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Hartetiefe warmebehandelter Teile
Ermittiung der Einhartungstiefe nach Randschichthérten

DIN
50190

Teil 2

Hardness depth of heat-treated parts; determination of the effective depth of hardening

after flame or induction hardening

Profondeur de la trempe des piéces traitées a chaud; détermination de la profondeur

conventionelle de trempe aprés chauffage superficiel

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen
Norm 1SO 3754-1976 und mit der von der Europdischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl (EGKS) herausgegebenen

EURONORM 116-72 siehe Erlduterungen.

1 Zweck und Anwendungsbereich

Diese Norm gibt Verfahren zur Ermittlung der Einhartungs-.

tiefe ') aufgrund von Hartemessungen an. Sie legt ferner
die fur die Ermittlung der Einhartungstiefe erforderliche
Grenzhérte fest (siehe Abschnitt 4).

Die Priifverfahren werden angewendet fur randschicht-

gehartete, gegebenenfalls anschlieBend angelassene,
Werkstlcke.

2 Mitgeltende Normen

DIN 50 133 Teil 2 Prifung metallischer Werkstoffe;
Hartepriifung nach Vickers; Priifkraft-
bereich: 1,96 bis 49 N (0,2 bis 5kp)
(Kleinlastbereich)

3 Beugriffe
Siehe auch DIN 17 014 Teil 1

3.1 Einhartungstiefe

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines gehérteten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem die Harte einem
zweckentsprechend festgelegten Grenzwert entspricht.

3.2 Grenzwert

Bezugswert fir die Ermittlung des Abstandes von der
Oberflache, bis zu dem eine fiir die Eigenschaften maB-
gebliche Beeinflussung der Randschicht eines wérme-
behandelten Teiles vorliegt.

4 Hartetiefe-Angaben
4.1 Festlegung des Grenzwerts

Der Grenzwert im Sinne dieser Norm ist ein Hartewert,
der als Grenzharte (Kurzzeichen GH) bezeichnet wird
(siehe Bild 1). Die Grenzharte bezieht sich auf den in den
Fertigungsunterlagen fiir das randschichtgehéartete Werk-
stiick angegebenen Zustand.

Harte

GH

Abstand von der

Einhartungstiefe
Oberflache

Bild 1. Zur Definition und zeichnerischen Ermittlung der
Einhartungstiefe

Die Grenzharte GH soll als Vickersharte HV nach
DIN 50 133 Teil 2 festgelegt werden. Sie betragt 80 % der
vorgeschriebenen Mindest-Oberflachenharte. Im Regel-
fall wird sie in HV 1 angegeben.

Zahlenwerte fiir die Grenzhérte enthalt die nachstehende
Tabelle. Die Tabelle enthélt auch Grenzhértewerte fur die
Falle, in denen die Oberflachenharte in den Fertigungs-
unterlagen in HRC angegeben ist.
Anmerkung: Voraussetzung fiir die Giiltigkeit dieses
Kriteriums ist die Bedingung

GH = (Kernhérte +100) HV

1) Abkiirzung fiir Einhartungs-Hartetiefe, d.h. die auf-
grund von Hartemessungen ermittelte Tiefe der einge-
harteten Randschicht.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
Erlauterungen Seite 4

NormenausschuB Wirmebehandlungstechnik metallischer Werkstoffe (NWT)
im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.
FachnormenausschuB Materialpriifung (FNM) im DIN
NormenausschuB fir Eisen und Stah! (FES) im DIN

Inhait sachlich und redaktionell iiberarbeitet, siehe Erldute-

Anderung Mirz 1979:
rungen.
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Seite 2 DIN 50 190 Teil 2

Ist diese Bedingung nicht erfiillt, muB die Grenzhérte
vereinbart werden. Als Kernhirte ist die im dreifachen
Abstand der Einhdrtungstiefe gemessene Hérte maB-
gebend.

Tabelle fir die Grenzhérte

Oberflichenhérte | Grenzharte | Oberflichenhirte

HV 2) HV HRC 2)

300 bis 330 250 30 bis 33

335 bis 355 275 34 bis 36

360 bis 385 300 37 bis 39

390 bis 420 325 40 bis 42

425 bis 455 350 43 bis 45

460 bis 480 375 46, 47

485 bis 515 400 48 bis 50

520 bis 545 425 51, 52

550 bis 575 450 53

580 bis 605 475 54, 55

610 bis 635 500 56, 57

640 bis 665 525 58

670 bis 705 550 59, 60

710 bis 730 575 61

735 bis 765 600 62

770 bis 795 625 63

800 bis 835 650 64, 65

840 bis 865 675 66

2) Fir Héarteangaben nach anderen Verfahren siehe
DIN 50 150.

Auf Vereinbarung diirfen auch

- von 981N (HV1) abweichende Priifkrafte ange-
wendet werden, jedoch nur im Bereich zwischen
490N (HV 0,5) und 49,0 N (HV 5),

- andere Harteprifverfahren angewendet werden, z.B.
Hértepriifung nach Knoop (HK) 3).

4.2 Angabe der Einhartungstiefe

Die Angabe einer Einhartungstiefe besteht mindestens
aus dem Kurzzeichen Rht mit dem Zahlenwert der
Grenzharte, die im Regelfall als Vickersharte HV 1 ange-
geben wird, und dem Betrag der Einhartungstiefe in mm.

Beispiel fur eine Einhértungstiefe von 0,55 mm bei einer
Grenzharte von 600 HV:

Rht 600 = 0,55 mm,
zuldssige Kurzschreibweise:
0,55 Rht 600.

Wenn, wie im Regelfall, die Harte in HV 1 gemessen
wurde, werden nur diese Angaben gemacht.

Weichen nach entsprechender Vereinbarung die Priifkraft
oder das Hartepriifverfahren von dieser Regel ab, so sind
hinter dem Kurzzeichen fiir die Einhértungstiefe und dem
Zahlenwert der Grenzhérte die jeweiligen Abweichungen
anzugeben.

Beispiel fir eine Einhartungstiefe von 0,50 mm, ermitteit
mit HV 0,5 (Prifkraft 4,90 N) bei GH = 600 HV:

RhAt 600 HV 0,5 = 0,50 mm,
zulassige Kurzschreibweise:

0,50 Rht 600 HV 0,5.

5 Kurzbeschreibung der Verfahren

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

5.1 Zeichnerisches Verfahren (A)

Im Querschliff eines randschichtgeharteten Werkstlcks
wird senkrecht von der Oberflache ausgehend in unter-
schiedlichen Abstanden von der Oberflaiche die Harte
gemessen. Die erhaltenen Hartewerte werden als Funktion
des Abstandes von der Oberflaiche aufgezeichnet. Aus
dieser Harteverlaufskurve wird die Einhartungstiefe als der
bei der Grenzharte vorliegende Abstand von der Ober-
flache entnommen (siehe Bild 1).

5.2 ' Rechnerisches Verfahren (B)
An einem randschichtgeharteten Werkstiick wird in zwei

. geeigneten Abstdnden von der Oberflache die Harte ge-

messen und hieraus die Einhartungstiefe errechnet. Die
Harte kann entweder im Querschliff (siehe Bild 2, Methode
a) oder nach entsprechendem Anschleifen zweier Ebenen
parallel zur Oberflache (siehe Bild 2, Methode b) gemes-

sen werden.
Methode a
Methode b

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

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

Prifung DIN 50 190 - Rht - A.

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

Prifung DIN 50 190 - Rht - B.

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