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

drawings; case hardening

Traitement thermique de matériaux ferreux; piéce traitée représentation et indication

sur les dessins, cementation par le carbone

Mit DIN 6773
Teil 2, Teil 3 und Teil 5
Ersatz fiir DIN 6773

MaBe in mm

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Kennzeichnung des Endzustandes ein-
satzgeharteter Teile in Zeichnungen. Sie gilt nicht fur An-
gaben lber die Art und Weise, wie dieser Endzustand er-
reicht wird.

Wenn es fiir den Endzustand notwendig ist, sind diese An-
gaben in erganzenden Fertigungsunterlagen wie Warme-
behandlungs-Anweisung (WBA) (siehe DIN 17023),
Warmebehandlungsplan (WBP) (Norm in Vorbereitung)
usw. aufzunehmen.

Hierauf ist in der Zeichnung oder anderen verbindlichen
Unterlagen hinzuweisen.

2 Begriffe
2.1 Einsatzharten nach DIN 17014 Teil 1, Ausgabe Marz
1975

Aufkohlen oder Carbonitrieren jeweils mit darauffolgender
zur Hartung fiihrender Warmebehandlung.

2.2 Aufkohien nach DIN 17 014 Teil 1, Ausgabe Marz 1975

Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Koh-
lenstoff durch thermochemische Behandlung. Nach der
Art des Aufkohlungsmittels wird zwischen Gas-, Salzbad-,
Pulver- und Pastenaufkohlen unterschieden.

Der Ausdruck Einsetzen anstelle von Aufkohlen soll — da
unspezifisch und mehrdeutig — zur Benennung dieses
Warmebehandlungsvorganges nicht mehr verwendet
werden.

2.3 Carbonitrieren nach DIN 17 014 Teil 1, Ausgabe Marz
1975

Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Koh-
lenstoff und Stickstoff durch thermochemische Behand-
lung. Dem Carbonitrieren folgt meist ein Abschrecken, um
Hartung zu erzielen.

2.4 Harten nach DIN 17 014 Teil 1, Ausgabe Marz 1975

Austenitisieren und Abkiihlen mit solcher Geschwindigkeit,
daB in mehr oder weniger groBen Bereichen des Quer-
schnitts eines Werkstiickes eine erhebliche Hartesteige-
rung durch Martensitbildung eintritt.

Anmerkung: Wenn zwischen Aufkohlen und Haérten z. B.
mechanisch bearbeitet werden soll, kann dies durch ein
dem Haérten vorangehendes Gliihen erleichtert werden.
Andie erste Hartung kann sich eine zweite Hartung anschlie-
Ben, in vielen Féllen auch ein nachtragliches Anlassen (siehe
DIN 17 210).

2.5 Einsatzhartungstiefe (Eht) nach DIN 17 014 Teil 1, Aus-
gabe Marz 1975

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines geharteten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem die Harte einem
zweckentsprechend festgelegten Grenzwert (siehe Ab-
schnitt 3.4) entspricht.

Anmerkung: Ermittlung der Einsatzhdrtungstiefe siehe
DIN 50190 Teil 1.

3 Zeichnungsangaben
3.1 Werkstoffangaben

Die Zeichnung muB die fiir das Erreichen des Endzustandes
erforderlichen Angaben iiber den verwendeten Werkstoff
enthalten.

Dies sind z.B.: Kurzname des Werkstoffes, Kurzbezeich-
nung des Werkstoffes, Werkstoff-Nummer, Ausgangsform,
Lieferzustand, Hinweise auf Liefer- oder Bestellunterlagen
USW.

3.2 Endzustand

Der gewiinschte Zustand nach dem Einsatzharten ist durch
die Wortangabe ,einsatzgehartet” und die Einzelangaben
festzulegen, welche diesen Zustand bestimmen (siehe Ab-
schnitt 5).

Wird nach dem Einsatzharten angelassen, so lautet die
Wortangabe ,einsatzgehartet und angelassen*.

Der Endzustand kann auf verschiedene Weise erreicht wer-
den. Die Gebrauchseigenschaften konnen dadurch von-
einander abweichen. Sofern es fiir den Endzustand er-
heblich ist, miissen in ergdnzenden Unterlagen verfahrens-
technische Einzelheiten festgelegt werden.

3.3 Harteangaben

3.3.1 Oberflachenhirte

Die Oberflachenharte wird als Vickersharte nach DIN 50133
Teil 1, Teil 2 oder als Rockwellharte nach DIN 50103 Teil 1,
Teil 2 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 Bereiche),
sind zusétzliche Hartewerte anzugeben (siehe Bilder 5,
6 und 8).

