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Untergrundvorbehandlung allgemein
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Substrat Verunreinigungen Reinigung Vorbehandlung
Phosphatieren, ,
Chromatieren,
Grundieren
thermisch: Flammstrahlen
chemisch: Beizen, Reinigen
mit Lésemitteln
oder wassrigen
Reinigern
Kunststoffe Fette, Ole, Trennmittel, | mechanisch: Abreiben, Beflammen,
Stan, Handschweil3 Abblasen, P|asma-Verfahren,
Abspilen Corona-Entladung,
chemisch: Lésemittel oder | Fluorierung,
wassrige Reiniger | Haftprimern




Untergrundvorbehandlung allgemein

, durch Beschichtungen
und Prifung der Oberflachen




Untergrundvorbehandlung allgemeln

'nhslﬁgrad nach DIN EN 15O 12944 T 4
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Oberflachenvorbe- | Zustand der vorbereiteten Oberflache
behandlungsgrad

P Sa 2 Nahezu alle Walzhaut/Zunder, Rost, lose Beschichtungen und
artfremde Verunreinigungen sind entfernt. Alle verbleibenden
Rlckstande mussen fest haften.

PSa?2l1> Festhaftende Beschichtungen miissen intakt sein. Verbleibende
Spuren sind allenfalls noch als Schattierungen zu erkennen.

P Sa3 Festhaftende Beschichtungen mdissen intakt sein. Die Oberflache ‘ff
muss ein einheitliches metallisches Aussehen besitzen. =

P Ma Festhaftende Beschichtungen mussen intakt sein. Verbleibende 1
Spuren sind allenfalls noch als Schattierungen zu erkennen. s
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Tel: +49 (0) 21 73 - 96 42 80
+49 (0) 21 73 -96 4282




Untergrundvorbehandlung allgemein

inheitsgrad nach DIN EN ISO 12944 T4
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Oberflachenvorbe- | Zustand der vorbereiteten Oberflache
behandlungsgrad

St 2 Lose Walzhaut/Zunder, loser Rost, lose Beschichtungen und lose
artfremde Verunreinigungen sind entfernt.

S e Lose Walzhaut/Zunder, loser Rost, lose Beschichtungen und lose
artfremde Verunreinigungen sind entfernt. Die Oberflache muss einen
vom Metall herriihrenden Glanz aufweisen.

Fl Walzhaut/Zunder, Rost, Beschichtungen wund alle artfremden |5
Verunreinigungen sind entfernt. Verbleibende Rickstande diirfen sich |
nur als Verfarbung der Oberfliche in verschiedenen Farben =
abzeichnen.

Be Walzhaut/Zunder, Rost, Beschichtungen und alle artfremden
Verunreinigungen sind entfernt. Beschichtungen missen vorher mit | .
geeigneten Mitteln entfernt werden.

. Tel +49(0)21 73-96 4280

MR Fax: +49 (0) 21 73 - 96 42 82
S=7  oMail:  News@NewPro.de




Untergrundvorbehandlung allgemein
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inheitsgrad nach DIN EN ISO 12944 T4

__ Strahlen T | ol ‘_A!

Oberflachenvorbe- | Zustand der vorbereiteten Oberflache
behandlungsgrad

Sal Lose Walzhaut/Zunder, loser Rost, lose Beschichtungen und lose
artfremde Verunreinigungen sind entfernt.
Sa 2 Nahezu alle Walzhaut/Zunder, Rost, Beschichtungen und artfremde

Verunreinigungen sind entfernt. Alle verbleibenden Riickstéande
mussen fest haften.

Sa 2 1> Walzhaut/Zunder, Rost, Beschichtungen und alle artfremden =
Verunreinigungen sind entfernt. Verbleibende Spuren sind nur noch =
als Schatten zu erkennen.

Sa 3 Walzhaut/Zunder, Rost, Beschichtungen und alle artfremden - '
Verunreinigungen sind entfernt. Die Oberflache muss ein einheitliches &

Metallisches Aussehen besitzen.

. Tel: +49(0)21 73-96 4280
M) Fax: +49 (0) 21 73 - 96 42 82
SZ7 oMail:  News@NewPro.de




Untergrundvorbehandlung allgemein

S -

Sa3




Untergrundvorbehandlungsmethoden, Entrosten
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Pickhammer, Schaber  Diahthurstensenleifiblock; Usw:
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sehrfeste Schichten) kalmientienl

rotierende Drantoursten) retierende SchieifSCheinen ((FHeEx) s .. : =
Druckluftklopfer, Nadelplstolen e — —-*~




Untergundvorbehandlungsmethoden Strahlen
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Untergrundvorbehandlungsmethoden ‘Strahlen

RENIgURG IMEKEEIS:
— Strahlenrerfolgt in geschlossene

— ReduzierendleingestellterAcetylen-Sauerstoni=Elamme W|rd‘uber A
Oberfiachergefunrt e e
— Organische Schichten tind Verunreinigungen e
verschwereln/verbrenmen e
— Rost wird zersetzt leckert/ablost N o




Untergrundvorbehandlungsm

ethoden

Verfahrensdaten

. Strahlen

Verfahren Anwendung Parameter
Werkstoffabtrag Anderung der
nach 40's Rautiefe R, fur
Stahl
vorher | nachher

Nassstrahlen Rost entfernen von Ober- | Strahlenmittel Al;O5 4m 3,0 5,5
mit A5O3 flachen, Vorbereiten flr d = 90-150 pm/H,0

