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E.5 Ergebnisse der Korrosivitätsprüfung 

Die Rotrost-Dauer (RRT, en: red rust time) ist die Zeit, die benötigt wird, bis der Rostgrad 5 % überschreitet 
(d. h. mindestens sieben Quadrate weisen Rotrost auf). 

Die RRT für jede Prüfplatte und die zugehörige Stufe sind nach Tabelle E.1 anzugeben. Siehe auch die 
Beispiele in E.6.5. 

Tabelle E.1 — Einstufungssystem für die Bewertung des Korrosivitätsniveaus 

Rotrost-Dauer (RRT) Stufe Bewertung der Korrosivität 

h   

RRT ≤ 72 A Nicht übereinstimmend 

72 < RRT ≤ 96 B 
Übereinstimmend 

96 < RRT ≤ 120 C 

RRT > 120 D Nicht übereinstimmend 

 

Bei der Bewertung der Korrosivität ist die Kammer zu Prüfzwecken von Verbindungselementen aus Stahl 
mit Zink- und zinkbasierten Überzugsystemen übereinstimmend, wenn die Stufe von jeder Platte B oder C 
nach Tabelle E.1 entspricht. 

Die Korrosivität der Kammer wird nach dem gleichen Stufensystem von A bis D nach Tabelle E.1 angegeben. 

ANMERKUNG Bei der Prüfung von beschichteten Verbindungselementen mit mehreren Kammern (z. B. beim Käufer 
und beim Lieferanten) können zuverlässige konsistente Ergebnisse nur dann erzielt werden, wenn das Korrosivitäts-
niveau nach Tabelle E.1 übereinstimmend ist. 

E.6 Beispiel für ein Berichtsformular zur jährlichen Kontrolle und monatlichen 
Überwachung der Prüfkammer 

E.6.1 Jährliche Kontrolle und monatliche Überwachung des Korrosivitätsniveaus der 
Prüfkammer 

Prüfungsart: Monatliche Überwachung ⎕ Jährliche Kontrolle ⎕ 

Datum des Prüfbeginns: Identifikationsnummer der Kammer: 

Fertigungslosnummer der Referenzplatte: 

 

E.6.2 Kondensatüberprüfung 

Aufgefangenes Volumen in ml/ha 

Auffanggefäß 1 Auffanggefäß 2 Auffanggefäß 3 

   

ANMERKUNG Das Auffanggefäß hat die gleiche Nummer wie die Platte. 

a Bestimmung des Mittelwerts über die gesamte Prüfdauer (Öffnungsdauer einbezogen); nach ISO 9227, (1,5 ± 0,5) ml/h für eine 
horizontale Auffangfläche von 80 cm2 (das entspricht drei Auffanggefäßen mit jeweils 10 cm Durchmesser). 
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E.6.3 Bestimmung des Korrosivitätsniveaus 

 Nachweis von Rotrost: % gemessen auf der Kontrollmaske 

Rotrost-Dauer (RRT) 
Stufe Platte 1 Platte 2 Platte 3 

h 

RRT ≤ 72 A    

72 < RRT ≤ 96 B    

96 < RRT ≤ 120 C    

RRT > 120 D    

Ergebnis (Stufe bei einem 
Rotrostanteil RRR von ≥ 5 %) 

   

 

E.6.4 Schlussfolgerung bezüglich der Korrosivität der Prüfkammer 

Konformität aller Parameter ⎕ Nichtkonformität ⎕ 

Bemerkungen: 

 

Name des Bedieners: Datum: Unterschrift: 

 

E.6.5 Beispiel für die Bestimmung des Korrosivitätsniveaus 

Beispiele für die Bestimmung des Korrosivitätsniveaus sind in Tabelle E.2 und Tabelle E.3 angegeben. 

