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1  Anwendungsbereich und Zweck

Diese Norm gilt fiir Oberflachenschutzarten von mechanischen Verbindungselementen, Normteilen und deren Zubehbrieiten
(z. B. Scheiben) sowie Zeichnungsteilen.

Die Gewindeteile sind im allgemeinen auf eine Gesamireibungszahl von p = 0,09 - 0,15 einzustellen. EinschlieBlich der Tole-
ranz {(MeBunsicherheit) von 0,01 darf der Wert 0,08 nicht unterschritten und der Wert 0,16 nicht lberschritten werden.

Fiir den Mittelwert einer MeBreihe X ist gin Wart von 1 = 0,12 anzustreben.

Fiir Nichigewindeteile kdnnen die in dieser Norm angegebenen Oberflachenschutzarten ahne Gleitmittelbeschichtung ange-
wendet werden.

Sie gilt nicht fir;

- Teile mit organischer Beschichtung (siehe BMW N 600 87.0); Ausnahme: Ofl 50 und 55 (siehe Tabelle 1 und 2)
- galvanisierte Kunststoffteile {(sishe BMW N 601 61.0).

Zweck dieser Norm ist:

- eineeinheitliche Anwendung des festgelegten Oberflachenschutzes und dessen Eintragung mittels Kurzzeichenin den be-
treffenden Zeichnungen und Unterlagen

- eine verbindliche Oberflachenschutz-Eintragung fir den jeweiligen Hersteller
- eine Reduzierung der Oberflachenschutzarten

- eine Verringerung derTeilevielfalt

- eine Verbesserung der Qualitat.

2 Allgemeines

2.1 Verbindungselemente, Normteiie und deren Zubehorteile

Verhindungselemente im Sinne dieser Norm sind z. B.:

- Schrauben und Schrauben mit unverlierbarer, leicht drehbarer Scheibe

- Muttern und Muttern mit unverlierbarer, leicht drehbarer Scheibe

Fir Klemmuttern mit PA - Einsatz sind Ofl 40, Ofl 50 und Ofl 55 im allgemeinen nicht geeignet.

Die Gewindeteile sind, wenn notwendig, zur Einstellung der Gesamtreibungszahl mit Gleitmittel behandelt.

2.2 Zeichnungsteile
2.2.1 Begriff "Oberflachenschutz”

Oberflachenschutz erreicht man durch chemische/elektrochemische oder physikalische Aufbringung von Schichten oder
durch Umwandlung der Werkstiickoberfldche in einen korrosions- und/oder verschleibestandigeran Zustand.

Hauptziel der Oberflachenbehandlung ist neben maglichen dekorativen Effekten ein der Beanspruchung und den Anforderun-
gen angepafter Korrosionsschutz,

2.2.2 Wasserstoffinduzierter Sprédbruch

Wasserstoffinduzierter Sprodbruch kann bei Stahiteilen hdherer Festigkeit auftreten, z. B. infolge saurer Beizvorgange oder
galvanischer Behandiung. Deshalb sollten sicherhsitsrelevante, hachbeanspruchte Teile mit siner Zugfestigkeit
Rm = 1000N/mm?2 nicht galvanisch beschichiet werden,

In derartigen Fallen ist

- 80 zu dimensionieren, daB auf Werkstoffe niedrigerer Festigkeit ausgewichen werden kann

- ein gegen wasserstoffinduzierten Sprodbruch unempfindlicher Werkstoff vorzuschreiben

- ein ohne Oberflachenbehandlung bestandiger Werkstoff zu wéhlen oder

- egin anderes Beschichtungsverfahren in Abstimmung mit der Werkstoffentwicklung vorzunehmen,

Beispiele fiir derartige Verfahren sind
- Sonderverfahren (ZNS, ZNS SW, ZNS Si)
- Mechanisches Plattieren
- thermo-chemische Behandiungen
- organische Beschichtungen.

Bei Ausnahmen, die mit der Werkstoffentwicklung abgestimmt werden milssen, sind zur Vermeidung von wasserstoffinduzier-
ten Sprédbritchen MaBinahmen nach DIN 50 868 zu ergreifen. Diese sind im Erstmusterpriifbericht zu dokumentieren.

b4
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2.2.3 Schichtdicken
Die in den Tabellen angegebenen Werte sind Mindestschichtdicken.

Andere Schichtdicken sind in Abstimmung mit der Werkstoffentwicklung festzulegen. Die Mindestschichtdicken in pm sindim
Oberflachenschutz-Kurzzeichen als Klammerausdruck, zum Beispiel: ZN [15 pm], anzugeben. Die Prifungen sind den
gednderten Schichtdicken anzupassen und in der Zeichnung festzuschreiben.

Diirfen in begriindeten Félien bestimmte Schichtdicken nicht dberschritten werden, so muB die maximal zulassige Schicht-
dicke in der Zeichnung angegeben werden.

