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die firmenneutrale Information

Uber Eigenschaften und Anwen-
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Schwerpunkte der Aktivitaten sind

— praxisbezogene,
zielgruppenorientierte
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— Pressearbeit fir Fach- und
Publikumsmedien,
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— Durchflihrung von
Schulungsveranstaltungen,
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Edelstahl Rostfrei,
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sandt.
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1 Einleitung

1.1 Der Werkstoff
Edelstahl Rostfrei

Die Gruppe der nichtrostenden
Stahle ("Edelstahl Rostfrei") um-
faldt jene Stahlsorten, die mit min-
destens 10,5 % Chrom (Cr) legiert
sind und sich durch eine grofie Be-
standigkeit gegen einen Angriff
durch oxidierende Medien aus-
zeichnen. Die Korrosionsbestan-
digkeit erklart sich durch die Bil-
dung einer fur das menschliche
Auge unsichtbaren chromreichen
Passivschicht auf der Oberflache
des nichtrostenden Stahls, die die
Stahloberflache und das angreifen-
de Medium voneinander trennt.
Auch wenn sie durch eine Oberfla-
chenbearbeitung oder Beschéadi-
gung zerstdrt wird, kann sie sich
durch den Sauerstoff aus der Luft
oder durch Wasser spontan neu
bilden. Die Bestandigkeit kann
durch noch héhere Chromgehalte
und Zugabe weiterer Legierungse-
lemente, zum Beispiel Molybdan,
weiter verbessert werden.

in Europa sind diese Stahle weit-
gehend in EN10088 (EN 10 088
"Nichtrostende Stahle", Teile 1 bis
3) genormt. Jede Stahlsorte hat ei-
nen Kurznamen, der Angaben Uber
die wichtigsten Legierungselemen-
te und deren Gehalte macht, sowie
eine Werkstoffnummer, die sich fur
Edelstahl Rostfrei im Bereich von
1.4000 bis 1.4699 bewegt.

Insgesamt gibt es Gber 100 Sorten
nichtrostender Stahle. Daher wur-
den Untergruppen gebildet, die
sich folgendermafien beschreiben
lassen:

- Nichtrostende austenitische
Stahle: C: < 0,12%, Cr: > 16%,
Ni: > 7%, weitere Zusatze ande-
rer Legierungsmetalle maoglich

- Nichtrostende ferritische Stahle:
C: <0,10%, Cr: > 10,5%, Ni
< 2,5%, weitere Zusiatze anderer
Legierungsmetalle moglich

- Nichtrostende martensitische
Stahle: C: > 0,10%, Cr: > 12%,

Ni: < 2,5%, weitere Zusatze an-
derer Legierungsmetalle méglich
- Nichtrostende austenitisch-
ferritische Stahle: C: < 0,05%,
Cr:>20-30%, Ni: >4% -7 %,
weitere Zusatze anderer Legie-
rungsmetalle méglich.

Die Stéhle zeigen auch hinsichtlich
des Beizens durchaus unterschied-
liches Verhalten.

1.2 Oberflachenzustand
des Vormaterials

Die Korrosionsbestandigkeit dieser
Stahle hangt nicht allein von ihrer
Zusammensetzung ab, sondern
auch von ihrem Oberflachenzu-
stand. Den besten Widerstand ge-
gen wassrige Medien erreicht man,
wenn das Stahlerzeugnis eine
moglichst glatte und saubere, me-
tallische Oberflache hat (z.B. 2B,
2R). Stahlerzeugnisse, die die
Walzwerke und Ziehereien in Form
von kaltgewalztem Blech und Band
oder als Draht und blanker Stab-
stahl verlassen, erfillen diese
Voraussetzungen.

Wenn von vornherein feststeht,
daf} an dem Stahl nach der Verar-
beitung noch eine intensive ab-
schlieRende Oberflachenbearbei-
tung erfolgen wird, wird der Werk-
stoff auch in den Oberflachen 1C
und 1D geliefert. Tabelle 1 gibt ei-
nen Uberblick tber die méglichen
Ausfiihrungsarten sowei Oberfla-
chenbeschaffenheiten und nennt
Beispiele, fur welche Lieferformen
sie in Betracht kommen. AulRerdem
enthalt sie den Vergleich zu den
bislang tblichen Kurzzeichen nach
DIN 17440/ 17441.

