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Das Handelsunternehmen GIMA e. K. aus Bergisch 
Gladbach vertreibt neben Produkten zur industriel-
len Kennzeichnung ein Kaltbrüniersystem (engl.: 
cold blacking) auf dem deutschen Markt. Aufgrund 
der stetig sinkenden Zahl an Lohnbeschichtern, die 
das Brünieren als Oberflächenbehandlung anbieten, 
steigen in vielen Gegenden die Anfahrtswege und 
Wartezeiten für Maschinen- und Anlagenbauer, 
die Bauteile brünieren lassen möchten. Hier eröff-
net das von GIMA angebotene Kaltbrüniersystem 
einen Ausweg. Anwender können nun vor allem 
Kleinteile (Abb. 1) sowohl in großer Stückzahl als 
auch in Einzelfertigung mit geringem Aufwand 
selbst brünieren.

Brünieren

Das Brünieren – auch Schwarzoxidieren oder che-
misch Schwärzen – ist ein altes Verfahren, genauer 
gesagt, eine ganze Gruppe unterschiedlicher Ver-
fahren, deren Gemeinsamkeit darin besteht, dass 
sie Metalloberflächen durch Oxidation eine dunkle 
Farbe verleihen. Historische Rezepturen verwen-

den für die Oberflächenbehandlung Schwefelleber 
(ein Gemisch aus Kalium-Schwefel-Verbindungen 
mit leberbrauner Farbe [1]) zur Braunfärbung von 
Messing, Kupfersulfat für das Modifizieren von 
Zinkoberflächen sowie Schwefelleber oder Ochsen-
galle zur Schwarzbraunfärbung von Silber [2]. Das 
Brünieren wurde insbesondere durch Anwendun-
gen in der Waffentechnik verbreitet [3, 4]. Schon 
1834 beschrieb die Gemeinnützige Preussische 
Handels- und Gewerbszeitung ein Rezept zur Brü-
nierung von Gewehrläufen (Abb. 2) [5]. Die zweite 
wesentliche Anwendung ist heutzutage der Werk-
zeug-, Maschinen- und Anlagenbau. Hier werden 
vor allem Stahlbauteile brüniert und geölt, um sie 
während des Transports vom Anbieter zum Kunden 
und während der Lagerung vor ihrem Einbau durch 
die Beölung temporär vor Korrosion zu schützen 
und den Bauteilen durch die Schwärzung eine edle 
Optik zu verleihen.
Wird heute von Brünieren gesprochen, so ist in 
aller Regel das chemische Heißbrünieren gemeint. 
Anforderungen und Prüfverfahren für derart erzeugte 

Brünieren bei Raumtemperatur
GIMA e. K. bietet Kaltbrüniersystem für werkstattnahe Oberflächenbehandlung

Abb. 1: Oberflächenveredelte Bauteile, behandelt mit GIMA-Kaltbrüniersystem (KBS)
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Brünierüberzüge auf Eisenbasiswerkstoffen (Stähle 
und Gusseisenwerkstoffe) sind in DIN 50938:2000 
[6] genormt. Auch Messing-, Zink- und Silberober-
flächen lassen sich brünieren.
Das von GIMA angebotene Kaltbrüniersystem 
eignet sich für Stahl-, Gusseisen- und Messingwerk-
stoffe; auch für hochlegierte Stähle mit bis zu 18 
Prozent Chromanteil sowie für Bronze- und Zink- 
oberflächen werden hier Brünierlösungen angeboten. 
Messing wird durch Brünierungen zum Zweck der 
Erzeugung einer Antikoptik patiniert (Abb. 3). Die 

beim Heißbrünieren von Gusslegierungen biswei-
len auftretenden unerwünschten Rotverfärbungen 
lassen sich beim GIMA-Kaltbrünieren vermeiden.