Der Hersteller hat bei der Beschichtung sicherzustellen, da das Fertigman der Telle innerhalb der zuldssigen Toleranzen
liegt (siehe auch Abschnitt 6.1).

Verfahren zur grofiserienmaBigen Aufbringung von Zinkflaketberziigen zwingen haufig zu Kompromissen bei der Gleichma-
Bigkeit der Schichtdicken.

Je nach Geometrie der Gewindeteile kénnen auf Teilen der Oberflache ein und desselben Gewindeteiles unterschiedliche
Schichtdicken erzielt warden. Wenn auf dem Gberwiegenden Teil der Gesamtoberfliche eine gleichmiRige, maBhallige
Schichtdicke erreicht wird, konnen vorwiegend im Gewindegrund und auf der Auflagefiache ( z. B. unter dem Schraubenkopf)
Materialanhdufungen auftreten, die die liblicherweise vorgegebenen Toleranzgrenzen (iberschreiten, jedoch nichtzwangsidu-
fig dazu filhren muB, daf die Gewindeteile nicht verwendst werden kénnen.

Die MaBhaltigkeit beschichteter Gewindeteile kann in solchen Fallen nicht mehr mittels Lehren festgestellt werden, sondern
nur durch diskretes Messen. Bei Prifungen mittels Gewindelehrring gilt daher die MaBhaitigkeit der Priflings noch als gege-
ben, wenn der Gewindelehrring zwar gegen Widerstand - aber ohne sonstige Hilfsmittel/Werkzeuge - aufgeschraubt werden
kann. Bei Zinkflakeiiberziigen (Off 40), insbesondere bei solchen mit zusatzlichen organischen Deckschichten {(Ofl 50 und Ofl
55}, ist darauf zu achten, daB eventuelle Materialanhaufungen auf den Auflageflachen {z. B. unter dem Schraubenkopf} von
Gewindeteilen zu einem unzulassigen Setzverhalten fiihren kénnen und aus diesem Grund hochstens soweit toleriert werden
konnen, daBl das Setzverhalten nicht ibermafig negativ beeinfluft wird. Gesicherte Grenzwerte liegen noch nicht var; die bis
jetzt bekannten Erfahrungen lassen fir Materialanhaufungen unter Auflagefiachen von Gewindeteilen einen Maximalwert von
25 pm als noch vertretbar erscheinen.

2.2.4 Reibverhalten von Gewindeteilen
Fiir Gewindeteile gelten die Anforderungen der BMW N 600 02.0 Teil 1, BMW N 600 02.0 Teil 2, und VDA 235-101.

Der Einflul von Gleitmitteln auf Schraubensicherungen (z. B. Mikroverkapselung) mufl beriicksichtigt werden.

2.2.5 Anodisch erzeugte Oxidschichten

Bel anodisch erzeugten Schichten ohne Farbangabe ist vom Hersteller ein chromahnlicher Effelt varzusehen.

22,6 Nachversiegeiung

Bei chromatierten Teilen kann eine Nachversiegelung nach Ricksprache mit der Werkstoffentwicklung erfolgen.

Die Nachversiegelung ist i Erstmusterpriifbericht zu vermerken.
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3 Oberflachenschutzarten (Ofl) Kurzzeichen, Normteile
Tabelle 1. Ubarsicht der Oberflachenschutzarten (Of))

Oofl 1) 0;;5:1;:- Art der Oberflichenschutzschicht Korrosionsschutzeigenschatten

i0 PHR Dinnschichtphosphatierung Temporérer Korrosionsschutz

20 INT galvanischer Zink- oder Zinklegierungsiber- | Korrosionsschutz gering, Einbau Gherwiegend
2ug, transparent passiviert im Innenbereich

30 ZNFE niedrig legierter galvanischer Zink(iberzug, Korrosionsschutz mittel, nicht fir exponierte
schwarz chromatierl Einbaulagen
{hoch) fegierter galvanischer Zinkiberzug, .

35 ZNNI schwarz chromatiert Korrosionsschutz gut

40 ZNS Zinkflakeiberzug, silberfarben Korrosionsschutz sehr gut
ZinkflakeGberzug mit organischer Deckschicht .

50 ZNS SW schwarz Korrasionsschutz gut
ZinkflakeGberzug mit organischer Deckschicht ,

55 ZNS Sl silberfarben Korrosionsschutz sehr gut

1} Ofl nach VDA 235-102.

3.1 OQOberflachenschutz-Kurzzeichen, Norm-Zeichnungsteile

Die Eintragung far den Oberflachenschuiz auf Zeichnungen und anderen Unterlagen darf nur mit verschiisseltem Ober-
fiachenschutz-Kurzzeichen erfolgen. Bei Mehrschichtgalvanisierung wird im Oberflichenschutz-Kurzzeichen nur die &uBere,
sichtbare Metallschicht angegeben.

