VAS-TAD

IHR PARTNER FUR EDELSTAHL

Edelstahl rostfrei - ein besonderer
Werkstoff

Werkstoffeigenschaften, Auswahl, Verarbeitung, Hand  habung, Pflege,
Schweil3ung, Nachbehandlung, Korrosion



Ing. Josef Thiir

e Schweildtechnologe (EWE)

e 52 Jahre

* Sachverstandiger fir Schweil3- und Beiztechnik

* Verkaufsleiter Schweildtechnik bel der Firma VAS-TAD
Edelstahl Handels GmbH., Linz — Graz - Wien

e 31 Jahre Erfahrung in der schweil3technischen
Kundenberatung im In- und Ausland
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VAS-TAD Edelstahl @

VAS-TAD Edelstahl Handels GmbH.
Lunzerstralle 105

A-4021 Linz

Tel: 0732/6924-3523

Fax: 0732/6924-3548

Mobil: 0664/6159008

Email: josef.thuer@voestalpine.com
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Inhalt

* Werkstoff Edelstahl rostfrei
* Auswahl
* Behandlung
* Lager
* Schweil3verfahren
e Korrosion - Arten und Entstehung
* Verarbeitung
* Nachbehandlung
® Schleifen
® Strahlen
* Beizen

* Allgemeine Hinweise
* Liefermoglichkeiten VASTAD
* |Informationen Uber Edelstahl - Adressen
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Einteilung nichtrostender Stahle nach
der Gefiigestruktur

Nichtrostende Stahle

Typen
[
[ | | |
perlitisch halbferritisch weichmartensitisch ferritisch
martensitisch ferritisch austenitisch
X30Cri13 X6Crl7 X5CrNil3-4 X2CrNiMoN 22-5-3
1.4028 1.4016 1.4313 1.4462
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austenitsch

X5CrNi1810
1.4301

X1NiCrMoCuN25-20-5
1.4539
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Normung der nichtrostenden Stahle

* EN 10088 (Werkstoff Nr.)

* DIN/ONorm

* ASTM A240

e Stahl-Eisen-Werkstoffblatter (SEW)
e BS 1501-3

e SS 2333-28
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Passivschicht

Edelstahl rostfrei
Fe + 12% Chrom + O,
Bildung eine Passivschicht

Rostfreier Edelstahl
ist nicht rostfrei,
er hat nur eine

rosffreie Oberflache
Chromoxide

ca. 20-30 A =

0,000 003 mm

Fe + 12% Cr
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Ist Edelstahl rostfrei wirklich
rostfrei?

erkstofr Qediuy,

Typ
Zusammensetzung Zusammensetzung =
Gefligezustand (Verunreinigungen!) Qerarbe'tu’lg
(warmebehandelt, Temperatur
kaltverformt) elektrochemische Oberflachenbeschadigungen
Oberflache Bedingungen Schleifen
Schweil3en

Kanten, Biegen, Rollen
Nachbehandlung
Transport

nspruch

2 (/)
o (-
Spannungen

Belastungsanderungen

Schaden am Bautell
Korrosion
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Materialverwechslung

Winkelkragen
1.4436

Schweil3gut
316LSi (19 12 3L Si)

Rohr 1.4301

Papierindustrie, Abwasserleitung
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Oberflachenbeschadigungen

* Kratzspuren
* Schleifspritzer
* Fremdrost

* Lagerungsfehler
* Schleifen
* Schwelil3en
* Bearbeiten
* Transport
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Schleifen

Abrasive expert.
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1.4436, glatte Oberflache, optimales Design
Regen reinigt die Oberflache

1.4301, rauhe Oberflache, schlechte
Quelle: Stainless building bulettin Form, Salzstreuung, Rost entfern-
www.stainlessbuilding.com bar, tritt immer wieder auf
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Schweiflen

* Lichtbogenhand (E)
* WIG

* MIG/MAG
* Fulldraht

* Unterpulver
* Gas

Widerstandsschweil3ung
Reibschweil3en
Pressschweil3en
Plasma

Elektronenstrahl

Laser

Ultraschall

Diffusion
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Spannungsrisskorrosion

Transkristalline Interkristalline
SpannungsriBkorrosion SpannungsriBkorrosion

| . .. Passivschicht

Il ... Ortlicher Durchbruch der Passivschicht und von dort ausgehend
Spannnungsrikorrosion. RiBverlauf quer zur Zugspannung o. An den
RiBflanken erfolgt wieder eine Passivierung, an der RiBspitze wird das
Material angegriffen.
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Duplex Stahl - Typen

