverfa hren, bei dem wa‘hrend 
constituents of a powder mixture composants d’un melange de pou- des Sinterns mindestens zwei Kom- 
react during sintering dre reagissent entre eux pendant le ponenten einer Pulvermischung 

f rittage chemisch reagieren 

3108 3108 3108 
liquid-phase sintering frittage avec phase liquide Fliissigphasensintern 
sintering of a powder or compact frittage d’une poudre ou d’un com- Sintern von Pulver oder Pref3korpern 
under conditions such that some prime dans des conditions telles unter Bedingungen, bei denen 
liquid phase is formed qu’une phase liquide se forme neben der festen eine flussige 

Phase auftritt 

3109 
solid-state sintering 
sintering of a powder or compact 
without formation of a liquid phase 

3110 
oversintering 
sintering at too high a temperature 
and/or for too long a time such that 
deterioration of the final properties 
results 

3111 
undersintering 
sintering at too low a temperature 
and/or for too short a time such that 
inferior properties result 

3112 
infiltration 
process of filling the pores of an 
unsintered or sintered object with a 
metal or alloy of lower melting point 
than that of the object 

NOTE - Infiltration can be carried out 
as a separate operation or in com- 
bination with sintering. 

3109 
frittage & l’etat solide 
frittage d’une poudre ou d’un com- 
prime sans formation de phase 
liquide 

3110 
surfrittage 
frittage a temperature trop elevee 
et/au pendant une duree trop lon- 
gue entraInant la deterioration des 
proprietes finales 

3111 
sous-f rittage 
frittage a temperature trop faible 
et/au pendant un temps trop court 
debouchant sur des proprietes infe- 
rieures (trop faibles) 

3112 
infiltration 
procede de remplissage des pores 
d’un produit non fritte ou fritte 8 
I’aide d’un metal ou d’un alliage a 
point de fusion plus bas que celui du 
produit 

NOTE - L’infiltration peut etre execu- 
tee en tant qu’operation distincte ou 
etre combinee avec le frittage. 

3109 
Festphasensintern 
Sintern eines Pulvers oder Prel3- 
korpers ohne Bildung einer Wssi- 
gen Phase 

3110 
Ubersintern 
Sintern bei zu hoher Temperatur 
und/oder wahrend zu langer Zeit mit 
dem Ergebnis der Verschlechterung 
der Endeigenschaften 

3111 
Untersintern 
Sintern bei zu niedriger Temperatur 
und/oder wahrend zu kurzer Zeit mit 
dem Ergebnis der Verschlechterung 
der Endeigenschaften 

3112 

Verfahren zum Fullen der Poren 
lnfiltrieren 

eines ungesinterten oder gesinter- 
ten Teiles mit Metall bzw. einer 
Legierung, deren Schmelzpunkt nie- 
driger liegt als der des Materials des 
Teiles 

ANMERKUNG - lnfiltrieren kann als 
eigenstandiger Arbeitsgang oder in Ver- 
bindung mit dem Sintern durchgeftihrt 
werden. 
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3113 3113 3113 
binder removal elimination de liant Binderentfernung 
any process whereby the binder is tout procede par lequel le liant est Verfahren, bei dem Bindemittel aus 
removed from a compact or metal elimine d’un comprime ou d’une Pre& oder Spritzguf3korpern ent- 
injection moulded part piece metallique moulee par injec- fernt werden 

tion 

3114 3114 3114 
dewaxing deliantage Entwachsen 
removal of organic additives (binder delubrif ication Entfernen von organischen Zusat- 
or lubricant) elimination d’additifs organiques zen (Binde- oder Gleitmittel) 

(liant ou lubrifiant) 

3115 3115 3115 
burn-off brulage Abbrennen 
removal of organic additives (binder elimination d’additifs organiques Ausbrennen 
or lubricant) by heating (liant ou lubrifiant) par chauffage Entfernen von organischen Zusat- 

zen (z.B. Bindemittel, Gleitmittel) 
durch Erhitzen 

3116 
rapid burn-off 
accelerated removal of organic 
additives in a separate zone of the 
sintering furnace usually under an 
oxidizing atmosphere 

3117 
carburizing 
(hardmetal industry) production of a 
carbide through reaction between 
carbon and metal or carbon and 
metal oxide 

3116 
brulage rapide 
elimination acceleree d’additifs or- 
ganiques dans une zone separee du 
four de frittage, generalement sous 
atmosphere oxydante 

3117 
carburation 
(industrie des metaux-durs) produc- 
tion d’un carbure par reaction entre 
le carbone et le metal ou le carbone 
et I’oxyde metallique 

