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Vorwort

Diese Norm wurde von den Ausschissen NWT-WT2 und NWT-LT2 in Zusammenarbeit mit dem Normen-
ausschuss Technische Grundlagen (NATG) — Technische Produktdokumentation erstellt.

Wo nichts anderes festgelegt ist, sind alle Mal3e in Millimeter (mm) angegeben.

Anderungen

Gegenuber DIN 6773-2:1977-05, DIN 6773-3:1976-11, DIN 6773-4:1977-05 und DIN 6773-5:1977-05
wurden folgende Anderungen vorgenommen: Die Normen wurden entsprechend der technischen Ent-
wicklung vollstandig Uberarbeitet und zu einer Norm zusammengefasst.

Friihere Ausgaben
DIN 6773: 1967-10,
DIN 6773-2: 1977-05,
DIN 6773-3: 1976-11,
DIN 6773-4: 1977-05,
DIN 6773-5: 1977-05

1 Anwendungsbereich

Diese Norm gilt fur die Kennzeichnung des Endzustandes warmebehandelter Teile in Zeichnungen. Sie
gilt nicht fir Angaben Uber die Art und Weise, wie diese Zustande erreicht werden. Bei Bedarf muss
unterschieden werden zwischen dem Zustand nach dem Warmebehandeln und dem Einbauzustand, da
durch das Bearbeiten nach dem Warmebehandeln (z. B. durch Schleifen) die Harte und/oder Hartetiefe
verandert wird. In diesem Fall ist es notwendig, fir jeden Zustand entsprechende Angaben festzulegen.

Wenn es notwendig ist, sind Angaben dazu in erganzenden Fertigungsunterlagen wie Warmebehand-
lungs-Anweisung (WBA), siehe DIN 17023, Warmebehandlungsplan (WBP), Schmelzhartungs-An-
weisung (SHA), siehe DIN 30960, Schmelzhartungs-Behandlungsplan (SHP) usw. aufzunehmen. Hierauf
ist in der Zeichnung oder anderen verbindlichen Unterlagen hinzuweisen.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verweisungen Festlegungen aus anderen Publikatio-
nen. Diese normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text zitiert, und die Publikationen
sind nachstehend aufgefiihrt. Bei datierten Verweisungen gehdren spatere Anderungen oder Uberarbei-
tungen dieser Publikationen nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation
(einschlieBlich Anderungen).

DIN 17022-1, Wéarmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Verfahren der Wédrmebehandlung — Teil 1:
Hérten, Bainitisieren, Anlassen und Vergiiten von Bauteilen.

DIN 17022-2, Wédrmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Verfahren der Warmebehandlung — Hérten
und Anlassen von Werkzeugen.

DIN 17022-3, Wérmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Verfahren der Wéarmebehandlung — Ein-
satzhérten.

DIN 17022-4, Wérmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Verfahren der Wéarmebehandlung — Teil 4:
Nitrieren und Nitrocarburieren.

DIN 17022-5, Wérmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Verfahren der Wé&rmebehandlung — Teil 5:
Randschichthérten.

DIN 17023, Wérmebehandlung von Eisenwerkstoffen — Wéarmebehandlungs-Anweisung (WBA) —
Vordruck.
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DIN 17211, Nitrierstédhle — Technische Lieferbedingungen.
DIN 17212, Stéhle fiir Flamm- und Induktionshérten — Giitevorschriften.
DIN 30960, Schmelzhérten mit Zusatzwerkstoffen — Schmelzhartungs-Anweisung (SHA) — Vordruck.

DIN 50190-1, Hértetiefe wdrmebehandelter Teile — Ermittlung der Einsatzhéartungstiefe.

DIN 50190-2, Hartetiefe warmebehandelter Teile — Ermittlung der Einhértungstiefe nach Rand-
schichthérten.

DIN 50190-3, Hértetiefe wdrmebehandelter Teile — Ermittlung der Nitrierhértetiefe.

DIN 50190-4, Lasertechnik — Hértetiefe warmebehandelter Teile — Teil 4: Ermittlung der Schmelzhérte-
tiefe und der Schmelztiefe.

