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DIN EN 2516:2024-03  

Nationales  Vorwort  

Der Verband der Europaischen Luft-,  Raumfahrt- und  Verteidigungsindustrie � Normung (ASD-STAN) ist vom 

Europaischen Komitee fur Normung (CEN) fur zustandig erklart  worden, Europaische Normen (EN) fur das 

Gebiet  der Luft- und  Raumfahrt auszuarbeiten. Durch die Vereinbarung vom 3. Oktober 1986 wurde ASD Asso-
ziierte Organisation  (ASB) des CEN. 

Das vorliegende Dokument  (EN2516:2023) wurde von ASD-STAN, FachbereichWerkstoffe, unter Mitwirkung  

deutscher Experten des DIN-Normenausschusses Luft- und  Raumfahrt (NL) erarbeitet.  

Das zustandige  deutsche Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA131-02-04AA �Oberflachenschutz�  

im DIN-Normenausschuss Luft- und  Raumfahrt (NL). 

Entsprechend Beschluss 57/9 des Technischen Ausschusses des Beirats des DIN-Normenausschusses Luft- 

und  Raumfahrt (NL) sind die europaischen Luft- und  Raumfahrt-Normungsergebnisse zweisprachig, in 

Deutsch und Englisch, in das Deutsche Normenwerk zu uberfuhren. Aus diesem Grund wurde der Deutschen
Fassung dieses Dokuments die Englische Fassung hinzugefugt.  

Diese Norm enthalt  neben  den gesetzlichen Einheiten auch  die Einheit �Grad Baume�,  die in Deutschland nicht 

zugelassen ist.  Es wird ausdrucklich  darauf hingewiesen, dass die Anwendung dieser Einheit im nationalen  

amtlichen  und  geschaftlichen  Verkehr auf  Grund des Gesetzes uber Einheiten im Messwesen und  die Zeitbe-
stimmung  (EinhZeitG) nicht zulassig ist.  Die Angabe  dieser Einheit dient lediglich als  Hilfe im amtlichen  und  

geschaftlichen Verkehr (z. B.  bei  Einfuhr und  Ausfuhr) mit  solchen Staaten,  die diese Einheit anwenden. 

Aktuelle  Informationen zu diesem Dokument  konnen  uber die Internetseiten von DIN (www.din.de)  durch eine 

Suche nach  der Dokumentennummer aufgerufen werden. 

Änderungen 

Gegenuber DINEN2516:2020-03 wurden folgende Anderungen vorgenommen: 

a)  im Titel des Dokuments wurde �Cobaltlegierungen�  hinzugefugt;  

b)  anwendbare korrosionsbestandige Legierungen aus  Abschnitt 5  wurden in Tabelle A.2  verschoben; 

c) Entsprodung  bei Saurebeizen aus  Abschnitt 8  �Vorbehandlungen� wurde in den neuen  Abschnitt 9.2  ver-
schoben, Mindestdauer angepasst  und  Fußnoten a  und b  geandert sowie Fußnote c  geloscht; 

d) in Abschnitt 9.1,  Tabelle 1,  wurden die Badtypen C1,  C3 und  C4 prazisiert; 

e) in Abschnitt 10.1.2, Maßangabe  von �%�  in �g/kg�  geandert; 

f) die Wasserbeschaffenheit in Abschnitt 10.2.2 ist in eine Anforderung umgewandelt  worden, falls nicht 

anders durch den Hersteller gefordert; 

g) in Tabelle A.1,  weitere Empfehlungen  hinzugefugt;  

h) in Tabelle A.2,  WerkstofftypH (Nickellegierung) und  Werkstofftyp I  (Cobaltlegierung)  hinzugefugt;  

i) in Tabelle A.3,  Werkstoffe �304�, �316�, �Inconel 625�, �Inconel 718�  und  �Stellite 21�  hinzugefugt;  

j) Dokument  redaktionell uberarbeitet.  
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Frühere  Ausgaben 

