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Vorwort
Diese Norm wurde vom AusschuBB NWT-LT2 erarbeitet.
Anhang A ist normativ.

1 Anwendungsbereich

Diese Norm legt einen Vordruck der Schmelzhartungs-
Anweisung (SHA) fiir das Schmelzharten von Werk-
stiicken und Werkzeugen aus Eisenwerkstoffen und
Nichteisenmetallen fest.

Die Schmelzhartungs-Anweisung ist erforderlich, wenn
aus den nach DIN 6773 vorgenommenen Zeichnungsan-
gaben nicht erkennbar ist, inwieweit die Durchfiihrung des
Schmelzhartens den geforderten Endzustand maBgebend
beeinfluBt.

Durch die SHA werden zwischen Besteller und ausfiihren-
dem Betrieb die beim Schmelzharten erforderlichen MaB-
nahmen eindeutig festgelegt.

Die SHA ist Bestandteil der Fertigteilzeichnung und unter-
liegt dem Anderungsdienst. Sie ist fir das Schmelzhéarten
von Werkstticken und Werkzeugen, sowohl fiir eine inner-
betriebliche als auch auBerbetriebliche Anwendung,
bestimmt.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese
normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen
im Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend
aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spétere
Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen
nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberar-
beitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publi-
kation.

E DIN 6773
Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Darstel-
lung und Angaben wérmebehandelter Teile in Zeich-
nungen

DIN EN 10052
Begriffe der Warmebehandlung von Eisenwerkstoffen;
Deutsche Fassung EN 10052 : 1993

3 Anwendung

3.1 Erstellen der Schmelzhéartungs-Anweisung
(SHA)

Je nach betrieblicher Regelung wird die SHA von der Kon-
struktion, der Entwicklung, der Arbeits- oder Fertigungs-
vorbereitung oder Fertigungsplanung unter Mitwirkung
der fiir die Werkstoff- und Verfahrensauswahl und/oder
die Durchfilhrung des Schmelzhértens verantwortlichen
Stelle ausgefillt.

3.2 Ausfiillen des SHA-Vordrucks

3.21 SHA-Nummer

Die Nummer der SHA kann eigenstandig oder identisch
mit der Zeichnungsnummer sein.

3.2.2 Werkstoffangaben

Dieses ist die Angabe des Kurznamens und/oder der
Werkstoffnummer sowie der maBgeblichen Normen (z. B.
DIN-Norm, Stahl-Eisen-Werkstoffblatt). Fehlt eine Norm,
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ist der Kurzname und/oder die Werkstoffnummer nach
der Stahl-Eisen-Liste der europaischen Stahlregistratur
VDEh, Diisseldorf, oder nach maBgeblichen Unterlagen
des Vereins Deutscher GieBerei-Fachleute anzugeben.
Gegebenenfalls kdnnen zusétzliche betriebsinterne Be-
zeichnungen erganzt werden.

3.2.3 Angabe des Schmelzhéarteverfahrens

Die zutreffende Wortangabe nach DIN EN 10052 ist zu
kennzeichnen.

3.2.4 Bearbeitungszugaben

Beim Schmelzharten ergeben sich aufgrund der Oberfla-
chenspannung und der Konvektion der Schmelze sowie
gegebenenfalls durch die Volumenzunahme durch den
Zusatzwerkstoff Anderungen der Oberflachenkontur. Die
damit verbundenen MaB- und Forméanderungen machen
in der Regel eine spanende Bearbeitung erforderlich. Die
Kenntnis der notwendigen Bearbeitungszugaben ist fiir
das Festlegen der Durchfiihrung des Schmelzhéartens
erforderlich. Die Bearbeitungszugabe ist an der dafir im
Vordruck vorgesehenen Stelle anzugeben. Bei rotations-
symmetrischen Werkstlicken ist das MaB auf den Radius,
bei allen (ibrigen Werkstiicken auf die Flache zu beziehen.