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

DIN EN 10083-1, Vergiitungsstdhle — Teil 1: Technische Lieferbedingungen fiir Edelstéhle (enthélt
Anderung A1:1996); Deutsche Fassung EN 10083-1:1991 + A1:1996.

DIN EN 10083-2, Vergitungsstahle — Teil 2: Technische Lieferbedingungen fir unlegierte Qua-
litdtsstahle (enthalt Anderung A1:1996); Deutsche Fassung EN 10083-2:1991 + A1:1996.

DIN EN 10083-3, Vergiitungsstdhle — Teil 3: Technische Lieferbedingungen fiir Borstdhle; Deutsche
Fassung EN 10083-3:1995.

DIN EN 10084, Einsatzstdhle — Technische Lieferbedingungen — Vordruck; Deutsche Fassung
EN 10084:1998.

DIN EN ISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 6506-1:1999); Deutsche Fassung EN ISO 6506-1:1999.

DIN EN ISO 6507-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Vickers — Teil 1: Priifverfahren
(ISO 6507-1:1997); Deutsche Fassung EN ISO 6507-1:1997.

DIN EN ISO 6508-1, Metallische Werkstoffe — Hartepriifung nach Rockwell (Skalen A, B, C, D, E, F, G,
H, K, N, T) — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6508-1:1999),; Deutsche Fassung EN ISO 6508-1:1999.

DIN EN ISO 6508-2, Metallische Werkstoffe — Hértepriifung nach Rockwell (Skalen A, B, C, D, E, F, G,
H, K, N, T) — Teil 2: Priifung und Kalibrierung der Priifmaschinen (ISO 6508-2:1999); Deutsche Fassung
EN 6508-2:1999.

DIN ISO 128-24, Technische Zeichnungen — Allgemeine Grundlagen der Darstellung — Teil 24: Linien
in Zeichnungen der mechanischen Technik (ISO 128-24:1999).

3 Begriffe
Fir die Anwendung dieser Norm gelten die in DIN EN 10052 festgelegten Begriffe.

4 Zeichnungsangaben
4.1 Allgemeines

Zeichnungsangaben zum warmebehandelten Zustand kénnen sich sowohl auf den Einbau- oder Endzu-
stand als auch auf den Zustand unmittelbar nach dem Warmebehandeln beziehen. Dieser Unterschied
ist unbedingt zu beachten, da warmebehandelte Teile haufig nachtraglich noch, z. B. durch Schleifen,
bearbeitet werden. Dadurch verringert sich insbesondere bei einsatzgeharteten, randschichtgeharteten,
randschichtschmelzgeharteten und nitrierten Teilen die Hartetiefe, bei nitrocarburierten Teilen die Verbin-
dungsschichtdicke. Es muss dabei das Bearbeitungsaufmal® beim Warmebehandeln entsprechend
berucksichtigt werden. Sofern keine separate Zeichnung fir den Zustand nach dem Warmebehandeln
mit den entsprechenden Angaben fiir den Zustand vor einem anschlieBenden Bearbeiten erstellt wird,
ist durch geeignete Hinweise 1) zu verdeutlichen, auf welchen Zustand sich die jeweiligen Zeichnungsan-
gaben beziehen.

1) Dies kann z. B. durch Vorbearbeitungsmafle (in eckigen Klammern [ ]) oder durch zusatzliche Darstellungen oder
durch zusatzliche Wortangaben: ,vor dem Schleifen®, ,nach dem Schleifen” erfolgen.
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4.2 Werkstoffangaben

Unabhangig vom Warmebehandlungsverfahren gilt allgemein Folgendes:

Aus der Zeichnung muss erkennbar sein, welcher Werkstoff fir das warmebehandelte Werkstiick ver-
wendet worden ist (z. B. Werkstoffname, Hinweis auf Stlckliste).

4.3 Warmebehandlungszustand

Der Zustand nach dem Warmebehandeln ist durch Wort- und Einzelangaben, welche diesen Zustand
kennzeichnen, z. B. ,gehartet”, ,vergltet®, ,nitriert®, festzulegen.