° 1.4362
* C0,02/Cr 23,0/Ni 4,5/Mo 0,3/N

¢ 1.4462
* C0,02/Cr 22,0/Ni 5,5/Mo 3,0/N e
* 1.4410 e Py
* C 0,02/Cr 25,0/Ni 7,0/Mo 4,0/N — ’ l:mﬂ ;
* 1.4162

e C0,03/Cr 21,5/Ni 1,5/Mo 0,3/N
0,22/Mn 5,0

50%Ferrit + 50%Austenit
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Fillldraht

legiertes —=
Stahlband
Pulverbehdilter

Zur Ziehvorrichtung

1 Gasduse 7 Tropfenibergang

2 Kontaktrohr 8 Schmelzbad

3 Schutzgas 9 Aufsteigende Schlacke

4 Fulldrahtelektrode 10 Erstarrendes Schweil3gut
5 Fullung 11 Erstarrte Schlacke

6 Freie Drahtlange 12 Reines Schweil3gut
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Vorteile des Filldrahtes

e Schweildcharakteristik ahnlich einer Elektrode

* Verwendung von hoher CO:-haltigen Mischgasen
(Argon+18-25% CO:) und reinem CO:

* (Geringster Reinigungs-, Schleif- und
Beizaufwand

* Minimale Spritzerbildung und Anlauffarbung

* Keine Feuchtigkeitsaufnahme bei der Lagerung
Im Originalkarton

\fu&ﬁt. pine -
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Vorteile des Filldrahtes

* Selbstlosende Schlacke

* Feinschuppige Nahtzeichnung

* Porenfreie, flach ausfliesende Naht

* |Leichte Handhabung

* Hohe Produktivitat durch beste Fordereigenschaften
* Hohe Abschmelzleistung

* Moglichkeit zur Mechanisierung
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Warmeeinbringung

Warmeeinbringung =
Streckenenergie =
Stromstéarke x Spannung
Schweil3geschwindigkeit

Temperaturbereich 800 — 500
Grad C

Zwischenlagentemperatur
150 Grad C
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Warmeeinbringung - Interkristalline
Korrosion

" REM Aufnahm

_

| Passivschicht
Il Chromverarmte Zonen
Il Chromkarbide

— Cr-verarmte Zone

Cr-Karbide «+——
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Spaltkorrosion

Signierstift

Fe Il Chlorid -
Losung
Werkstoff 1.4541

Flansch
Spaltkorrosion
unter Dichtung
Werkstoff 1.4436

| Passivschicht
[l Korrosionsschaden
Il Dichtung, Ablagerung

?ﬂlﬂ-'.ﬂta_rl '_.IF' yo
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Lochkorrosion

Werkstoff 1.4571

Leitung fur eine Kihlanlage
Korrosion von auf3en im 12:00
Uhr Position

Chloridgehalt im Kondensat
> 40.000 ppm
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Vollaustenitische Werkstoffe

-+

L
1.4539 - 4,5% Mo
4547 - 6% Mo

4652 - 7% Mo
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Schaeffler Diagramm

Nickeldquivalent
= % Ni+30x % C+30x % N+0,5x % Mn

b /] Ermittlung des Gefiiges
= Im Schweil3gut
A-AUSTENIT 904L &
Grundlage ist die Analyse
204
M+A
15
104 J s
M-MARTENSIT
E:~ Kohlenstoffstahl
r M+F F-FERRIT
M
5 10 15 20 25 30
Chroméquivalent 1 SchweiBgut
= %Cr+ % Mo+1,5x % Si+0,5x % Nb X Bleche
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Mischverbindungen

Verbindung
C-Stahl/1.4436

Unterschiedliche Materialien
beachten

Warmeeinbringung, Zwischenlagen-
temperatur

Verwenden Uberlegierter Schweil3-
Zusatze

P5/309MoL - Cr 24 Ni 13 Mo 2,5 bis
350 Grad C

Nickelbasislegierungen Typ 82

Uber 350 Grad C und beli Warme-
behandlungen

voestspine -
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Beizen und Reinigen von Edelstahl

* Warum?

* |st es notwendig,Edelstahl zu reinigen
* Wann?

* ist es notwendig, Edelstahl zu reinigen
* Wie?

* |st die Reinigung auszufthren
* Was?

* ist bei der Reinigung zu beachten
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Anlauffarben - Schichtdicke -
LochfraRpotential
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Entnommen aus:  Ruge, J., Radebold, L.: Einfluf} von durch SchweiRen erzeugten Oxidfilmen auf die

LochfraRBbestandigkeit nichtrostender austenitischer Chrom-Nickel-Stahle in annéhernd neutralen
Chloridlédsungen. BMFT-AbschluBbericht FE-KKSs, Vol. 5, Proj.-Nr. B2.6/3, 101-104 (1990), DECHEMA Frankfurt.
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Oberflachenfehler

Schlackenreste

/ Anlauffarben, Gluhzunder Organische
II . .
Fe-Verunreinigungen ¥ erunreinigungen

\ Spritzer /
!