Verfahren
Brünierschichten (engl.: black oxide coatings) sind 
Konversionsschichten, das heißt, sie entstehen nicht 
durch das Belegen einer Oberfläche mit einem 
Schicht- oder Überzugswerkstoff, sondern durch 
chemische Oberflächenveränderungen. Als Vorbe-
handlung für das Brünieren müssen Bauteile mit-
tels geeigneter Reinigungsverfahren von Zunder, 
Oxiden und anderen Verschmutzungen gereinigt 
und gegebenenfalls aktiviert werden [6]. Diese Not-
wendigkeit zur Vorbehandlung gilt gleichermaßen 
für das Kalt- sowie das Heißbrünieren.
Konventionelle Brünieroberflächen werden in 
Tauchverfahren hergestellt, bei denen Eisensub-
strate in chemischen Reaktionen zu Eisenoxiden 
(FeO/Fe2O3-Mischoxid [3, 7], Fe3O4 [8]) umgewan-
delt werden. Das Tauchen erfolgt beim Heißbrünie-
ren ein- oder mehrstufig in siedenden alkalischen 
Salzlösungen mit Temperaturen von ca. 135 bis  
145 °C [6] und eignet sich somit auch für thermisch 
gehärtete Stähle [9]. Für Eisenbasiswerkstoffe 
existieren darüber hinaus Systeme, die bereits bei  
120 °C wirksam sind; für Kupferlegierungen liegen 
die Temperaturen zwischen 85 und 100 °C [10, 11]. 

Abb. 3: Messingbauteile erhalten Antikoptik durch Kalt-
brünieren

GIMA-Inhaber Michel J. Girard ist von 
seinem Kaltbrüniersystem (KBS) überzeugt

Abb. 2: Auszug einer historischen Rezeptur für die 
Brünierung von Handfeuerwaffen; aus: Gemeinnüt-
zige Preussische Handels- und Gewerbszeitung (1834); 
Abdruck in: Journal für Praktische Chemie (1834) [5]
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Bei Kupfersubstraten besteht die Gefahr der Kupfer-
auflösung und der Fleckenbildung bei Anwesenheit 
von Kupfer in Brünierlösungen [12]. Die Kupfer-
schwärzung ist insbesondere für die Elektronikfer-
tigung relevant und bleibt ein Thema der Forschung 
[13, 14].

Um die Temperatur in Heißbrünierbädern möglichst 
konstant zu halten, das heißt durch das Eintauchen 
kalter Bauteile nicht unnötig abzusenken, können 
diese vor dem Brünieren bei einer Temperatur von 
60 bis 80 °C in Wasser vorgewärmt werden. Die 
Überwachung des Heißbrünierbades erfolgt vor-
nehmlich durch die kontinuierliche Kontrolle der 
Temperatur des siedenden Bades, da die Siede-
temperatur konzentrationsabhängig und somit ein 
Indikator für den Zustand der Brünierlösung ist [7]. 
Beim Heißbrünieren sind die Verdampfungsver-
luste aufgrund der siedenden Bäder sehr hoch [3]. 
Die Lösungen lassen sich durch Wasserverdünnung 
und Nachschärfen regenerieren [6]. Nachschärfen 
erfolgt durch Zugabe von Brüniersalz, allerdings 
mit erheblicher Spritzgefahr und der Gefahr von 
Siedeverzügen bei Verwendung fester Salze, die 
noch dazu stark stauben und beim Lagern verklum-
pen können. Flüssige Konzentrate können verwen-
det werden, um diese Schwierigkeiten zum Teil zu 
überwinden [4, 7].

Das Kaltbrünieren ist aufgrund der bei Raumtem-
peratur betriebenen Bäder sicherer und unkompli-
zierter in der Handhabung. Absaugeinrichtungen 
und besondere Schutzkleidung (außer Handschuhen 
und Augenschutz) sind nicht erforderlich (Abb. 4). 
Die von GIMA angebotenen Brünierlösungen sind 
ab einer Temperatur von 18 °C wirksam. Längere 
Nichtbenutzung der Brünierlösungen ist unproble-
matisch. Die Lösungen sind jederzeit einsatzbereit 
und müssen nicht, wie beim Heißbrünieren, mit 
hohem Energieeinsatz zunächst längere Zeit aufge-
heizt werden.