3116 
,,rapid burn-off” 
beschleunigtes Ausbrennen von or- 
ganischen Zusatzen in einer beson- 
deren Ofen-Zone, ublicherweise 
unter oxidierender Atmosphare 

3117 
Zementieren 
(Hartmetallindustrie) Verfahren bei 
dem ein Carbid durch Reaktion 
zwischen Kohlenstoff und Metall 
oder Kohlenstoff und Metalloxid 
erzeugt wird 

3.2 Sintering conditions and 3.2 Conditions de frittage et 
sintering furnaces 

3.2 Sinterbedingungen und 
fours de frittage Sinteriifen 

3201 3201 3201 
sintering temperature temperature de frittage Sintertemperatur 
temperature at which sintering valeur de la temperature a laquelle Temperatur, bei der das Sintern er- 
takes place le frittage est effect& folgt 

3202 3202 3202 
sintering time duree de frittage Sinterzeit 
time period during which the temps pendant lequel le comprime Zeitspanne, wahrend der sich der 
compact is at the sintering tem- se trouve maintenu a la temperature Sinterkorper auf Sintertemperatur 
perature de frittage (palier de frittage) befindet 
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3203 3203 3203 
sintering atmosphere atmosphere de frittage Sinteratmosphiire 
atmosphere in the sintering furnace atmosphere du four de frittage Atmosphare im Sinterofen 

NOTE -The atmosphere may be con- NOTE - Elle peut etre contralee afin ANMERKUNG - lhre Zusammensetzung 
trolled in order to protect or react with de proteger ou de reagir avec le kann zum Schutz oder zu Reaktionen mit 
the material being sintered. materiau fritte. dem zu sinternden Gut geregelt werden. 

3204 3204 3204 
sintering furnace four de frittage Sinterofen 
general term for a furnace used terme general pour designer un allgemeiner Ausdruck fur einen 
together with a sintering atmos- four, utilise avec une atmosphere Ofen, der zum Sintern pulvermetal- 
phere for the sintering of powder de frittage, pour le frittage de com- lurgischer Teile verwendet wird 
metallurgy components posants 

3205 3205 3205 
vacuum furnace four 6 vide Vakuumofen 
furnace with a vacuum instead of a four avec vide en lieu et place d’une Ofen, in dem - statt einer Sintern- 
sintering atmosphere atmosphere de frittage atmosphare - ein Vakuum vorliegt 

3206 3206 3206 
continuous furnace four continu kontinuierlicher Ofen 
furnace permitting continuous trans- four permettant le transport continu Ofen, der den stetigen, gleich- 
port of the compacts through the des comprimes a travers le four maf3igen Transport der Teile durch 
furnace den Ofen ermoglicht 

3207 3207 3207 
batch furnace four discontinu Chargenofen 
furnace designed to sinter separate four destine a fritter des lots dis- Ofen zur Sinterung einzelner Char- 
batches without continuous trans- tincts sans transport continu gen ohne kontinuierlichen Transport 
port 

EXAMPLE -A bell or box furnace. 
EXEMPLE - Four a clothe ou a BEISPIEL - Hauben- oder Kastenofen. 
moufle. 

320% 32Q8 3208 
mesh belt furnace four & tapis Bandofen 
furnace in which the components four a travers lequel les composants Ofen, in dem die Teile kontinuierlich 
are continuously transported by sont transport& en continu au auf einem muffelgeschiitzten Ofen- 
means of a muffle-protected mesh moyen d’un tapis a mailles protege band durch den Ofen transportiert 
belt through the furnace werden 

3209 3209 3209 
walking-beam furnace four & poutres mobiles Hubbalkenofen 
furnace in which the components, four clans lequel les composants Ofen, in dem die in Sinterkasten 
packed into sinter trays, are trans- conditionnes dans des plateaux de gepackten Teile mittels eines Hub- 
ported through the furnace by frittage sont transport& a travers le balkensystems durch den Ofen 
means of a walking-beam system four au moyen d’un systeme 8 Ion- transportiert werden 

gerons 
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3210 
pusher furnace 
furnace in which the components, 
packed into sinter trays, are trans- 
ported through the furnace by a 
pushing system 

3.3 Sintering phenomena 

3301 
neck formation 
development of a necklike bond 
between particles during sintering 

3302 
blistering 
formation of blisters on the surface 
of a sintered object as a result of 
intensive evolution of gas 

3303 
sweating 
exudation of a liquid phase during 
thermal treatment of a compact 

3304 
growth 
increase in dimensions of a com- 
pact as a result of sintering (see 
IS0 4492) 

3305 
shrinkage 
decrease in dimensions of a com- 
pact as a result of sintering (see 
IS0 4492) 

