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WérTebehandlung von Eisenwerkstoffen —Tar
Warmebehandelte Teile DIN

Darstellung und Angaben in Zeichnungen
Randschichtharten

6773

Teil 3

Heat treatment of ferrous metals; heat treated parts; presentation and indications on

drawings case hardening

Teilweise Ersatz fiir
DIN 6773

Traitement thermique de matériaux ferreux; pidce traitée représentation et indication

sur les dessins trempe superficielle

MaBe in mm

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Kennzeichnung des Endzustandes
randschichtgeharteter Teile in Zeichnungen. Sie gilt
nicht fir Angaben iber die Art und Weise, wie dieser
Endzustand erreicht wird, z. B. durch Flamm- oder
Induktionshartung.

Wenn es fir den Endzustand notwendig ist, sind diese
Angaben in erganzenden Fertigungsunterlagen wie
Warmebehandlungs-Anweisung (WBA) (siehe

DIN 17 023), Warmebehandlungsplan (WBP) (Norm in
Vorbereitung) usw. aufzunehmen.

Hierauf ist in der Zeichnung oder anderen verbindlichen
Unterlagen hinzuweisen.

2 Begriffe
2.1 Randschichtharten, nach DIN 17 014 Teil 1, Aus-
gabe Marz 1975.

Auf die Randschicht eines Werkstiickes beschranktes
Harten. Hierbei wird unterschieden zwischen:

Flammharten, wobei mittels Flamme austenitisiert wird.
und

Induktionsharten, wobei das Austenitisieren mittels
Induktion herbeigefiihrt wird.

Anmerkung: Behandlungen, bei denen dem Rand-
schichthéarten ein Aufkohlen oder Carbonitrieren voraus-
gegangen ist, werden von diesem Begriff nicht erfalSt.

2.2 Einhartungstiefe (Rht), nach DIN 17 014 Teil 1
Ausgabe Marz 1975.

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines gehar-
teten Werkstickes bis zu dem Punkt, an dem die Harte
einem zweckentsprechend festgelegten Grenzwert (siehe
Abschnitt 3.4) entspricht.

Anmerkung: Ermittlung der Einhartungstiefe
siehe DIN 50 190 Teil 2.

Erlduterungen siehe Originalfassung der Norm

3 Zeichnungsangaben
3.1 Werkstoffangaben

Die Zeichnung muR die fiir das Erreichen des Endzu-
standes erforderlichen Angaben liber den verwendeten
Werkstoff enthalten.

Dies sind z. B.: Kurzname des Werkstoffes, Kurzbe-
zeichnung des Werkstoffes, Werkstoff-Nummer, Aus-
gangsform, Lieferzustand, Hinweise auf Liefer- oder
Bestellunterlagen usw.

3.2 Endzustand

Der gewiinschte Zustand nach dem Randschichtharten
ist durch die Wortangabe ,randschichtgehartet’’ und
die Einzelangaben festzulegen, welche diesen Zustand
bestimmen (siehe Abschnitt 5).

Wird nach dem Randschichtharten angelassen, so lautet
die Wortangabe ,,randschichtgehartet und angelassen’’.
Der Endzustand kann auf verschiedene Weise erreicht
werden. Die Gebrauchseigenschaften konnen dadurch
voneinander abweichen. Sofern es fir den Endzustand
erheblich ist, miissen in erganzenden Unterlagen ver-
fahrenstechnische Einzelheiten festgelegt werden.

3.3 Harteangaben

3.3.1 Oberflichenhirte

Die Oberflachenhiarte wird als Vickersharte nach
DIN 50 133 oder als Rockwellhiarte nach DIN 50 103
angegeben.

In den Fallen, in denen die Teile im Endzustand an der
Oberflache Bereiche mit unterschiedlicher Harte auf-
weisen sollen (z. B. fiir stellenweise angelassene Be-
reiche), sind zusatzliche Hartewerte anzugeben (siehe
Bild 12).

Der Zusammenhang zwischen der Oberflachenharte,
dem Priifverfahren und der Einhartungstiefe ist in den
Tabellen 1 bis 3 dargestellt.