DINEN2516: 1997-05, 2020-03 
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�  Leerseite � 

4  

Full document details: DIN EN 2516:2024-03

http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2516-2024-03
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-2516-2024-03


E RO ISCHENORM

E RO EANSTANDARD

NORMEE RO ENNE

EN2516

Dezemb 23

IC 49.040 Erse 2516:2020

Deutsch assung

Luft und fah

assivieren korrosions ndige hlen

Dekontaminierung Nick ode Cobaltlegierung

Aerospace series

assivation of corrosion resisti steels and

decontamination of nickel cobalt base alloys

S rie a rospatiale

assivation des aciers sistant la corrosio et

d contamination des alliages base nickel ou cobalt

Diese Europ ische Norm wurde vom CE am 9. l 2023 angenommen.

Die CEN-Mitgliede sind gehalten, die CEN/CENELEC-Gesch ftsordnu zu erf llen, in de die Bedingungen festgelegt sind, unte

denen dieser Europ ische Norm ohne jede nderu de Status einer nationale Norm zu gebe ist. Auf dem letzte Stand

befindliche Liste dieser nationale Normen mit ihre bibliographische Angabe sind beim CEN-CENELEC-Management-

Zentrum ode bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage erh ltlich.

Diese Europ ische Norm besteht in dre offizielle Fassunge (Deutsch, Englisch, Fra sisch). Eine Fassu in einer andere

Sprache, die von einem CEN-Mitglied in eigene Verantwortu durch bersetzu in seine Landessprache gemacht und dem

Management-Zentrummitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offizielle Fassungen.

CEN-Mitgliede sind die nationale Normungsinstitute vo Belgien, Bulgarien, D nemark, Deutschland, Estland, Finnland,

Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Kroatien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen,

terreich, olen, ortugal, der Republik Nordmazedonien, Rum nien, Schweden, der Schweiz, Serbien, de Slowakei, Slowenien,

Spanien, der Tschechische Republik, de T rkei, ngarn, dem Vereinigte K igreich und Zypern.
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EN 2516:2023  (D)  

Europäisches  Vorwort  

Dieses Dokument  (EN2516:2023) wurde vom Verband der Europaischen Luft-,  Raumfahrt- und  Verteidigungs-
industrie� Normung (ASD-STAN) erstellt.  

Nachdem agen  und  Abstimmungen  entsprechend den Regeln  dieses Verbandes durchgefuhrt wurden, hat  

dieses Dokument  die Zustimmung der nationalen  Verbande  und  offiziellen Behorden der Mitgliedslander  von 

ASD-STAN erhalten, bevor es CEN vorgelegt wurde. 

Diese Europaische Norm muss den Status  einer nationalen  Norm erhalten, entweder durch Veroffentlichung  

eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis Juni 2024, und  etwaige  entgegenstehende nationale  Nor-
men mussen bis Juni 2024 zuruckgezogen werden. 

Es wird auf  die Moglichkeit hingewiesen, dass einige Elemente dieses Dokuments Patentrechte beruhren kon-
nen.  CEN ist nicht dafur verantwortlich, einige oder alle  diesbezuglichen Patentrechte zu identifizieren. 

Dieses Dokument  ersetzt EN2516:2020. 

Die wesentlichen Anderungen in Bezug  auf  die vorherige Ausgabe  sind in AnhangB  gelistet.  

Entsprechend der CEN-CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen  Normungsinstitute der folgenden 

Lander gehalten,  diese Europaische Norm zu ubernehmen: Belgien,  Bulgarien,  Danemark, Deutschland,  die 

Republik  Nordmazedonien, Estland,  Finnland,  Frankreich, Griechenland, Irland, Island,  Italien,  Kroatien, 

Lettland,  Litauen,  Luxemburg, Malta,  Niederlande, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,  Schwe-
den, Schweiz, Serbien, Slowakei,  Slowenien, Spanien,  Tschechische Republik,  Turkei, arn, Vereinigtes 

Konigreich und  Zypern. 
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1  Anwendungsbereich 

Dieses Dokument legt  mehrere chemische Verfahren zum Passivieren korrosionsbestandiger Stahle (austeni-
tisch, ferritisch, martensitisch und  ausscheidungshartend) und  zum Dekontaminieren von Nickel-  oder Cobalt-
legierungen fest.  