Tabelle E.2 — Beispiel 1: Übereinstimmende Prüfkammer 

 Nachweis von Rotrost: % gemessen auf der Kontrollmaske 

Rotrost-Dauer (RRT) 
Stufe Platte 1 Platte 2 Platte 3 

h 

RRT ≤ 72 A 
Rotrost: 0 Quadrate Rotrost: 1 Quadrat Rotrost: 0 Quadrate 

— 0,78 % — 

72 < RRT ≤ 96 B 
Rotrost: 3 Quadrate Rotrost: 8 Quadrate Rotrost: 10 Quadrate 

(3 × 0,78 = ) 2,3 % (8 × 0,78 = ) 6,2 % (10 × 0,78 = ) 7,8 % 

96 < RRT ≤ 120 C 
Rotrost: 7 Quadrate Rotrost: 12 Quadrate Rotrost: 20 Quadrate 

(7 × 0,78 = ) 5,5 % (12 × 0,78 = ) 9,4 % (20 × 0,78 = ) 15,6 % 

RRT > 120 D — — — 

Ergebnis (Stufe bei einem 
Rotrostanteil RRR von ≥ 5 %) 

C B B 

Korrosivitätsniveau: übereinstimmend 
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Tabelle E.3 — Beispiel 2: Nicht übereinstimmende Prüfkammer 

 Nachweis von Rotrost: % gemessen auf der Kontrollmaske 

Rotrost-Dauer (RRT) 
Stufe Platte 1 Platte 2 Platte 3 

h 

RRT ≤ 72 A 
Rotrost: 0 Quadrate Rotrost: 0 Quadrate Rotrost: 0 Quadrate 

— — — 

72 < RRT ≤ 96 B 
Rotrost: 1 Quadrat Rotrost: 3 Quadrate Rotrost: 10 Quadrate 

0,78 % (3 × 0,78 = ) 2,3 % (10 × 0,78 = ) 7,8 % 

96 < RRT ≤ 120 C 
Rotrost: 3 Quadrate Rotrost: 7 Quadrate Rotrost: 20 Quadrate 

(3 × 0,78 = ) 2,3 % (7 × 0,78 = ) 5,5 % (20 × 0,78 = ) 15,6 % 

RRT > 120 D 
Rotrost: 7 Quadrate Rotrost: 15 Quadrate Rotrost: 35 Quadrate 

(7 × 0,78 = ) 5,5 % (15 × 0,78 = ) 11,7 % (35 × 0,78 = ) 27,3 % 

Ergebnis (Stufe bei einem 
Rotrostanteil RRR von ≥ 5 %) 

D C B 

Korrosivitätsniveau: nicht übereinstimmend 
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Anhang F 
(informativ) 

 
Veraltete Bezeichnungen von galvanisch aufgebrachten 

Überzugsystemen auf Verbindungselementen nach ISO 4042:1999 

WARNUNG — Dieses System darf nicht für neue Anwendungen verwendet werden; es ist nur zur 
Information enthalten und für Verweisung auf existierende Zeichnungen und Dokumente, die dieses 
System noch verwenden. Das in Abschnitt 9 festgelegte Bezeichnungssystem muss verwendet 
werden. 

F.1 Veraltetes Codesystem 

In Tabelle F.1 sind die veralteten Bezeichnungen von galvanisch aufgebrachten Überzugsystemen auf 
Verbindungselementen nach ISO 4042:1999 angegeben. 

Tabelle F.1 — Veraltetes Codesystem 

  X X X 

        

Überzugmetall 
oder -legierung (siehe 
Tabelle F.2) 

              

            

Minimale Schichtdicke 
(siehe Tabelle F.3) 

            

          

Oberflächenausführung und 
Chromatieren (siehe 
Tabelle F.4) 

          

        

 

Tabelle F.2 — Überzugmetall oder -legierung 

Überzugmetall oder -legierung 
Veraltete Bezeichnung 

Symbol Elemente 

Zn Zink A 

Cda Cadmium B 

Cu Kupfer C 

CuZn Messing D 

Nib Nickel E 

Ni b Cr rb Nickel-Chrom F 

CuNi bb Kupfer-Nickel G 

CuNi b Cr rb Kupfer-Nickel-Chromc H 

Sn Zinn J 
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Überzugmetall oder -legierung 
Veraltete Bezeichnung 

Symbol Elemente 

CuSn Kupfer-Zinn (Bronze) K 

Ag Silber L 

CuAg Kupfer-Silber N 

ZnNi Zink-Nickel P 

ZnCo Zink-Cobalt Q 

ZnFe Zink-Eisen R 

a In einigen Ländern ist die Verwendung von Cadmium eingeschränkt oder verboten. 

b Der ISO-Klassifikationscode ist in ISO 1456 angegeben. 

c Die Dicke von Chrom beträgt etwa 0,3 µm. 

