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DIN
50190

Teil 1

Hartetiefe warmebehandelter Teile
Ermittlung der Einsatzhartungstiefe

Hardness depth of heat-treated parts; determination of the effective depth of carburized and hardened cases
Profondeur de la trempe des piéces traitées a chaud; détermination de la profondeur conventionnelle de cémentation

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm ISO 2639-1973 und mit der von der Européischen Gemeinschaft fiir Kohie und Stahl (EGKS) herausgegebenen
EURONORM 105-71, siehe Erlduterungen.

1 2Zweck und Anwendungsbereich

Diese Norm gibt Verfahren zur Ermittlung der Einsatz-
hartungstiefe ') aufgrund von Hartemessungen an. Sie
legt ferner die fir die Ermittlung der Einsatzhartungs-
tiefe erforderliche Grenzharte fest (siehe Abschnitt 4).
Die Prufverfahren werden angewendet fiir Werkstiicke,
die nach dem Aufkohlen oder Carbonitrieren gehirtet
und anschlieBend gegebenenfalls angelassen wurden.

Friihere Ausgaben: 04.70
Harte

GH

2 Mitgeltende Normen

DIN 50 133 Teit 2 Priifung metallischer Werkstoffe;
Harteprifung nach Vickers; Priifkraft-
bereich: 1,96 bis 49N (0,2 bis 5kp)
(Kleinlastbereich) Einsatz - Abstand von der

hartungs- Oberflache
tiefe

3 Beg"ffe Bild 1. Zur Definition und zeichnerischen Ermittlung der
Siehe auch DIN 17 014 Teil 1. Einsatzhartungstiefe

3.1 Einsatzhartungstiefe Die Grenzharte GH soll als Vickershirte HV nach
Senkrechter Abstand von der Oberflache eines einsatz-  DIN 50 133 Teil 2 festgelegt werden.

geharteten Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem die
Harte einem zweckentsprechend festgelegten Grenz-

wert entspricht. GH = 550 HV 1

3.2 Grenzwert GH = 550HV 1 ist nicht anwendbar, wenn die Vickers-

Bezugswert fiir die Ermittlung des Abstandes von der  hzrte in einem Abstand, der dem Dreifachen der Einsatz-

Oberflache, bis zu dem eine fur die Eigenschaften maB-  pirtungstiefe entspricht, gréBer als 450 HV 1 ist. In diesen

gebliche Beeinflussung der Randschicht eines warme-  Fyjien ist eine héhere Grenzhirte zu vereinbaren. Es wird

behandelten Teiles vorliegt. dann empfohlen, ais Grenzharte 80 % der Mindest-Ober-
flachenharte oder der gemessenen Oberflachenharte
festzulegen (siehe Tabelle).

Im Regelfall gilt fur die Grenzharte

4 Hartetiefe-Angaben T .
g '} Abkirzung fir Einsatzhdrtungs-Hartetiefe, d. h. die

Nachdruck, auch auszugsweise, nur mit Genehmigung des DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V., Berlin, gestattet.

4.1 Festlegung des Grenzwerts aufgrund von Hartemessungen ermittelte Tiefe der ein-
Der Grenzwert im Sinne dieser Norm ist ein Hartewert, satzgeharteten Randschicht. Nach DIN 17 014 Teil 1
der als Grenzharte (Kurzzeichen GH) bezeichnet wird ist zwischen Aufkohlungstiefe und Einsatzhartungs-
(siehe Bild 1). Die Grenzhérte bezieht sich auf den in den tiefe zu unterscheiden. Die vorliegende Norm behan-
Fertigungsunterlagen fiir das einsatzgehartete Werk- delt nur die Einsatzhdrtungstiefe. Der Ausdruck
stiick angegebenen Zustand. »Einsatztiefe* soll nicht mehr verwendet werden.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlduterungen Seite 4

Normenausschuf Wérmebehandmngstechnik metallischer Werkstoffe (NWT)
im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.

FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN
Normenausschuf3 Eisen und Stahl (FES) im DIN

Inhalt sachlich und redaktionell Uberarbeitet, siehe
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Seite 2 DIN 50 190 Teit 1

Tabelle. Fiir Sonderfille empfohlene Grenzhirte

Oberflachenhirte Empfohlene Grenzhirte
HV 2) HRC 2) HV
840 - 675
- 65 675
800 64 650
780 - 625
- 63 625
760 - 600
- 62 600
740 - 600
720 61 575
700 - 550
- 60 550
2) Fiir Harteangaben nach anderen Verfahren siehe
DIN 50 150

Auf Vereinbarung diirfen auch

- von 9,81 N (HV 1) abweichende Priifkrafte angewendet
werden, jedoch nurim Bereich zwischen 4,91 N (HV 0,5)
und 49,1 N (HV 5)

— andere Hartepriifverfahren angewendet werden, z. B.
Harteprifung nach Knoop (HK) 3).

