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ICS 25.220.40

Deskriptoren: Korrosionsschutz, Chromatieren, Aluminium, Grundsatz, Priifverfahren

Mit DIN EN 1SO 3892 : 1996-09
Ersatz fiir die im Januar 1995
zuriickgezogene Norm

DIN 50939 : 1988-04

Corrosion protection — chromating of aluminium — principles and methods of test
Protection contre la corrosion — chromation de I’aluminium — principles et méthodes

d'essai

Vorwort

Mit der Verdffentlichung von DIN EN ISO 3892 wurden im Januar 1995 DIN 50939 und DIN 50942 zuriickgezogen.

Da der Anwendungsbereich von DIN EN ISO 3892 aber nur jeweils den Abschnitt “Gravimetrisches Verfahren” von
DIN 50939 und DIN 50942 betrifft, wurde im ArbeitsausschuB NMP 172 “Chemische und elektrochemische Uberziige”
beschlossen, die gesdnderten Folgeausgaben dieser Normen (Restnormen) wieder herauszugeben.

Die Uberarbeitung erfolgte im ArbeitsausschuB NMP 172 “Chemische und elektrochemische Uberziige” des Normenaus-

schusses Materialpriifung (NMP).

Anderungen

Gegeniiber der im Januar 1995 zuriickgezogenen Norm DIN 50939 : 1988-04 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) Umstellung der Gliederung.
b) Streichung des Abschnittes 6.3.1.

Frithere Ausgaben
DIN 50939: 1976-01, 1988-04

1 Anwendungsbereich

In dieser Norm sind Verfahrensgrundsétze, Kurzzeichen und
Prifverfahren fiir das Chromatieren von Aluminium festge-
legt. Unter Aluminium sind nach DIN 1712-1 und DIN 1712-3
Reinstaluminium (R) und Hittenaluminium (H) nach
DIN 1725-1 bis DIN 1725-3 Aluminiumknetlegierungen und
AluminiumguBlegierungen sowie aluminiumplattierte Werk-
stoffe zu verstehen.

Die Chromatierverfahren werden zum Korrosionsschutz und
zur Haftvermittiung von Anstrichen und dhnlichen Beschich-
tungen angewandt (siehe auch A.1).

ANMERKUNG: Bei der Anwendung dieser Norm sind
die Gefahrstoff-Verordnung, die MAK-Wertliste, die
TRK-Liste und andere technische Regelwerke wie
z.B. die UVV Galvanotechnik (VGB 57) zu beachten.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stelien im Text
zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt.
Bei datierten Verweisungen gehoren spétere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-
beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus-
gabe der in Bezug genommenen Publikation.

DIN 1712-1
Aluminium — Masseln

DIN 1712-3
Aluminium — Halbzeug

DIN 1725-1
Aluminiumlegierungen — Knetlegierungen

DIN 1725-2
Aluminiumlegierungen — GuBlegierungen — SandguB,
KokillenguB, DruckguB, FeinguB

DIN 1725-3
Aluminiumlegierungen — Vorlegierungen

DIN 50017
Klimate und ihre technische Anwendung — Kondens-
wasser-Prifklimate

DIN 50021
Korrosionspriifungen — Sprihnebelprifungen mit ver-
schiedenen Natriumchloridldsungen

DIN 50902
Behandlung von Metalloberflichen fir den Korrosions-
schutz durch anorganische Schichten — Begriffe

DIN 50960-1 .
Galvanische und chemische Uberziige — Bezeichnung
und Angaben in technischen Unterlagen

DIN 51001-1
Prifung oxidischer Roh- und Werkstoffe — Rontgenfluo-
reszenz-Analyse (RFA) — Allgemeine Arbeitsgrundiagen
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DIN 53167
Lacke, Anstrichstoffe und &hnliche Beschichtungsstoffe —
Salzsprithnebelprifung an Beschichtungen

DIN 53209
Bezeichnung des Blasengrundes von Anstrichen

DIN 53 210
Bezeichnung des Rostgrades von Anstrichen und &hn-
lichen Beschichtungen

DIN EN ISO 3892
Konversionsschichten auf metallischen Werkstoffen —
Bestimmung der flichenbezogenen Masse der Schichten —
Gravimetrisches Verfahren

Gefahrstofi-Verordnung vom 26.08.1986') (sieche auch
DIN 50961)

MAK-Wertliste 1)
TRK-Liste
UVV Galvanotechnik (VGB 57)1)

3 Begriff
Chromatieren ist das Herstellen einer hauptséchlich aus
Chromverbindungen bestehenden Schicht durch Behandein

mit sauren oder alkalischen Losungen, die sechswertiges
Chrom enthalten (aus DIN 50902 : 1975-07).