DIN 50938:2000 unterscheidet (beim Heißbrünie-
ren) zwischen Einbad-, Zweibad- und Dreibadbrü-
nierung (Verfahrensgruppen A, B und C). Bei Ver-
wendung mehrerer Bäder werden die behandelten 
Bauteile in Wasser zwischengespült und die Bad- 
temperaturen sukzessive um jeweils 5 °C erhöht [6].

Die Tauchzeiten in Brünierlösungen liegen beim 
Heißbrünieren zwischen fünf und 20 Minuten 

Abb. 4: Kaltbrünieren erfolgt in offenen Behältern und 
ohne dass neben Handschuhen und Augenschutz spezi-
elle Sicherheitskleidung oder Absaugungen nötig wären

und sind von der Bauteilbeschaffenheit sowie den 
Konzentrationen und Temperaturen der Brünier-
lösungen abhängig [6, 7]. Inklusive entfettender 
Vorbehandlungen und beölender Nachbehandlungs-
schritte ergeben sich beim Zweibad-Heißbrünieren 
laut Herstellerangaben Gesamtprozesszeiten von 
ca. 45 bis 75 Minuten [3], andere Angaben für ein-
stufige Behandlungen liegen zwischen etwa 25 und 
40 Minuten [4]. Das Kaltbrünieren benötigt im Ver-
gleich (ohne Berücksichtigung der abschließenden 
Lufttrocknung) ca. 30 Minuten (vgl. Abb. 5). Durch 
Strahlen und Druckluftabblasen lässt sich die Pro-
zesszeit weiter verkürzen. 
Werkzeugbauer und Maschinenhersteller, die sich 
für ein Kaltbrüniersystem entscheiden, können Bau- 
teile demzufolge unmittelbar im eigenen Betrieb 
mit einem Arbeitsaufwand von einer halben Stunde 
eigenständig brünieren. Nach Ablauf der Trock-
nungszeit von maximal vier Stunden sind die 
behandelten Bauteile bereit für die Montage oder 
Auslieferung.
Tauchzeiten beim Kaltbrünieren sind werkstoffab-
hängig. Unterschiedliche Substratwerkstoffe soll-
ten daher in Vorversuchen auf ihre Farbänderungen 
beim Brünieren getestet und in mehrere Behand-
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Fest installierbare Kleinanlagen beginnen bei etwa 
2000 Euro (Abb. 6). Die Badvolumina der gedeckel-
ten und mit Tauchkörben und einem Gestell gelie-
ferten Behälter reichen von zehn über 20 bis zu 50 
Litern. In die Anlagen integrierbare mechanische 
und Aktivkohle-Filtersysteme für Brünierlösungen 
und Spülwässer sind als Optionen verfügbar, um 
längere Standzeiten ohne Badaustausch zu erreichen 
(Abb. 7). Darüber hinaus werden Heißentfettungs-

Abb. 6: Kleinanlagen für die werkstattnahe Kaltbrünie-
rung

Abb. 7: Optionale Filtersysteme für das 
GIMA-Kaltbrüniersystem

lungschargen aufgeteilt werden. GIMA bietet ein 
günstiges Starterset für das Kaltbrünieren an, mit 
dem potenzielle Kunden das Verfahren in Eigen- 
regie testen können. Die geringen Investitionskosten 
von lediglich 200 Euro dürften auch für zahlreiche 
Kleinbetriebe ein Anreiz sein, Bauteile probeweise 
mit dem Kaltbrünieren zu behandeln und dabei 
noch Transportkosten und Wartezeiten zu sparen, 
die bei einer Beauftragung von Lohnbeschichtern 
entstehen würden. Das Starterset umfasst jeweils 
fünf Liter der benötigten Chemikalien sowie sieben 
Taucheimer und einen Tauchhaken.