2 Beizvoraus-
setzungen

Das Beizen nichtrostender Stahle
ist also immer dann sinnvoll, wenn
der optimale Oberflachenzustand
nicht mehr sichergestellt ist, z.B.
durch:

- Bildung von Zunderschichten bei
Warmebehandlungen,

- Bildung von Anlauffarben durch
Schweillen, Schleifen 0.4.,

- Rickstande von Schweil3-
spritzern,

- Ablagerung von Metalloxiden,
z.B. aus Schweilrauch oder
Schleifstauben, Fremdrost ande-
rer Herkunft, insbesondere wenn
in gleichen oder eng benachbar-
ten Werkstétten andere als rost-
freie Stahle bearbeitet werden,

- Abrieb von Eisenteilen bei der Be-
arbeitung mit Stahlwerkzeugen.

3 Beiz-
vorbereitung

Vor dem Beizvorgang sollten alle
stérenden Substanzen entfernt
werden, damit die Chemikalien
gleichmaRig einwirken konnen.
Schmiermittel, Bohrole, fetthaltige
Kuhlemulsionen, Konservierungs-
mittel, Farbkennzeichnungen,
Schutzfolien oder Aufkleber und
selbst deren Klebereste konnen
sich nachteilig auf das Beizergeb-
nis auswirken.

Grobe Spritzer von Schweil3schlak-
ken o. 4. mussen durch Abkratzen
oder Schieifen entfernt werden.

Das Entfetten in wassrigen Lésun-
gen erfolgt in Natriumhydroxid-
oder Sodalésungen mit Zusatzen
von Trinatriumphosphat und Netz-
mitteln, moglichst bei héheren
Temperaturen nahe 100 °C. Auller-
dem werden Entfettungen mit elek-
trolytischen Verfahren und mit Ul-
traschall durchgefihrt. Ausftihrliche
Hinweise Uber die Reinigungsmég-
lichkeiten finden sich in der Bro-
schire Reinigung von Edelstahl
Rostfrei (MB 824) der Informations-
stelle Edelstah! Rostfrei.

Nach der Beizvorbereitung sollte
das Beizgut praktisch trocken sein.



Tabelle 1: Vergleich der Ausfiihrungsarten und Oberflaichenbeschaffenheiten von
nichtrostenden Stahlen nach DIN EN 10088 Teil 2 und 3 und DIN 17440/41

DIN EN 10088 Ausfiihrungsart Oberflichen Erzeugnisform | DIN 17440/41
Kurzzeichen beschaffenheit | g | w it H Kurzzeichen
Warm- 1U Warmgeformt, nicht warmebehandelt, nicht entzundert Walzzunder XX | X | X al
gewalzt 1C Warmgeformt, warmebehandelt, nicht entzundert Walzzunder XX | X | X b (Ic)
bzw. warm- 1E Warmgeformt, wiarmebehandelt, mechanisch entzundert | Zunderfrei X| X | X | X c1 (lla)
geformt 1D Warmgeformt, warmebehandelt, gebeizt Zunderfrei X| X | X c2 (lla)
1X Warmgeformt, warmebehandelt, vorbearbeitet (geschalt Metallisch sauber X e
oder vorgedreht)
Kaltgewalzt 2H Kaltverfestigt Blank X X f(llla)
bzw. kalt 2C Kaltgewalzt, warmebehandelt, nicht entzundert Glatt, Warme-
weiterver- behandlungs- X
arbeitet zunder
2E Kaltgewalzt, warmebehandelt, mechanisch entzundert Rauh, stumpf X
2D Kalt weiterverarbeitet, warmebehandelt, gebeizt Glatt X X h (llb)
2B Warmebehandelt, bearbeitet (geschalt), mechanisch Glatter als 2D X n (llic)
geglattet
2B Kaltgewalzt, warmebehandelt, gebeizt, kalt nachgewalzt |Glatter als 2D X n (llic)
2R Kaltgewalzt, blankgegliiht reflektierend X m (llld)
2Q Kaltgewalzt, gehartet und angelassen, zunderfrei Zunderfrei X
Sonderaus- | 1G oder 2G | Geschliffen X X o (IV)
fihrungen 1J oder 2J Gebiirstet oder mattpoliert X q
bzw. 1K oder 2K | Seidenmattpoliert X p (V)
besondere | 1P oder 2P | Poliert, Blankpoliert X X p (V)
Endverar- 2F Kaltgewalzt, warmebehandelt, kalt nachgewalzt mit Matt X
beitungen aufgerauhten Walzen
1M oder 2M | Gemustert X
2W | Gewellt X
2L  |Eingefarbt X
1S oder 2S | Oberflachenbeschichtet X
F= Flacherzeugnisse P=Profile W= Walzdraht Fir genauere Definition und Randbedingungen siehe
H=Halbzeug St = Stabe DIN EN 10088 Teil 2 und 3