ANMERKUNG: Unter Chromatieren versteht man
das Herstellen eines hauptsé&chlich aus Chromverbin-
dungen bestehenden Uberzuges auf der Oberflache.
Dieser Chromatieriiberzug entsteht durch Behandeln
von Metallen mit Chromsalze enthaltenden sauren
waBrigen Lésungen. Wahrend der Chromanteil die-
ses Uberzuges stets aus der Behandlungsiésung
geliefert wird, kénnen weitere Bestandteile des Uber-
zuges aus der Behandiungslésung und/oder aus dem
Metall stammen (siehe auch A.1).

4 Allgemeines

Zum Chromatieren werden die Gegensténde in die ruhende
oder die bewegliche Badldsung eingetaucht, mit ihr Ubergos-
sen (Uberflutet) oder mit ihr bespritzt. Die genauen Arbeitsbe-
dingungen sind den Betriebsanleitungen fiir die verschiedenen
Chromatierverfahren zu entnehmen. Werden andere metalli-
sche Werkstoffe germeinsam mit Aluminium chromatiert, mus-
sen die Behandlungslosungen darauf abgestimmt sein. Die
Oberflachen der zu chromatierenden Gegensténde missen
sauber sein, d.h. frei von Verschmutzungen durch Festkorper
aller Art wie Metallspane, Metallflitter, Schleifstaub, Reste von
Schmierstoffen und Olkohle, von Korrosionsprodukten sowie
von Verunreinigungen durch Fette, Ole aller Art und Hand-
schweiB. Die Gegenstdnde mussen deshalb vor dem Chroma-
tieren gereinigt und, wenn nétig, gebeizt werden.

Nach dem Chromatieren werden die behandelten Gegen-
stande mit Wasser gespult und getrocknet. Weitere Nachbe-
handlungen richten sich nach dem Verwendungszweck der
chromatierten Teile.

1) Zu beziehen durch: Deutsches Informationszentrum fiir
technische Regeln (DITR) im DIN Deutsches Institut fiir
Normung e.V., 10772 Berlin

2) Einzelne Stufen kénnen gegebenenfalls entfallen.

3) Das Spiilen muB sorgfaltig durchgefiihrt werden, um Che-
mikalienverschleppung und Korrosionsschaden zu ver-
meiden.

4 Das Spiilen mit vollentsalztem Wasser muB so durch-
gefihrt werden, daB das abtropfende Spiilwasser bei
20°C eine Leitfahigkeit X5, von weniger als 30 pS/cm hat.
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Das Chromatieren erfordert somit in Abhéngigkeit vom Ober-
flaichenzustand der zu behandelnden Werkstiicke und im
Hinblick auf die Anwendung der chromatierten Teile eine
bestimmte Folge von Behandlungsstufen (siehe Bild 1).

Entfetten

mit sauren oder alkalischen wéBrigen Lésungen, organi-
schen Losemitieln oder waBrigen Emulsionen organi-
scher Stoffe

Spiilen3d)
mit kaltem Wasser (entfallt nach dem Entfetten mit orga-
nischen Lésemitteln)

Beizen
(Desoxidieren, Mattbeizen, Glanzen) alkalisch oder
sauer Beizen kann entfallen nach Beizentfettung

Spiilen3)
mit kaltem Wasser (entféllt, wenn nicht gebeizt wird)

Aufhelien

(soweit erforderlich) mit Salpetersdure, gegebenenfalls
zusammen mit fluBsauren Salzen

Spiilend)
mit kaltem Wasser (entfillt, wenn ein Aufhellen nicht
erforderlich ist)

Chromatieren
Transparent (farblos), Gelb oder Grin

Spiilend)
mit kaltem Wasser

Spiilen3d)
1. bei Stiickbeschichtung mit vollentsalztem Wasser?)
2. bei Bandbeschichtung mit warmem Wasser

Trocknen
unterhalb von 100 °C Objekttemperatur

Bild 1: Behandlungsstufen?) fiir das Chromatieren
von Aluminium

Chromatierliberziige auf Aluminium sind farblos (Farblos-
Chromatierung), Hellgelb bis Goldgelb irisierend (Gelb-Chro-
matierung) oder Hellgriin bis Griin irisierend (Griin-Chroma-
tierung).