Sind mehrere Warmebehandlungen erforderlich, so sind sie in den Wortangaben entsprechend der Rei-
henfolge ihrer Durchfiihrung aufzuzahlen und mit ,und® zu verknipfen, z. B. ,gehartet und angelassen®.
Die Wortangaben sind nach DIN EN 10052 auszuwahlen. Beispiele hierflir siehe Abschnitt 6.

Der warmebehandelte Zustand kann auf verschiedene Weise erreicht werden. Die Gebrauchseigen-
schaften kdnnen dadurch voneinander abweichen. Sofern es fur den warmebehandelten Zustand erheb-
lich ist, mussen in erganzenden Unterlagen verfahrenstechnische Einzelheiten festgelegt werden.

4.4 Harteangaben
4.41 Oberflachenharte

Die Oberflachenharte wird als Rockwellharte nach DIN EN ISO 6508-1 oder DIN EN ISO 6508-2 oder als
Vickersharte nach DIN EN ISO 6507-1 angegeben. In den Fallen, in denen die Teile im warmebehandel-
ten Zustand an der Oberflache Bereiche mit unterschiedlicher Harte aufweisen mussen, sind zusatzliche
Hartewerte anzugeben (siehe Abschnitt 5).

4.4.2 Kernharte

Die Kernharte ist in die Zeichnung einzutragen, wenn ihre Prifung notwendig und vorgeschrieben ist. Die
Kernharte wird als Vickersharte nach DIN EN ISO 6507-1, als Brinellharte nach DIN EN ISO 6506-1 oder
als Rockwellharte (Verfahren B und C) nach DIN EN ISO 6508-1 angegeben. Zur Prifung ist eine Zersto-
rung oder Beschadigung des Werkstlicks unumganglich. Gegebenenfalls kann die Priifung an einer zu
diesem Zweck zusammen mit den Werkstlicken warmebehandelten Kontrollprobe vorgenommen werden.
4.4.3 Toleranzen der Hartewerte

Allen Hartewerten ist eine groRtmdogliche, jedoch funktionsgerechte Plus-Toleranz zuzuordnen.
4.5 Kennzeichnung der Messstellen
Wenn es erforderlich ist, die Messstelle in der Zeichnung zu kennzeichnen, ist das Symbol fir Messstelle

nach Bild 1 a) einzutragen. Das Symbol wird direkt mit einer Kennzahl fiir die Messstelle nach Bild 1 b)
verknilpft und die genaue Lage entsprechend bemalit (siehe z. B. Bilder 2, 3 und 5).

P

Z

7

a) b)
a) Allgemeine Bemalung einer Messstelle

b) Bemallung der Messstelle 2

Bild 1
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4.6 Angabe der Hartetiefe

Die Hartetiefe ist entsprechend dem jeweiligen Warmebehandlungsverfahren nach DIN 50190-1 bis
DIN 50190-4 als Einhartungstiefe (Rht), Einsatzhartungstiefe (Eht), Randschichtschmelzhartetiefe (Sht)
oder Nitrierhartetiefe (Nht) anzugeben. Zweckmafige Stufung der Werte siehe Tabellen 5, 6, 7 und 8.

Allen Hartetiefenwerten ist eine groRtmaogliche, jedoch funktionsgerechte obere Grenzabweichung zuzu-
ordnen. ZweckmaRige Werte siehe Tabellen 5, 6, 7 und 8.

Zur Prifung der Hartetiefe ist eine Zerstérung oder zumindest Beschadigung des Werkstlickes
unumganglich. Gegebenenfalls kann es genligen, wenn das Prifen an einer zu diesem Zweck zusam-
men mit den Werkstlicken warmebehandelten Kontrollprobe vorgenommen wird.

4.7 Angabe der Aufkohlungstiefe

Die Aufkohlungstiefe At wird Ublicherweise mit einem Kohlenstoffgehalt, angegeben als Massenanteil in
Prozent, als Grenzmerkmal aus dem Kohlenstoffverlauf ermittelt (vergleiche DIN EN 10052). Der Grenz-
kohlenstoffgehalt ist dann als Index dem Kurzzeichen hinzuzufigen. Zum Beispiel bedeutet At; 35 einen
Grenzkohlenstoffgehalt von 0,35 Massenanteilen Kohlenstoff in %. ZweckmafRige Stufung der Werte sie-
he Tabelle 9. Die Ermittlung der Aufkohlungstiefe erfordert eine Zerstérung des zu prifenden Teils,
sofern keine zweckentsprechende, zusammen mit den aufzukohlenden Teilen mitbehandelte Kontrollpro-
be hierzu benutzt wird.

