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Wirmebehandlung von Eisenwerkstoffen
Warmebehandelte Teile
Darstellung und Angaben in Zeichnungen

DIN
6773

Nitrieren Teil 5
Heat treatment of ferrous metals; heat treated parts, presentation and indications on Mit DIN 6773
drawings; nitriding Teil 2 bis4

Traitement thermique de matériaux ferreux, piéce traitée représentation et indication

sur les dessins; nitruration

1 Geltungsbereich

Diese Norm gilt fiir die Kennzeichnung des Endzustandes
nitrierter Teile in Zeichnungen. Sie gilt nicht fiir Angaben
iiber die Art und Weise, wie dieser Endzustand erreicht
wird.

Wenn es fiir den Endzustand notwendig ist, sind diese
Angaben in ergdnzenden Fertigungsunterlagen wie Warme-
behandlungs-Anweisung (WBA) (siehe DIN 17 023), Warme-
behandiungsplan (WBP) (Norm in Vorbereitung) usw. auf-
zunehmen.

Hierauf ist in der Zeichnung oder anderen verbindlichen
Unterlagen hinzuweisen. '

2 Begriffe
2.1 Nitrieren nach DIN 17 014 Teil 1, Ausgabe Marz 1975

_ Anreichern der Randschicht eines Werkstiickes mit Stick-
stoff durch thermochemische Behandlung. Nach der Art
des Nitriermittels wird zwischen Gas-, Salzbad-, Pulver-und
Plasmanitrieren unterschieden.

Erfolgt das Nitrieren in einer Salzschmelze, so ist der Aus-
druck Salzbadnitrieren anzuwenden. i
Erfolgt das Nitrieren in einem stickstoffhaltigen Plasma,
das mit Hilfe einer Glimmentladung erzeugt wird, so ist der
Ausdruck Plasmanitrieren anzuwenden.

Der Ausdruck Badnitrieren ist zu ungenau und solite nicht
mehr verwendet werden. Der Ausdruck Glimmnitrieren ist
nicht mehr anzuwenden.

2.2 Diffusionsschicht nach DIN 17014 Teil 1, Ausgabe
Mérz 1975

Bereich meist nur am Rand eines Werkstiickes, in dem der
Gehalt eines oder mehrerer Elemente gegeniiber der ur-
spriinglichen chemischen Zusammensetzung des Werk-
stoffes geandert wurde.

2.3 Verbindungsschicht nach DIN 17014 Teil 1, Ausgabe
Mérz 1975

AuBerer Bereich der Diffusionsschicht, in dem infolge
hohen Stickstoffgenalts stickstoffhaltige Verbindungen
(Nitride und Carbonitride verschiedenster Art) in so groBer
Menge vorliegen, daB sich der strukturelle Aufbau dieser
Schicht wesentlich von dem restlichen Bereich unter-
scheidet.

2.4 Aufstickungstiefe nach DIN 17014 Teil 1, Ausgabe
Marz 1975

Senkrechter Abstand von der Oberflache eines nitrierten
Werkstiickes bis zu dem Punkt, an dem der Stickstoff-
gehalt einem zweckentsprechend festgelegten Grenzwert
oder Grenzmerkmal entspricht. — Die Aufstickungstiefe
kann durch andere Eigenschaften gekennzeichnet werden,
die vom Stickstoffgehalt abhéngen, z. B. durch die Harte
(siehe Nitrierhartetiefe).

Erldauterungen siehe Originalfassung der Norm

Ersatz fiir DIN 6773

2.5 Nitrierhartetiefe nach DIN 17014 Teil 1, Ausgabe
Marz 1975

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

Ermittlung der Nitrierhdrtetiefe siehe DIN 50190 Teil 3.

2.6 Verbindungsschicht-Dicke

Senkrechter Abstand von der Oberflaiche eines nitrierten
Werkstiickes bis zu dem Punkt der Diffusionsschicht, in
dem der Gefiigezustand deutlich sichtbar in einen anderen
Aufbau libergeht.

Anmerkung: Die Verbindungsschicht-Dicke kann mit den
2. Z. bekannten MeBmethoden nur an dem Querschliff eines
nitrierten Teiles bei ausreichender VergréBerung hinrei-
chend genau ausgemessen werden.

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 Nitrieren ist durch die
Wortangabe ,nitriert* und die Einzelangaben festzulegen,
welche diesen Zustand bestimmen (siehe Abschnitt 5).
Der Endzustand kann auf verschiedene Weise erreicht
werden. Die Gebrauchseigenschaften kénnen dadurch
voneinander abweichen. Sofern es fiir den Endzustand
erheblich ist, miissen in erganzenden Unterlagen verfah-
renstechnische Einzelheiten festgelegt werden.

3.3 Harteangaben

3.3.1 Oberflaichenhérte

Anmerkung: Die Oberflichenhérte eines nitrierten Teiles
kennzeichnet die zu erwartenden Gebrauchseigenschaften
nur bedingt. Trotzdem kann es in manchen Féllen erforder-
lich sein, Werte fiir die Oberflichenhérte vorzuschreiben.
Es ist zu beriicksichtigen, daB sich je nach Werkstoff, Dicke
und Art der Verbindungsschicht in den Hartewerten Unter-
schiede ergeben kénnen. }

Die Oberflichenhirte wird als Vickersharte nach DIN 60133
Teil 1, Teil 2 angegeben.

Der Zusammenhang zwischen der Oberflaichenharte, dem
Priifverfahren und der Mindest-Nitrierhartetiefe ist in Ta-
belle 1 dargestelit.