4 Beizverfahren

Das Beizen ist ein wesentlicher Be-
standteil der Oberflachenbearbei-
tung, bei der unerwunschte Be-
standteile von einem Metall auf
chemischen Wege entfernt wer-
den. Dieses Verfahren kann fall-
weise auch durch mechanische
Einwirkung und durch elektrische
Verstarkung beschleunigt werden.
Hier werden nur Methoden er-
wahnt, die fur das Beizen von Fer-
tigerzeugnissen aus Edelstahl
Rostfrei in Betracht kommen, d. h.
spezielle Beizverfahren bei der
Stahlherstellung bleiben auRer
Betracht.

Im einzelnen sollen folgende Me-
thoden behandelt werden:

- Tauchbeizen,

- Spruhbeizen,

- Nahtbeizen sowie

- anodisches Beizen.

4.1 Tauchbeizen

Das Beizen von Edelstahl Rostfrei
erfordert wegen der naturlichen
Bestandigkeit dieser Stahle kraftig
angreifende Beizmittel. Hauptsach-
lich finden verdinnte Mineralsau-
ren wie Schwefelsaure (H,S0,),
FluBsaure (HF) und Salpetersaure
(HNO,) Anwendung. Diese Sauren
bilden bei ihrem Umsatz mit den
Metalloxiden das entsprechende
Metallsalz und Wasser, bei dem
Umsatz mit dem Metall aber Me-
tallsalz und Wasserstoff. Dieses
gasférmige Produkt lockert vor al-
lem Zunderreste, so dal} diese vor
ihrer volligen chemischen Auflo-
sung durch Birsten oder Druck-
wasser entfernt werden kénnen.
Dies fuhrt zu erheblichen Einspa-
rungen an Beizmitteln und Beizzeit.

In der Regel ist es wiinschenswert,
die Beizzeit méglichst kurz zu hal-
ten, um eine Aufrauhung durch un-

nétigen Angriff auf die Metallober-
flache zu vermeiden, die wiederum
nicht den korrosionsmanig beste
Zustand ergeben wirde. Beson-
ders bei zu erwartender starker
Korrosionsbelastung kann es aber
auch ratsam sein, die Beizung so
auszufuhren, daB ein Materialbtrag
bis max. 5 um erfolgt. Dabei wer-
den auch Oberflachenschichten
entfernt, die durch mechanische
Vorbehandlung geschadigt sind, so
daR die beste Bestandigkeit des
Materials wieder erreicht wird.

Die Beizmittel bestehen vorwie-
gend aus den genannten S&auren in
unterschiedlichen Mischungsver-
haltnissen. Die Auswahl hangt
hauptsachlich von drei Kriterien ab:
- Welche Stahlsorte bzw. Stahlun-
tergruppe soll gebeizt werden
(s. 1.1)?
- Wie stark ist die Verzunderung?
- Welche Oberflachenanforderun-
gen werden an das gebeizte Gut
gestellt?

In Tabelle 2 wird die Zusammen-
setzung fur ein Ubliches Beizbad
aufgefuhrt, wie es fir alle rostfreien
Stahle in Betracht kommt, jedoch
sind unterschiedliche Beizzeiten (s.
Punkt 4.5) zu beachten. Martensiti-
sche Stahle neigen zur Beizrissig-
keit, deshalb ist besondere Vor-
sicht geboten. Zur Vermeidung ni-
troser Dampfe wird statt Salpeter-
saure auch Wasserstoffsuperoxid
eingesetzt. Der besseren Ausnut-
zung der Beizb&der dient der Ein-
satz von Sparbeizen Bei deren An-
wendung sind die Hinweise der
Hersteller zu beachten.

