OBERFLACHENTECHNIK

Beizen und Passivieren nichtrostender Stahle

Korrosionsbestandigkeit nichtrostender Stéahle

Nichtrostenden Stahle sind jene Stahlsorten, die mit mindestens 10,5 % Chrom (Cr) legiert
sind und hochstens 1,2 % Kohlenstoff (C) enthalten.

Chrom bildet auf der Edelstahloberflache eine dichte, chemisch widerstandsfahige
Passivschicht aus Chromoxiden unter Einwirkung des Luftsauerstoffs. Die
Korrosionsbestandigkeit von nichtrostenden Stahlen beruht im wesentlichen auf seinem
Chromgehalt.

Grinde fur den Beizprozess:

Stérenden Substanzen und Schichten, die bei der Verarbeitung der nichtrostenden Stahle
entstehen, missen entfernt werden, damit sie die Ausbildung des korrosionshemmenden
Chromoxids nicht beeintrachtigen.

Erfordernisse flr den Beizprozess:

Das Beizen von nichtrostenden Stahlen ist immer dann erforderlich, wenn der fiir die
Korrosionsbestandigkeit optimale Oberflachenzustand nicht mehr sichergestellt ist, z. B.
durch:

e Bildung von Zunderschichten bei Warmebehandlungen
e Bildung von Anlauffarben durch Schweil3en, Schleifen o. a.
e Rickstande von Schweil3spritzern

e Ablagerungen von Metalloxiden (z.B. aus Schweil3rauch oder Schleifstduben) oder
Fremdrost anderer Herkunft (vor allem, wenn in der Nahe des Edelstahls andere als
nichtrostende Stahle bearbeitet werden)

e Eisenabrieb bei der Bearbeitung mit Stahlwerkzeugen

e Bildung von Chromcarbid durch den Warmeeinfluss beim Drehen oder Bohren ohne
Kihlschmiermittel

e Bildung von Umformmartensit durch Geflgeveranderung bei der Kaltverformung

Der Beizprozess

Je nach Aufgabenstellung werden die zu beizenden Werkstiicke entweder in Beizbader
getaucht oder die Beizmittel werden auf die Metalloberflachen aufgetragen. In einem
Sauregemisch aus Fluss- und Salpetersdure wird die auRere Oberflachenschicht des
Werkstoffes aufgeldst, so dass sie mittels Wasserhochdruck entfernt werden kann.

Es entsteht eine ungestoérte, metallisch saubere Schicht, die in Verbindung mit dem
Luftsauerstoff eine homogene Passivschicht bilden kann. Eine zusétzliche Passivierung ist in
der Regel nicht erforderlich, kann jedoch im Einzelfall mittels Passivierungsmittel zu einer
beschleunigten Passivierungsbildung beitragen.

Die Vielzahl der Werkstoffe aus dem Bereich der austenitischen, ferritischen,
martensitischen und austenitisch-martensitischen (Duplex-Stahle) nichtrostenden Stahle
haben sowohl aufgrund der unterschiedlichen Geflige des Grundwerkstoffes als auch nach
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der schweil3- und schleiftechnischen Bearbeitung unterschiedliche Auswirkungen auf deren
Beizverhalten. Je nach Anforderung muss dann der Beizprozess eingestellt und/oder mit
einer nachgeschalteten Spulung oder Passivierung angepasst werden.

Dokumentation des Beizprozesses

Auf Kundenwunsch wird eine Dokumentation des Beizprozesses oder ein Beizprotokoll
erstellt.

Passivierungseffekt:

Passivieren ist das schnelle Erzeugen der korrosionsbestandigen Chromoxidschicht mit
Hilfe stark oxidierender Mittel.

In der Regel passiviert nichtrostender Stahl selbststandig durch Einwirken von Luftsauerstoff.
Soll auf Grund bestimmter Erfordernisse die Passivierung beschleunigt werden, so bietet
Rahaus Oberflachentechnik eine beschleunigte Passivierung auf Basis von Salpetersaure
an.

Die Behandlungsbecken
Folgende Beizbader stehen zur Verfligung

Nutzgroisen in mm Bad 1 Bad 2 Bad 3
Lange 7600 4100 4600
Breite 1250 1500 1750
Fallhéhe 900 900 1250

Zur Gewabhrleistung von Prozesssicherheit und Qualitat der Produktionsbader erfolgt in
regelmafigen Abstédnden die Badanalyse nach spezifischen Einstellparametern mit
entsprechender Regeneration bzw. Nachscharfung.

Notwendige Vorbereitung zum Beizen

Damit die Beizchemikalien gleichmaRig einwirken kénnen, missen Substanzen wie
organische Schmiermittel, Bohrole, fetthaltige Kiihlemulsionen, Konservierungsmittel,
Glasstaub vom Glasperlstrahlen, Farbkennzeichnungen, Schutzfolien, Aufkleber und selbst
Klebereste von der Oberflache befreit werden.

Die zu bearbeitenden Werkstiicke sollten in der Regel fett- und schmutzfrei zur Bearbeitung
angeliefert werden. Eine Vorreinigung ist jedoch je nach Verschmutzungsgrad in unserer
Anlage mdglich.

Diese kann entweder im Tauchbad mittels einer alkalischen Abkochentfettung bei héheren
Temperaturen oder durch Einspriihen mit Edelstahlreinigern auf Basis von Phosphorséaure
mit Zusatzen von Tensiden erfolgen.