Fortsetzung Seite 2 bis 4
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Seite 2 DIN 6773 Teil 5

Tabelle 1. Wabhl des Priifverfahrens zur Festlegung der Harteangaben entsprechend der Mindest-Nitrierhartetiefe und der
Oberflachen-Mindesthérte in HV

ol Oberflichen-Mindesthirte

Nitrier-

harte-

tiefe 200 bis iiber 300 bis | iiber 400 bis | iiber 500 bis | uber 600 bis | uber 700 bis uber
inmm 300 HV 400 HV 500 HV 600 HV 700 HV 800HV 800HV
0,05 - - - HV 0,5 HV 0,5 HV 0,5 HV 05
0,07 - HV 0,5 HV 0,5 - HV 0,5 HV 0,5 HV 1 HV 1
0,08 HV 0,5 HV 0,5 HV 0,5 HV 0,5 HV 1 HV 1 HV 1
.0,09 HvV 0,5 HV 0,5 HV 0,5 HV 1 HV 1 HvV 1 HV 1
0,1 HV 0,5 HV 1 HV 1 HV 1 HV 1 HV 1 HvV 3
0,15 HV 1 HV 1 HV 3 HV 3 HV 83 HvV 3 HV 5
0,2 HV 1 HV 3 HV 5 HV 5 HV 5§ HvV 5 HV 5
0,25 HvV 3 HV 5 HV 5 HV § HV 10 HV 10 HV 10
0,3 HvV 3 HV 5 HV 10 HV 10 HV 10 HV 10 HV 10
0,4 HV 5 HV 10 HV 10 HV 10 HV 10 HV 30 HV 30
0,45 HV 5 HV 10 HV 10 HV 10 HV 30 HV 30 HV 30
0,5 HV 10 HV.10 HV 10 HV 30 HV 30 HV 30 HV 30
0,55 HV 10 HV 10 HV 30 HV 30 HV 30 HV 50 HV 50
0,6 HV 10 HV 10 HV 30 HV 30 HV 50 HV 50 HV 50
0,65 HV 10 HV 30 HV 30 HV 50 HV 50 HV 50 HV 50
0,7 HV 10 HV 30 HV 50 HV 50 HV 50 HV 50 HV 50
0,75 HV 30 HV 30 HV 50 HV 50 HV 50 HV 100 HV 100

Anmerkung: Die Tabelle enthilt nur die Priifverfahren mit den jeweils hGchstzuldssigen Priifkrdften. Selbstverstandlich
diirfen anstelle dieser Angaben auch Priifverfahren mit niedrigerer Priifkraft angewendet werden (z. B. HV10 anstelle
von HV 30).

Beispiel: Die Oberfldchenhirte eines nitrierten Werkstiickes soll 500 + 50 HV betragen und die Nitrierhéartetiefe Nht = 0,3 + 0,1.
Die Mindest-Nitrierhédrtetiefe betragt also 0,3 mm, die Oberflachen-Mindesthidrte 500 HV.

Aus der Tabelle ist fiir diese Werte zu entnehmen, daB die Oberfldchenhérte héchstens mit HV 10 gepriift werden darf (jedoch
statt dessen auch mit HV 5, HV 3 usw.).

Die Zeichnungseintragung muB daher lauten: nitriert
500 + 50HV 10

Nht = 0,3+ 0,1

3.3.2 Kernharte

Die Kernharte ist in der Zeichnung nur dann einzutragen,
wenn ihre Priifung im Endzustand vorgeschrieben ist.

Die Kernharte wird als Vickersharte nach DIN 50133 Teil 1,
als Brinellharte nach DIN 50351 oder als Rockwellharte
(Verfahren B und C) nach DIN 50103 Teil 1 angegeben.

3.3.3 Toleranzen der Hirtewerte

Allen Hartewertenist eine groBtmagliche, jedoch funktions-
gerechte Plus-Toleranz zuzuordnen.

3.4 Nitrierhartetiefe (Nht)

Das Kurzzeichen fir die Nitrierhartetiefe besteht aus den
Buchstaben Nht.

Die Grenzharte betragt im Regelfall:
Istkernharte + 50HV 0,5

Die Nitrierhartetiefe wird in mm als NennmaB angegeben.
Ihr ist eine groBtmaogliche, jedoch funktionsgerechte Plus-
Toleranz zuzuordnen. Empfohlene Stufung der Nht-Werte
und Anhaltswerte fiir zuzuordnende einhaltbare Mindest-
Toleranzen siehe Tabelle 2.

3.5 Verbindungsschicht-Dicke

Die Verbindungsschicht-Dicke wird in mm als Nennwert
angegeben. |hr ist eine groBtmogliche, jedoch funktions-
gerechte Plus-Toleranz zuzuordnen. Empfohlene Stufung
der Werte und Anhaltswerte fiir zuzuordnende Mindest-
Toleranzen siehe Tabelle 3.
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3.6 Kennzeichnung der MeBstellen

Wenn es erforderlich ist, die MeBstelle in der Zeichnung
zu kennzeichnen, ist ein Symbol nach Bild 1 einzutragen.
Das Symbol kann direkt mit einer Kennzahl fiir die MeB-
stelle verbunden und die genaue Lage entsprechend be-
maBt werden (siehe Beispiele in Abschnitt 5).
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Bild 1.

Anmerkung: Die Bestimmung der Hérte, Nitrierhartetiefe,
Verbindungsschicht-Dicke kann auch an einer eigens zu
diesem Zweck mitbehandelten Probe, die zerstort werden
darf, erfolgen.

3.7 Festigkeitsangaben

Festigkeitswerte sind nur anzugeben, wenn Form und
Abmessungen eines Teiles eine Prifung der Festigkeit zu-
lassen. In diesem Fall entféllt die Angabe der Kernhérte.
Dem Festigkeitswert ist eine Toleranz zuzuordnen. Er-
reichbare Werte konnen z. B. aus DIN 17 211 enthommen

werden.
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