Lackieren mit geringem Druck 300-600 kPa

Metallabrieb
Nassstrahlen Entfernen dunner Fremd= | Strahlenmittel’Glas 2 Im 0)29 1,7
mit Glasperlen | schichten, Reinigen und d=150=200m/H>0

Glatten bei geringstem Druck 300-600"kPa

Metallabrieb
Trockenstrahlen | Entfernen von Korresions- | Strahlenmittel Al50; =50 um 4'5 7,5
mit Al;0; produkten; aufrauen fir | d = 90-150 pm

nachtragliche Lackierung | pruck 50-600 kPa
Trockenstrahlen | Entfernen starker Zunder- | Strahlenmittel =25 1um 3,5 8,5
mit Stahlkies schichten und Altlackie- kantiger Stahlkies

rungen mit deutlichem d= 200-300 kPa

Metallabrieb




Untergrundvorbehandlungsmethoden, Strahlmittel

A

Schonendes Reinigen empfindlicher Oberflachen (Formen, Werkzeuge,
Motorenteile, Turbinenfliigel), Verdichten von NE-Metall-Oberflachen,
Oberflachenfinish von Metall- und Glaswerkstiicken, Mattieren von
Edelstahl

Glaskugeln

e

Kokillenreinigung, Holzbearbeitung, Aufrauen von Aluminium und
Glashruch NE-Metallen

Schonendes Reinigen empfindlicher Oberflachen (Formen, Werkzeuge,
Keramik Motorenteile, Turbinenfliigel), Verdichten von Metall-Oberflachen,
Oberflachenfinish

Edelkorund

Strahlaufgaben, die Fe-Strahlmittel wegen der damit verbundenen Rost-
und Magnetisierungsgefahr nicht zulassen und fiir Werkstiicke von extrem
hoher Harte

Mischkorund

Reinigungsstrahlen, Raustrahlen, Mattieren
Fe-Gehalt ca. 0,2 %

Normalkorund

Reinigungsstrahlen, Raustrahlen, Mattieren
Fe-Gehalt ca. 0,15 %

Stahlguss

Entgraten und Oberflachenverfestigen von Leichtmetallen

Hartguss
rund

Kugelregenreinigung, Hinterfiillen von GieBformen, Abschirmmaterial im
Kernkraftbereich

Hartguss
kantig

Gussputzen, Entzundern, Entrosten, Aufrauen von Eisen- und
Stahl-Werkstoffen vor Beschichtungen

Schalen-
granulat

Schonendes Reinigen, Entgraten empfindlicher Oberflachen,
Formenreinigung

Kunststoff-

strahlmittel

Reinigen von Extrudierwerkzeugen in der Kunststoffverarbeitung,
Entlacken, Entgraten von Kunststoffteilen, Reinigen von Denkmalern,
Plastiken und Antiquitaten




Untergrundvorbehandlungsmethoden,
Beizen, Reinigen, Entfetten

. nloxidischen
ScehichteEn’/ KorreSIONSPHOEUKLER

Verdunnte Senweliels, Salzsaliie
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Entfernen jeglicher Fremdsubstanzen (Ole, Fetes Salz "<"~:*i‘ji"‘.-:;:
Staube, usw.) von der Substratoberflache e —




Untergrundvorbehandlungsmethoden,

Beizen, Reinigen, Entfetten

Klassifizierung | pH-Wert | Inhaltsstoffe Anwendungsbereich

stark alkalisch 10,5 - 13 Akalien Stahl
Silikate starke Verschmutzung
Phosphate hohe Reinigungsanforderung
Komplexbildner
Jenside

schwach alkalisch 8-10 Phosphate Stahl  ZIRKSAIUMIRUmNRENEGIERURGER
Borate HOhE RENIGURYSanIodErting
Carbonate

Aktivierungsmittel

neutral 7/ -9,5 Tenside Stahl, Zink
Korrosionsinhibitoren \Vorreinigungl und Korresionsschutz
Phosphate

Losungsvermittler

schwach sauer 3,5-5,5 saure Alkaliphosphate Reinigen und Phoshatieren von
Tenside Stahl und Zink
Beschleuniger Reinigung von Aluminium

NewPro - Innovative F

. Tek +49(0)2173-964280

(NBTR) Fax: +49 (0) 2173 - 96 4282
S eMail:  News@NewPro.de




Untergrundvorbehandlungsmethoden, Zinkoberflachen

DieVerzinkUnGNGtERIGENITIIG
— EelenVerZinkungrsOslZONIm
— GalvanischeVerzinkung 2-20 um

ool 4 - r “~ .-'."n-

AmmoniakalischerNetzmittelwasche == ;‘.’-5_,'\5-7:{;.
Dampiistranien; Hochdruckreinigen (= Relnlgungsmlttel)
Verwendung von:Kerund-Kunststoff-Vliesi(ven Hand)u...m -

L.eichtes Strahleni((Sweepen)
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Untergrundvorbehandlungsmethoden, Aluminiumoberflachen

ke ZUstananmmeramit enes
Una™ senttzenden s OxXIaschicl

AlUisiieitles) d5e drn) sreeelliserie
dunnen;  jedechadichten
UBErZOgeEn

Entfernung vorhandener Olfilme mit geelgnetemRémlger

-
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phosphorsaure Dampfstrahlreinigung | :_;;_
Aufrauhen der Oberflache mit z.B..Nylenvlies T
evt. Staubstrahlen; Rautiefen 4-6 gm