3.2.5 Schmelzhartungs-Behandlungsbild

Ein Schmelzhértungs-Behandlungsbild ist erforderlich, um
beim o6rtlich begrenzten Schmelzhérten die Stellen eines
Werkstiicks oder Werkzeugs zu kennzeichnen, die rand-
schichtgeschmolzen sein missen oder sein diirfen, an
welche besondere Harte- und/oder Randschichtschmelz-
tiefenwerte gefordert sind, an denen gepriift wird usw.
Das Schmelzhartungs-Behandlungsbild ist entsprechend
DIN 6773 anzufertigen.

3.2.6 Angaben zur Durchfiihrung des
Schmelzhértens

Diese Angaben, welche die sichere Durchfliihrung des
Schmelzhértens betreffen, die nicht durch die Zeich-
nungsangaben nach DIN 6773 erfaBt bzw. ausgedriickt
werden kénnen, sind erforderlich, um den schmelzgehér-
teten Zustand sicher zu erreichen. Sie dienen dariiber hin-

aus auch dazu, ein optimales MafB- und Formanderungs-
verhalten sowie optimale Gebrauchseigenschaften im
Endzustand zu erzielen. Hierzu sind die Zeilen 1 bis 10
des Vordrucks, soweit erforderlich, auszufiillen. Unnétige
Einengungen hinsichtlich der Schmelzparameter, Hilfsmit-
tel usw. sind zu vermeiden. Detaillierte Angaben Uber den
Ablauf des Schmelzhértens sollten, soweit sie auf einen
bestimmten Betrieb und deren Einrichtungen zugeschnit-
ten sind, nicht in die Schmelzhartungs-Anweisung, son-
dern z. B. in einem Schmelzhartungs-Behandlungsplan
festgelegt werden.

4 Hinweise

Schmelzhartungsangaben auf Zeichnungen sind nach
DIN 6773 vorzunehmen. Zum Erzielen des geforderten,
durch das Schmelzharten angestrebten Werkstoffzu-
stands, gibt es haufig mehrere unterschiedliche Méglich-
keiten, die zwar zu den auf der Zeichnung angegebenen
Priifwerten fiir den Werkstoffzustand fiihren, sich jedoch
unterschiedlich auf die Gebrauchseigenschaften auswir-
ken kénnen. Die Fertigungszeichnung eignet sich jedoch
nicht fiir eine umfangreiche Verfahrensbeschreibung, da
sie lediglich den Endzustand kennzeichnen soll. In einfa-
chen Fallen ist dies auch ausreichend. Ist es dagegen
erforderlich, bestimmte Schmelzhartungsbedingungen
einzuhalten, um reproduzierbare Werkstoffzustande zu
erhalten oder ein Schmelzhéartungsrisiko besteht, miissen
auch (ber den Ablauf des Schmelzens Angaben vorge-
nommen werden. Hierbei ist in erster Linie an die
Schmelzhartungs-Anweisung gedacht. Auf sie ist in der
Zeichnung z. B. hinzuweisen, vorzugsweise mit dem Ver-
merk:

~Schmelzgehartet nach SHA-Nr ..."

Mit der Schmelzhéartungs-Anweisung wird auch auf mogli-
che Nebenwirkungen des Schmelzhéartens hingewiesen.
Der ausfiihrende Betrieb erfahrt durch die SHA z. B, wel-
che Einflisse des Schmelzhartens erlaubt oder nicht
statthaft sind, und kann dementsprechend den Ablauf des
Schmelzhartens planen. Dadurch lassen sich vielfach
auch unnétige Rickfragen vermeiden. AuBerdem ist es
mdglich, negative Erfahrungen festzuhalten, so daB3 Fehler
sich nicht wiederholen missen. Dariiber hinaus erhalt die
Fertigungsplanung Unterlagen fiir Kostenkalkulationen.
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