Nicht genormte Cberflachenbehandiungen sind nach Abstimmung mit der Werkstoffentwicklung unter Angabe der genauen
Schichtbezeichnung sowie einer geeigneten Priifung in der Zelchnung anzugeban.

3.2 Kurzbeschreibung und Eigenschafien der Oberflaichenschutzarten von Normteilen
3.2.1 Dinnschichtphosphatierung (Ofl 10)

Die DUnnschichtphosphatierung mit Nachbehandiung (z. B. durch Olen) wird nach demn in DIN 50 842 beschriebenen Verfah-
ren durchgefihrt,

Gewindeteile mit aufgebrachten Sicherungsmitteln, z. B. gegen Losdrehen und zum Abdichien, sind von einer zusatzlichen
Gleitmittelbshandiung (nach VDA 235-101) ausgeschlossen; Reibungszahlforderungen (nach Abschnitt 1} kénnen nicht er-
fult werden. Korrosionsschutzanforderung nach Tabelle 2 werden an derartige Teile nicht gesteilt.

3.2.2 Galvanische Uberziige (Ofl 20/30/35)

- Zinkiberziige und Zinklegierungsiberzige, transparent passiviert (ZNT).

- Zinkiberz(ige, niedrig legiert, schwarz chromatiert (ZNFE).
Diese Zink(berzlige enthalten geringe Mengen Eisen (ca. 0,3 % bis 1 %) und/oder Kobalt (¢a. 0,6 % bis 1,2 %) als Legie-
rungselemente.

- ZinkOberziige, (hoch) legiert, schwarz chromatiart (ZNNI) enthalten 11 -15% Nickel.

Bei Schwarzchromatierungen sind sitberhallige Behandlungslésungen sowie Verfahren, bei denen die Schwarzung durch
nachtrigliches Einfarben erfolgt, nicht zulassig.
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3.23 ZinkflakeGberziige (Ofl 46/50/55)

Die Duktilitdt der Zinkflakeiberziige ist gering; diese Beschichiungen sind daher fiir Gewindeteile, die nach dem Beschichten
verformt werden, nur badingt geeignet.

ZinkflakeOberziige milssen im ausgehérteten Zustand dberwiegend aus metaliischen Bestandteilen bestehen. Sie enthalten
Zinkflitter (= 80 %) und bis zu 10 % Aluminiumflitter; sie missen - als Voraussetzung fiir eine kathodische Schutzwirkung -
elekirisch leitfahig sein. Zur Vermeidung hoher Setzraten und fiir eine gute Sperrschichtwirkung milssen die Metallfiitterinden
Beschichtungen Gberwiegend parallel zur Oberfliche ausgerichtet sein,

Die Einbrenntemperatur muB = 180 °C betragen.

Falls es im konkreten Fall nicht anders vereinbart wurde, sind bei Gewindeteiten, die zur Erhéhung der Dauerfestigkeitschiuf3-
gerollt wurden, Beschichtungsverfahren zu wahlen, bei denen die Einbrenntermperatur 220 °G nicht Ubersteigt. Die gleiche
Einschrankung gitt fir obarflaichengehértete Gewindeteile.

Zur Erzielung bestimmter dekorativer Anforderungen (schwarz) und zur Einstellung einer definierten Reibungszahi kann auf
den Zinkflakedberzug noch zusatzlich eine organische, elektrisch isclierende Deckschicht aufgebracht werden. Umn Kontakt-
korrosion gegen Aluminium zu vermeiden, wird ein spez. Widerstand des ausgehérteten Lackmaterials von = 107 Qcm gefor-
der.

4 Bezeichnung/Zeichnungseintrag
4.1 Bezeichnung von Normteilen

Die Bezeichnung erfolgt entsprechend den zugehdrigen Produktnormen und mit den gewiinschten Oberflachenkurzzeichen
z. B. ZNS:

Sechskantschraube ISO 4014 - M10x25-8.8~ZNS
4.2 Bezeichnung bei Zeichnungsteilen

Dar Zeichnungseintrag erfolgt nach BMW N 113 32.0 Teil 1.
Zeichnungseintrag nach BMW N 600 00.0, z. B. fiir einen niedrig legierten galvanischer Zinkiiberzug, schwarz chromatiert,

Kurzzeichen ZNFE:

BMW N 600 00.0-ZNFE

4.3 Vearverzinkte Bander und Bleche

Der ZeichnungseintrageinschlieBlich Oberflachenvorgabenfir efektrolytischvorverzinkte bzw. schmelztauchveredelte
Bander und Bleche erfolgt nach den entsprechenden Normen fir Bleche und Bénder.