2  Normative  Verweisungen 

Die folgenden Dokumente  werden im Text in solcher Weise in Bezug  genommen, dass einige Teile davon oder 

ihr gesamter Inhalt  Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt  

nur die in Bezug  genommene Ausgabe.  Bei undatierten Verweisungen gilt  die letzte Ausgabe  des in  Bezug  

genommenen Dokuments (einschließlich aller  Anderungen). 

EN ISO9227, Korrosionsprüfungen  in  künstlichen  Atmosphären�  Salzsprühnebelprüfungen  (ISO 9227)  

3  Begriffe  

In  diesem Dokument  werden keine Begriffe aufgefuhrt. 

ISO  und  IEC stellen  terminologische Datenbanken  fur die Verwendung in der Normung unter den folgenden 

Adressen bereit: 

� ISO  Online  Browsing Platform: verfugbar unter https://www.iso.org/obp  

� IEC Electropedia: verfugbar unter https://www.electropedia.org/  

4  Zweck des Verfahrens 

Verbesserung der Korrosionsbestandigkeitseigenschaften der Teile nach Behandlungen  wie spanende Bear-
beitung,  Formgebung, Kugelstrahlen  und  Trommeln durch Entfernung  des bei diesen Behandlungen  einge-
drungenen Fremdmetalls. 

Die Passivierung darf nicht fur Gussstucke,  Schweißteile  oder Lotteile, einsatzgehartete oder nitrierte Ober-  

flachen sowie fur Teile verwendet werden, auf  deren Oberflachen  Saureeinschlusse vorkommen konnen.  

5  Anwendbarkeit und Grenzen des  Verfahrens 

Dieses Dokument  ist anwendbar fur die in Tabelle A.2  aufgefuhrten korrosionsbestandigen Legierungen. 

Dieses Dokument  ist nicht anwendbar fur: 

� unlegierte oder niedriglegierte Kohlenstoffstahle;  

� Legierungen der Pulvermetallurgie;  

� Stahle  mit  veranderter Oberflache, d. h.  mit  einsatzgeharteten, aufgekohlten  oder nitrierten Oberflachen; 

� weich- oder hartgelotete  Teile; 

� Teile mit  Verbindungen und  Vertiefungen, bei denen eine Abdeckung  vor der Passivierung oder eine Sicher-
stellung  der vollstandigen  Entfernung  der Passivierungslosung  nicht moglich ist.  

6  Angaben für  den Ausführenden 

� Bezeichnung, siehe Abschnitt 13.  
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�  Verweisung auf  die Werkstoffnorm und  den metallurgischen Zustand des Werkstoffes. 

�  Ablaufplan,  falls erforderlich. 

�  Abzudeckende Flachen. 

7  Zustand der  Teile vor  Durchführung des Verfahrens 

Die Fertigung der Teile muss vor der Behandlung  abgeschlossen sein. 

8  Vorbehandlungen 

Alle  Teile mussen einem Prozess zur Oberflachenbehandlung  unterzogen werden. Der Oberflachenbehand-
lungsprozess kann  einzelne oder kombinierte mechanische und/oder chemische und/oder elektrochemische 

Verfahren umfassen. Erforderliche Teilschritte (z. B.  Reinigen, Entfetten,  Entzundern, Strahlen,  Aktivieren, Bei-
zen, Spulen,  Trocknen, Abdecken) hangen  vom Grad der Verunreinigungen ab.  Entzundern und  andere Schritte 

konnen  zum Erreichen einer wirksamen Passivierung erforderlich sein, mussen jedoch in den Prozessanwei-
sungen  angegeben  werden. 