Je nach dem Verzunderungsgrad
kann eine Vorbeize erforderlich
sein. In diesen Fallen wird sich
auch die Entfernung des angels-
sten Zunders mit mechanischen
Hilfen (s. 0.) empfehlen. Zwischen
Vor- und Fertigbeize muf immer
ein Spulvorgang mit klarem Was-

ser liegen, auch um die chemische
Zusammensetzung des nachsten
Bades nicht unnétig zu verandern.

Die Beizbader mussen auf ihre
chemische Zusammensetzung
tberpraft werden. Durch leichte
Temperaturerh6hung und Bewe-
gung des Beizgutes lafit sich die
Wirkung bei zunehmender Badaus-
nutzung wieder steigern, doch ver-
brauchen sich schliellich die Sau-
ren. Durch spezielle Badzusatze in
die Badbeize kann die Lebensdau-
er des Beizbades deutlich erhéht
werden. Gleichzeitig wird der Beiz-
angriff beschleunigt und vereinheit-
licht. Derartige Zusétze kénnen die
Belastung der Abluft durch Sticko-
xide und des Abwassers durch Ni-
trat und Chromat deutlich senken.
Dies reduziert die Investitions- und
Betriebskosten fir Beizanlagen.

Bader, deren Metallgehalt die
Obergrenze erreicht hat, missen
nicht unbedingt verworfen und
durch neue Badfillungen ersetzt
werden. Der Einsatz von Retardati-
onsanlagen ermoglicht es, die
Beizbader zu entmetallisieren und
die noch nicht verbrauchte Saure
wieder zu verwenden. In der Regel
sind dies 70 bis 80% des Saurean-
teils.

Verbrauchte Beizbader sollten oh-
ne gleichzeitige Regeneration nicht
ofter als einmal durch Zugabe fri-
scher Saure nachgescharft wer-
den, denn der vorhandene Beiz-
schlamm stumpft die Nachfullung
schnell wieder ab.

Auf keinen Fall durfen Beizbader,
die fiir andere Metalle, insbesonde-
re fur unlegierten Stahl, bestimmt
sind, fir Edelstahl Rostfrei verwen-
det werden, da sie zu einer intensi-
ven Schadigung der Erzeugnisse
fuhren wirden.

HNO,(50%)Vol HF H,O Temperatur °C Beizdauer min
-% Vol-%
10 bis 30 2,5 bis 3 Rest 20 bis40 20

Tabelle 2: Zusammensetzung von Beizbddemn



Das Tauchbeizen findet vorwie-
gend dann Anwendung, wenn das
gesamte Erzeugnis eine Behand-
fung bendtigt. Eine Einsatzgrenze
wird durch die GroéRe der vorhan-
denen Beizbehalter bestimmt.

4.2 Spriihbeizen

Vor allem groRRere Apparate und
Behalter, fur die beim Hersteller
keine passenden Beizbehalter vor-
handen sind, werden durch Spriih-
beizen von Verunreinigungen be-
freit. Mit druckluftbetriebenen
Sprihanlagen oder durch Hand-
pumpen werden die Beizmittel auf-
gebracht. Die Behandlung muR in
geeigneten saurefesten Raumen
erfolgen. Die Beizmittel entspre-
chen zwar prinzipiell denen fur das
Tauchbeizen, sind aber durch Zu-
satze in die Form streich- oder
sprahfahiger Pasten oder Gele ge-
bracht worden. Zum Sprihbeizen
finden vorwiegend von den Beiz-
mittelherstellern fertig zusammen-
gesetzte Mischungen Anwendung.
Diese kénnen auch in senkrechten
oder Uberkopf-Lagen verarbeitet
werden. Je nach der gegebene Si-
tuation sind Ganzbehandlungen
oder Behandlungen einzelner Be-
reiche moglich.

Heute ist eine Vielzahl von Beizmit-
teln Uber den Fachhandel verflg-
bar, die eine gezielte Beizbehand-
lung erlauben. Die Maglichkeiten
reichen vom abtragenden Beizen
mit gezieltem Angriff auf den
Grundwerkstoff Uber normales Bei-
zen mit einem geringen Metallab-
trag von 0,5 bis 2 um bis hin zur
Behandiung ohne Angriff auf den
Grundwerkstoff. Letzteres ist erfor-
derlich, wenn von hochwertigen,

z. B. polierten, gebirsteten oder
elektropolierten Oberflachen An-
lauffarben zu entfernen sind, ohne
die Oberflache selbst anzugreifen.