Gelb-Chromatieriiberziige werden durch Spiilen in heiBem
Wasser ausgebleicht. Aus diesem Grund soll die Temperatur
im letzten Sptilbad nach dem Gelbchromatieren (SchluBspil-
bad) nicht Gber 60 °C liegen, sofern nicht ein Ausbleichen
des Uberzuges beabsichtigt ist.
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Tabelle 1: Verfahrensgruppen beim Chromatieren von Aluminium

Chromatieriiberzug flichenbezogene Masse

g/m?
Verfahrensgruppe') Eigenfarbe Stiickchromatierung Bandchromatierung
Nv2) Nn3) Nv2) und Nn3)
A Farblos-Chromatierung Keine <0,2 - -
C  Gelb-Chromatierung GoS;gl?ﬁl?s?;en g 0,4 bis 0,8 0,4 bis 2 0,05 bis 0,8
E  Grin-Chromatierung oelgrin ois 0,4 bis 0,8 0,4 bis 2 0,05 bis 1,8

1) Nach DIN 50960-1
2) Nachbehandlung vorgesehen
3) Nachbehandlung nicht vorgesehen

Gelb-Chromatieriiberziige auf Aluminium verlieren beim
Erhitzen auf Temperaturen tber 70 °C ihre zum Teil noch vor-
handene Wasserloslichkeit. Hiermit verbunden ist eine Ver-
minderung der Korrosionsschutzwirkung dieses Uberzuges
im unbeschichteten Zustand. Aus diesem Grund sollen die
erzeugten Gelb-Chromatieriiberziige, insbesondere soweit
sie fiir den Korrosionsschutz ohne weitere Nachbehandiung
bestimmt sind, bei Objekttemperaturen unter 70°C getrock-
net werden. Diese Trocknungsbedingung liefert auch fiir die
Griin-Chromatierung die beste Haftung.

Chromatieriiberziige, die fir eine Nachbehandiung bestimmt
sind, kénnen auch bis zu Objekttemperaturen von 100°C
getrocknet werden.

Chromatieriiberziige vermindern mit zunehmender Hérte
bzw. Masse die Létbarkeit sowie durch Erhéhung des elektri-
schen Widerstandes die PunktschweiBbarkeit.

Ohne zusitzliche Behandlung ergeben Chromatieriiberziige
meist einen Korrosionsschutz von nur begrenzter Dauer.
Zum Erzielen eines langer wirksamen Korrosionsschutzes
sind auf den Verwendungszweck der chromatierten Alumi-
niumoberflichen abgestimmte zusatzliche Behandlungen
erforderlich, insbesondere das Beschichten mit Anstrichstof-
fen oder dhnlichen Beschichtungsstoffen. Eine Verunreini-
gung der getrockneten chromatierten Aluminiumoberflache
durch Staub oder Fingerabdriicke vor dem Beschichten mit
Anstrichstoffen oder &hnlichen Beschichtungsstoffen muB
unbedingt vermieden werden. Diese zusétzlichen Behand-
lungen werden zweckméBig ohne Zwischenlagerung der
chromatierten Teile vorgenommen.

5 Verfahrensgruppen

Je nach den Chromatierbedingungen, der Oberflaichenbe-
schaffenheit und dem Legierungstyp der behandelten
Gegenstande bilden sich Uberziige unterschiedlicher Dicke
und Eigenfarbe. Als Chromatierbedingungen sind insbeson-
dere Zusammensetzung, Temperatur und ph-Wert der
Losung sowie Behandlungsdauer und Waren- oder Badbe-
wegung von Bedeutung.

Beim Chromatieren von Aluminium werden die Verfahrens-
gruppen nach Tabelle 1 unterschieden.

6 Bezeichnung

Die Systematik des Aufbaus der Bezeichnung ist in
DIN 50960-1 festgelegt.