4.2 Angabe der Einsatzhartungstiefe

Die Angabe einer Einsatzhartungstiefe besteht mindestens
aus dem Kurzzeichen Eht und dem Betrag der Einsatz-
hartungstiefe in mm.

Beispiel fiir eine Einsatzhartungstiefe von 0,65 mm:
Eht = 0,65 mm,

zu.léssige Kurzschreibweise:
0,65 Eht.

Wenn, wie im Regelfall, die Grenzharte GH = 550HV 1
ist, werden nur diese Angaben gemacht.

Weichen nach entsprechender Vereinbarung die Grenz-
hérte, die Priifkraft oder das Harteprifverfahren von dieser
Regel ab, so sind die jeweiligen Abweichungen hinter dem
Kurzzeichen fiir die Einsatzhartungstiefe anzugeben.

Beispiel fir eine Einsatzhartungstiefe von 0,65 mm,
ermittelt bei GH = 620HV 0,5:

Eht 620 HV 0,5 = 0,65 mm,
zulassige Kurzschreibweise:
0,65 Eht 620 HV 0,5.

5 Kurzbeschreibung der Verfahren

Die Einsatzhartungstiefe kann nach einem zeichnerischen
Verfahren oder einem rechnerischen Verfahren ermittelt
werden.

5.1 Zeichnerisches Verfahren (A)

Im Querschliff eines einsatzgeharteten Werksticks wird
senkrecht von der Oberflache ausgehend in unterschied-
lichen Abstédnden die Harte gemessen. Die erhaltenen
Hartewerte werden als Funktion des Abstandes von der
Oberflache aufgezeichnet. Aus dieser Harteverlaufskurve
wird die Einsatzhartungstiefe als der bei der Grenzhéarte
vorliegende Abstand von der Oberflache entnommen
(siehe Bild 1).

3) Siehe [1], {2], [3]. Eine Norm iiber die Hartepriufung nach
Knoop ist in Vorbereitung.

5.2 Rechnerisches Verfahren (B)

An einem einsatzgeharteten Werkstiick wird in zwei geeig-
neten Abstianden von der Oberflache die Harte gemessen
und hieraus die Einsatzhartungstiefe errechnet. Die Harte
kann entweder im Querschliff (siehe Bild 2, Methode a)
oder nach entsprechendem Anschleifen zweier Ebenen
parailel zur Oberflache (siehe Bild 2, Methode b) gemes-
sen werden.

Methode a Methode b
Bild 2. Lage der Hartepriifeindriicke beim rechnerischen
Verfahren, Methode a und Methode b

6 Bezeichnung der Verfahren
Bezeichnung des zeichnerischen Verfahrens (A):

Prufung DIN 50 190 - Eht - A

Bezeichnung des rechnerischen Verfahrens (B), wenn
keine weitergehende Angabe zu machen ist:

Prifung DIN 50 190 - Eht - B

Soll beim rechnerischen Verfahren die Methode nach
Bild 2 angegeben werden, so geschieht dies durch Anfiigen
des Kennbuchstabens der Methode an den Kennbuch-
staben des Verfahrens.

Bezeichnung des rechnerischen Verfahrens, Methode a
(Ba):
Priifung DIN 50 190 - Eht - Ba

7 Gerate

Die Hartemessungen sind mit Harteprifgeraten vorzu-
nehmen, die fiir den in dieser Norm festgelegten Prifkraft-
bereich besonders geeignet sind.

8 Vorbereitung

Beim Herstellen der Prifflachen ist darauf zu achten, daB
der Werkstoffzustand nicht geandert wird. Die Prifflachen
miissen eben und so fein bearbeitet sein, daB ein einwand-
freies Ausmessen der Harteprifeindriicke moglich ist
(siehe auch DIN 50 133 Teil 2).

9 Durchfiihrung

Die Hartemessungen sind nach DIN 50 133 Teil 2 durchzu-
fithren. Die dort festgelegten Priifbedingungen sind sinn-
gemaB auch bei nicht genormten Harteprifverfahren (z. B.
nach Knoop 3)) anzuwenden. Die Wahl der Priifkraft ist
unter Beriicksichtigung der jeweils vorliegenden Ober-
flachenharte und Hartetiefe vorzunehmen, siehe Erldute-
rungen.

Wenn keine Vereinbarungen iiber die anzuwendenden
Verfahren bestehen, werden diese von der Priifstelle
zweckentsprechend gewahlt.

9.1 Zeichnerisches Verfahren (A)
Im vorgeschriebenen Prufbereich ist in einem Querschliff

- in Schiedsfallen an mindestens zwei veﬁbﬁfﬁhents
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