3306 
sinter skin 
surface layer that may be formed 
on a sintered object during sintering 
and has properties different from 
those of the inner parts of the 
object 

3210 
four poussant 
four dans lequel les composants 
conditionnes dans des plateaux de 
frittage sont transport& en continu 
ou non a travers le four par un sys- 
teme de poussoir 

3.3 Phknomkne durant le 
frittage 

3301 
formation de ponts de frittage 
croissance d’un pont de liaison 
entre les particules au tours du frit- 
tage 

3302 
formation de cloques 
formation de protuberances a la sur- 
face de la piece frittee par suite 
d’un degagement intense de gaz au 
tours du frittage 

3303 
ressuage 
expulsion d’une phase liquide pen- 
dant le traitement thermique d’un 
comprime 

3304 
expansion 
gonf lement 
augmentation des dimensions du 
comprime lors du frittage (voir 
IS0 4492) 

3305 
retrait 
diminution des dimensions d’un 
comprime lors du frittage (voir 
IS0 4492) 

3306 
peau de frittage 
couche superficielle pouvant se for- 
mer sur une piece frittee au tours 
du frittage, et qui a des proprietes 
differentes de celles des zones 
internes 

3210 
Stof3ofen 
Ofen, in dem die in Sinterkasten 
gepackten Teile mittels eines Sto& 
systems durch den Ofen transpor- 
tiert werden 

3.3 Sintervorggnge 

3301 
Halsbildung 
Entstehung einer halsformigen Ver- 
bindung sich bertihrender Pulver- 
teilchen beim Sintern 

3302 
Aufbliihung 
Bildung von Blaschen an der Ober- 
flache des Teils, hervorgerufen 
durch intensive Gasentwicklung 

3303 
Ausschwitzen 
Bildung (und Austreten) einer flussi- 
gen Phase an der Oberflache eines 
Pref3korpers wahrend einer Warme- 
behandlung 

3304 
Wachsen 
Schwellen 
VergroGerung der Maf3e des Pre&- 
korpers durch das Sintern (siehe 
IS0 4492) 

3305 
Schwund 
Schrumpfung 
Verkleinerung der Ma&e des Pref3- 
korpers durch das Sintern (siehe 
IS0 4492) 

3306 
Sinterhaut 
Oberflachenschicht, die sich wah- 
rend der Sinterung auf einem Sin- 
terteil bilden kann und die gegen- 
iiber dem Material im Inneren des 
Sinterteils unterschiedliche Eigen- 
schaften aufweist 
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3.4 Properties of sintered 3.4 PropriMs des produits 
parts frittb 

3401 3401 
binder phase phase liante 
phase in a heterogeneous sintered phase d’un materiau fritte hetero- 
material that binds together the gene qui lie les grains des autres 
other phases phases 

3402 3402 
binder metal metal liant 
metallic binder phase that has a phase liante metallique qui possede 
lower melting point than the other un point de fusion inferieur a celui 
phases of a heterogeneous sintered des autres phases d’un materiau 
material fritte heterogene 

3403 3403 
density masse volumique frittee 
mass divided by volume, the vol- quotient de la masse par le volume, le 
ume also including the volume of volume incluant egalement le volume 
the voids in the material des vides dans le materiau 

3404 3404 
relative density densite relative f rittee 
ratio, usually expressed as a per- rapport, generalement exprime en 
centage, of the density of a porous pourcentage, de la masse volumi- 
object to the density of the same que d’un objet poreux a la masse 
material in the pore-free state volumique du meme materiau a 

I’etat non poreux 

3405 3405 
solid density masse volumique vraie 
true density masse volumique d’un materiau a 
density of a material in the pore- l’etat non poreux 
free state 

3406 3406 
density distribution repartition de masse 
quantification of any density varia- volumique 
tion existing within a compact or quantification de toute variation de 
sintered object masse volumique existant dans un 

comprime ou un objet fritte 

3407 3407 
radial crushing strength resistance Zi l’ecrasement 
breaking strength, determined by radial 
the application of a diametral com- resistance a I’ecrasement determi- 
pressive force, of a sintered hollow nee par I’application d’une contrain- 
cylinder (see IS0 2739) te radiale de compression sur une 

piece frittee en forme de bague ou ._ . 
cylindre creux (voir IS0 2739) 

3.4 Eigenschaften von 
Sinterkiirpern 

3401 
Bindephase 
Phase eines heterogenen Sinter- 
werkstoffes, die den anderen Pha- 
sen einen festen Zusammenhang 
gibt 

3402 
Bindemetall 
metallische Bindephase, die eine 
niedrigere Schmelztemperatur hat 
als die anderen Phasen eines hete- 
rogenen Sinterwerkstoffes 