7 Prifung des Chromatieriiberzuges

7.1 Priifung des Aussehens

Chromatieriiberziige missen, von Interferenzfarben abgese-
hen, gleichmaBig aussehen und — soweit mit dem bloBen
Auge sichtbar — das Metall vollstindig bedecken.

7.2 Qualitative Priifung der
Uberzugszusammensetzung
7.2.1 Reagenzien

Es sind ausschlieBlich Reagenzien des Reinheitsgrades “zur
Analyse” zu verwenden. Lésungen ohne Angabe des Lose-
mittels sind Losungen in destillietem oder vollentsalztem
Wasser.

— Natronlauge, Massenanteil w(NaOH) = 5 %

— Natronlauge, Massenanteil w(NaOH) = 20 %

— Wasserstoffperoxid, Massenanteil w(H,O,) = 30 %
— Essigséure, Massenanteil w(CH;COOH) = 10 %

— Bleinitratldsung, Massenanteil w(Pb(NO),) = 10 %
— Salpetersdure, Massenanteil w(HNOjz) = 65%
(Dichte 1,4 g/cm® bei 20 °C)

— Salpetersaure, mit Massenanteil w(HNO3) von 38 %,
hergestellt z. B. durch Mischen von 1 Volumenanteil Sal-
petersaure der Dichte 1,4 g/cm?® bei 20°C mit 1 Volumen-
anteil Wasser

— Ammoniummolybdat-Reagenz: 88,3g Ammonium-
heptamolybdat-4-hydrat (NH4)eMo7024 - 4 HyO, 34 ml
wiBrige Ammoniak-Lésung, w(NH3) = 25% und 240 g
Ammoniumnitrat NH4,NO; werden in Wasser zu 11
gelost.

— Ammoniumnitrat NH;NO3
— Salzsaure, Massenanteil w(HCI) = 25 %

— Kaliumhexacyanoferrat(II}-Losung,
Massenanteil w(K,[Fe(CN)gl) = 5%

— Schwefelsaure, Massenanteil w(H.SO,) = 25 %

7.2.2 Priifverfahren

Zur Identifizierung der Uberziige auf Aluminium als Farblos-
und Gelb-Chromatieriiberziige genligt der Nachweis von
Chrom in dem Uberzug.

Die Farbung der Griin-Chromatieritberziige beruht auf der
griinen Eigenfarbe von Chrom(lll)-phosphat. Um sie von
griinlich gefarbten, durch anodische Oxidation erzeugten
Uberziigen bzw. von grauen Zinkphosphaten zu unterschei-
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den, sind der Nachweis der Anwesenheit von Phosphat und
der Abwesenheit von Zink erforderlich.

7.2.2.1 Prifung auf Chrom

Eine Probe von etwa 300 cm? Oberflache wird mit 50 ml
Natronlauge w(NaOH) = 5%, der 5 ml Wasserstoffperoxid,
w(H,0,) = 30 % zugesetzt sind, bei 50 bis 60 °C durch gege-
benenfalls mehrmaliges UbergieBen so lange behandelt, bis
der Uberzug vollkommen entfernt ist. Die entstandene
Losung wird abgegossen, gekocht, bis das Wasserstoff-
peroxid vollstandig zerstért ist (etwa 5 bis 6 min) abgekihlt,
mit Bleinitratiosung, w(Pb(NO3),) = 10 %, versetzt. Ein gel-
ber Niederschlag zeigt die Abwesenheit von sechswertigem
Chrom (Cr) an. Die kleinste nach diesem Verfahren noch
nachweisbare Menge an Gesamtchrom entspricht etwa 5 mg
Cr je m? Oberfliche.

7.2.2.2 Prifung auf Phosphat

Zur Prifung auf Anwesenheit von Phosphat in dem Chroma-
tierliberzug wird eine Probe, deren zu prifende Oberflache
etwa 100 cm? groB ist, mit 100 m! Natronlauge w(NaOH)
=~ 5%, bei 80 bis 90 °C so lange behandelt, bis der Uberzug
entweder abgeldst ist oder zumindest ein deutlicher Angriff
auf den Uberzug stattgefunden hat. Die entstandene Lésung
wird filtriert, 25 ml des Filtrates werden mit Saipeterséure,
w(HNO3) = 38 % angesauert, und zu der sauren Lésung wer-
den 10 mt Ammoniummolybdat-Reagenz und 5¢g Ammo-
niumnitrat zugegeben. Die Probe 148t man mindestens
15 min stehen. Ein gelber Niederschlag zeigt die Anwesen-
heit von Phosphat an. Die kleinste nach diesem Verfahren
noch nachweisbare Phosphatmenge entspricht 40 mg P,Og
je m? Oberflache.