4.3 Nahtbeizen

Wie der Name bereits andeutet,
findet diese Methode in erster Linie
Anwendung, um einzelne Schweifl3-
nahte von Anlauffarben, Zunder-
schichten und Rickstanden von
Schweilspritzern zu befreien. Das
ist oft nicht nur in der Werkstatt,
sondern auch auf der Baustelle er-
forderlich. Als Beizmittel werden
Beizpasten benutzt. Diese basie-
ren meist auf Salpetersaure und
FluRsaure, die entweder zu
streichfahigen Gelen oder mit iner-
ten, meist mineralischen Pulvern
zu streichfahigen Pasten verarbei-
tet wurden. Weitere Zusatze ver-
hindern zu schnelles Antrocknen.
Das Auftragen erfolgt mit saurefe-
sten Pinseln. Nach Beendigung
muB die Paste entfernt werden,
evil. ist zu passivieren.

4.4 Anodisches Beizen

Beim anodischen Beizen erfolgt ei-
ne elektrolytische Oberflachenab-
tragung durch Gleichstrom in Beiz-
badern mit geringer Aggressivitat.
Hierzu weraen entsprechende
Elektrolyseanlagen mit Tauchba-
dern und Kathoden bendétigt, die in
ihrer Form auf das Beizgut abge-
stimmt sind, um eine gleichmagige
Einwirkung zu erzielen. Es gibt
auch mobile Anlagen unterschiedli-
cher Grole, so dall anodisches
Beizen haufig anstelle des Sprih-
und Nahtbeizens eingesetzt wer-
den kann. Da das anodische Bei-
zen auch als eine Vorstufe des
elektrolytischen Polierens angese-
hen werden kann, ist es in der Bro-
schiire Elektropolieren und Polie-
ren nichtrostender Stéhle (MB825)
der Informationsstelle Edelstahl
Rostfrei eingehender behandelt.

4.5 Beizzeiten

Die Angabe solcher Daten kann
immer nur den Charakter von
Richtwerten haben. Sie sind vom
Zustand des jeweiligen Beizobjek-
tes so stark abhangig, daf sich nur
bei einer strikten Serienfertigung
Standardwerte festschreiben las-
sen. Die Angaben reichen meist
von 30 bis 180 Minuten, Tempera-
tursteigerungen fuhren zu kurzeren
Werten. Auch die Stahlzusammen-
setzung ist von wesentlichem Ein-
fluR. So werden flr einen warme-
behandelten austenitisch-
ferritischen Stahl 1.4462 Beizzeiten
Uber 12 Stunden genannt. Zu lan-
ges und zu warmes Beizen kann
zu Uberbeizungen fiihren, das sich
zumindest in einer unndétig rauhen
Oberflache auswirkt, aber auch
Lochkorrosion auslésen kann.
Beizlésungen mit geringer Saure-
konzentration fihren naturgemaf
zu lageren Beizzeiten, ergeben
aber glattere Oberflachen.

Mitunter sind durch Beizen gezielt
Werkstoffschichten bis zu einer
Dicke von 8um abzutragen, um
Spannungsriikorrosion vorzubeu-
gen. Derartiges "Abtragsbeizen"”
muf unter strenger Kontrolle des
Prozesses durchgefuhrt werden,
um Schaden durch Uberbeizen zu
vermeiden.

5 Nachbehandlung

Der Abschluf} jeder Beizbehand-
lung ist die grindliche Entfernung
aller Beizmittel durch klares Was-
ser, dem auch Netzmittel zugesetzt
sein kdnnen und das mit moglichst
hohem Druck aufgebracht wird. So-
fern Spalten, Hohlraume oder an-
dere schwer zugangliche Stellen
vorhanden sind, missen sie grind-
lich gesaubert werden. Manchmal
ist dort ein Neutralisieren mit einer
alkalischen Losung von Natronlau-
ge oder Soda, moglichst in warmen
Wasser, zweckmaBig. Die Konzen-
tration der Lauge sollte bei ca. 2 %
liegen. Die Zugabe von etwas
Netzmittel verbessert die Wirkung.
Gerade an derartigen Stellen ist ei-
ne Kontrolle der Feuchtigkeitsreste
auf ihren pH-Wert angebracht, die



leicht mit pH-Papier durchgefuhrt
werden kann. Wird eine vollstandi-
ge Chloridfreiheit der Spuimittel
verlangt, dann mul3 mit deionisier-
tem Wasser gereinigt werden.