Der Aufkohlungstiefe ist eine grof3tmogliche, jedoch funktionsgerechte obere Grenzabweichung zuzuord-
nen. Zweckmaflige Werte siehe Tabelle 9.

4.8 Angabe der Verbindungsschichtdicke

Die Verbindungsschichtdicke VS ist die Dicke des aufleren Bereichs der Nitrierschicht (siehe auch
DIN EN 10052). Sie wird Ublicherweise lichtmikroskopisch ermittelt. ZweckmaRige Stufung der Werte sie-
he Tabelle 10.

Der Verbindungsschichtdicke ist eine groRtmaogliche, jedoch funktionsgerechte obere Grenzabweichung
zuzuordnen. Zweckmafige Werte siehe Tabelle 10.

4.9 Angaben zur Festigkeit

Festigkeitswerte werden nur angegeben, wenn es notwendig ist und Form und Abmessungen eines Tei-
les bzw. eine zu diesem Zweck mitbehandelte Probe eine Priifung der Festigkeit zulassen. Gegebenen-
falls sind die Stelle, an der eine Probe enthommen werden muss, sowie deren Lage zu kennzeichnen.

In diesem Fall entfallt die Angabe der Kernharte. Dem Festigkeitswert ist eine Toleranz zuzuordnen.
Erreichbare Werte kbnnen z. B. aus DIN EN 10083-1, DIN EN 10083-2, DIN EN 10083-3, DIN EN 10084,
DIN 17211 oder DIN 17212 entnommen werden.

410 Angaben zum Gefiligezustand

Erforderlichenfalls kbnnen die Angaben zur Harte und Hartetiefe durch Angaben zum Gefiigezustand
der warmebehandelten Teile erganzt werden, z. B. maximaler Restaustenitanteil.

Zur Prifung des Gefligezustandes ist eine Zerstérung oder zumindest Beschadigung des Werkstlickes
unumganglich. Gegebenenfalls kann es gentigen, wenn das Prifen an einer zu diesem Zweck zusam-
men mit den Werkstlicken warmebehandelten Kontrollprobe vorgenommen wird.

5 Zeichnerische Darstellung

5.1 Allgemeines

Der warmebehandelte Zustand ist zu kennzeichnen durch:
— Wortangabe(n), siehe 4.3;

— messbare Groflen und Prifstelle fiir den Werkstoffzustand:
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— Harte,

— Hartetiefe,

— Aufkohlungstiefe,

— Verbindungsschichtdicke,

— Schmelzhartetiefe,

— Angabe der ortlich begrenzten Warmebehandlung;

— breite Strichpunktlinien fir ortlich begrenzte Bereiche, die warmebehandelt sein missen (siehe
5.3.2);

— breite Strichlinien fiur értlich begrenzte Bereiche, die warmebehandelt sein durfen (siehe 5.3.3);
— schmale Strich-Zweipunktlinien fur Bereiche, die nicht warmebehandelt sein dirfen (siehe 5.3.4).
Sie konnen erganzt werden durch:

— Kennzeichnung der Messstellen;

— Warmebehandlungsbild;

— Angabe der Festigkeit;

— Angaben zum Gefligezustand.

Beispiele siehe Bilder 2 bis 39.

Die Angaben zur Warmebehandlung sind zweckmaRigerweise in der Nahe des Schriftfeldes einzutragen.

5.2 Warmebehandlung des ganzen Teils

5.2.1 Allseitig gleiche Anforderungen

Der warmebehandelte Zustand wird durch die entsprechenden Wortangaben nach 4.3 gekennzeichnet.
Beispiele siehe Bilder 2 bis 6, Bilder 20 bis 25, Bilder 34 bis 37.