Fortsetzung Seite 2 bis 7

NormenausschuB Zeichnungswesen (NZ) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e.V.
FachnormenausschuR Warmebehandlungstechnik metallischer Werkstoffe (FW) im DIN
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Tabelle 1. Wahl des Priifverfahrens zur Festlegung der Hirteangaben entsprechend der Mindest-Einhirtungstiefe und der
Oberflichen-Mindesthirte in HV

Mindest-
Einhar- Oberflachen-Mindestharte in HV
tungs-
tiefe
fnmm 400 bis 500 HV iiber 500 bis 600 HV iiber 600 bis 700 HV iiber 700 HV
0,05 - HV 05 HV 0,6 HV 0,56
0,07 HV 0,55 HV 05 HV 05 HV 1
0,08 HV 0,5 HV 05 HV 1 HV 1
0,09 HV 0,5 HV 1 HV 1 HV 1
0,1 HV 1 HV 1 HV 1 HV 1
0,15 HV 3 HV 3 HV 3 HV 3
0,2 HV 5 HV 5 HV 5 HV 5
0,25 HV 5 HV b6 HV 10 HV 10
0,3 HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
0,4 HV 10 HV 10 HV 10 HV 30
0,45 HV 10 HV 10 HV 30 HV 30
0,5 HV 10 HV 30 HV 30 HV 30
0,55 HV 30 HV 30 HV 30 HV 50
0,6 HV 30 HV 30 HV 50 HV 50
0,65 HV 30 HV 50 HV 50 HV 50
0,7 HV 50 HV 50 HV 50 HV 50
0,75 HV 50 HV 50 HV 50 HV 100
0,8 HV 50 HV 50 HV 100 HV 100
0,9 HV 50 HV 100 HV 100 HV 100
1,0 HV 100 HV 100 HV 100 HV 100
Anmerkung: Die Tabelle enthalt nur die Prif- Aus der Tabelle ist fiir diese Werte zu entnehmen, dal8
verfahren mit den jeweils hochstzuldssigen Priifkraften. die Oberflachenharte hochstens mit HV 50 gepriift
Selbstverstandlich diirfen anstelle dieser Angaben auch werden darf (jedoch stattdessen auch mit HV 30, HV 10
Priifverfahren mit niedrigerer Priifkraft angewendet usw.).
werden (z. B. HV 10 anstelle von HV 30). Die Zeichnungseintragung mufB8 daher lauten:
Beispiel: Die Oberflichenhdrte eines randschichtge- randschichtgehértet
harteten Werkstickes soll 650 + 100 HV betragen und 650+ 100 HV 50
die Einhartungstiefe Rht = 0,6 + 0,6. Rht525=0,6 +0,6

Die Mindesteinhirtungstiefe betragt also 0,6 mm, die
Oberflachen-Mindestharte 650 HV.

Tabelle 2. Wahl des Priifverfahrens zur Festlegung der Harteangaben entsprechend der Mindest-Einhirtungstiefe und der
Oberflachen-Mindesthérte in HR 15 N, HR 30 N oder HR 45 N

Mindest- Oberflichen-Mindesthirte in HR . . . N

Einhar-

tungs | 82 | >8 | Sgg | 60 | >68 | >73 , 44 | >54 | >61 [ g
tiefe | bis85 | bis88 |47y bis68 | bis73 | bis78 | o 8 | bis5a | bis6l | bis67 = O
inmm [HR 16 N|{HR 15N HR 30 N| HR 30 N| HR 30 N HR 45 N|HR 45 N[HR 45 N

0,1 — — HR 15 N - - - - - - — -
0,15* — HR 15N | HR 15N - — - — — — — _
0,2 HR 15N | HR15N | HR 15N - - — HR 30N — - — —
0,25 HR15N | HR15N | HR 15N - - HR30N | HR30N — — — —
0,35 HR 15N | HR15N | HR 15N - HR30N | HR30N | HR30N — - — HR 45 N
04 HR 15N | HR15N | HR15N | HR30N | HR30N | HR30N | HR30N — — HR45 N HR 45N
0,5 HR15N | HR15N | HR15N | HR30N | HR30N | HR30N | HR30N - HR 45 N|HR 45 N|HR 45 N

20,55 HR15N | HR15N | HR15N | HR30N | HR30N | HR30N [ HR30N | HR45N [HR45N|HR 45 N|HR 45 N
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Beispiel:

Die Oberflachenhdérte eines randschichtgeharteten Werkstiickes soll in HR . . . N gemessen werden.