Die Zusammensetzung geeigneter Chemikalien fur die Oberflachenbehandlung  hangt  moglicherweise von 

der Sorte des zu behandelnden korrosionsbestandigen Stahls  ab.  Legierungselemente, Verunreinigungen und  

mechanische Bearbeitung konnen  die Empfindlichkeit  der korrosionsbestandigen Stahle  und  Nickel-  oder 

Cobaltlegierungen  beeinflussen. 

Das Ergebnis der Oberflachenbehandlung  muss zeigen, dass der Prozess und  die Oberflachenbeschaffenheit 

reproduzierbar sind. Insbesondere mussen die erhaltenen behandelten Teile weitgehend frei von Verunrei-
nigungen  und  anderen unerwunschten organischen und  metallischen  Ruckstanden aufgrund von Lagerung,  

Transport und  Fertigungsprozessen sein (z. B.  Ol,  Fett,  entstandene  Verbindungen, Schmiermittel, Kuhlmittel,  

Schneidflussigkeiten, Rost,  Zunder, Fremdmetalle oder andere Verunreinigungen). 

Die Oberflachenbehandlung darf nicht zu Lochfraß oder interkristalliner Korrosion fuhren. Sie darf nur auf  

korrosionsbestandigen Legierungen angewendet werden, die bei  Kontakt  mit  der Beizlosung,  die in den meis-
ten Fallen  eine wassrige Losung  aus  Salpeter- und  Flusssaure ist,  nicht anfallig  fur Lochfraß oder interkristal-
line  Korrosion sind. Die Konzentration kann  durch Veranderung  der Mengenverhaltnisse der Bestandteile und  

durch Regulierung  der Betriebs-Temperaturen in  sehr weiten Grenzen eingestellt  werden. 

Bei verbleibenden Verunreinigungen oder Beschadigungen  mussen die Komponenten nachgearbeitet oder 

zuruckgewiesen werden. 

9  Behandlung 

9.1  Anerkennung des Verfahrens 

Die chemische Zusammensetzung des Bads muss nach  Tabelle 1  ausgewahlt  werden. 
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Tabelle 1  �Badtyp  

Chemische Zusammensetzung 

Typ 

Salpetersäure  HNO3  

Natrium-  

dichromat  

Na2Cr2O7, 

2H2O  

Citronensäure  

C6H8O7  

Temperatur  Dauer  

ml/l  g/l  g/lc 

 min 

von 50 bis 55 von 20 bis 40 

C1a  von 200 bis 250 von 20 bis 30 � 

von 20 bis 30 von 30 bis 60 

C2 von 200 bis 500 � von 20 bis 30 von 30 bis 60 

A) von 200 bis 250 von 20 bis 30 von 50 bis 55 von 2 bis 3d 

C3b  

B)  � von 40 bis 60 von 60 bis 70 von 30 bis 40 

A) von 200 bis 250 von 20 bis 30 von 50 bis 55 von 20 bis 40 

C4b  

B)  � von 40 bis 60 

� 

von 60 bis 70 von 30 bis 40 

C5 von 200 bis 250 von 20 bis 30 von 30 bis 60 

C6 von 250 bis 450 von 20 bis 30 30  

C7 von 200 bis 250 von 50 bis 60 20  

C8 von 450 bis 550 von 50 bis 55 30  

C9 von 450 bis 550 

� � 

von 20 bis 30 von 20 bis 35 

C10 von 60 bis 70 4  

C11 von 50 bis 60 10  

C12 

� � von 40 bis 100 

von 20 bis 50 20  

C13c 

von 120ml/l  bis 

180ml/l  

CuSO4 5H2O  

(Kupfersulfat)  von 

40 g/l bis 100 g/l  

� � von 55 bis 65 20  

ANMERK  Die gezeigten Salpetersaurekonzentrationen entsprechen dem Volumen bei einer Dichte der 

Salpetersaure von 1,4 g/ml  Baume).  

a Es muss eine der beiden Optionen  verwendet werden. 

b Es ist erst A) und dann  nach  Zwischenspulung  mit  sauberem Wasser B)  zu verwenden. 

c Mit  zusatzlichen Benetzungsmitteln  und Inhibitoren, soweit zutreffend. 

d Eine Anodenspannung  von 3V bis 5V  ist anzulegen.  