Abb. 5: Verfahrensschritte beim GIMA-Kaltbrüniersystem (KBS)
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einrichtungen zur Beschleunigung der Bauteilreini-
gung (das Brünieren bleibt jedoch ein Raumtempe-
raturprozess) sowie Kaskadenspüleinrichtungen für 
größere Durchsatzmengen als Erweiterungen ange-
boten. Mit einem Liter der als Konzentrat angebote-
nen Kaltbrünierlösung KBS 3000 können bei einer 
Verdünnung von 1:3 mit Wasser etwa acht bis zehn 
Quadratmeter Oberfläche behandelt werden. GIMA 
bietet die notwendigen Chemikalien (Entfetter, 
Aktivator, Kaltbrünierlösung, Entwässerungsöl) in 
Fünf- und 25-Liter-Gebinden an. Zur Entsorgung 
können verbrauchte Chemikalien sowohl an GIMA 
als auch an lokale Entsorger abgegeben werden. 
Lohnbeschichtung wird hier nicht angeboten, doch 
es steht eine Versuchsanlage bereit, in der die Eig-
nung des Kaltbrüniersystems für kleinere Bauteile 
getestet werden kann (Abb. 8).

Salze für das Heißbrünieren sind giftig und ätzend. 
Ihre Handhabung und Lagerung muss daher mit 
besonderer Sorgfalt und unter Einsatz entsprechen-
der Sicherheitsmaßnahmen erfolgen [3]. Aufgrund 
der hohen Entsorgungskosten und des für das Erhal-
ten des Siedezustands erforderlichen Energiever-
brauchs ist das Heißbrünieren in vielen Bereichen 
durch das günstigere Manganphosphatieren ersetzt 
worden [3]. Auch frühe Weiterentwicklungen der 
Prozesstechnik des Heißbrünierens konnten sich 
nur wenig durchsetzen, beispielsweise die 1966 in 
den USA zum Patent angemeldete hermetische Ver-
siegelung von Tauchbädern mittels Druckbehältern 
zur Begrenzung der Verdampfungsverluste [15]. 
Energiekosten und Verdampfungsverluste sind 
beim Raumtemperatur-Kaltbrünieren offenkundig 

deutlich geringer, womit sich Kaltbrünieren als 
mögliche Alternative zum Manganphosphatieren 
positioniert. Die Handhabung des GIMA-Kaltbrü-
niersystems ist besonders einfach und somit anwen-
derfreundlich.

Beim Heißbrünieren werden die veredelten Bauteile 
in abschließenden Tauchbehandlungen zunächst 
kalt, dann heiß (60 bis 80 °C) mit Wasser gespült 
und unmittelbar anschließend bei 120 °C im Ofen 
oder mit Heißluft getrocknet; die Trocknung kann 
jedoch entfallen, wenn mit Öl nachbehandelt wird 
[6]. In aller Regel werden brünierte Teile einer sol-
chen abschließenden Tauchbehandlung mit Ölen 
oder Fetten unterzogen. Es sind im Wesentlichen 
diese Nachbehandlungen, die den für brünierte 
Bauteile charakteristischen moderaten Korrosions-
schutz erzeugen.

Oberflächeneigenschaften

Die Geometrie brünierter Bauteile bleibt aufgrund 
des geringen Aufwachsens von Brünieroberflächen 
weitgehend unverändert. Nach DIN 50938:2000 
liegen die Flächengewichte von Brünierschichten 
beim Heißbrünieren je nach eingesetzter Verfahrens-
gruppe (A, B, C) zwischen etwa 4,5 und 6,5 g/m2

[6], Herstellerangaben sprechen von bis zu 7,5 g/m2 
[7]. Ihre Schichtdicke beträgt zwischen 0,5 und 
1,5 µm [3, 7]. Auch beim Kaltbrünieren ist die 
Maßänderung nach Angaben von GIMA lediglich 
im Bereich von 1 µm. Dabei sind die Reflexions-
eigenschaften der brünierten und geölten Ober-
flächen (matt/glänzend) stark vom verwendeten 
Öl abhängig. Beim Kaltbrünieren entstehen keine 