Das Auftreten brauner, schlierenar-
tiger Flecken nach dem Splen
[anRt auf ungenugende Reinigung
von den Beizmitteln schlielen,
denn diese enthalten immer ge-
|6stes Eisen, das sich unter Luft-
einwirkung durch Bildung von Ei-
senhydroxid braun farbt. Diese
Verfarbungen soliten durch noch-
maliges Nachbeizen entfernt wer-
den, um die Korrosionsbestandig-
keit der gebeizten Oberflachen
nicht zu gefahrden.

Sollten die Ansprliche an die Ober-
flache des Beizgutes so hoch sein,
daf} selbst Wasserflecke stéren,
muf ein Trocknungsvorgang ange-
schlossen werden. Auf jeden Fall
ist anzustreben, dafi die Trock-
nung bei Raumtemperatur verlauft,
um die Wasserverdunstung und
damit die Bildung von Kalkschlei-
ern gering zu halten. Auch aus die-
sem Grunde wird deionisiertes
Wasser als letztes Spulmittel ver-
wendet. Es ist sorgféltig darauf zu
achten, daf das Spuilwasser von
den Oberflachen volistandig ablauft
und keine Lachen bildet, die auf-
trocknen. Dies kann lokale Uber-
beizungen verursachen.

6 Betriebs-
anlagen,
Betriebsmittel

Das Beizen von Edelstahl Rostfrei
bedeutet immer die chemische Be-
arbeitung eines an sich schon sehr
widerstandsfahigen Werkstoffes.
Deshalb finden starke Sauren An-
wendung, deren Handhabung be-
sonderer Vorsicht bedarf. Beizrau-
me mussen einschliefllich ihrer
Abflui- und Beluftungsanlagen ge-
gen die anfallenden Sauren und
deren Dampfe bestandig sein. Die
Behalter fur die Beizmittel sind mit
saurefesten Fliesen ausgekleidete
Stahlbeton- oder Stahltrége, so

weit das bei Verwendung von Flul3-
saure moglich ist, oder bestehend
aus saurefesten Kunststoffen.
Auch besondere Holzarten wie
Larche, Zypresse, Eiche und Pitch-
pine sind verwendbar.

Die Tauchwerkzeuge und -kérbe
sind kunststoffiberzogen oder be-
stehen aus Edelstahlen, z. B.
1.4571, 1.4436, 1.4439, 1.4539
oder Nickelbasis-Legierungen.
Spruhanlagen wie Handpumpen
sind vorwiegend aus Kunststoff ge-
fertigt. Das Aufbringen der Beizpa-
sten erfolgt meist mit einem spe-
ziellen Beizpinsel, der Borsten aus
Kunststoff hat. Fur die Birsten zur
Zunderentfernung sind Borsten
aus Edelstahl Rostfrei erforderlich,
normale Drahtbursten wiirden
Fremdrost verursachen.

Die Beizflussigkeiten werden aus
den entsprechenden Sauren, die
meist in konzentrierter Form ange-
liefert werden, z. B. entsprechend
Tabelle 2 gemischt und mit Zusatz-
mitteln wie Sparbeizen, Detergen-
tien usw. versehen. Beim Einflllen
der konzentrierten Sauren ist stets
die Regel zu beachten: Sduren in
Wasser gieflen, nie umgekehrt.
Dabei ist zu rihren, evtl. auch zu
kihlen. Der Fachhandel bietet ferti-
ge Badbeizen als Konzentrat an,
die dann, mit entsprechenden Zu-
satzmitteln versehen, bestimmte
Vorziige besitzen, z.B. keine nitro-
sen Gase bilden oder chioridfrei
sind.