Zusatzlich  zu den Badparametern  hangt  die Leistung der Passivierung maßgeblich  von den folgenden Faktoren 

ab:  

� Produktionsverfahren (geschmiedet, gegossen, gewalzt  usw.); 

� Bedingungen  der Warmebehandlung;  

� Oberflachenbehandlung;  

� Qualitat  der Spulung.  
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EN 2516:2023  (D)  

Der Badtyp  muss fur den zu behandelnden  Werkstoff geeignet sein. Tabelle A.1  enthalt  eine zusammenfassende 

Aufzahlung  empfohlener Badtypen  fur jede Art  zu behandelnder Werkstoffe. Beispiele fur Werkstoffe sind in 

Tabelle A.3  aufgefuhrt. 

9.2  Entsprödung bei  Säurebeizen  

Die Entsprodungsbehandlung  muss nach Tabelle 2  auf  Stahlteile  angewendet werden. 

Tabelle 2  �Entsprödung bei  Säurebeizen  

Substrat  Temperatura b  Mindestdauer  

 h 

Korrosionsbestandige 

Stahle  mit  

UTS 1 100MPa 

190± 14 

Mindestdauer und  offene Zeit (zwischen dem Ende der 

Passivierung und  dem Beginn  der Warmebehandlung)  

abhangig  vom Werkstoff (zu vereinbaren mit  dem Anbieter) 

andere Werkstoffe nicht erforderlich 

a Andere Bedingungen durfen bei entsprechender Vereinbarung zwischen dem Ausfuhrenden und dem Kaufer angewendet 

werden. 

b Die Temperatur bei der Entsprodung  muss an  die Auslagerungstemperatur  des Werkstoffs und an  die Vorbehandlung der Teile 

(Kugelstrahlen  usw.) angepasst  werden. Insbesondere muss die Temperatur auf  Grundlage  von technischen Zeichnungen, 

Teilnormen, Beschaffungsspezifikationen oder Vertrags/Einkaufsbestellungen  ausgewahlt  werden. 

10  Erforderliche  Merkmale und Prüfungen 

10.1  Teile 

10.1.1  Sichtprüfung  

Wenn die Oberflachen einer Sichtprufung  unterzogen werden, mussen sie sauber und  frei von Korrosion, Loch-
fraß  oder anderen durch die Behandlung  erzeugten Arten der Oberflachenbeschadigung  sein. 

Eine leichte Verfarbung  ist zulassig. 

10.1.2  Abwesenheit von Eisenverunreinigung 

Die Oberflachen  der Ausfallmuster  oder Probestucke durfen keinerlei Eisenverunreinigung aufweisen, die 

durch eine der folgenden Prufungen  angezeigt wird: 

�  roter Rost nach  einer mindestens 2 h  Salzspruhnebelprufung  nach EN ISO9227NSS (neutraler Salzspruh-
nebel;  en: Neutral  Salt  Spray); 

�  Kupferfarbe nach Kupfersulfatprufung.  

Die Kupfersulfatprufung  wird nicht empfohlen fur: 

�  martensitische nichtrostende Stahle; 

�  ferritische nichtrostende Stahle  mit  weniger als  16 g/kg Chrom. 

Die Kupfersulfatprufung  kann  durchgefuhrt  werden an:  

�  austenitischen nichtrostenden Stahlen; 

�  ausscheidungsgeharteten nichtrostenden Stahlen;  
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