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DEUTSCHE NORM

Luft- und Raumfahrt
Reinigen von Metalloberflachen
alkalisch
Kenn-Nummern 0020 und 0021 6
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Aerospace; alkaline cleaning of metallic surfaces; code numbers 0020 and 0021

Aéronautiqué et espace; nettoyage alcalin des surfaces métalliques; numéros d'identification 0020 et 0023

Diese Norm ist anerkannt durch das Bundesamt fiir Wehrtechnik und Beschaffung und das Luftfahrt-Bundesamt.
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1 Anwendungsbereich

Diese Norm wird fiir das alkalische Reinigen von
Metalloberfliichen wie Aluminium, Aluminium-Legie-
rungen, Magnesium-Legierungen, niedrig- und hochle-
giertem Stahl, Kupfer und Kupfer-Legierungen, Titan
und Titan-Legierungen angewandt.

Sie enthdlt Fertigungsrichtlinien, Anforderungen
und Priifungen fiir das alkalische Reinigen von Me-
talloberflachen.

Sie erfaBt die Kenn-Nummern 0020 und 0021 nach
LN 9368 Teil 2.

2 Allgemeines

Das alkalische Reinigen ist ein Vorbehandlungsver-
fahren, das bei Temperaturen zwischen 40 °C und
80 °C durchgefiihrt wird. Es bewirkt auf physikali-
schem und chemischem Wege ein Beseitigen von Fet-
ten, Olen und anhaftenden festen Verunreinigungen.

3 Materialien, Fertigungseinrichtungen

Die fiir die Bearbeitung notwendigen Fertigungsein-
richtungen fiir den chemisch-galvanischen Bereich

miissen aus Materialien bestehen und/oder mit ent-
sprechenden Beschichtungen versehen sein, die gegen
die jeweils verwendeten Chemikalien bestdndig sind.

Bader, in denen mit erhdhten Temperaturen gearbei-
tet wird, sowie Ofen, sind mit einer Temperaturre-
gelung und entsprechender Anzeige zu versehen.

4 Anforderungen

4.1 Anforderung an die Bauteile/Bauteilgruppen vor
der Behandiung

Bei Bauteilgruppen sollten Elastomere, Kunststoffe,
Dichtmassen und andere organische Beschichtungs-
stoffe nicht mit in das Bad gebracht werden, es sei
denn, daB durch einen Versuch die Bestdndigkeit
dieser Werkstoffe gegen die Reiniger-Losung bei der
entsprechenden Anwendungstemperatur festgestellt
worden ist.

4,2 Anforderungen an die behandelten
Bauteile/Bauteilgruppen

Die gereinigten Bauteile/Bauteilgruppen miissen ein
gleichmaBig metallisches Aussehen haben und frei
von Fetten, Olen und anhaftenden festen Verunrei-
nigungen sein.
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5 Hinweise zu den Arbeitsgédngen
5.1 Vorbehandlungsverfahren

Bei stark fettigen oder ©6ligen Bauteilen ist es
vorteilhaft, eine vorherige Entfettung mit organi-
schen Losemitteln nach DIN 65 078 (z. Z. Entwurf)
(Kenn-Nummer 0014 nach LN 9368 Teil 2), oder mit-
tels Dampfentfetten nach LN 29 740 (Kenn-Num-
mern 0001 bis 0003 nach LN 9368 Teil 2) vorzuneh-
men, um die alkalische Reinigungsldsung nicht unno-
tig zu verschmutzen.

5.2 Behandlungsverfahren

Die Bauteile/Bauteilgruppen sind so in das Reini-
gungsbad zu tauchen, daB die gesamte Oberfldche von
der Reiniger-Losung benetzt und umspilt wird. E€Es
ist darauf 2u achten, daB die Reiniger-Ldsung und
das Spillwasser gut 1in das Bauteil eindringen und
nach dem Reinigen vollstandig auslaufen konnen.

Beidseitig offene Hohlkdrper sind méglichst senk-
recht oder schrdg einzubringen, so das die Bad-
fliussigkeit von unten nach oben steigen kann und
dabei die gesamte Luft verdrangt wird.

Die zu reinigenden Bauteile miissen mindestens 10 cm
unter dem Badspiegel eingetaucht sein.

5.3 Spiilen

Die Bauteile/Bauteilgruppen sind unmittelbar nach
der Reinigung grindlich mit Wasser zu spiilen. Beid-

seitig offene Hohlkorper sind nach Abschnitt 5.2
ins Spiiibad zu bringen.

6 Priifungen

6.1 Qualifikationspriifung

Die Qualifikation von Reinigern ist nach den Fest-
legungen des Anwenders durchzufiihren.

6.2 Bauteilpriifungen

Die Prifung der Bauteile erfolgt nach Abschnitt 4.2
durch den Wasserablauftest.

7 Badiiberwachung

Der Fullstand und die Badtemperatur sind taglich,
moglichst vor Arbeitsbeginn, zu kontrollieren und
wenn notig zu korrigieren bzw. Verunreinigungen zu
beseitigen.

Die Badzusammensetzung ist regelmdBig in dem Teile-
durchsatz angepaBten Abstdnden analytisch zu Uber-
wachen.

8 Arbeitssicherheit

Es sind die zutreffenden staatlichen und berufsge-
nossenschaftlichen Vorschriften zu beachten, wie
z. B. VBG 57.
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