Die Sprihbeizen und die Beizpa-
sten werden Uberwiegend als ferti-
ge Mittel Gber den Fachhandel ver-
trieben, so dal} eingehende Rezep-
turen in der Fachliteratur kaum vor-
liegen. Auch diese Erzeugnisse
werden mit verschiedenen Wir-
kungsgraden und fur unterschiedli-
che Stahlgruppen angeboten. Bei
der Informationsstelle Edelstahl
Rostfrei sind entsprechende Liefer-
nachweise verfugbar.

7 Arbeitsschutz,
Umweltschutz

Der Umgang mit Sauren erfordert
die Bericksichtigung von Sicher-
heitsmaflnahmen. Das bedingt be-
sonders geschultes Personal,
Schutzkleidung, Schutzbrillen und
ggf. auch Atemschutz sowie ge-
sundheitliche Uberwachung der
Beschaftigten. Die jeweiligen Vor-
schriften fur Luftreinhaltung und
Abwasserentsorgung sind zu be-
achten. Die anfallenden Beiz-
schlamme fallen unter Sonderab-
fallregelungen. Da haufig Lander-
gesetze anzuwenden sind, lassen
sich deshalb auch nur allgemeine
Hinweise geben.

8 Lohnbeizereien

Die Installation eines Beizbetriebes
unterliegt der behdérdlichen Geneh-
migungspflicht. Durch entsprechen-
de technische Einrichtungen ist si-
cherzustellen, daR die vom Gesetz
vorgeschriebenen Grenzwerte an
Schadstoffen in Abwasser und Ab-
luft nicht Uberschritten werden.
Dies wird seitens der Behorden
laufend Uberwacht.

Vor diesem Hintergrund ist es oft-
mals wirtschaftlicher, anfallende
Beizarbeiten durch einen qualifi-
zierten Lohnbetrieb mit entspre-
chenden technischen Voraus-
setzungen ausfihren zu lassen. Es
gibt zahlreiche Lohnbeizereien, die
speziell derartige Aufgaben Uber-
nehmen. Diese bieten oft nicht nur
das Tauchbeizverfahren an, son-
dern auch Spruhbeizungen selbst
grolter Bauteile. Solche Unterneh-
men verfugen Gber mobile Anla-
gen, die einschlielllich der Entsor-
gung den gesamten Beizvorgang
am Herstellungsort tGbernehmen
kénnen, so dafl} die Bauteile nicht
in den Beizbetrieb transportiert
werden mussen.



9 SchluB-
betrachtung

Die Entscheidung, ob Bauteile ge-
beizt werden sollen, muR} vor allem
unter zwei Gesichtspunkten getrof-
fen werden:

1. Sind andere Verfahren, vor al-
lem Schleifen und Birsten,
anwendbar?

Die Sicherheit, auf diesen Wegen
die erforderliche Freiheit von
Fremdrost und Eisenstaub zu er-
reichen, ist dann nicht gegeben,
wenn die Produktionsbedingungen
keine alleinige Verarbeitung von
Edelstahl Rostfrei in getrennten
Werkstatten erlauben. In Betracht
kadme auch noch das Strahlen, das
aber Fremdrost nicht immer sicher
entfernt. Auch wenn starke Anlauf-
farben durch Schweillen oder Ver-
zunderungen durch Gluhbehand-
lungen auftreten, ist das Beizen
nicht zu umgehen. Vergleichende
Untersuchungen haben an unter-
schiedlichsten rostfreien Stahlsor-
ten ergeben, daf’ mit Beizbehand-
lungen eine optimale Bestandigkeit
gegen Korrosion erzielt wurde.

2. Ist das Beizen ein standiger Ar-
beitsgang in der laufenden
Produktion?

Dann ergibt sich die Notwendigkeit
zum Bau einer Tauch- oder Spruh-
beizanlage. Sollte eine Elektroly-
seanlage vorhanden sein, ist zu
prifen, ob diese fur anodisches
Beizen eingesetzt werden kann.

Die Zusammenarbeit mit einer
Lohnbeizerei ist dann in Betracht
zu ziehen, wenn nur in Einzelfallen
gebeizt wird oder wenn neben der
Einrichtung einer Beizerei auch die
besonderen Anforderungen an den
Arbeits- und Umweltschutz Proble-
me bereiten. Es hat sich gezeigt,
daf’ auch periodisch anfallende
Beizarbeiten haufig kostengunstig
durch Lohnbeizereien erledigt wer-
den kénnen.
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