Beispiele:

Bezeichnung von Band aus der Stahlsorte DC034+ZE, elektrolytisch verzinkt mit einer Nennschichtdicke des Uberzugs van
5,0 pm auf jeder Seite (50/50), Oberflachenart A, Oberfldchenbehandiung phosphatiert (P):

Band EN 10 152-DC03+ZE 50/50-AP

Bezeichnung von Band aus Stahl DX52D+Z, Auflagegewichi 275 g/m? (275), Ausfihrung Gbliche Zinkblume (N}, Oberfliche
nart A, Oberflachenbehandlung chemisch passiviert (C):

Band EN 10 142-DX52D+Z275~N~-A-C

Die Schichtdickentoleranz befragt abweichend zu obengenannten Normen + 1,5 um.
Die Gesamtschichtdicke in geschweifiten Doppelungen ist auf max. 18 pm begrenzi.
Bei einseitiger Beschichtung ist die beschichtete Seite auf der Zeichnung zu kennzeichnen.
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5 Oberflaichenschutzarien; Eigenschaften, Anforderung

5.1 Anforderungen an hochfeste Teile

Fir Teile mit Festigkeiten R = 1000 N/mm? missen die Oberflichenbehandlungsprozesse und Warmebehandlungen dem
Stand der Technik zur Vermeidung von wasserstoffinduzierten Sprédbriichen enisprechen. Dies gilt insbesondere fiir gaiva-
nisch abgeschiedene Uberziige. Auch bei Zinkflakeliberziigen diirfen die Teile bei der Vorbehandiung nicht in Sduren chna
Inhibitoren gebeizt werden. Die Zeit zwischen Vorbehandiung und Beschichtung muf mdglichst kurz gehalten werden.

DerNachweis der Prozefisicherheitkann durch Verspannungspriifung nach DIN 50969 erfolgen. Dieser stim Erstmusterpriif-
bericht zu dokumentieren.

Fiir Teile der Festigkeit Ry, = 1200 N/fmm? sind die Oberflichenschutzarten
- Galvanische Zink- und Zinklegierungs-Uberziige {Ofl 20/30)

nicht zulassig.
5.2 Ubersicht, Normteile

Bei den Oberflachenschutzarten Ofl 20 bis 55 missen die geforderten Korrasionsschutzeigenschaften sowahl im gleitmittel-
behandeltem als auch in (beispielsweise mittels Petrolether) entfettetern Zustand erreicht werden.

Tabelle 2. Eigenschaften, Anforderungen von Normteile

Farbe d T Prifung Priifung Priifung
on | Of-Kurz- | 55028 521 | Gawinde- ¢ eg‘piia' Schicht- nach nach BIN | nach DIN
zelchen | ~CoCCT | nenngrofe | turvestan- | g of) | DINENISO 50 021- SS | 50 017- KK
tung digkeit
6988 2
[mm] [°C] [pm] [Zyklen] [h] (h]
g grau- - - - 3 -
10 PHRY schwarz alle i-4 82
alle
20 ZNT silberfarben ; vorzugsweise bis 90 min, 5 3/29 gto -
< M6
a"e 485) ‘IO]
20 ZNFE schwarz | vorzugsweise | bis 100 min. 5 3/29) 5 11 -
<Mé 360° 1)
aile 1206)1,0)
as ZNNI schwarz | vorzugsweise bis 150 min. 5 329 -
< M6 4808 1)
40 ZNS silberfarben =Ms bis 200 min. 6 2/1% 480™ -
50 | ZNSsSw schwarz = Mg bis 200 min. 10 - 2407 2407)8)
55 ZNS Sl |silberfarben = M6 bis 200 min. 10 - 30" 240719

1) Da das beschichtete Gewinde in der fiir das Bauteil vorgegebenen Gewindetoleranz liegen mu8, missen Taleranz-
lage des unbeschichteten Gewindes und Dicke der Oberflachenschutzschicht aufeinander abgestimmt sein.

2) Der Kurzzeittest nach DIN EN ISO 6988 ist ausschlieBlich zur Uberpriifung der Schichtdicke anzuwenden und dient
in erster Linie als Verfahren zum Aufzeigen von Schwachstellen, an denen die vorgeschriebene Mindestschichtdicke
unterschritten (nicht erreicht) wird.

3) Ohne Grundmetallkorrosion bzw, sonst sichtbare Veranderungen an Stellen ohne Gewinde.

4) Keine Grundmetallkarrosion am Kopf nach 3 Zyklen bzw. 2 Zyklen, an anderen Stellen nach 2 Zyklen bzw. nach
1 Zyklus.

5) Prifung nach einer Warmebehandlung von 24 Stunden bei 100 °C.

6) Prifung nach einer Warmebehandlung von 2 Stunden bei 150 °C (Nachversiegelung zuldssig)

7) Keine sichtbaren Veranderungen; bewertet wird die ganze Schraube bzw. Mutter,

8) BDer Uberzug darf keine Blasen oder Abldsungen zeigen.

