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Korrosionsschutz D I N
Chromatieren von Aluminium —
Verfahrensgrundsétze und Priifverfahren 50939
ICS 25.220.40 Mit DIN EN I1SO 3892: 1996-09
Ersatz fiir die im Januar 1995
Deskriptoren: Korrosionsschutz, Chromatieren, Aluminium, Grundsatz, Priifverfahren 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 gesnderten 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 DIN 1712-1 -
Aluminium — Masseln
In dieser Norm sind Verfahrensgrundsétze, Kurzzeichen und uminium

Prifverfahren fiir das Chromatieren von Aluminium festge- DIN 1712-3

legt. Unter Aluminium sind nach DIN 1712-1 und DIN 1712-3 Aluminium — Halbzeug
Reinstaluminium (R) und Hittenaluminium (H) nach DIN 1725-1
DIN 1725-1 bis DIN 1725-3 Aluminiumknetlegierungen und Aluminiumlegierungen — Knetlegierungen

AluminiumguBlegierungen sowie aluminiumplattierte Werk- DIN 1725-2

stoffe zu verstehen. Aluminiumlegierungen — GuBlegierungen — SandguB,

Die Chromatierverfahren werden zum Korrosionsschutz und KokillenguB, DruckguB, FeinguB3

zur Haftvermittlung von Anstrichen und &hnlichen Beschich- N 1725-3

tungen angewandt (siehe auch A.1). Aluminiumlegierungen — Vorlegierungen
ANMERKUNG: Bei der Anwendung dieser Norm sind  DIN 50017
die Gefahrstoff-Verordnung, die MAK-Wertliste, die Klimate und ihre technische Anwendung — Kondens-
TRK-Liste und andere technische Regelwerke wie wasser-Priifklimate

z. B. die UVV Galvanotechnik (VGB 57) zu beachten. DIN 50021

Korrosionspriifungen — Sprihnebelprifungen mit ver-
schiedenen Natriumchloridlésungen

2 Normative Verweisungen
DIN 50902

Diese Norm enthalt durch datierte oder Undatierte VerWei' Behandlung von Meta"oberﬂéchen fur den Korrosions-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese nor- schutz durch anorganische Schichten — Begriffe
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text DIN 50960-1

zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt.
Bei datierten Verweisungen gehodren spétere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung eingear-  DIN 51001-1

beitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Aus- Prifung oxidischer Roh- und Werkstoffe — Rontgenfluo-
gabe der in Bezug genommenen Publikation. reszenz-Analyse (RFA) — Allgemeine Arbeitsgrundiagen

Galvanische und chemische Uberziige — Bezeichnung
und Angaben in technischen Unterlagen
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DIN 563167
Lacke, Anstrichstoffe und &hnliche Beschichtungsstoffe —
Salzsprithnebelpriifung 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

Gefahrstoff-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 Metalilen 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 Behandlungslésung 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 gereinsam mit Aluminium chromatiert, mus-
sen die Behandlungslosungen darauf abgestimmt sein. Die
Oberflachen der zu chromatierenden Gegenstande 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.

Das Chromatieren erfordert somit in Abhéngigkeit vom Ober-
flachenzustand der zu behandelnden Werkstlicke und im
Hinblick auf die Anwendung der chromatierten Teile eine
bestimmte Folge von Behandlungsstufen (siehe Bild 1).

Entfetten

mit sauren oder alkalischen waBrigen 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

Spiilen3)
mit kaltem Wasser

Spiilen3)
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

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

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