5.2.2 Bereiche mit unterschiedlichen Anforderungen

Muss ein Werkstick in verschiedenen Bereichen unterschiedliche Werte aufweisen, so ist dies wie folgt
zu kennzeichnen:

Die entsprechenden Bereiche werden jeweils mit einer Kennzahl und Mafdangaben versehen. Die Kenn-
zahlen werden unter den Wortangaben entsprechend 4.3 mit Angabe der geforderten Werte wiederholt
(siehe Bilder 7, 14, 16, 17, 21, 26, 27 und 30). Gegebenenfalls sind vorgeschriebene Messstellen nach
4.5 zu kennzeichnen.

5.3 Ortlich begrenzte Warmebehandlung
5.3.1 Allgemeines

Es ist immer zu Uberlegen, ob es sinnvoll ist, die Warmebehandlung o6rtlich zu begrenzen, weil dies
gegenuber einer Behandlung des ganzen Teiles mit zusatzlichem Aufwand verbunden sein kann.

Die verschiedenen praktischen Moglichkeiten einer ortlich begrenzten Warmebehandlung sind in
DIN 17022-1 bis DIN 17022-5 beschrieben.

Die GréRe des Ubergangs zwischen warmebehandeltem und nicht warmebehandeltem Bereich ist vom
Warmebehandlungsverfahren, dem Werkstoff und der Form des zu behandelnden Teils abhangig. Es ist
daher zweckmaRig, die MalRe und Toleranzen fir Grof3e und Lage der Bereiche, die warmebehandelt
sein missen, in Absprache mit der Harterei festzulegen.

5.3.2 Bereiche, die wirmebehandelt sein miissen

In der zeichnerischen Darstellung sind diejenigen Bereiche eines Teiles, welche warmebehandelt sein
mussen, durch eine breite Strichpunktlinie (nach DIN ISO 128-24, Tabelle 1, Nr. 04.2) aul3erhalb der
Kdrperkontur zu kennzeichnen. Bei rotationssymmetrischen Teilen genugt es, eine entsprechende Man-
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tellinie (,die Erzeugende®) zu kennzeichnen, wenn dies unmissverstandlich ist. Dies fuhrt zur Vereinfa-
chung z. B. bei Bild 10. Soweit erforderlich, sind Grof3e und Lage dieser Bereiche durch Maf3e und Tole-
ranzen festzulegen.

Der Ubergang zwischen warmebehandeltem und nicht warmebehandeltem Bereich liegt grundsatzlich
aulerhalb des Nennmales fir die Lange des warmebehandelten Bereiches.
5.3.3 Bereiche, die wiarmebehandelt sein diirfen

Neben Bereichen, die warmebehandelt sein missen, sollten auch Angaben zu Bereichen, die warmebe-
handelt sein durfen, gemacht werden, da dies die Durchfiihrung der 6rtlich begrenzten Warmebehand-
lung erleichtern bzw. den Verzug vermindern kann.

Bereiche, die warmebehandelt sein dirfen, sind durch eine breite Strichlinie (nach DIN ISO 128-24,
Tabelle 1, Nr. 02.2) auRerhalb der Kérperkontur zu kennzeichnen und gegebenenfalls zu bemalien. Die
Angabe einer Toleranz ist fir diese Bereiche im Allgemeinen nicht erforderlich (siehe Bilder 9, 11 und 31).
5.3.4 Bereiche, die nicht warmebehandelt sein diirfen

Bereiche, die bei Ganzhartung oder innerhalb der breiten Strichpunktlinie oder breiten Strichlinie nicht
warmebehandelt sein durfen, sind mit einer schmalen Strich-Zweipunktlinie (nach DIN ISO 128-24,
Tabelle 1, Nr. 05.1) zu kennzeichnen.

5.4 Warmebehandlungsbild

Wird die Darstellung des Teiles durch die Angaben zur Warmebehandlung unlbersichtlich oder ist eine
Verwechselung mit anderen Behandlungsverfahren maoglich, so ist ein Warmebehandlungsbild hinzu-
zufugen. In diesem Bild, das auch ein Teilbild sein kann, wird auf die fir die Warmebehandlung nicht not-
wendigen zeichnerischen Einzelheiten verzichtet. Es erhalt die Kennzeichnung ,Warmebehandlungsbild*
und ist mit allen fir die Kennzeichnung des warmebehandelten Zustands notwendigen Angaben zu ver-
sehen (siehe Bild 17).