9) niedrigster Wert der Gesamireibungszahl = 1 0,08

10)Keine Zinkkarrosion bzw. sonstige sichtbare Veranderungen (WeiBrost)an Stellen ohne Gewinde.

11}Kein Rotrost; bewertet wird die ganze Schraube bzw. Mutter.
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5.3 Oberflachenschutz-Kurzzeichen fiir Zeichnungsteile

Tabelle 3. Eigenschaften, Anforderungen bei Zeichnungsteilen

Schicht-

Uber- . T 1) 1 .
zl:.'bs?';en BMW Kurzzel- Chr_o dicke Prifung Uberzug bzw Berm_arkung
Et’ail chen (Zeich- | Matie- | Reflexion _ {Nur zur Information)
nungseintrag) ;l;?gé {Glanz) min. A B} C
pm Stunden | Zyklen
Nickel @ | NI - - 10 2416) -1 - DIN 50 968
NIH - - 20 24078) -] - DIN 50 9686
CR HGLY - | hochglanzend Ozi 2'{ 24018) -2 DIN 50 967
10 Cu
Chrom | g sw - - 25 Ni 24016) - |3 DIN 50 967
5 Cr
CRH (..)9 - - - - - | - hariverchromt
DIN 50 961
ZNT B silber - 5 gi%) 3| - fransparent passiviert
siehe Ofl 20 Tabelle 2
ZN1D gelb - 8 7212)16) DIN 50 961
ZNOLD oliv - 5 gieNs) 3] - DIN 50 961
A510) silber - 51 4818} 3] - DIN 150 4042
5) i 4814115) DIN 50 962
ZNFE sohwarz 5 ago1418) | 3 siehe Off 30 Tabelle 2
12013)19) DIN 50 962
zink | ZNNI schwerz - > 4gp138) | 3 siehe Ofl 30 Tahelle 2
5) ; _ 16) _ Sonderverfahren
NS silber & 480 2 siehe Ofl 40 Tabelle 2
24015) Sonderverfahren + organische
ZNS SwW7 schwarz - 10 36016) - | - Deckschicht
siehe Ofl 50 Tabelle 2
Sonderverfahren + organische
ZNS SI8 silber - 10 as0t) - | - Deckschicht
siehe Ofl 55 Tabslle 2
ZNF - - 12 14416) - | - DIN 50 976
Zinn SN - - 8 14418) - - DIN 50 865
Kupfer CuG - - 12 - - - DIN 50 960-1
) ALB - glanzend 1 - - | - | bedampft mit Aluminium + Klarlack
Alumi- > Ni
nium | ALG® farblos - 16 Al 480" | - | - galvanisch aluminiert

1) Prifung: A = Salzspriihnebelprafung DIN 50 021 - S8
B = Prifung mit Schwefeldioxid unter allgemeiner Feuchtigkeitskondensation DIN EN 1SO 6988
C = Corrodkote-Verfahren DIN EN 1SC 4541.

2) Nach Moglichkeit vermeiden

3) Mikrorissiges Glanzehrom (> 250 Risse/cm) oder mikroporiges Glanzchram (> 15 000 Poren/em?)
Bei Aluminium, Messing oder Zink als Grundwerkstoff ist zusétzlich zu unterkupfern (= 8 pmj.
Fir Messing-Werkstoffe gilt abwelchend eine Nickelschicht von z 15 pm.

4} Die Mindestschichtdicke in pm ist im Klammerausdruek anzugeben. Harteangabe nach Bedarf.

5) Nur fir Innenraum oder unter Abdeckungen zuldssig. Ausnahmen in Abstimmung mit der Werkstoffentwicklung.
6) Zink und Aluminium in anorganischer oder organischer Suspension, eingebrannt.

7) Wie 6), jedoch mit zusatzlicher organischer Einbrenn-Deckbeschichtung auf Kunstharzbasis, Farbe schwarz.
8} Wie 6) und 7}, jedoch Farbe silber. Nur zur Verwendung gegen Kortaktkorrosion.

9) Zur Zeit nur Gestellware moglich.

10} A5 nach DIN SO 4042 (ZN ohne Chromatierung). Nur gliltig fir Teile die WiderstandsgeschweiBt werden.
11) Max. Zinkiberzug 15 um.

12} Prafung nach einer Warmebehandiung von 2 Stunden bei 120 °C.

13) Priifung nach einer Warmebehandlung von 2 Stunden bei 150 °C (Nachversisgelung zuldssig)

14} Prifung nach einer Warmebehandlung von 24 Stunden bei 100 °C.

15) Prifung auf Zinkkorrosion bzw. sonst sichtbare Verdnderungen {Weiljrost).

16) Pritfung auf Grundwerkstoffkorrosion {Rotrost).