3403 
Dichte 
Quotient aus Masse und Volumen. 
Das Volumen schlief3t das Volumen 
der Leerstellen im Material (Poren) 

3404 
Raumerfiillung 
Verhaltnis, tiblicherweise in Prozent 
ausgedruckt, der Dichte eines ,poro- 
sen Teiles zu der Dichte des glei- 
then Werkstoffes in porenfreiem 
Zustand 

3405 
Feststoffdichte 
Dichte eines Werkstoffs ohne Poren 

3406 
Dichteverteilung 
mengenmaBiger Nachweis von 
unterschiedlichen Dichten innerhalb 
eines geprel3ten oder gesinterten 
Korpers 

3407 
radiale Bruchfestigkeit 
Festig keit, die durch Anwendung 
einer diametralen Druckkraft auf 
einen gesinterten oder nur gepref3- 
ten Hohlzylinder ermittelt wird 

(siehe IS0 2739) .- 
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3408 
pore 
inherent or induced cavity within a 
particle or within an object 

3409 
open pore 
pore communicating with the sur- 
face 

3410 
closed pore 
pore not communicating with the 
surface 

3411 
interconnected porosity 
system of interconnecting pores 
accessible from each other 

3412 
porosity 
ratio of the volume of all the pores 
to the total volume of a porous 
object 

3413 
open porosity 
ratio of the volume of the open 
pores to the total volume of a 
porous object (see IS0 2738) 

3408 
pore 
cavite inherente ou produite delibe- 
rement dans une particule ou une 
piece f rittee 

3409 
pore ouvert 
pore communiquant avec la surface 

3410 
pore ferm6 
pore ne communiquant pas avec la 
surface 

3411 
porosit6 interconnect6e 
systeme de pores interconnect& 
communiquant entre eux 

3412 
porosite 
rapport du volume de tous les pores 
au volume total de la piece poreuse 

3413 
porosit6 ouverte 
rapport du volume des pores 
ouverts au volume total de la piece 
poreuse (voir IS0 2738) 

3408 
Pore 
in einem Pulverteilchen bzw. Pre& 
oder Sinterkorper zufalliger oder 
gewollter Hohlraum 

3409 
offene Pore 
von der Oberflache aus zugangliche 
Pore 

3410 
geschlossene Pore 
von der Oberflache aus nicht zu- 
gangliche Pore 

3411 
verbundene Porositiit 
miteinander in Verbindung stehen- 
des Porensystem (Poren konnen 
offen oder geschlossen sein) 

3412 
Porositiit 
Quotient aus dem Porenvolumen 
und dem Gesamtvolumen, iiblicher- 
weise in Prozent ausgedruckt 

3413 
offene Porositiit 
Quotient aus dem offenen Poren- 
volumen land dem Gesamtvolumen 
eines porosen Korpers (siehe 
IS0 2738) 

3414 3414 3414 
closed porosity porosit6 fermee geschlossene PorositZt 
ratio of the volume of the closed rapport du volume des pores Quotient aus dem geschlossenen, 
pores to the total volume of a fermes au volume total de la piece 
porous object (see IS0 2738) 

von der Aunenflache nicht zugang- 
poreuse (voir IS0 2738) lichen Porenvolumen und dem Ge- 

samtvolumen eines porosen 
Korpers (siehe IS0 2738) 

3415 3415 3415 
diffusion porosity porosite de diffusion 
porosity created by diffusion of one 

Diffusionsporositiit 
porosite creee par la diffusion d’un Porositat, die durch Diffusion einer 

constituent material into another constituant dans un autre Werkstoffkomponente in eine ande- 
re entsteht (Kirkendall-Effekt) 

34 
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3416 
porosity structure 
pattern of the pores in a material, 
characterized by the shape, size 
and distribution of the pores 

3417 
pore size 
linear dimension of an individual 
pore, determined bY 
analysis or physical tests 

geometric 

3418 
pore size distribution 
percentage by numbers or by 
volume of each classified pore size 
which exists in a material 

3419 
A-pores 
(hardmetals) pores below 10 pm in 
size (see IS0 4505) 

3420 
B-pores 
(hardmetals) pores from 10 pm to 
25 pm in size (see IS0 4505) 

3421 
bubble-point pressure 
minimum pressure needed to force 
a gas to pass through a liquid- 
impregnated object to produce the 
first bubble 

NOTE - It is mainly a function of the 
maximum pore size of the object. 

