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Chrom, Nickel &
Molybdin steigern den
Korrosionswiderstand.

Die Wirksumme PREN
zur Beurteilung der Kor-
rosionsbestindigkeit von
Edelstahllegierungen.

Hoher Korrosionswider-
stand = hohe Legierungs-
kosten.
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Grundsitzlich verbindet man mit dem Begriff ,hoherwertige Legierungen® das
Verstiandnis, dass ausgehend von 316L, weitere Eisenanteile (Fe) in der Legie-
rung durch Cr, Ni, Mo etc. zu ersetzen sind. Diese Legierungsentwicklungen
gehen von 904L/1.4539, AI6XN, Alloy 59 bis zu den klassischen Nickelbasisle-
gierungen, wie z. B. Hastelloy C4, C22, C276, Inconel Alloy 700, Incoloy Alloy
840, Nimonic Alloy 100 etc.

Mit zunehmenden Cr, Ni und Mo-Anteilen in der Legierung nehmen im All-
gemeinen auch die Korrosionswiderstandseigenschaften entscheidend zu. Be-
treffend Cr und Mo zeigt fiir CrNi-Stidhle die empirische Formel der Wirksum-
me (engl. Pitting Resistance Equivalent Number PREN) mit

PREN = %Cr + 3,3 x (%Mo 0,5 x %W) + 16 x % N

den Zusammenhang zwischen Cr- und Mo-Gehalten und der Korrosionsbe-
stiandigkeit betreffend LochfraB- und Spannungsrisskorrosion an, wobei zu-
nehmende Wirksummenwerte hohere Korrosionswiderstandseigenschaften
signalisieren.
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Ml PRE Number (Pitting Resistance Equivalent Number) fiir Edelstahl-Legierungen (basierend auf der Formel %Cr + 3,3 x %Mo + 16 x %N)
* PREN fiir Nickel-Legierungen (basierend auf der Formel %Cr + 1,5 x %Mo + %Nb)

Die Kennzahl der kritischen Pittingtemperatur (CPT) bzw. der Critical Crevice
Temperatur (CCT) wird nach den géngigen ASTM Tests G150 bzw. G48 er-
mittelt und ist ebenfalls eine iibliche Korrosionswiderstandskennzahl, wobei
mit hoheren Werten (bei erhohten Cr-, Ni- und Mo-Legierungsanteilen) auch
erhohte Korrosionswiderstandseigenschaften signalisiert werden.

Parallel zu (deutlich) hoheren Korrosionswiderstandseigenschaften der
Legierung werden allerdings auch die Legierungskosten mitunter we-
sentlich hoher und es ist auch zu beachten, dass die Bearbeitungs- bzw.
Zerspanungsaufwéande meist deutlich schwieriger werden.

Hohere Ni-Anteile erhohen die Zahigkeit der Legierung und erschweren Zer-




Mechanische Bearbeitung
wird aufwendiger durch
hohere Cr-, Ni- und Mo-
Anteile.

Chemische und elektro-
chemische Oberflichenbe-
arbeitungen werden nicht
beeintrachtigt.

Umsicht und Sorgfalt bei
der Legierungsauswahl
empfehlenswert.
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spanungsprozesse betreffend Bohren, Friasen, Schleifen etc. Hohere Cr- und
Mo-Anteile machen die Legierung deutlich harter und erschweren die Zer-
spanbarkeit ebenfalls.

Die kaltplastische Verformbarkeit der Legierung wird mit héheren Anteilen
an Cr, Ni und Mo ebenfalls schwieriger — vor allem aber bei h6heren Cr-Antei-
len. Die SchweiBbarkeit mittels WIG- und MIG-Verfahren wird durch hohere
Anteile an Cr, Ni und Mo spezifisch nicht komplizierter — bedingt aber zu-
nehmend spezielle und einschlagige Erfahrungen zur Erzielung durchgingig
guter SchweiBnahtqualititen und zur Vermeidung der Bildung von interme-
tallischen Phasen beim SchweiBprozess.

Das chemische Beizen und vor allem das elektrochemische Polieren (Elek-
tropolieren) dieser Legierungen mit hoheren Anteilen an Cr, Ni, Mo ist im
Allgemeinen problemlos moglich, erfordert aber besondere Erfahrungen
hinsichtlich speziellen Elektrolyten und Stromdichte bei der kontrollierten
Prozessfiihrung.

Die Aspekte der Oberflachenbeurteilung nach Topografie, Morphologie und
Energieniveau (elektrischer Ladungszustand der Oberfldche) ist bei hoher-
wertigen Legierungen von dhnlich groBer Bedeutung wie bei Werkstoff 316L,
wobei grundsitzlich zu beachten ist, dass (lokale) Defekte an der Oberfliche
auch bei hoherwertigen Legierungen durchaus zu unerwiinschten Korrosions-
effekten fithren konnen.

Defekte aller Art konnen dabei — dhnlich wie bei 316L. — durch fachgerechtes
Elektropolieren aber sicher detektiert und anschlieBend nachhaltig saniert
werden.

Wichtig ist aber an dieser Stelle anzumerken, dass das Korrosionswiderstands-
verhalten eines Bauteils aus einer hoherwertigen Edelstahllegierung nicht
ausschlieBlich und erschopfend durch die Legierungshohe definiert wird, son-
dern u. a. auch die richtige finale Oberflichenbehandlung mitentscheidend ist
— speziell sofern es bei der praktischen Korrosionsbeanspruchung in Grenz-
bereiche der Bestindigkeit der gewidhlten Edelstahllegierung geht, wie das im
Bereich der pharmazeutischen, biotechnologischen und chemischen Industrie
erfahrungsgeman oft der Fall ist.

Grundsitzlich ist daher wichtig, dass speziell beim Einsatz hoherlegierter
Werkstoffe und korrosiver Medien besondere Werkstoffauswahl, Planungs-
und Fertigungs- bzw. Herstellungssorgfalt und entsprechende Priifungen
wihrend der Installation dringend zu empfehlen sind bzw. Fachleute hinzuge-
zogen werden.
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Wenn Sie Fragen zu diesem Whitepaper
oder zu unseren Dienstleistungen haben,
sprechen Sie uns an.

Korrespondierender Autor ist Herr Benedikt Henkel.

Deutschland

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik GmbH & Co. KG
An der Autobahn 12
D - 19306 Neustadt-Glewe

Tel. +49 (0) 38757 66-0
E-Mail: info@henkel-epol.com

Osterreich

HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik Betriebs GmbH
Stoissmiihle 2
A - 3830 Waidhofen / Thaya

Tel. +43 (0) 2842 543 31-0
E-Mail: info@henkel-epol.at
Ungarn

HENKEL Kémiai és Elektrokémiai Feliiletkezel6 Kft.
H-9027 Gyor, Ipari Park
Tibormajori 1t 18.

Tel. +36 (0) 96 510 110
E-Mail: info@henkel-epol.hu
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