17)Bei Neukonstruktionen nicht mehr verwendan.
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Tabelle 4. Anorganische nichtmetallische Uberziige hei Zeichnungsteilen

Schichtdicke
Kurzzelchen Benennung Korrosionsschutz pm Priifung
min.

rostschutzphospha-

PHR OEL & tiort, gedit Ry osP tempordrer Lager- 24 h DIN 50 017 - KK
schutz gegen 1

PHR 5 rostsghutzphospha- Feuchtigkeit -

tiert ¥

. iart 2) nur flr Einlaufvor-

PHG gleitphosphatiert géinge 5 24 h DIN 80 017 - KK
ELOX 9 disch oxidiert {Al) >

anodisch oxidie -
ELOX Sw 3 15 240 h DIN 50 021 - 88 .L;';“d

" : ] Farbtest DIN 50 946
. Harte und Schichtdicke nach Ver-

ELOX H hartanodisiert {Al) ginbarung 5)
1) Zinkphosphat
2) Manganphosphat
3) Gewunschter Glanzgrad dem Kurzzeichen anfigen, z. B. matt
4) Nur bai Schiedsfallen.
5) Istin der Zeichnung anzugeben, Mindestschichtdicke in pm.
B} niedrigster Wert der Gesamtraibungszahl = p 0,08

5.4 Oberflichenschutz-Kurzzeichen fiir Bleche und Bander

Vorverzinkte Bander und Bleche siehe Abschnitt 4.3,

Andere Bleche und Bénder

Tabelle 5. Schichtdicke

Uberzugsmetali Kurzzeichen Schiehtdicke

(Zelchnungseintrag) um Bemerkung
beidssitig je 5 = 1
) PB " ——. galvanisch verbleit

Blei beidseitig je 7,5 = 1

PBE beidseitigje 7 + 3 feuerverbleit
ALF beidseitig je > 20 feueraluminiert
Aluminium P :
ALP beldseitig je = 20 waizplattiert
1) Schichtdicke muB auf der Zeichnung angegeben werden.

6 Prafverfahren, Normteile
6.1 Schichtdicken

Die Schichtdicke an Schrauben wird am Schraubsnkopf ermittelt (vergl. DIN ISO 4042, Bild 1 und Tabelle 3), Das MeBvarfah-
ren ist freigestellt. Im Zweifelsfall gilt die metallographische Bestimmung am Langsschiiff nach DIN EN 1SO 1463.

Schichtdicken miissen der jeweiligen Toleranziage der Gewindeteile angepaBt sein. Eine wesentliche Erhéhung der Schicht-
dicken im Gewinde gegenilbar den in Tabelle 2 angegebanen Mindestschichtdicken erfordett entsprechende Abmage der
blanken Gewindetsile (DIN SO 4042).

Bei den Oberilachen 40 bis 55 muB darliber hinaus sichergestellt sein, dafl die Funktion der Gewindsteile nicht durch hohe
und/oder schwankende Schichtdicken unter Kopf/Auflagefiache beeintrachtigt wird (siehe auch Abschnitt 2.2.3).
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6.2 Haftfestigkeit

Ausreichende Haftfestigkeit der Oberflachenschutzschichten ist bei ordnungsgeméaf aufgebrachten Schichten gegeben und
daher in Tabelle 2 nicht als Abnahmekriterium gefordert. In Zweifslsfallen 148t sich die Haftfestigkeit folgendermaBen bestim-
men:;

- Bei elektrolytischen Uberziigen mittels Thermoschockprifung:
Priflinge werden 30 min bei 220 °C gelagert und anschlieBend in Wasser von Raumtemperatur abgeschreckt.
Der Uberzug darf keine Blasen oder Ablosungen zeigen.

- Bei Zinkflakeiiberziigen mittefs Kisbebandabrij:
Textilkiebeband miteiner Klehekraft von 7 = 1 N pro 25 mm Breite wird von Hand fest angedriickt und anschlieBend ruckartig
abgerissen.
Beschichtungen diirfen sich nicht abldsen lassen; leichte Anhaftungen des Beschichtungsmaterials am abgerissenen Kle-
beband werden toleriert.

- BeiTeilen, die nach der Beschichtung verformt werden, miissen die Schutzsachichten so beschaffen sein, daf sie sich bei
Verformung weder vom Grundwerkstoff oder voneinander abldsen noch reifen.
€.3 Kontinuitdt der Serie

Sofernvorm Abnshmer Details nicht vorgeschrieben sind, bzw. die jeweilige Art der Oberflachenschutzschicht Alternativen (z.
B. Ofl 20) zulaBt, kann der Lieferant die Auswahl treffen. Der Beschichter sowie die Art der gewdhiten und bemusterten Ausfiih-
rung sind dem Abnehmer mitzuteilen z. B.:

- bei Ofl 10 : Phosphatierverfahren und Nachbehandlung
- bei Ofl 20 bis 35 : Legierungstyp mit ggf. Konzentrationsangaben der Legierungselemente
- bei Off 40 bis 55 : Art des/der Beschichtungsmatearialien

Die bemusterte Ausfihrung des Oberflachenschutzes ist fiir die anschlieBende Serie bindend und darf nur mit Zustimmung
des Abnehmers geéndert werden. Dies gilt auch flir den Wechse! des Beschichters und dessen Beschichtungsverfahren.