 

Tabelle F.3 — Schichtdicke (Gesamtschichtdicke) 

Schichtdicke 

Veraltete Bezeichnung µm 

Ein Überzugmetall Zwei Überzugmetallea 

Keine Schichtdicke vorgeschrieben — 0 

3 — 1 

5 2 + 3 2 

8 3 + 5 3 

10 6 + 4 9 

12 8 + 4 4 

15 10 + 5 5 

20 8 + 12 6 

25 10 + 15 7 

30 12 + 18 8 

a Die für das erste und zweite Überzugmetall festgelegte Schichtdicke gilt für alle Kombinationen von Überzügen, mit der 
Ausnahme, dass Chrom die oberste Schicht ist, die immer eine Dicke von 0,3 µm hat. 

 

E DIN EN ISO 4042:2019-12 – Entwurf – 

https://www.normsplash.com/DIN/131591522/DIN-EN-ISO-4042?src=spdf


prEN ISO 4042:2019 (D) 

66 

Tabelle F.4 — Oberflächenausführung und Chromatieren 

Oberflächen-
ausführung 

Passivieren durch Chromatierena: typische Farbe 
Veraltete 

Bezeichnung 

Matt 

Keine Farbe A 

Bläulich bis bläulich irisierendb B 

Gelblich schimmernd bis gelbbraun, irisierend C 

Olivgrün bis olivbraun D 

Blank 

Keine Farbe E 

Bläulich bis bläulich irisierendb F 

Gelblich schimmernd bis gelbbraun, irisierend G 

Olivgrün bis olivbraun H 

Glänzend 

Keine Farbe J 

Bläulich bis bläulich irisierendb K 

Gelblich schimmernd bis gelbbraun, irisierend L 

Olivgrün bis olivbraun M 

Hochglänzend Keine Farbe N 

Optional Wie B, C oder D P 

Matt Braunschwarz bis schwarz R 

Blank Braunschwarz bis schwarz S 

Glänzend Braunschwarz bis schwarz T 

Alle Glanzgrade Ohne Chromatierenc U 

a Passivieren ist nur bei Zink- oder Cadmiumüberzügen möglich. 

b Gilt nur für Zinküberzüge. 

c Beispiel für einen solchen Überzug: A5U. 

 

F.2 Beispiel für veraltete Bezeichnung 

BEISPIEL Ein Verbindungselement mit galvanisch aufgebrachtem Zinküberzug (A nach Tabelle F.2) und einer 
geforderten Schichtdicke von 5 µm (2 nach Tabelle F.3), Glanzgrad „glänzend“, chromatiert und gelb irisierend (L nach 
Tabelle F.4) wurde wie folgt bezeichnet: 

 [Bezeichnung des Verbindungselements] – A2L 

Falls diese veraltete Bezeichnung angewendet wird, gilt Folgendes: 

— Wenn keine minimale Schichtdicke explizit vorgeschrieben ist, dann sollte das Symbol „0“ für die 
Schichtdicke nach Tabelle F.3 in der Codenummer angegeben werden – z. B. A0P, damit die 
Codenummer vollständige Festlegungen enthält. Das Symbol „0“ gilt entsprechend für Teile mit Gewinde 
unterhalb M1,6 oder andere sehr kleine Teile. 

— Wenn andere Behandlungen gefordert sind, z. B. geschmiert oder geölt, wird dies vereinbart. 
Gegebenenfalls wird diese Behandlung zu der Bezeichnung in Klartext hinzugefügt. 
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committee has been established has the right to be represented on that committee. International 
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electrotechnical standardization.
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World Trade Organization (WTO) principles in the Technical Barriers to Trade (TBT) see the following 
URL: www .iso .org/iso/foreword .html.This document was prepared by Technical Committee ISO/TC 2, Fasteners, Subcommittee SC 14, Surface 
coatings.This fourth edition cancels and replaces the third edition (ISO 4042:2018), which has been technically 
revised. The main changes compared to the previous edition are as follows:

— introduction of a statement in Clause 1 (Scope) that requirements of ISO 4042 for electroplated 
fasteners supersede other general ISO standards dealing with electroplating;— extension of the scope to all threaded fasteners;

— all references to ISO 2081 and ISO 19598 removed;

— improvement of the descriptions of the reference test areas (including Figure 2) in 6.4.
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