Der Zusammenhang zwischen der Oberflachenharte, dem
Priifverfahren und der Mindest-Einsatzhartungstiefe ist in
den Tabellen 1 bis 3 dargestelit.

Fortsetzung Seite 2 bis 6
Erlauterungen Seite 6

NormenausschuB Zeichnungswesen (NZ) im DIN Deutsches Institut fiir Normung e. V.

FNA Warmebehandlungstechnik metallischer Werkstoffe (FW) im DIN
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Tabelle 1. Wahl des Priifverfahrens zur Festlegung der Harteangaben entsprechend der Mindest-Einsatzhartungstiefe
und der Oberflachen-Mindesthérte in HV

Mindest-Einsatzhartungs- Oberflachen-Mindestharte in HV

tiefe

in mm 400 bis 500 HV tiber 500 bis 600 HV uber 600 bis 700 HV tiber 700 HV
0,05 - HvV 0,5 HV 0,5 HV 0,5
0,07 HV 0,5 HV 0,6 HvV 0,5 HV 1
0,08 HV 0,5 HV 0,5 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 HvV 3 Hv 3 HV 3
0,2 HvV 5 HV 5 HV 5§ HV &
0,25 HvV 5 HV 5 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 HvV 30 HV 30 HV 50
0,6 HvV 30 HV 30 HV 50 HV 50
0,65 HV 30 HV 50 HV 60 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 enthédlt nur die Priifverfahren mit den jeweils hdchstzuldssigen Priifkréften. Selbstverstandlich
diirfen anstelle dieser Angaben auch Priifverfahren mit niedrigerer Priifkraft angewendet werden (z. B. HV10 anstelle von
HV 30).

Beispiel: Die Oberflichenhirte eines einsatzgehdrteten Werkstiickes soll 750 + 100 HV betragen und die Einsatzhértungs-
tiefe Ent = 0,5 + 0,3.

Die Mindest-Einsatzhidrtungstiefe betragt also 0,5mm, die Oberflachen-Mindesthérte 750 HV.

Aus der Tabelle ist fiir diese Werte zu entnehmen, daB die Oberflachenhérte héchstens mit HV 30 gepriift werden darf (jedoch
statt dessen auch mit HV10, HV 5 usw.).
Die Zeichnungseintragung muB daher lauten:

einsatzgehartet

750 + 100HV 30

Eht=0,5+0,3

Tabelle2. Wahl des Priifverfahrens zur Festlegung der Harteangaben entsprechend der Mindest-Einsatzhartungstiefe
und der Oberflachen-Mindesthéarte in HR15N, HR 30N oder HR45N

Mindest- Oberflachen-Mindesthartein HR . . . N

Einsatz-

hartungs- 82 > 85 > 88 60 > 68 >73 >78 44 > 54 > 61 > 67
tiefe bis 85 bis 88 bis 68 bis 73 bis 78 bis 54 bis 61 bis 67

in mm HR15N|HR15N|HR 15N |HR30N HR30N HR30N | HR30N | HR45N | HR45N|HR 45N HR 45N
0,1 - - HR 15N - - - - - - - -
0,15 - HR15N |[HR 15N - - - - - - - -
0,2 HR15N|HR15N|HR 15N - - - HR 30N - - - -
0,25 HR15N|HR 15N|HR 15N - - HR30N|HR 30N - - - -
0,35 HR15SN|HR 15N HR 15N - HR30N HR30N|HR 30N - - - HR 45N
0,4 HR15N|HR 15N HR15N | HR30N|HR30N|HR 30N |HR 30N - - HR 45N |HR 45N
0,5 HR15N|HR 15N|HR15N|HR20N | HR30N HR30N|HR 30N - HR45N | HR 45N |HR 45N

2055 |HR15N|HR15N|HR15N|HR30N HR30N HR30N|HR30N | HR45N HR45N HR45N HR45N

Beispiel: Die Oberfldchenhirte eines einsatzgehérteten Werkstiickes soll in HR . . . N gemessen werden.

Die Einsatzhértungstiefe soll Eht = 0,5 + 0,3 betragen. Die Mindest-Einsatzhértungstiefe betrégt also 0,5 mm. Aus der Tabelle
ist zu entnehmen, daB die Oberflichenhérte mit HR15N, HR 30N oder HR 45N gepriift werden darf.

Soll sie mit HR 45N gepriift werden, so muB eine Oberflachenhérte von iiber 54 HR45N vorgeschrieben sein.
Ist z. B. eine Oberflichenhérte von 55 + 6 HR 45N vorgeschrieben, so lautet die Zeichnungseintragung
einsatzgehdrtet
55+ 6HR45N

Eht=0,5+ 0,3 Documents
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