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Die Fertigungsweise be-
einflusst das Korrosions-
verhalten von Edelstiahlen.

Urformverfahren fiihren
zu inhomogenen Gefiige-
strukturen.

Spanabhebende Verfahren
verschlechtern Korro-
sionswiderstand.

Losungsgliihen fiihrt je
nach umgebender Atmo-
sphire zu variierenden
Oberflachenverhiltnissen
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Die Beurteilung des Korrosionsverhaltens von Bauteilen aus austenitischen
Edelstahllegierungen ist nicht nur von der Bestédtigung der Legierungskompo-
nenten (Schmelzenzeugnis) abhéngig bzw. kann nicht nur durch die Anwesen-
heit der Legierungselemente als gesichert angenommen werden, sondern wird
im Sinne der Halbzeugherstellung bzw. der nachfolgenden Bauteilherstellung
durch die verschiedenen notwendigen Fertigungsverfahren maBgeblich beein-
flusst. Diese Beeinflussung betrifft sowohl den strukturellen Aufbau des Legie-
rungsgefiiges wie vor allem auch die durch die Fertigungsverfahren erzeugte
Oberflichenqualitédt der Bauteile.

Urformverfahren wie GieBen und StranggieBen erzeugen i. A. wenig homogene
Gefiigestrukturen und Oberflichenzustinde mit einer Vielzahl von eingeschlos-
senen Verunreinigungen, die die Korrosionswiderstandseigenschaften i. A.
deutlich mindern.

Spanlose warm- oder kaltplastische Umformverfahren wie Schmieden, Walzen,
Ziehen, Biegen, Pressen etc. lassen sehr gut homogenisierte Walkgefiigestruk-
turen erzielen, wobei speziell kaltplastische Verfahren meist auch recht gute
und korrosionsbestindige Edelstahloberflichen erzeugen lassen, wobei nach
dem Losungsgliithen abschlieBende chemische Beiz- oder elektrochemische Po-
lierverfahren die kaltplastisch gefertigte Edelstahloberflache hinsichtlich Kor-
rosionswiderstandsverhalten i. A. noch weiter verbessern.

Spanabhebende Fertigungsverfahren wie Drehen, Bohren, Frisen, Schleifen
verandern die ,inneren“ Gefiigestrukturen eines Bauteils nicht mehr wesent-
lich. Allerdings werden die Edelstahloberflichen durch die Einbringung von
mechanischen Spannungen (Energie) und das gezielte Verschmieren von De-
fekten durch den Aufbau einer klassischen Beilby-Schicht aus korrosionstech-
nischer Sicht eindeutig verschlechtert. Dies gilt i. A. auch fiir Edelstahloberfla-
chen, die durch Strahlbehandlung (Sand, Edelstahl-Kies, Glas etc.) bearbeitet
worden sind.

Rohrinnenoberflache aus Werkstoff 1.4301 mit 400er Kornung glasperlengestrahlt.

Gliihoperationen (Losungsgliithen), die in inerter (Ar, He), reduzierender (H2)
Atmosphire bei korrekter Temperatur iiber die richtige Haltezeit durchgefiihrt
wurden und auch der Abkiihlprozess in fachméannischer kontrollierte Weise
erfolgt ist, erlauben eine optimale Homogenisierung und Erholung der Legie-
rungsgefiigestruktur und schaffen auch Oberflichenverhéiltnisse, die keine Ver-
schlechterung zum Vorzustand erwarten lassen.

Gliihoperationen in oxidierender (Luft) oder aber nitrierende (N2) Atmosphé-
re verandern die Edelstahloberfldche nachhaltig und miissen anschlieBend z.B.
durch chemisches Beizen sorgsam gereinigt werden, um anschlieBende Korrosi-
onswirkungen an der Edelstahloberflache sicher zu vermeiden.




SchweiBBanlauffarben
fithren zu Korrosion.
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Bei SchweiBoperationen nach WIG/MIG ist neben dem Nahtbereich v. a. auch
auf den WEZ-Bereich beidseitig der Naht zu achten. SchweiBgefiigebereiche
sind prinzipiell Gussgefiige mit allen begleitenden Nachteilen. Die WEZ ist
speziell (wie die Nahtraupe) auch betreffend der Oberflachenverhiltnisse einer
besonderen Kontrolle zu unterziehen. Eisenoxidreiche Anlauffarben auf der
Raupe und im WEZ-Bereich sind anschlieBend z.B. durch chemisches Beizen
sorgsam zu reinigen. Schlackebelegungen der SchweiBraupe sind meist Auf-
schwemmungen aus dem aufgeschmolzenen Grundmaterial und diirfen einen
bestimmten Belegungsgrad der Raupe (z.B. < 1 % der Raupenoberfliche) nicht
iibersteigen.

WEZ im Vergleich v. I. n. r. unbehandelt, gebeizt und elektropoliert 100-fach vergroRert

Dieser Grenzbetrag ist bei besonders unreinen AOD/VOD-Schmelzen aus 316L
oft nicht einzuhalten und kann durch den Schweiprozess/Schweiler meist
nicht beeinflusst werden.

Nicht ausreichend entfernte Schweifinahtanlauffarben bzw. zu starke lokale
Schlackebelegungen konnen im Betriebseinsatz des Bauteils die Korrosionswi-
derstandseigenschaften des Bauteils mitunter wesentlich mindern.
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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.
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