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1. Vorbereitungsgrade von Schweißnähten, Kanten und anderen Oberflächen gemäß DIN EN ISO 8501-3

1.1 Die Vorbereitungsgrade werden der  Spezifikation entnommen und gemäß  CL31) umgesetzt. Besteht keine Angabe in der Spezifikation werden die Vorbereitungsgrade gemäß Abschn. 1.2 bestimmt.

1.2 Die Vorbereitungsgrade werden gemäß der Anforderungen an die Schutzdauer und die Korrosvitätskategorie (Spezifikation des Auftragge-bers) bestimmt und gemäß CL31)  umgesetzt.

2. Bestimmung der Oberflächenreinheit nach DIN EN ISO 8501-1 vor der Strahlentrostung 

2.1 Die Oberflächenreinheit wird vor der Strahlentrostung visuell gemäß Tab. 1 beurteilt.

2.2 Wenn besondere Anforderungen an die Beschichtung gestellt wer-den (z.B. ständiges Eintauchen in Wasser) oder die Spezifikation  des Auftraggebers eine weitere Prüfung auf Salze oder andere Verunreini-gungen fordert, wird die Oberfläche vor der Strahlentrostung durch chemische und/oder physikalische Verfahren gemäß DIN EN ISO 8502 (Tab. 2) geprüft. 

1) (Checkliste 3)

Tabelle 1: Visuelle Beurteilung der Oberflächenreinheit gemäß DIN EN ISO 8501-1 vor der Strahlentrostung.

	Bestimmung des Rostgrades vor der Strahlentrostung



	Rostgrad
	Unbeschichteter Stahl
	Ganzflächiges  Entfernen vorhandener Beschichtung

	A
	Stahloberfläche weitgehend mit festhaftendem Zunder bedeckt, aber im wesentlichen frei von Rost
	
	

	B
	Stahloberfläche mit beginnender Rostbildung und beginnender Zunderabblätterung
	
	

	C
	Stahloberfläche, von der der Zunder abgerostet ist oder sich abschaben läßt, die aber nur ansatzweise für das Auge sichtbare Rostnarben aufweist
	
	

	D
	Stahloberfläche, von der der Zunder abgerostet ist und die verbreitet für das Auge sichtbare Rostnarben aufweist
	
	


Tabelle 2: Beurteilung der Oberflächenreinheit gemäß DIN EN ISO 8502 vor der Strahlentrostung.

	Prüfverfahren
	Gemäß DIN EN ISO
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3. Maßnahmen nach Bestimmung der Oberflächenreinheit

3.1 Der vorliegende Rostgrad und die Prüfung auf Salze und andere Verunreinigungen (wenn gefordert) entsprechen den spezifizierten Gra-den bzw. Analysewerten.  Die Bleche, Profile, Bauteil usw. werden in die Strahlentrostung geliefert und weiterbearbeitet.

3.2 Der vorliegende Rostgrad entspricht nicht dem spezifizierten Grad. 

Nach Rücksprache mit dem Auftraggeber wird wie folgt vorgegangen: 

4. Reinigung der Oberflächen

Die Oberflächen werden soweit wie möglich von Ölen, Fetten, Schmutz und anderen Verunreinigungen gemäß Tab. 3 gereinigt. Festhaftender Rost und Zunder  wird mit Handwerkzeugen oder maschinell angetrie-benen Werkzeugen vorab entfernt (vgl. DIN EN ISO 12944-4, Anhang C). 

Tabelle 3: Reinigen der Oberfläche vor der Strahlentrostung (FB 1)

	Reinigen der Oberfläche vor der Strahlentrostung



	Art der Verunreinigung


	Reinigungsverfahren

	Fette, Öle
	Wasser, Wasserdampf
	

	
	Organische Lösemittel
	

	
	Alkalische Reiniger
	

	
	Emulsionsreiniger
	

	
	andere
	

	Salze
	HD- Wäsche
	

	
	andere
	

	Zunder (arteigene Verunreinigungen)
	Beizen, Handwerkszeuge
	

	Organische Beschichtungen
	Lösemittel-Beschichtungsentferner
	

	
	Alkalische Beschichtungsentferner
	

	
	Saure Reinigungsmittel
	

	
	Andere
	

	Andere Verunreinigungen
	
	


5. Beseitigung von Unregelmäßigkeiten gemäß Vorbereitungsgrad

Unregelmäßigkeiten aus dem Walzprozess (z.B. Überwalzungen) und der Fertigung (z. B. Einbrandkerben an Schweißnähten, Grate an Bohrungen usw.) werden gemäß des vereinbarten Vorbereitungsgrades (vgl. CL 3 1)) beseitigt. Es sind geeignete Verfahren (z.B. Schleifen) anzuwenden. Die Verfahren zur Bearbeitung von Schweißnähten, zum Entfernen von Schweißspritzern und Graten sowie scharfen Kanten wird 

1) Checkliste 3
vor der Bearbeitung festgelegt. Es ist bei der Bearbeitung prinzipiell darauf zu achten, daß keine Gefügeveränderungen (Aufhärtung), Eigen-spannungen, scharfe Kanten oder andere Fehlstellen erzeugt werden. Nach Abschluß der Arbeiten erfolgt ein nochmaliges Reinigen (vgl. Abschn. 5.).
6. Strahlentrostung

6.1 Das Strahlmittel (Produktdatenböätter) wird vor dem Verarbeiten mit den Werten der Spezifikation (Art des Strahlgutes, Körnung, Härte,  auf Körnung und ggfs. Salze.
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Tabelle 3: Verfahren der Oberflächenvorbereitung

