
OBERFLÄCHENBEHANDLUNG 
DER ROHRE

TCC® finetron® ULTRON®

weldtron® mb safetron® mb

weldtron® ac/weldtron® ep safetron® ac/safetron® ep
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1 Sollten die Rohre durch mechanische Bearbeitungsschritte, wie z.B. Honen, Verunreinigungen aufweisen, so werden diese zuvor durch ein alkalisches oder saures Reinigungsbad entfernt.
2 Ist die Beschriftung der Rohre durch die zahlreichen Waschvorgänge unleserlich, werden diese neu bestempelt.   

Elektrochemisches Polieren
nach Spez. HE 175 3VNS

Elektrochemisches Polieren
nach Spez. HE 175 3VNS

Anodische Reinigung
nach Spez. HE 175 3 VNS

Spülen mit Wasser (spez. 
el. Widerstand ≥ 1 MΩ · cm
bei 25° C) unter Hochdruck1

 

Spülen mit Wasser (spez. 
el. Widerstand ≥ 1 MΩ · cm
bei 25° C) unter Hochdruck

Passivieren der Oberfläche und 
Lösen von Polierrückständen 

in 5 - 10%iger HNO3

Dreimaliger Stopfenschuß
mit 5 - 10%iger  HNO3

Spülen mit Wasser (spez. 
el. Widerstand ≥ 1 MΩ · cm
bei 25° C) unter Hochdruck

Spülen mit Wasser bei 80° C 
(spez. el. Widerstand bei 

25° C ≥ 15 MΩ · cm)

Trockenblasen mit N2  5.0

Qualitätskontrolle
visuell und Rauheit

Verschließen der Enden mit 
PE/PA-Folien und PE-Kappen2

Verpacken der Rohre in 
PE- oder PA-Folienschläuche 

(Enden verschweißt)


