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Reibflache
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rechnerunterstiitzte Konstruktion

Chemical Vapour Deposition
Diskrete Elemente Methode

engl.: Diamond-like-carbon,
diamantartiger Kohlenstoff
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Finite Differenzen Methode
Finite Elemente Methode
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Mittenrauwert

Rasterelektronenmikroskop
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Temperatur
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engl.: X-Ray Diffraction, Réntgenbeugung
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