DK 621.794.4 : 669.71 : 629.7 DEUTSCHE NORM Dezember 1988

Luft- und Raumfahrt
Beizen von Aluminium und Aluminiumlegierungen, sauer, QL‘I
auch zum WiderstandsschweiBen 65 460

Kenn-Nummer 0100

Aerospace; Acid pickling of ajuminium and aluminium alloys, also for resistance welding; Code number 0100

Aérospace et espace; Décapage acide de 1'aluminium et des alliages d'aluminium, aussi pour le soudage par
résistance; Numéro d'identification 0100

Dijese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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% 1 Anwendungsbereich mit entsprechenden Beschichtungen versehen sein,
3 die gegen das Beizbad bestidndig sind.
>

Diese Norm wird fiir das saure Beizen von Aluminium
und Aluminiumlegierungen angewandt, speziell als
Vorbehandlungsverfahren fir das Widerstandsschwei-

[

Ben. 3.2 Anforderungen an das Beizmittel
¢
E Sie enthdlt Fertigungsrichtiinien, Anforderungen Das einzusetzende Beizmittel soll als Basis Schwe-
§ und Prifungen fiir das saure Beizen von Aluminium felsdure, Salpetersdure oder Phosphorsdure ent-
; und Aluminiumiegierungen. halten.

Sie erfaBt die Kenn-Nummer 0100 nach LN 9368
Teil 2.

3.3 Anforderungen an die Bauteile

Das saure Beizen darf an Einzelteilen und an ge-
schweiBten/punktgeschweiBten Teilen durchgefihrt

2 Allgemeines
werden.

Das saure Beizen ist ein Vorbehandlungsverfahren
fiir die Entfernung von Al-oxidhaltigen Deckschich-
ten auf Bauteilen, sowie zur Entfernung von Metall-
oder Metalloxid-Ablagerungen auf Bauteilen, z. B. 4 Anforderungen

von Kupfer- und Zinkoxiden.
4.1 Anforderungen an die Bauteile vor der Be-

Jede Art der Vervielfiltigung, auch auszug

Es ist ein mildes Beizen ohne mefbaren Metallabtrag handlung

und erkennbare Aufrauhung der Oberflache, verbunden

mit einer starken Herabsetzung des elektrischen Elastomere, Kunststoffe, Dichtmassen und andere
Oberflachenwiderstands. organische Beschichtungsstoffe sollten nicht mit in

das Bad gebracht werden, es sei denn, daB durch
einen Versuch die Bestidndigkeit dieser Werkstoffe
gegen die Beiz-Ldsung bei der entsprechenden An-

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen wendungstemperatur festgestellt worden ist.
3.1 Anforderungen an die Badanlagen Die zu beizenden Bauteile mussen 61- und fettfrei
sein.

Die fur das saure Beizen notwendigen Fertigungsein-
richtungen miissen aus Materialien bestehen und/oder Zieh-, Walz- und GuBhdute sind zu entfernen.

Fortsetzung Seite 2 bis 4

Normenstelle Luftfahrt (NL) im DIN Deutsches Institut fir Normung e. V.

a51 42 Pocuments

Docimant Sharina lub
1A2I!g|8nverkauf der Normen durch Beuth Verlag GmbH, BurggrafenstraBe 6, 1000 Bertin 30 DIN 65 460 Dez 1988 Preisgr. 6
Vertr.-Nr. 3006

Full document details: DIN 65460:1988-12


http://www.avadocuments.com/doc/din-65460-1988-12
http://www.avadocuments.com/doc/din-65460-1988-12

Seite 2 DIN 65 460

4.2 Anforderungen an die behandelten Bauteile

Die gebeizten Bauteile missen ein gleichmédBig
metailisches Aussehen aufweisen.

Bei widerstandszuschweienden Bauteilen sind die
Zeiten fir die Weiterbearbeitung zu beachten.

5 Hinweise zu den Arbeitsgéngen
5.1 Vorbehandlungsverfahren
5.1.1 Vorreinigung

6.1.1.1 Dampfentfetten

Nach LN 29 740 (Kenn-Nummern 0001 bis 0003 nach
LN 9368 Teil 2)

5.1.1.2 Reinigen organisch

Nach DIN 65 078 (Kenn-Nummer 0014 nach LN 9368
Teil 2)

6.1.1.3 Reinigen alkalisch

Nach DIN 65 079 (Kenn-Nummern 0020 und 0021 nach
LN 9368 Teil 2)

5.1.2 Entfernen dickerer Oxidschichten
5.1.2.1 Beizen von Aluminium, alkalisch

Nach DIN 65 080 (Kenn-Nummer 0110 nach LN 9368
Teil 2)

5.1.2.2 Strahlen abtragend, reinigend

Kenn-Nummer 0215 nach LN 9368 Teil 2

5.2 Behandlungsverfahren

Die Bauteile sind so in das Beizbad zu tauchen,
daB die gesamte Oberflache von der Beizlosung be-
netzt und umspiilt wird. Es ist darauf zu achten,
daB die Badfliussigkeit und das Spiilwasser gut in
das Bauteil eindringen und nach der Behandlung
vollstandig auslaufen konnen.

Beidseitig offene Hohlkorper sind moglichst senk-
recht oder schriag einzubringen, so daB die Bad-
flliissigkeit von unten nach oben steigen kann und
dabei die gesamte Luft verdrangt wird.

Die Behandlungszeit hangt von der zu beizenden Al-
Legierung und dem Alterungszustand des Beizbades
ab.

Behandlungszeit, Richtwert: 2 bis 10 min

5.3 Spiilen

Die Bauteile sind unmittelbar nach dem Beizen
griindlich zu spiilen, wobei der letzte Spiilgang mit
entmineralisiertem Wasser durchgefiihrt werden soll.
5.4 Trocknen

Trocknen in Warmluft

Temperatur: max. 60 °C (333 K)

Dauer: max. 0,5 h

6 Prifungen

6.1 Qualifikationspriifungen

Die Eignung des sauren Beizbades fir die zu behan-
deinden Werkstoffe ist vom Anwender zu priifen.

6.2 Bauteilpriifungen

Durch Sichtpriifung ist festzustellen, ob die An-
forderungen nach Abschnitt 4.2 erfiillt sind.

7 Badiiberwachung

Der Fiillstand und die Sauberkeit der Badoberflédche
sind vor Arbeitsbeginn zu kontrollieren; wenn not-
wendig, ist zu korrigieren bzw. sind Verunreini-
gungen zu beseitigen.

Die Badzusammensetzung ist regelmdB8ig in ent-
sprechend dem Teiledurchsatz angepaBten Abstdnden
analytisch zu lberwachen.

8 Arbeitssicherheit

Es sind die zutreffenden staatlichen und berufsge-
nossenschaftlichen Vorschriften zu beachten, wie
z. B. VBG 57.
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