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GEBRAUCHSANWEISUNG

DIFFU-THERM® Farbeindring-Verfahren für die zerstörungsfreie
Werkstoffprüfung   FLUORESZENZ

FLUORESZIERENDES  Rissprüfmittel
USF    (wasserabwaschbar)

Prüfsysteme nach DIN 54 152 Teil 1 = ACB + ACC
Empfindlichkeitsklasse  2 - 3 nach DIN 54 152 Teil 3

Einleitung
Die Prüfung mit fluoreszierenden Rissprüfmitteln ist ein zerstörungsfreies Prüfverfahren zur Erken-
nung von Oberflächenfehlern wie Risse, Poren, Überlappungen, Mikroschrumpfungen, Bindefehlern 
und ähnlichen Fehlern.

Das Verfahren findet Anwendung bei der Prüfung von Fertig-, Halbfertig-  und Gebrauchtteilen aus 
allen metallischen und nahezu allen nichtmetallischen Werkstoffen.

Die DIFFU-THERM USF - Eindringstoffe fluoreszieren hellgrün unter UV-Licht.

Reihenfolge des Prüfvorganges
1. Reinigen der Prüffläche
2. Eindringen
3. Waschen
4. Trocknen
5. Entwickeln
6. Begutachten
7. Reinigen und Wiederbefetten

1. Vorbereitung der zu prüfenden Werkstücke
Die Werkstücke dürfen vor der Prüfung keinem der folgenden Verfahren unterworfen werden:

Trockenstrahlen - Nassstrahlen - Schleifen mit feinerem Schleifpapier als Körnung 150 - Bearbeiten 
mit schnellrotierenden Schleifscheiben, Schleifsteinen oder Fräsern.

Alle Arten von Lacken oder galvanischen Schichten müssen vor der Rissprüfung entfernt werden.

Alle Werkstücke sind vor der Prüfung von Ölen, Fetten, Schmutz  und Zunder zu reinigen.

Werkstücke, die mit Säuren oder Laugen behandelt wurden, müssen neutralisiert und sorgfältig ge-
spült und getrocknet werden.

2. Tauchen in DIFFU-THERM  USF - Eindringstoffe
Die Werkstücke sind so in USF zu tauchen, dass die gesamte Oberfläche benetzt wird.

Für örtliche Untersuchungen eignet sich der Einsatz von Sprühdosen oder das Auftragen mit dem
Pinsel.

Um ein ausreichendes Eindringen von DIFFU-THERM USF zu gewährleisten, sind folgende Ein-
dringzeiten zu beachten:

für Leichtmetall 10 - 20  Minuten

für Stähle und hochwarmfeste Legierungen 15 - 30  Minuten

Während der letzten 5 Minuten der Eindringzeit sind die Werkstücke zum Abtropfen aus dem 
Tauchbad zu nehmen.
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3. Abwaschen des Prüfmittels
Die zu prüfenden Werkstücke werden mit kaltem oder ca. 30°C bis 40°C warmem Wasser mit Brau-
se oder Sprühkopf (Wasserdruck 3 - 4 bar) sorgfältig abgespritzt, so dass alles an der Oberfläche 
befindliche DIFFU-THERM USF entfernt wird.

Die Sauberkeit kann mit einer UV-Lampe überprüft werden.

4. Trocknen der Werkstücke
Die gereinigten Werkstücke werden am besten in einem thermostatisch geregelten Heißtrockenofen 
mit Luftumwälzer bei einer Temperatur von 50°C getrocknet.

5. Entwickeln mit Entwickler UVP  (Entwickler-Puder)
Die trockenen Werkstücke werden in einer Zerstäuberkammer leicht mit Entwickler-Puder bestäubt. 
Der Entwickler-Puder soll als hauchdünner Belag auf den Werkstücken sichtbar sein.

Die Entwicklungszeit beträgt normal 2 - 10 Minuten.

Zur Auffindung feinster Risse kann sie bis zu 20 Minuten betragen.

Entwickeln im Tauchverfahren:

Entwickler-Pulver (UVP) im Verhältnis 2 - 3 kg auf 100 l Wasser mischen, er bildet mit Wasser eine 
weiße Suspension. Badtemperatur sollte im Bereich von 60 - 70°C liegen.

Ebenso kann auch der Entwickler UVE (Lösemittelbasis) oder der Entwickler UVE - W (Wasserbasis) 
aufgesprüht werden.

Eventuell kann bei größeren Fehlen auf den Entwickler verzichtet werden.

6. Begutachten der Werkstücke
Die Werkstücke werden in einer Dunkelkammer unter UV-Licht auf Fehlstellen untersucht. Eventuell 
vorhandene Fehlstellen fluoreszieren hellgrün, während das Werkstück dunkel bleibt. Die UV-
Beleuchtungsstärke muss an der Prüfoberfläche mindestens 10 W/m² betragen, dabei darf der Ta-
geslichtanteil im abgedunkelten Raum eine Lichtstärke von 20 Lux nicht überschreiten.

7. Reinigen der Werkstücke
Nach der Prüfung werden die Teile gereinigt. In den meisten Fällen genügt Abblasen mit Pressluft. 
Je nach Bedarf werden die Teile anschließend mit einem Konservierungsmittel behandelt.