3422 
oil content 
amount of oil contained in an oil- 
impregnated object, for example an 
oil-retaining (self-lubricating) bearing 
(see IS0 2738) 

3416 
structure de la porosite 
configuration des pores dans un 
corps solide caracterisee par leurs 
formes, leurs dimensions et leur 
distribution 

3417 
grosseur de pore 
taille de pore 
dimension lineaire d’un pore indivi- 
duel, definie par analyse geome- 
trique ou par des essais physiques 

3418 
distribution des tailles de 

pore 
pourcentage en nombres ou en 
volume de chaque classe definie de 
taille de pore qui existe dans un 
materiau 

3419 
pores A 
(metaux-durs) pores dont la gros- 
seur est inferieure a 10 pm (voir 
IS0 4505) 

3420 
pores B 
(metaux-durs) pores dont la gros- 
seur est comprise entre 10 pm et 
25 pm (voir IS0 4505) 

3421 
pression de bullage 
pression minimale necessaire pour 
faire passer un gaz a travers un 
objet impregne de liquide et pro- 
duire la premiere bulle 

NOTE - Elle est essentiellement 
fonction de la taille de pore maximale 
de l’objet. 

3422 
teneur en huile 
quantite d’huile contenue dans un 
objet impregne d’huile, par exemple 
un coussinet autolubrifiant (voir 
IS0 2738) 

3416 
Porenstruktur 
Anordnung der Poren in einem 
Werkstoff, gekennzeichnet durch 
Form, Grof3e und Gr&enverteiIung 

3417 
PorengrbiRe 
lineare Dimension einer einzelnen 
Pore, bestimmt durch geometrische 
Analyse oder physikalische Unter- 
suchungen 

3418 
PorengrbiRenverteilung 
prozentuale Haufigkeits- oder Volu- 
men-Anteile jeder Porengrofien- 
klasse, die in einem Werkstoff 
vorkommen 

3419 
A-Poren 
(Hartmetall) Poren unter 10 pm 
(siehe IS0 4505) 

3420 
B-Poren 
(Hartmetall) Poren von 10 pm bis 
25 pm (siehe IS0 4505) 

3421 
Luftblasendruck 
bis zum Erscheinen der ersten Gas- 
blase auf der Oberflache eines mit 
einer Fltissigkeit getrankten porosen 
Probekorpers erforderlicher Min- 
destdruck 

ANMERKUNG - Er steht im wesent- 
lichen in Beziehung zur grijl3ten Pore. 

3422 
algehalt 
olmenge, die ein olgetranktes Sin- 
terteil, z.B. ein Sinterlager enthalt 
(siehe IS0 2738) 
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3423 
fluid permeability 
measure of the amount of liquid or 
gas flowing through a porous object 
per unit of time, as determined 
under specified conditions (see 
IS0 4022) 

3424 
apparent hardness 
hardness of a sintered object 
measured under specified con- 
ditions so as to include the effects 
of porosity 

3425 
true hardness 
hardness of a solid material meas- 
ured under specified conditions so 
as to exclude the effects of porosity 

3426 
oxide network 
continuous or discontinuous oxides 
that follow prior particle boundaries 

3427 
surface finger oxide 
oxide that follows prior particle 
boundaries into a part from the 
surface and cannot be removed by 
physical means such as rotary 
tumbling 

3423 
permeabilite aux fluides 
mesure de la quantite de liquide ou 
de gaz traversant un objet poreux 
par unite de temps, determinee 
dans des conditions prescrites (voir 
IS0 4022) 

3424 
durete apparente 
macrodurete 
durete d’un objet fritte, mesuree 
dans des conditions prescrites, de 
facon a inclure l’effet de la porosite 

3425 
durete du solide 
durete vraie 
durete de la mat&e solide, mesu- 
ree dans des conditions prescrites, 
de facon a exclure l’effet de la poro- 
site 

3426 
reseau d’oxyde 
oxydes continus ou discontinus qui 
suivent les limites anterieures des 
particules 

3427 
oxyde d’empreinte de surface 
oxyde qui suit les Iimites ante- 
rieures des particules dans une 
piece a partir de la surface et ne 
peut etre enleve par des moyens 
physiques tels que le tonnelage 

3423 
Durchstrambarkeit 
Maf3 fur die durch einen poren- 
haltigen Pre&- oder Sinterkorper je 
Zeiteinheit unter genormten Bedin- 
gungen stromende Gas- bzw. Flus- 
sig keitsmenge (sie he I SO 4022) 

3424 
Sinterhiirte 
unter genormten Bedingungen er- 
mittelte Harte eines Sinterkorpers, 
die den Einfluf3 der Poren miterfant 

3425 
Feststoffhiirte 
unter genormten Bedingungen er- 
mittelte Harte eines Werkstoffes, 
die die Einflusse der Porositat aus- 
schliel3t 