Die Einhartungstiefe soll Rht = 0,4 + 0,4 betragen. Die Mindest-E inhdrtungstiefe betragt also 0,4 mm. Aus der Tabelle ist
zu entnehmen, dal8 die Oberflichenharte mit HR 15 N, HR 30 N oder HR 45 N gepriift werden darf. Soll sie mit HR 45 N
gepriift werden, so mul8 eine Oberflichen-Mindestharte von iber 61 HR 45 N vorgeschrieben sein. Ist z. B. eine Ober-
flichenharte von 62 + 6 HR 45 N vorgeschrieben, so lautet die Zeichnungseintragung:

randschichtgehartet

62+6HR 45N

Rht500=04+0,4

Tabelle 3. Wahl des Priifverfahrens zur Festlegung der Harteangaben entsprechend der Mindest-Einhartungstiefe und der
Oberflichen-Mindestharte in HRA oder HRC

Mindest- Oberflachen-Mindestharte

Einhar- in HRA in HRC

tungstiefe] 70 bis |> 75 bis | > 78 bis 40 bis | > 49 bis | > 55 bis

inmm |75 HRA | 78 HRA | 81 HRA |~ 8T HRA 49 HRe | 55 HRC | 60 HRC [~ 80 HRC
0.4 - - - HRA — _ . -
0.45 - _ HRA | HRA _ _ _ —
0.5 - HRA | HRA | HRA _ - — -
06 HRA | HRA | HRA | HRA _ _ _ -
08 HRA | HRA | HRA | HRA - - - HRC
09 HRA | HRA | HRA | HRA _ — HRC | HRC
10 HRA | HRA | HRA | HRA . HRC | HRC | HRC
12 HRA | HRA | HRA | HRA | HRC | HRC | HRC | HRC

Beispiel:

Die Oberflichenhdrte eines randschichtgeharteten Werk-
stiickes soll 55 + 5 HRC betragen und die Einhartungs-
tiefe Rht = 0,8 + 0,8. Die Mindest-Einhédrtungstiefe be-
tragt also 0,8 mm, die Oberflachen-Mindesthérte 55 HRC.
Aus der Tabelle ist zu entnehmen, dal8 ein Prifen der
Oberflichenhdrte mit HRC nicht zuldssig ist. In solchen
Fallen kann auf ein anderes Priifverfahren z. B. HRA
oder HV ausgewichen werden. Wird entsprechend der
Mindesthirte 55 HRC eine solche von 79 HRA gefor-
dert 1), dann lautet die Zeichnungseintragung:
randschichtgehartet

79 + 2 HRA.

Rht=0,8+0,8

3.3.2 Kernhirte

Die Kernharte ist in der Zeichnung nur dann einzu-
tragen, wenn ihre Priifung im Endzustand vorgeschrie-
ben ist.

Die Kernharte wird als Vickersharte nach DIN 50 133
Teil 1, als Brinellhdarte nach DIN 50 351 oder als Rock-
wellharte (Verfahren B und C) nach DIN 50 103 Teil 1
angegeben.

3.3.3 Toleranzen der Hartewerte

Allen Hartewerten ist eine moglichst groBe, jedoch
funktionsgerechte Plustoleranz zuzuordnen.

3.4 Einhirtungstiefe (Rht)

Das Kurzzeichen fiir die Einhartungstiefe besteht aus
den Buchstaben Rht und dem nachfolgenden Zahlen-
wert der Grenzharte, die im Regelfall als Vickersharte
HV 1 gemessen wird.

Die Grenzharte betragt im Regelfall 80% der vorge-

1) Vergleiche Anmerkung zu Tabelle 4
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schriebenen Oberflachen-Mindestharte, gerechnet in HV
und kann den Tabellen 4 und 5 entnommen werden. Die
Tabellen enthalten auch die Grenzhéarte fir die Falle, in
denen die OberflachenharteinHRC, HRA oderHR ... N
angegeben ist.

Tabelle 4. Zusammenhang zwischen Oberflichen-
Mindesthiarte nach Vickers oder Rockwell-C
und Grenzhirte (entsprechend 80% der Ober-
flichen-Mindesthirte) nach Vickers

Grenzharte Oberflachen-Mindestharte
in HV inHV in HRC
250 300 bis 330 32,33
275 335 bis 355 34 bis 36
300 360 bis 385 37 bis 39
325 390 bis 420 40 bis 42
350 425 bis 455 43 bis 45
375 460 bis 480 46, 47
400 485 bis 515 48, 49
425 520 bis 545 50, 51
450 550 bis 575 52, 53
475 580 bis 605 54
500 610 bis 635 55, 56
525 640 bis 665 57
550 670 bis 705 58, 59
575 710 bis 730 60
600 735 bis 765 61,62
625 770 bis 795 63
650 800 bis 835 64
675 840 bis 865 65

Anmerkung: Die Tabelle 4 ist nicht als Harte-
vergleichstafel zu verwenden. Fir das Umwerten von
Hartewerten untereinander ist DIN 50 150 (Folgeaus-

gabe z. Z. noch Entwurf) maByebeﬁ.ocum entS
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