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Werkstoffprüfung Rot - Weiß (BDR-L)

Mustergeprüft nach DIN EN ISO 3452-2 und DIN 54152 Teil 2
Prüfsysteme nach DIN EN ISO 3452-1 IEN 571] = lllAc, lllAd, lllCc, lllCd
Empfindlichkeitsklasse 2 nach DIN EN ISO 3452-3
Unter UV-Licht Empfindlichkeitsklasse 2

Prüfsysteme nach DIN 54 152 Teil 1 = GAB + CBB + CCB + CCC
Empfindlichkeitsklasse 4 nach DIN 54 152 Teil 3
Chlor-, Fluor- und Schwefelfrei nach ASTM - Code Section V

Ablauf des Prüfvorganges
1. Vorreinigung
2. Eindringvorgang
3. Zwischenreinigung
4. Trocknungsvorgang
5. Entwicklungsvorgang
6. lnspektion

Durchführung

l. Vorreinigung
Die zu prüfende Oberfläche muss rückstandsfrei gereinigt werden, damit das Eindringmittel
Diffusions-Rot BDR - L in die vorhandenen Fehler eindringen kann.

Zunder, Schlacke, Rost usw. wird durch Abbürsten, Schmirgeln, Schleifen und in Ausnahmefällen
auch durch Strahlen oder ähnliche Verfahren entfernt. ln jedem Fall ist darauf zu achten, dass die
Fehler durch die Reinigung nicht verschlossen werden, gegebenenfalls ist eine nachfolgende Beiz-
behandlung vorzunehmen.

Ol, Fettrückstände usw. kann durch den DIFFU-THERM Reiniger BRE, BRE - 2 BRE - 3 oder
BRE - S entfernt werden. Wenn ein Beizen der zu prüfenden Teile notwendig ist, müssen die Teile
anschließend neutralisiert und sorgfältig gespült werden.

Als Abschluss der Vorreinigung müssen die zu prüfenden Teile so getrocknet werden, dass weder
Wasser noch Reiniger in den Fehlern verbleibt.

Von einer Vorreinigung mit Kaltreinigern auf Basis isoparaffinischer Kohlenwasserstoffe ist
dringend abzuraten.

2. Eindringvorgang
Das Eindringmittel Diffusions-Rot BDR - L wird in beliebiger Weise z. B. durch Sprühen, Strei-
chen oder Spülen, auf die zu prüfenden Teile aufgebracht oder man taucht die Teile in das Ein-
dringmittel. Auf die völlige Benetzung der Oberfläche während der gesamten Eindringdauer ist zu
beachten.

Die Prüftemperatur liegt im Bereich von -10"C bis 50"C.

Die Eindringdauer liegt im Bereich zwischen 5 und 30 Minuten.

3. Zwischenreinigung
Das überschüssige, an der Oberfläche haftende Diffusions-Rot wird vollständig durch Abspülen oder
Absprühen mit Wasser entfernt. Bei der Reinigung mit Reiniger BRE, BRE - 2 oder BRE - 3 muss
darauf geachtet werden, dass das in den Fehlern befindliche Diffusions-Rot verbleibt.
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4. Trocknungsvorgang
Nach Entfernen des überschüssigen Diffusions-Rot BDR - L mit Wasser, wird die Oberfläche mit
einem nicht fasernden Tuch oder Druckluft getrocknet.

Der Trocknungsvorgang kann entfallen, wenn die Reinigung mit einem Reiniger geschieht, der auf-
grund seiner Verdunstung trocknet.

5. Entwicklungsvorgang
Unmittelbar nach der Trocknung wird der Entwickler BEA, BEA - N oder BEA - W gleichmäßig und
möglichst dünn aufgesprüht.

Zum Aufsprühen eignen sich besonders die handlichen Sprühdosen oder Druckluftspritzgeräte.

Die Entwicklungsdauer liegt im Bereich zwischen 2 Min. und 30 Minuten.

6. lnspektion
Nach Ablauf der Entwicklungsdauer wird die Prüffläche nach Anzeigen in der Entwicklerschicht ab-
gesucht. Zusätzlich kann die Beurteilung auch unter UV-Licht erfolgen.

Die Anzeigen bilden sich als rote Punkte oder Linien aus, die sich während der Entwicklungszeit bei
größeren Fehlern noch ausbreiten können.

Laut Musterprüfung nach DIN EN ISO 3452-3 wurde bei Raumtemperatur Empfindlichkeitsklasse 2
erreicht.

Laut Musterprüfung nach DIN 54152 Teile 3 wurden im Temperaturbereich von -10'C bis 50'C die
Empfindl ichkeitsklasse 4 erreicht.

Selbst bei vereister Prüfoberfläche wird die Empfindlichkeitsklasse 3 - 4 ezielt.

Anmerkung: BeiAnwendung des Entwicklers BEW (wischfest)werden die Fehler-Anzeigen wischfest
über einen längeren Zeitraum für eventuelle fotografische Dokumentationen gebunden.

Aus dem Durchmesser, der Breite oder der lntensität der Anzeige kann auf die Abmessung der Feh-
leröffnung nur bedingt, auf die Tiefe in keinem Fall geschlossen werden.

ln bestimmten Fällen z. 8., wenn Fehler unterschiedlicher Abmessungen nachzuweisen sind, ist es
zweckmäßig, bereits nach dem Auftragen des Entwicklers eine erste Sichtprüfung vorzunehmen. Da-
durch wird erreicht, daß bei der lnspektion große Anzeigen besser gedeutet werden können.

Vor evtl. Lackierungen muß Oberfläche grtindlich vom Eindringmittel befreit werden.
Sonst Farbdurchschlag.