3426 
Oxidnetzwerk 
kontinuierliche oder diskontinuier- 
lithe Oxide, die den ursprunglichen 
Teilchengrenzen folgen 

3427 
Randoxide 
Oxide, die den ursprunglichen Teil- 
chengrenzen von der Oberflache ins 
lnnere des Teils folgen und nicht 
durch mechanische Mittel, wie z.B. 
Gleitschleifen, entfernt werden kon- 
nen 

4 Post-sintering treatments 4 Traitements aprk frittage 4 Nachbehandlung 

4001 4001 4001 
re-pressing recompression 
application of pressure to a sintered 

Kaltnachpressen 
application d’une pression a un objet 

object usually for the purpose of 
Anwendung von Druck auf einen Sin- 

fritte generalement dans le but 
improving 

terkorper mit dem Ziel, bestimmte 
some physical and/or d’ameliorer une propriete physique physikalische und/oder mechanische 

mechanical property et/au mecanique Eigenschaften zu verbessern 

cf. sizing (4002), coining (4003) cf. calibrage (4002), matriGage Siehe Kalibrieren (4002), Prtigen 
(4003) (4003) 
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4002 
sizing 
re-pressing to obtain the desired 
dimensions 

4003 
coining 
re-pressing to obtain a specific sur- 
face configuration 

4002 
calibrage 
recompression de man&e a obtenir 
les dimensions desirees 

4003 
matriGage 
recompression de maniere a obtenir 
une configuration specifique de sur- 
face 

4002 
Kalibrieren 
Kaltnachpressen mit dem Ziel, vor- 
gegebene Ma&e zu erreichen 

4003 
Priigen 
Kaltnachpressen mit dem Ziel, eine 
bestimmte Oberflachengestalt zu 
erreichen 

4004 4004 4004 
powder forging forgeage de poudae Pulverschmieden 
hot densification by forging of an densification a chaud par forgeage Verdichten durch Warmschmieden 
unsintered, presintered or sintered d’une preforme non frittee, pre- von ungesinterten, vorgesinterten 
preform, made from powder, with frittee ou frittee, obtenue a partir de oder gesinterten, aus Pulver herge- 
an accompanying change of shape poudre, avec changement de forme stellten Vorformen, verbunden mit 

correspondant einer Formanderung 

4005 4005 4005 
sinter forging f rittage-f orgeage Sinterschmieden 
powder forging using sintered pre- forgeage de poudre utilisant des Pulverschmieden von gesinterten 
forms preformes frittees Vorformen 

4006 4006 
hot re-pressing recompression & chaud 
hot densification by pressing of a densification a chaud par compres- 
compact or a presintered or sin- sion d’un comprime, d’un objet pre- 
tered object with an accompanying fritte ou fritte, accompagnee d’un 
change in dimensions mainly in the changement de dimensions, essen- 
direction of pressing tiellement dans la direction de la 

compressron 

4006 
Heianachpressen 
Bei erhijhter Temperatur durchge- 
fuhrtes Verdichten eines geprerSten, 
vorgesinterten oder gesinterten 
Korpers, bei der die Ma&e, 
vorwiegend in PrefLrichtung, ver- 
andert werden 

4007 4007 4007 
impregnation impregnation Triin ken 
process of filling the open inter- procede de remplissage des pores lmprignieren 
connected pores of a sintered ob- ouverts interconnect& d’un objet Verfahren zum Fullen der offenen, 
ject with a non-metallic material, fritte, par un materiau non metal- mit der Oberflache in Verbindung 
such as oil, wax or resin lique, comme de I’huile, de la paraf- stehenden Poren eines Sinterteiles 

fine ou de la resine mit nichtmetallischen Stoffen wie 
z.B. 61, Wachs oder Kunstharz 

4008 4008 4008 
steam treatment traitement 6 la vapeur Wasserdampfbehandlung 
heating of a ferrous sintered object chauffage d’un objet fritte a base de Warmebehandlung eines Sinter- 
in superheated steam to improve fer dans la vapeur d’eau surchauffee korpers auf Eisenbasis in uberhitz- 
certain properties by the formation de man&e a ameliorer certaines pro- tern Wasserdampf, urn bestimmte 
of a surface layer of black iron oxide prietes par la formation d’une couche Eigenschaften durch Erzeugung 

superficielle d’oxyde de fer noir einer Oberflachenschicht von Fe304 
zu verbessern 
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5 Powder metallurgy 
materials 

5.1 Terms relating 
to materials 

5101 
sintered material 
material produced by the processes 
of powder metallurgy 

5102 
sintered iron 
sintered unalloyed iron in which 
neither carbon nor other alloying 
elements are present except as 
incidental impurities 

5103 
sintered steel 
sintered material based on iron with 
added alloying elements 

5104 
hardmetal 
cemented carbide 
sintered material characterized by 
high strength and wear resistance 
and comprising one or more car- 
bides of refractory metals as the 
main component together with a 
metallic binder phase 

5105 
heavy metal 
sintered material with a density of 
at least 16,5 g/cm3 

EXAMPLE - A tungsten alloy with 
nickel and copper. 