Sind Erstmusterpriifberichte verainbart, sind bei allen vorgenannten Anderungen erneut Muster und Erstmusterpriifberichte
erforderlich.

7 Priifverfahren, Zeichnungsteile

7.1 Abnahme und Priifvorschrifi

Die Prifung muB sich erstrecken auf; Aussehen und allgemeine Anforderungen, Schichtdicken und MaBtoleranzen sowie
Klima- und Korrosionsbesténdigkeit.

7.2 Erstbemusterung

Voraussetzung flr die Erstlieferung ist die Freigabe von Erstmustern, die der Hersteller rechtzeitig in ausreichender Anzah!
vorzulegen hat.

7.3 Aussehen und aligemeine Anforderungen

Die Uberzﬂge diirfen keine Fehler aufweisen, die das Aussehen oderdie Funktion beeintrachtigen. Teile aus Serienlieferungen
mlssen beziglich Glanz, dekorativem Aussehen und Korrosionsbestandigkeit dem Erstmuster entsprechen.

7.4 Schichtdicken

Die Schichtdicken werden mitden Giblichen SchichtdickenmeBverfahren kontrolliert. im Zweifelsfall gittdie mit dern Mikroskop
am Querschliff gemessene Dicke nach DIN EN IS0 1463,

Fir Bleche und Bander gilt:
Die Schichtdicke wird als arithmetischer Mittalwertvon 10 Mefstellen bestirnmt, die mindestens 50 mmvom Rand des Bleches
bzw. Bandes entfernt sind.
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7.5 Korrosionsschutzprifungen

Chromatierte Teile werden vor der Salzsprithnebelprifung DIN 50 021 - SS enisprechend Tabelle 2 bzw. 3 wiarmebehandelt,
um der Beanspruchung im Betrieb oder méglichen Beeintrichtigungen bei evil. Nachlackierungen Rechnung zu fragen.

Die Bestandigkeit metallischer Beschichtungen wird nach DINEN IS0 6988 { Metallische und andere anorganische Uberziige,
Prifung mit Schwefeldioxid unter allgemeiner Feuchtigkeitskondensation} geprft,

Fiir die Beurteilung des Korrosionsschutzes der Uberziige sind bei Schrauben inersten Linie die nach der Montage sichtbaren
Flichen maBgebend. Gewinde, Schaftbereiche usw. sind bei der Beurteilung auszuschliefen. Setzen sich bei der Korrosion-
sprifung aus Hohlraumen auf benachbarten Flachen Korrosionsprodukte ab, so sind auch diese Stellen von der Beurteilung
auszuschlieBen. An blanken Schnittkanten beschichteter Teile ist Kantenrost zulassig.

Teile aus Serieniieferungen missen beziiglich Korrosionshestandigkeit dem Erstmuster voll entsprechen.
Die Teile gaiten als fehlerhaft, wenn var Ablauf der vorgeschriebenen Prifzeit Grundwerkstoff-/Zinkkorrosion auftritt bzw. die
Teile der Erstmusterqualitit - beziiglich Aussehen und Kormrosionsbesténdigkeit - nicht entsprechen,.

7.6 Weitere Prifungen

7.6.1 Corrodkote-Priifung nach DIN EN 1SO 4541

Das modifizierte Corrodkote-Verfahren dient als erganzende Kurzpriifung verchromter Teile auf Poren. Nach der vorgegebe-
nen Priifdauer {1 bis 3 Priifzyklen) dlrfen keine Paren erkennbar sein.

7.6,2 Anfarbeversuch nach DIN 50 946

Die Giite der Verdichtung anodisch erzeugter Oxidschichten wird im Grintest bzw. im Blautest ermittelt.

Anodisch oxidierte Teile dirfen nach den Priffungen nicht verfarbt sein, Zuldssige Abweichungen sind in der Zeichnung zu
vermetken.
7.7 Andere Priitverfahren

Andere Prifverfahren und -zyklen sind mit der Werkstoffentwicklung abzustimmen und auf Zeichnungen bzw. Qualitatsvor-
schriften zu vermerken.

Fiir die Beurteilung geften die Festlegungen im Abschnitt 7.5.