7.2.2.3 Priifung auf Zink

Zur Priifung auf Abwesenheit von Zink in dem Uberzug wird
eine Probe, deren zu priifende Oberfliche etwa 100 cm?
groB ist, mit 50 ml Salpetersédure, w(HNO3) = 65%, bei
Raumtemperatur so lange behandelt, bis der Uberzug ent-
weder abgeldst ist oder zumindest ein deutlicher Angriff auf
den Uberzug statigefunden hat. Die entstandene Lésung
wird durch Glaswolle filtriert. 25 ml des Filtrates werden mit
Natronlauge, w(NaOH) = 20 %, unter Verwendung von Phe-
nolphthalein ails Indikator bis zur Rotfarbung neutralisiert.
AnschlieBend wird durch Zugabe von etwa 10 Tropfen
Schwefelsdure, w(H,SO,) = 25%, schwach angesauert.
Nach Zugabe von 5 ml Kaliumhexacyanoferrat(Il)-Lésung,
w(K4[Fe(CN)gl) = 5%, zeigt ein griinlichweiBer Niederschlag
die Anwesenheit von Zink an. Die kieinste nach diesem Ver-
fahren noch nachweisbare Zinkmenge entspricht etwa 20 mg
Zink je m? Oberflache.

7.3 Bestimmung der flichenbezogenen Masse

7.3.1 Bestimmung der flichenbezogenen Masse
des Chromatieriiberzuges durch Differenzwégung

Siehe DIN EN ISO 3892

7.3.2 Physikalische Bestimmungsverfahren der
flichenbezogenen Masse des Chromanteils

Die unter Abschnitt 7.3.1 beschriebenen Verfahren sind bei

dinnen Chromatieriiberziigen mit einer zu groBen Abwei-

chung behaftet. In den Abschnitten 7.3.2.1 und 7.3.2.2

werden Verfahren behandelt, die zur Bestimmung der

flachenbezogenen Masse des Chromanteils geeignet sind.

7.3.1.1 Photometrische Bestimmung

Hier wird ein Verfahren angewendet, bei dem der Chroma-
tierliberzug mit einer geeigneten Sdure abgeldst und
anschlieBend in dieser Lésung Cr photometrisch bestimmt
wird, z. B.

— 5 Proben, Bleche mit den MaBen 100 mm x 100 mm,
werden in etwa 500 ml Schwefelsdure, w(H,SO,) = 1%,
bei Siedetemperatur abgebeizt (Beizdauer 10 min).
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Nach dem Abbeizen der Bleche wird die Beizlésung auf
etwa 50 mi eingedampft. In dieser Lésung wird Cr als
Gesamtchrom photometrisch bestimmt. Zur Bestimmung
des Nullwertes werden die Blechproben noch einmal
nach demselben Verfahren abgebeizt und die Bestim-
mung wiederholt.

Bei der photometrischen Bestimmung geniigt es, den
Gesamtchromgehalt zu bestimmen. Hierzu wird das in
der Losung vorhandene Cr III z. B. mit Ammoniumper-
oxidisulfat zu Cr VI oxidiert, das dann photometrisch bei
einer Lichtwellenldnge von A = 445 nm bestimmt werden
kann.

ErfahrungsgemaB macht das Abbeizen von frischen Chro-
matieriiberzligen nach diesem Verfahren keine Probleme.
Bei gealterten Uberziigen kann es vorkommen, daB der
gemessene Nullwert relativ hoch liegt. Dann muf3 der Beiz-
vorgang fir die erneute Bestimmung des Nullwertes wieder-
holt werden.

