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Der Restschlackegehalt
variiert je nach Herstell-
methode.

Die Kristallkorngrof3en in
der Schmelze haben
Einfluss auf deren
Homogenitit.

Weitere wichtige Faktoren
betreffen die direkten
Oberflachenbedingungen
durch deren Bearbeitung.
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Die Erfahrung aus der Praxis =zeigt, dass Bauteile aus Werkstoff
316L/1.4404/1.4435 in Abhingigkeit von Herstell- und Verarbeitungstech-
niken ein iiberraschend groBes Spektrum an Unsicherheiten hinsichtlich des
Korrosionswiderstandes aufweisen, obgleich die jeweilige Legierungsschmelze
betreffend den Elementanteilen an Cr, Ni, Mo als Hauptlegierungselemente
eindeutig im Vorgabebereich der Werkstoffnorm (u.a. DIN EN 10088) liegen.

Niahere Untersuchungen des Phidnomens zeigen, dass die Herstellmethoden
der Schmelze (Standard meist nach AOD (Argon Oxygen Decarburisation)-
Verfahren, VOD (Vacuum Oxygen Decarburisation)-Verfahren im Elektroofen)
einen wesentlichen Einfluss auf den Restschlackegehalt haben. Restschlacken
in Form von fein verteilten Partikeleinschliissen im Legierungsgefiige (meist
Al203, CaO etc.) stellen grundsitzlich lokale Korrosionsangriffskeime dar.
Wesentlich reinere Schmelzen nach VIM (Vaccum Induction Melting)-Ver-
fahren/ VAR (Vacuum Arc Remelting)-Verfahren etwa zeigen deutlich redu-
zierte Schlackeneinschlussverhiltnisse und sind deshalb korrosionstechnisch
wesentlich besser bzw. im Korrosionswiderstandsverhalten wesentlich leichter
zu kalkulieren.

Merke:
Weniger Schlackeeinschliisse = Hoherer Korrosionswiderstand

Ein weiterer Gesichtspunkt ist die strukturelle Homogenitét der Schmelze z.B.
in Form der sich ausbildenden KristallkorngréBe, der Ausbildung von Kri-
stallfehlern (Korngrenzen, Verschraubungen, Versetzungen) etc. Diese Ver-
haltnisse sind bei sogenannten Walkgefiigen nach kaltplastischer Verformung
(z.B. Kaltwalzen, Kaltziehen) deutlich homogener und ausgeglichener als etwa
klassische Guss-, SchweiB- bzw. Stranggussgefiige. Prinzipiell gilt, dass homo-
gene Gefiige signifikant bessere Korrosionswiderstinde aufweisen als (lokal)
inhomogene Gefiigebereiche.

Merke:
Homogenes Gefiige = Hoherer Korrosionswiderstand

Als Grenzfall sind vor allem die direkten Oberflichenbedingungen eines Bau-
teils zu sehen. Klassische Oberflichenbehandlungen wie Strahlen, mecha-
nisches Schleifen / Polieren, Bohren, Frisen etc. lassen die Oberflachenpara-
meter betreffend Topografie, Morphologie und Energieniveau/elektrischem
Ladungszustand deutlich ungiinstiger ausprigen als z.B. durch fachgerechtes
Elektropolieren und Dekapieren bzw. passivieren - und mindern das Korrosi-
onswiderstandsverhalten meist entscheidend.

Grundsatzlich ist also das Korrosionswiderstandsverhalten eines Bauteils aus
Werkstoff 316L./1.4404/1.4435 eindeutig nicht ausschlieBlich und erschopfend
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durch die Werkstoffangabe beschrieben, sondern sind eine ganze Reihe er-
ganzender Informationen notwendig sowie die richtige finale Oberfldchenbe-
handlung wichtig. Dieses ist im speziellen der Fall, wenn es bei der praktischen
Korrosionsbeanspruchung in Grenzbereiche der Bestindigkeit der gewihlten
Edelstahllegierung geht, wie das im Bereich der pharmazeutischen, biotechno-
logischen und chemischen Industrie erfahrungsgemaB haufig vorkommt.
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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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