5906 
dispersion-strengthened 

material 
metal-matrix composite in which 
the second (and any other) phase 
is in the form of a fine dispersion 
which serves to increase the 
strength of the material 

5 Matkriaux fritth 

5.1 Termes relatifs 
aux matbriaux 

5101 
mat&iau f Pitt6 
materiau obtenu suivant les techni- 
ques de la metallurgic des poudres 

5102 
fer fritte 
metal fritte en fer non allie, dans 
lequel ni du carbone ni d’autres ele- 
ments d’alliage ne sont presents, si 
ce nest sous forme accidentelle 

5103 
acier friitth 
materiau metallique fritte a base de 
fer avec addition d’elements d’allia- 
w 

5104 
mbtal-dur 
carbure cement6 
materiau fritte caracterise par une 
resistance mecanique et une resis- 
tance a I’usure elevee, dont le com- 
posant dur principal est constitue 
d’un ou de plusieurs carbures des 
metaux refractaires, la phase liante 
&ant metallique 

5105 
metal lourd 
materiau fritte dont la masse volumi- 
que est au moins egale a 16,5 g/cm3 

EXEMPLE - Alliage de tungstene avec 
du nickel et du cuivre. 

5106 
mbtal ii durcissement par 

phase dispersGe 
materiau & durcissement par 

phase dispershe 
materiau constitue par une phase 
matrice metallique contenant une 
dispersion de grains tres fins d’une 
deuxieme (ou toute autre) phase, 
destinee a augmenter la resistance 
mecanique du materiau 

5 Sinterwerkstoffe 

5.1 Werkstoffe 

5101 
Sintermetall 
metallischer Werkstoff, hergestellt 
durch die Verfahren der Pulver- 
metallurgic 

5102 
Sintereisen 
Sintermetall aus unlegiertem Eisen, 
in dem weder Kohlenstoff noch 
andere Legierungselemente vorhan- 
den sind, aul3er als unwesentliche 
Verunreinigungen 

5103 
Sinterstahl 
Sintermetall auf Eisenbasis mit 
gezielt zugesetzten Legierungsele- 
menten 

5104 
Sinterhartmetall 
Sinterwerkstoff mit hoher Festigkeit 
und hohem Verschleif3widerstand, der 
ein oder mehrere Karbide von 
hochschmelzenden Metallen als 
Hauptbestandteil und eine metallische 
Bindephase enthalt 

5105 
Sinterschweametall 
Sinterwerkstoff mit einer Dichte von 
mindestens 16,5 g/cm3 

BEISPIEL - Eine Wolfram-Legierung 
mit Nickel und Kupfer. 

5106 
dispersionsverfestigter 

Werkstoff 
metallischer Verbundwerkstoff, in 
dem die zweite, im Grundmetall 
praktisch unlosliche Phase frei verteilt 
in Form einer feinen Dispersion 
vorliegt, die zur Festigkeitserhohung 
dient 
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5107 5107 5107 
cermet cermet Cermet 
sintered material containing at least materiau fritte contenant au moins Verbundwerkstoff aus mindestens 
one metallic phase and at least one une phase metallique et au moins une einer metallischen und mindestens 
non-metallic phase which is gen- phase non metallique, generalement einer nichtmetallischen - i.a. kera- 
erally of a ceramic nature de nature ceramique mischen - Phase 

5108 5108 5108 
sintered metal-matrix composite B matrice gesinterter metallischer 

composite 
MMC 
sintered material consisting of a 
metal matrix and a dispersed 
second phase (plus possibly other 
dispersed phases) essentially in- 
soluble in the matrix 

m6tallique f Pitt6 
materiau fritte constitue d’une ma- 
trite metallique et d’une seconde 
phase dispersee (plus eventuelle- 
ment d’autres phases dispersees), 
essentiellement insoluble(s) dans la 
matrice 

Verbundwerkstoff 
Sinterwerkstoff, der aus einer Me- 
tallmatrix und aus einer oder meh- 
reren gleichm%ig verteilten Phasen 
besteht, die praktisch in der Matrix 
unloslich sind 