7.3.1.2 Rontgenfluoreszenz-Analyse

Die Bestimmung der flichenbezogenen Masse des Chrom-
anteils kann auch zerstérungsfrei durch geeignete physikali-
sche Analysenverfahren wie z. B. durch Réntgenfluoreszenz-
Analyse (RFA) erfolgen. Bei diesem Verfahren nach
DIN 51001-1 wird das Chrom in der Chromatierschicht durch
eine energiereiche Primédrstrahlung zur charakteristischen
sekundaren Rontgenfluoreszenzstrahlung angeregt. Aus der
Intensitat der Strahlung kann mit Hilfe von Referenzproben
die flichenbezogene Masse des Chromanteils ermittelt wer-
den. Die Nachweisgrenze der RFA an gelb- und grunchroma—
tiertem Aluminium liegt bei etwa 10 bis 20 mg/m? Chrom. Die
relative MeBunsicherheit des Verfahrens betragt + 5 %.

7.4 Priifung der Korrosionsschutzwirkung von
Chromatieriiberziigen in Verbindung mit
Anstrichen oder dhnlichen Beschichtungen

Das Priffen der Korrosionsschutzwirkung von Chromatier-

tiberz{igen erfolgt meist durch Vergleichsversuche.

Ist die Aufgabe gestellt, den durch Chromatieriiberziige auf
Aluminiumwerkstoffen bewirkten Korrosionsschutz zu priifen,
so werden meist chromatierte und nichtchromatierte Werk-
stlicke zusammen vergleichend geprift.

In diesem Fall missen Vereinbarungen dariiber getroffen
werden, ob die Prifung an chromatierten und nichtchroma-
tierten Fertigteilen in OriginalgréBe, an aus diesen herausge-
schnittenen Abschnitten oder an chromatierten und nicht-
chromatierten Blechen aus dem gleichen Werkstoff
vorgenomen werden sollen.

Besteht die Aufgabe des Priifens in einem Vergleich der Kor-
rosionsschutzwirkung verschiedener Chromatierverfahren,
so muB zur Sicherstellung der Vergleichbarkeit der Pruf-
ergebnisse stets auf einem Woerkstoff mit gleicher chemi-
scher Zusammensetzung und gleichem Oberflachenzustand
gearbeitet werden, und auch die Vorbehandiung der Ober-
flache vor dem Chromatieren muB die gleiche sein.

Die Art der auf den Chromatieriiberzug aufzubringenden
Beschichtungsstoffe, die Anzahl der Dicke der einzelnen
Schichten sowie die anzuwendende Beschichtungstechnik
sind besonders zu vereinbaren, soweit sie nicht bereits durch
Normen oder spezielle Materialspezifikationen festgelegt
sind.

Die Priifung der Korrosionsschutzwirkung®) kann erfolgen
- inder Priifung DIN 50021-SS;
— im Priitklima DIN 50017-KK.

5) Die beschriebenen Verfahren erlauben keine unmitiel-
baren Aussagen tber das Verhalten der gepriiften Teile
unter den Bedingungen des praktischen Einsatzes.

Zuruckgezogen/Withdrawn



Zuruckgezogen/Withdrawn

Mit den Priifungen darf friihestens 48 h nach Ablauf der vom
Lieferwerk der Anstrich- und Beschichtungsstoffe angege-
benen Trocknungszeit der zuletzt aufgebrachten Schicht
begonnen werden.

a) Priifung DIN 50021-SS

Die Vorbereitung der mit Anstrichen oder &hnlichen
Beschichtungen versehenen chromatierten Werkstiicke
oder Bleche firr die Priifung, die Durchfiihrung der Pri-
fung DIN 50021-SS sowie deren Auswertung erfolgt,
soweit nicht anders vereinbart wird, nach DIN 53167.

Die Dauer der Prifung, die Zeitabstédnde und die Dauer
ihrer Unterbrechungen zur Zwischenbeurteilung missen,
soweit sie nicht durch spezielle Materialspezifikationen
bereits festgelegt sind, besonders vereinbart werden.

Beurteilt werden in Abhangigkeit von der Priifdauer:

— Das AusmaB der im Bereich der Ritzstellen auftreten-
den Verédnderungen wie Unterwanderung und Blasenbil-
dung der Anstriche und &hnlichen Beschichtungen.
Veranderungen auf den ubrigen Teilen der Flachen wie
Blasenbildung, bewertet nach DIN 53209 und Bildung
von Korrosionsprodukten, bewertet nach DIN 53210.

b) Prifklima DIN 50017-K
Die mit einem Anstrich(system) bzw. mit einer &hnlichen

Beschichtung versehenen Werkstiicke bzw. Bleche wer-
den hingend im Prifklima DIN 50017-KK gepriift.