Abb. 8: GIMA-Versuchsanlage für Kaltbrünierungstests
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Ausblühungen oder Rückstände an komplizierten 
Geometrien, wie beispielsweise Sacklöchern oder 
Gewinden (vgl. Abb. 9).
Brünieroberflächen bieten eine geringfügige Ver-
besserung des Korrosionsschutzes gegenüber 
unbehandelten Bauteilen [6]. Das Hauptziel der 
Behandlung liegt jedoch in einer Veränderung der 
dekorativen Eigenschaften durch die Dunkelbraun- 
bis Schwarzfärbung der Oberflächen. Die erzeugte 
Farbveränderung wird sowohl vom Substratwerk-
stoff, der Temperaturführung (beim Heißbrünieren) 
und der Oberflächenbeschaffenheit der Bauteile als 
auch von der Zusammensetzung der verwendeten 
Brünierlösung bestimmt [6].
DIN 50938:2000 empfiehlt eine Reihe von Prüf-
verfahren, mit denen nicht nachbehandelte, das 
heißt ungeölte Brünieroberflächen getestet werden 
können. Genannt werden Verfahren der Qualitäts-
prüfung mittels visueller Inspektion auf gleichmäßige 

Farbgebung, Wischtests, Prüfung von Schutzwerten 
im Kondenswasser-Konstantklima DIN 50017-KK 
[16] (ersetzt durch DIN EN ISO 6270-2:2005-CH 
[17]), mit Essig- oder Oxalsäure bei Raumtempera- 
tur und die Bestimmung der flächenbezogenen Masse 
der Brünierschicht [6]. Anbieter von Heißbrünie-
rungen geben für nicht nachbehandelte Brünier- 
oberflächen Beständigkeiten von 24 bis 72 Stunden 
im Kondenswasser-Konstantklima (DIN 50017-KK 
[16]) an [3, 7]. Mit Beölung werden bis 1000 Stun-
den erreicht (DIN 50017-KK [16]) [7].
Während die von GIMA vertriebene Kaltbrünier-
lösung aus britischer Produktion stammt, setzt das 
Unternehmen für Entfetter, Beizen und Öle auf deut-
sche Hersteller. Das GIMA-Lieferprogramm zum 
Kaltbrünieren wird durch Brünierstifte (Abb. 10) 
und Brünierpasten (Abb. 11) für das Handbrünieren 

Abb. 10: Brünierstifte in unterschiedlichen Größen für die manuelle Ausbesserung verkratzter Bauteile

Abb. 9: Saubere Oberflächen auch auf komplizierten Geometrien
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kleiner Flächen und Ausbesserungen von Kratzern 
an brünierten Teilen sinnvoll ergänzt. Die Umsatz-
entwicklung des Kaltbrüniersystems wird für die 
nächste Zukunft äußerst positiv erwartet. Anwender 
stammen in erster Linie aus dem Maschinen- und 
Werkzeugbau. Um dem steigenden Kosten- und 
Zeitdruck bei der Auslieferung ihrer Produkte 
gerecht werden zu können, bietet das Kaltbrünier-
system von GIMA eine mögliche Alternative zur 
Beauftragung von Lohnbeschichtern. Aufgrund der 
großen Nachfrage plant GIMA-Inhaber Michel J. 
Girard die Auslagerung der Sparte Kaltbrünieren in 
ein eigenständiges Unternehmen.� -C. B. Nakhosteen-

Kontakt

GIMA e. K., KBS-Brünieren, Industrielle Kennzeichnung, Inhaber: 
Michel J. Girard, Altenberger-Dom-Straße 56b, D-51467 Bergisch Glad-
bach; Tel. +49/2202/28585-0, Fax: +49/2202/28585-28, Internet: http://
www.kbs-bruenieren.de
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