Zitierte Normen
BMW N 113 32.0 Teil 1
BMW N 600 02.0 Teil 1

BMW N 600 02.0 Teil 2
BMW N 600 87.0

BMW N 601 61.0
DIN 50 017
DIN 50 D21
DIN 50 942
DIN 50 846

DIN 50 9601
DIN 50 981

DiN 50 962
DIN 50 865
DIN 50 266

DIN 50 867
DIN 50 968
DIN 50 969

DIN 50 976

DIN EN 180 1463
DIN EN 1S0O 4541
DIN EN SO 6988

DIN ISC 4042

VDA 235101
VDA 235-102

Frihere Ausgaben
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Technische Zeichnungen; Darstellungen, MaBeintragungen, sonstige Angaben
AnziehdrehmomenteNorspannkrafte fir Schrauben und Muttern mit metrischem Gewinde;
Grundlagen und Berechnungsverfahren

Anziehdrehmomente/Vorspannkrétte fiir Schrauben und Muttern mit metrischem Gewinde;
Zeichnungseintragung, Tabellen und Anziehverfahren

Beschichtung von Anbauteilen aus metallischen Werkstoffen mit organischen Materialien; Anforde-
rungen und Pritfungen

Galvanisierte Kunststoffteile; Kunststoffe mit Kupfer—NickeI-Chrom-l"Jberzi}gen; Lieferbedingungen
Klimate und ihre technische Anwendung; Kondenswasser-Prifklimate

Sprihnebelprifungen mit verschiedenen Natriumchlorid-Losungen

Phosphatieren von Metallen-Verfahrensgrundsatze, Prifverfahren

Priifung von anorganischen nichtmetallischen Uberziigen auf Reinaluminium und Aluminiumlegie-
rungen; Abschatzung der Anfarbbarkeit von anodisch erzeugten Oxidschichten durch den Farb-
tropfentest mit vorheriger Siurebehandlung

Galvanische und chemische Uberzige; Bezeichnung und Angaben in technischen Unterlagen
Galvanische Uberziige; Zink- und Cadmiumiiberzige auf Eisenwerkstoffen: Chromatierung der
Zink- und Cadmiumiberzige

Galvanische Uberziige; Chromatierte Zinklegierungsiberziige auf Eisenwerkstoffen
Galvanische Uberzige; Zinnlberziige auf Eisen- und Kupferwerkstoffen

Galvanische Uberziige; Autokatalytisch abgeschiedene Nickel-Phosphor-Uterzige auf Metall fiir
funktionelle Anwendungen

Galvanische Uberziige; Nickel-Chrom-Uberziige und Kupfer-Nickel-Chrom-Uberziige
Galvanische Ubarziige; Nickeliberzige und Kupfer-Nickel-Uberziige

Bestandigkeit hochfester Bauteile aus Stahl gegen wasserstofinduzierten Sprodbruch; Nachweis
durch Verspannungsprisfung sowie varbeugende MaBnahmen

Korrosionsschutz; Feuerverzinken von Einzelteilen (Stiickverzinken); Anforderungen und Prifung
Metall- und Oxidschichten; Schichtdickenmessung, Mikroskopisches Verfahren

Metallische und andere anarganische Uberziige; Corrodkote-Korrosionsprifung {CORR-Test)
Metallische und andere ancrganische {Uberziige; Prifung mit Schwefeldioxid unter aligemeiner
Feuchtigkeitskondensation

Teile mit Gewinde; Galvanische Ubarzige

Schrmieren van mechanischen Verbindungselementen mit Gewinde

Oberflachenschutzarten fir Verbindungselementen mit metrischem Gewinde

(7.88; 05.89; 02.90; 09.93; 01.94; 12.94; 06.96; 06.97; 10.98

Anderungen

Gegentiber der Ausgabe 06.97 wurde folgende Andsrungen durchgefihrt:
_ Abschnit 1: Anderung der Gesamireibungszahl von = 0,10 - 0,16 aufu = 0,09 - 0,15

- Abschnitt 2.2.6; Hinwais auf Nachversiegelung hinzu
_ Abschnitt 3 Tabelle 1 und Abschnitt 3.2.2: Ofl 35 hinzu
— Abschnitt 5.2 Tabelle 2: bei Ofi 30 Prifung auf Rotrost hinzu; Ofl 35 hinzu

- Abschnitt 5.3 Tabelle 3: bei Ni Priifung auf 24 h geéndert; bei AS Priifung auf 48 h gedndert; bei ZNFE Priifung auf Rotrost
in 360 h gedndert; ZNN! hinzu

~ Begriff sMerallpigmentbeschichtung” durch “Zinkflakeliberzug" ersetzt

- redaktionell Uberarbeitet

Gegenliber der Ausgabe 10.98 wurde folgende Anderung durchgefihrt:

- Ausgabedinderung

Durch einen Formatierungsfehler wurden bei einigen Drucken die Sonderzeichen nicht korrekt dargestelit.