Die Dauer der Prifung, die Zeitabstédnde und die Dauer
ihrer Unterbrechung zur Zwischenbeurteilung mussen,
soweit nicht durch besondere Normen bereits festgelegt,
besonders vereinbart werden.

Beurteilt werden in Abhangigkeit von der Priifdauer:

- Die Blasenbildung nach DIN 53209, wobei zusétz-
lich auf eine etwa vorhandene Anordnung der Blasen
in Form von Ringen oder Ketten bzw. von Finger-
abdruckspuren zu achten ist.

~ Die Bildung von Korrosionsprodukten nach
DIN 53210.

Durch besondere Vereinbarungen kann festgelegt wer-
den, daB die Prifteile auch fur diese Prifung nach
DIN 53167 oder in einer anderen Form so angeritzt wer-
den, daB das Grundmetall freigelegt ist. In diesem Fall ist
zusatzlich zu beurteilen

~ das AusmaB der im Bereich der Ritzstellen auftre-
tenden Unterwanderung nach DIN 53167.

Anhang A (informativ)
A.1 Erlduterungen

Zu Abschnitt 1
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8 Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf diese Norm und gege-
benenfalls herangezogene einschldgige Normen anzugeben:

a) Art und Kennzeichnung der chromatierten Werkstoffe

b) Art und Kennzeichnung des erzeugten Chromatier-
Uberzuges; (Verfahrensgruppe) durch Kurzzeichen nach
Abschnitt 6 und Bestimmung der fldchenbezogenen
Masse nach Abschnitt 7.3

Gegebenenfalls:
Art der Nachbehandlung durch Kurzzeichen nach Abschnitt 6

Bei Nachbehandlung mit Anstrichstoffen oder &hnlichen
Beschichtungsstoffen:

— Art und Bezeichnung der Anstrichstoffe

— Anzahl der Dicke der erzeugten organischen
Schichten

-~ Art des Aufbringens der Schichten, Art des Trocknens
und Trocknungsbedingungen (Zeit und Temperatur)

Bei Priifung DIN 50021-SS und im Priifklima DIN 50017-KK
— Dauer der Priifungen
— Zeitpunkt und Dauer der Zwischenbeurteilungen
— Unterwanderung an den Ritzstellen
- W, in mm bzw. W, in mm? nach DIN 53167
— Korrosionsgrad nach DIN 53210

- Blasengrad nach DIN 53209 sowie gegebenenfalls
Anordnung der Blasen zu Ringen oder Ketten bzw. von
Fingerabdruckspuren jeweils in Abhéngigkeit von der
Priifdauer

~ Gegebenenfalls Abweichungen von dieser Norm
— Prifdatum

Sollten durch Normen oder besondere Vereinbarungen
bestimmite flichenbezogene Massen bzw. Korrosionsschutz-
werte fiir die erzeugten Chromatieriiberziige vorgeschrieben
sein, sind diese im Prifbericht als Sollwerte den bei den Prii-
fungen nach Abschnitt 7 ermittelten Istwerten gegeniiberzu-
stellen.

Unter “Beschichten mit Anstrichstoffen oder dhnlichen Beschichtungsstoffen” bzw. unter “Anstrichen und &hnlichen Beschich-
tungsstoffen” soll in der vorliegenden Norm auch das Bekleben von Metalloberflachen mit Kunststoffolien bzw. die auf diese
Weise erzeugten Kunststoffilme auf Metalloberflichen als miterfaBt gelten.

Zu Abschnitt 3

Die Behandlungslésungen fiir die Chromatierung enthalten Chromate (VI), Die durch Gelb-Chromatierung erzeugten Schichten
enthalten ebenfalls Chromate (VI), die der Grin-Chromatierung dagegen nicht. Griin-Chromatierschichten bestehen aus
Chrom(III)-Verbindungen und sind im Lebensmittelbereich zugelassen.

A.2 Literaturhinweise
DIN 1310

Zusammensetzung von Mischphasen (Gasgemische, Losungen, Mischkristalle) — Begriffe, Formelzeichen

Zuruckgezogen/Withdrawn