5.2 Terms relating to 
applications 

5.2 Termes relatifs aux 
domaines d’application 

5.2 Anwendungsgebiet 

5201 5201 5201 
sintered part pigce f ritt6e Sinterteil 
sintered product/component, form- produit/composant fritte forme a aus Pulver geformtes und durch 
ed from powder and strengthened partir de poudre et renforce par Sintern verfestigtes Teil; meist ist 
by sintering, that normally has close frittage qui a normalement des tole- es mal3lich eng toleriert und einbau- 
tolerances and is ready to be rances etroites et est pret a etre fertig 
installed installe 

5202 5202 5202 
sintered structural part piece de construction fritt6e Sinterformteil 
sintered part that is normally used piece frittee normalement utilisee Sinterteil, das vornehmlich als Ma- 
in machinery, excluding bearings, pour la construction de machines, a schinenelement eingesetzt wird 
filters and friction materials I’exclusion des paliers, des filtres et 

des materiaux de frottement 

5203 5203 5203 
oil-retaining bearing coussinet autolubrif iant Sinterlager 
sintered bearing, the open inter- coussinet fritte dans lequel les Sinterteil, bei dem das zugangliche 
connected pores of which are im- pores ouverts interconnect& sont Porenvolumen mit Schmierstoff ge- 
pregnated with a lubricating oil impregnes d’un Iubrifiant liquide fijllt ist 

5204 5204 5204 
sintered metal filter filtre en metal f Pitt6 Sintermetallf ilter 
sintered part normally used to piece frittee permeable, normale- hochporoses Sinterteil, das ublicher- 
separate solid constituents from ment utilisee pour separer les con- weise zum Trennen von festen 
gases or liquids stituants solides des gaz ou des Stoffen aus Gasen oder Fltissig- 

liquides keiten verwendet wird 
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5205 5205 5205 
sintered magnetic part pi&e magnetique frittee magnetisches Sinterteil 
sintered part that satisfies magnetic piece frittee qui satisfait a des exi- Sinterformteil, das magnetische An- 
requirements gences magnetiques forderungen erftillt 

5206 5206 5206 
sintered friction material mat6riau de f rottement f Pitt6 gesinterter Reibwerkstoff 
sintered material that is a com- materiau fritte qui est un composite Verbundwerkstoff aus metallischen 
posite of metallic and non-metallic d’additifs metalliques et non metal- und nichtmetallischen Zusatzen, die 
additives to modify friction and liques destines a modifier les carac- die Reibungs- und Verschleificharak- 
wear characteristics teristiques de frottement et d’usure teristik beeinflussen 

5207 
sintered electrical contact 

material 
sintered material with high conduc- 
tivity and resistance to arc erosion, 
such as tungsten-copper, tungsten- 
si Iver, silver-graphite and silver- 
cadmium oxide composite 

A- Grain 
B - Particle 
C - Agglomerate 

5207 
mat&iau f Pitt6 pour contact 

6lectrique 
materiau fritte a conductivite elec- 
trique elevee et a grande resistance 
a Erosion d’art, tel que tungstene- 
cuivre, tungstene-argent, argent- 
graphite et argent-oxyde de cad- 
mium 

B 

5207 
gesinterter elektrischer 

Kontaktwerkstoff 
Sinterwerkstoff mit hoher Leit- 
fa higkeit und Widerstandsfa hig keit 
bei der Funkenerosion, wie z.B. 
Wolfram-Kupfer-, Wolfram-Silber-, 
Silber-Graphit- und Silber-Kadmium- 
oxid-Verbundwerkstoffe 

Figure 1 - Diagrammatic 
representation of grain, particle and 

agglomerate 

A - Grain 
B - Particule 
C - Agglombrat 

A- Korn 
B - Pulverteilchen 
C - Agglomerat 

Figure 1 - Reprbsentation 
schbmatique des grains, des particules 

et de I’agglombrat 

Bild 1 - Schema zur Erkiuterung der 
Begriffe Korn, Pulverteilchen und 

Agglomerat 
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Figure 2 - Acicular 

Figure 3 - Angular 

Figure 2 - Aciculaire 

Figure 3 - Angulaire 

Bild 2 - Nadeliges Pulver 

Bild 3 - Kantiges Pulver 
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Figure 4 - Dendritic 

Figure 5 - Fibrous 

Figure 4 - Dendritique Bild 4 - Dendritisches Pulver 

Figure 5 - Fibreux Bild 5 - Faseriges Pulver 
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Figure 6 - Flaky 

Figure 7 - Granular 

Figure 6 - Lamellaire 

Figure 7 - Granulaire 

Bild 6 - Flittriges Pulver 

Bild 7 - Knolliges Pulver 
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Figure 8 - Irregular 

Figure 9 - Nodular 

Figure 8 - Mgulier Bild 8 - UnregelmtiC3iges Pulver 

Figure 9 - Nodulaire Bild 9 - Abgerundetes Pulver 
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