Einbrandkerben

Schweil3gut

Grundwerkstoff

voestalpine [ e
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Nachbehandlungsmethoden

e Mechanisch ¥ ® Chemisch

* Schleifen * Beizen

* Strahlen * Elektropolieren
* Blrsten

* Polieren

Verschiedene chemische und mechanische Methoden, bzw. Kombinationen
beider,werden zur Beseitigung von Oberflachenfehlern verwendet.

Eine chemische Behandlung ist vorzuziehen, da mechanische Verfahren
die Oberflache aufrauhen.
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Beizpaste

40- 60 Ifm
je Liter
Beizpaste
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Beizpaste 120 - giftscheinfrei!

* Nitrose Gase (NOx)

N (ppmi
* Entstehen beim Beizen von B0
Edelstahl 1  Standard Picking Pasta
. 4000
e 1.4301/304L Material, Standard ]
Beizpaste 3000-5000 ppm 3000

* Neuentwicklung

* Avesta Finishing Chemicals hat
gemeinsam mit Outokumpu R&D 1904
eine neue Generation von Beiz- I

Bhiine Fickling Pasta

GraanCne Fickling Paste

mitteln entwickelt (Rainbow "1 3 4 5 B w2
Concept) Timsz {min)
_ 0 : :
e NOX Reduzlerung 90% weniger nitrose Gase
* Beim Beizen mit Beizpaste “Green Weltweites Patent

One 120” kann der NOx-Wert auf
300-900 ppm reduziert werden
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Spriihbeize

4 - 6 m? je Liter Spruhbeize
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Beizbad

/
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Sicherheit

Beizprodukte sind atzend und konnen die Gesundheit
gefahrden!

G::l Flusssaure
S— _
¢ 3‘6
W ) GIFT!
¥

Darum sind Schutzmaf3nahmen (spezielle Kleidung,
Masken, Filter, Handschuhe, usw.) notwendig
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Gift, Handhabung, Sicherheit

e Gift
e Giftinformationszentrale, Telefonnummer im
Sicherheitsdatenblatt

* Giftbezugslizenz fur alle Flusssaurehaltigen Produkte
* Handhabung
* Gesicherter Lagerraum - GIFT!

* Lagerfahigkeit 1 Jahr
* hohe Temperaturen vermeiden
* Sicherheit
* Sicherheitsregeln
* Etiketten und Sicherheitsdatenblatter genau lesen
* Personliche Sicherheit
* Schutz der Haut
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Erste Hilfe Spray 910- HEXAFLOURINE

* Neue, einzigartige, Erste-Hilfe-Losung
fur Verletzungen durch Flusssaure

*  Wirkt fir Sauren und Laugen

* 100 mal héhere Wirksamkeit als
Kalziumglukonat

* Nicht schadlich

* Von der schwedischen Gesundsheit-
behorde zugelassen

* Umfangreiche Untersuchungen des
Herstellers Prevor

voestspine
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Anforderungen/Pflege

]
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Innenbereich

Verwenden Sie fur Edelstahl geeignete
= Reinigungs- und Pflegemittel
AuRenbereich - — z.B. Clean One Fingerprint 420
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Grundregeln - Verarbeitung

* Molybdan erhoht die Lochfral3bestandigkeit
* Keine Spalte

* Keine Ablagerungen, keine Aufkonzentrationen, keine
Spritzer

* \Wenig Schleifen, je glatter die Oberflache je
bestandiger ist der Werkstoff

* |K, Probleme eher nur bei 1.4301, bis 6 mm ohne
Auflagen zugelassen, nicht beliebig oft reparieren

* Anlauffarben entfernen
* Vollaustenite mit wenig Warmeeinbringung schweil3en
* Pflege
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VAS-TAD Edelstahl Handels GmbH.
Linz - Wien - Graz

1998 Grindung der VAS-TAD Edelstahl Handels GmbH.
Muttergesellschaften:

Voest Alpine Stahlhandel GmbH. 50%

TAD Metals Handels GmbH. 50%

3 Lager - Linz, Wien, Graz

Vertretungsburo Tschechien/Slowakei
Moravsky Krumlov
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Internetseite VASTAD

www.vastad.at
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www.edelstahl-rostfrei.de

118 e — —_— . P

j @ ho H Links

‘Jﬁddrewl@ btk A edelstabl-rostfred. de

EOELS AL

Uber uns - Aktuell - Publikationen + Handwerk + Wer macht was - Der Werkstoff * Veranstaltungen - Markenzeichen

Schriftenverzeichnis ISER = Warenkorb / Bestellen = Fremdpublikationen

Alles Ober uns, unsere Mitgliedsunternehmen
und den Werkstoff Edelstahl Rostfrei.
Siternap

@ Informationsstelle Edalstahl Rostirei, Ddsseldorf - Impressum
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WWW.euro-inox.org

s e T e, e O Wi R e e i e o e g AT

Lﬁ@%ﬁ@ hitkp: A4 v, euro-ings. org

Bitte wihlen Sie im Menii am| *

MEND
Sprache
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