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Ergänzend zum technischen Datenblatt verschafft Ihnen diese Spezifikation zu ZINGA einen 
Überblick über die präzise Oberflächenvorbereitung und die Anwendung auf jedem 
Oberflächentyp. 

 

Oberflächenvorbereitung 

 

Sauberkeit und Rauheit 
 

 Grundlage 
 
Um einen kathodischen Schutz gewährleisten zu können, muss ein elektrochemischer 
Kontakt zwischen ZINGA und dem Trägermaterial vorhanden sein. Daher muss eine saubere 
und raue Oberfläche des Trägermaterials hergestellt werden. Dies ist eine äußerst wichtige 
technische Grundvoraussetzung. 
 
Die nachfolgenden Arbeitsschritte sollten immer bedacht werden: 
 
1.Entfernung von Schmutz, Ölen, Fetten und Salzen 
2.Rückstandsfreie Entfernung alter Farben, Rost und Zunder 
3.Rauheit herstellen 
4.Entstaubung oder Spülung der Oberfläche 
 

 Richtlinie um Sauberkeit zu gewährleisten 
 
Als erstes beschreiben wir die meist verwendete Methode, um eine saubere (und zu gleich 
raue) Oberfläche für ZINGA herzustellen: 
 
Die Metalloberfläche sollte zuerst entfettet werden. Vorzugsweise per Dampfreinigung mit 
140 bar und einer Temperatur vom 80°C. Anschließend sollte das Trägermaterial  bis zu 
einem Reinheitsgrad von SA 2,5 gestrahlt werden, entsprechend dem Standard ISO 8501-1 
oder dem Reinheitsgrad gemäß SSPC-SP10 und NACE Nr. 2. Das heißt, die Oberfläche 
muss frei sein von: Rost, Ölen, Fetten, Farbe, Salzen, Schmutz, Zunder und anderen 
Kontaminationen. Nach der Strahlung empfehlen wir, die Oberfläche mit sauberer Druckluft 
zu entstauben, entsprechend dem Standard ISO 8502-3 (Klasse 2). Wenn die Strahlung mit 
einem Strahl/Wassergemisch durchgeführt wurde, sollte die Oberfläche mit sauberer 
Druckluft getrocknet werden. 
 
Eine andere Methode um eine saubere Oberfläche zu erhalten, ist die Ultra-
Wasserhochdruckreinigung. Der Reinheitsgrad WJ1 entsprechend NACE nr5 und SSPC-
SP12 sollte erreicht werden. Bitte beachten Sie, dass mit dieser Methode keine Rauheit der 
Oberfläche gewährleistet wird. 
 
Dieser hohe Reinheitsgrad wird nicht benötigt, wenn ZINGA auf eine Feuerverzinkung oder 
Metallisierung aufgetragen wird. Ebenfalls nicht, wenn ZINGA auf eine bestehende Schicht 
ZINGA aufgetragen wird. Dies werden wir später noch genauer erläutern. 
 

Generelle Spezifikationen für die Applikation von 
ZINGA® - Film Galvanising System 

Das aktive Korrosionsschutzsystem 