Eine malstabsgetreue Darstellung ist nicht erforderlich. Das Warmebehandlungsbild sollte in der Nahe
des Schriftfeldes angeordnet sein.

Ahnliches gilt fir das Randschichtschmelzbehandlungsbild.

6 Ausfiihrungsbeispiele
6.1 Allgemeines

Die Bilder und die zugehdrigen Angaben sind Ausfiihrungsbeispiele. Die Zweckmafigkeit der Angaben ist
anhand der verfahrenstechnischen Einzelheiten festzulegen (vergleiche DIN 17022-1 bis DIN 17022-5).

6.2 Harten, Harten und Anlassen, Vergiiten, Bainitisieren
6.2.1 Warmebehandlung des ganzen Teils — Allseitig gleiche Anforderungen

Der gehartete Zustand des in Bild 2 dargestellten Teils ist durch die Wortangabe ,gehartet* und Angabe
des Hartewertes mit zulassiger Abweichung sowie Kennzeichnung der Messstelle gekennzeichnet.

=

[—

gehartet
60 + 4 HRC

Bild 2
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Muss nach dem Harten angelassen werden, so genlgt die Wortangabe ,gehartet” nicht, um den gehéar-
teten und angelassenen Zustand eindeutig zu kennzeichnen. In diesem Fall lautet die vollstandige Anga-
be nach 4.3: ,gehartet und angelassen® (siehe Bild 3).

35

&9,
~ o

gehartet und angelassen
59 + 4 HRC

Bild 3

Das in Bild 4 dargestellte Teil muss vergutet sein. Die richtige Wortangabe lautet ,vergitet".

vergutet
350 + 50 HBW 2,5/187,5

Bild 4

Wird zur Prufung des verglteten Zustandes ein Abschnitt des warmebehandelten Teils abgetrennt, so
erfolgt die Kennzeichnung wie im Bild 5 dargestellt.

{=——= -

vergutet

R,, = 1000+ 100N /mm?
Ry, = = 900N/mm?

As =2 9%

Bild 5

Das in Bild 6 dargestellte Teil muss bainitisiert sein. Die richtige Wortangabe lautet ,bainitisiert®.

bainitisiert
siehe WBA ...
59 + 2 HRC

Bild 6
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6.2.2 Warmebehandlung des ganzen Teils — Bereiche mit unterschiedlichen Angaben

Muss ein Teil in einzelnen Bereichen unterschiedliche Hartewerte aufweisen und die Warmebehandlung
entsprechend einer Warmebehandlungsanweisung (WBA) durchgefiihrt werden, sind die Bereiche unter-
schiedlicher Harte zu kennzeichnen und gegebenenfalls zu bemalRen. AulRerdem ist auf die WBA hinzu-
weisen (siehe Bild 7).

+20
100 0

gehartet und angelassen
nach WBA ...
58 + 4 HRC

(1) 140 +5HRC

Bild 7

6.2.3 Ortlich begrenzte Warmebehandlung

Das im Bild 8 dargestellte Teil muss ortlich begrenzt warmebehandelt sein. Durch eine breite Strich-
punktlinie und MaRangaben nach 5.3 wird der warmebehandelte Bereich gekennzeichnet. Die Mess-
stelle ist nach 4.5 gekennzeichnet.

LN

S H——— =

—-— gehartet und ganzes Teil angelassen
60 + 3HRC

Bild 8

Beim Warmebehandeln eines Werkstlickes kann es verfahrenstechnisch glinstiger sein, einen gréReren
Bereich zu harten als erforderlich. Sofern dies statthaft ist, wird der zusatzlich mitgehartete Bereich mit
einer breiten Strichlinie gekennzeichnet. Die Lage des warmebehandelten Bereiches zeigt die Malian-
gabe (siehe Bild 9).

1 L
A _7L7L7L_____H__H_
o T
+30
180 0
—-— gehartet und ganzes Teil angelassen
61+ 3 HRC
Bild 9
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