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AUSTENITISCHE CHROM-NICKEL-STAHLOBERFLACHEN
RICHTIG BEIZEN UND PASSIVIEREN

Das chemische Beizen beschreibt stets ein kontrolliertes Oberflachenbehandlungs-
verfahren fur Bauteile aus Metallen, wobei Materialschichten durch die Beizsaure
aufgelost und abgetragen werden um hierdurch entsprechende Oberflachen-
reinigungen zu erzielen. In diesem Zusammenhang kann man auch von einer
kontrollierten Flachenkorrosion sprechen. Je nach Metall oder Metalllegierung (z.B.
Stahl, Edelstahl, Kupfer, Messing, Aluminium, Titan, Tantal, Niob, Wolfram, etc.)
kommen hier unterschiedliche Sauren bzw. Sauremischungen bei verschiedenen
Temperaturen Uber unterschiedliche Expositionszeiten zum Einsatz.

Das chemische Beizen von Bauteilen aus austenitischen Edelstahllegierungen der
Qualitaten 1.43XX, 1.44XX, 1.45XX, mit wassrigen Losungen von Salpetersaure und
Flusssaure ist in so hin auch eine kontrollierte Oberflachenbehandlung mit Sauren
bzw. Sauremischungen als wassrige LOsungen oder als gelartige Paste bei
unterschiedlichen Temperaturen Uber verschiedene Kontaktzeiten mit dem Ziel,
Oberflachenschichten von etwa 1 — 3 pum abzutragen und dadurch nachhaltige
Reinigungseffekte der Oberflachen zu erzielen.

Die Beizlosung als wassrige Saureldsung oder als gelartige Paste wird dabei auf die
Metalloberflache aufgetragen oder der Bauteil wird in ein Sdurebad (definierte
Temperatur und Verweilzeit) eingetaucht.

Fur das chemische Beizen von austenitischen Edelstahllegierungen werden speziell
wassrige HF + HNOs- oder HF + H,SO,-Losungen (oder gel artige Pasten)
verwendet. Der Prozess stellt prinzipiell eine kontrollierte Flachenkorrosion dar und
wird im Wesentlichen von den Parametern

- Saureart,

- Saureverhaltnis,

- Konzentration,

- Temperatur,

- Tauch-/Expositionszeit und
- Metallgehalt der Beizlosung

beeinflusst.
Beim Beizprozess wird die Passivschicht der Edelstahloberflache aufgelost und die

Metalllegierung durch lokale Dipolbildung am Korn (Korngrenze = Anode, Korn =
Kathode) Metallatom fur Metallatom in Losung gebracht.
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Eine exakte Prozesskontrolle stellt sicher, dass v.a. metallische und oxidische
Oberflachenverunreinigungen (etwa Ferritkontaminationen oder eisenoxidische
Anlauffarben) entfernt werden, wobei ca. 1 bis 3 pum Legierungsmaterial mit
abgetragen wird.

Hohere Beizabtrage (langere Beizzeit u.v.a. hohere Beiztemperatur) verursachen
durch zu erwartende Korngrenzenangriffe eine so genannte Interkristalline Korrosion
(IK) und somit eine nachhaltige Materialschadigungen (Uberbeizung).

Chemische Beizverfahren flr Bauteile aus austenitischen Edelstahllegierungen auf
Basis von HF + HNO3; oder HF + H,SO, werden von einer Reihe kompetenter
Beizmittelhersteller angeboten, wobei alle Produkte durch entsprechende Sicher-
heitsdatenbléatter (SDB) gesetzeskonform unterlegt sind.

Die praktische Abwicklung des Prozesses erlaubt folgende Mdglichkeiten:
e Tauchverfahren in einem Beizbad (vorzugsweise mit Bewegung)

e Spruhverfahren, wobei den chemischen Beizkomponenten inerte Tréger-
materialien mit teilweise thixotropen/rheopexen Eigenschaften beigemengt
sind und in der Praxis entsprechende Pasten angeboten werden.

e Einstreichverfahren, wobei ebenfalls entsprechende Beizpasten mit Pinseln,
Rollern etc. auf die Edelstahloberflache aufgetragen werden. Anwendung
speziell bei Schweil3naht-Beizarbeiten.

e Rieselverfahren, wobei flissige Beizlésungen Uber Spruhdisen aufgebracht
uber die Bauteile rieseln.

Umlaufbeizen, wobei flissige Beizmedien (mengen- bzw. geschwindigkeits-
kontrolliert) durch zu beizende Rohrleitungssysteme gepumpt werden.

Hochdruckspritzbeizen, wobei flissige Beizen unter Nutzung der dynamischen
Energie des Hochdruckstrahls zur Schnellbeizung von Platten/Tafeln Ver-
wendung finden.

Sinnvollerweise sollten Beizarbeiten nur mit Fachprodukten (chemische Beizmittel)
durch Fachpersonal/Fachfirmen durchgefuhrt werden. Beizarbeiten sind gemaR der
verwendeten Parameter zu dokumentieren. Die beim chemischen Beizen anfallenden
Spulwasser enthalten Sauren und Metallfrachten und muissen einer gesonderten
Abwasserentsorgung zugefuhrt werden. Ein direktes Einleiten in die Kanalisation ist
verboten.

Fur weitere Auskinfte stehen wir jederzeit zur Verfiigung
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Procedures for the treatment of metal surfaces

Electrochemical polishing
Electrochemical and chemical deburring
Chemical polishing

Chemical pickling

Passivation

Derouging and professional repassivation

All services can be carried out on the premises of the customer
Development and supply of

chemicals for pickling, electropolishing and passivation of metal
surfaces

chemicals for derouging and repassivation of stainless steel surfaces

turnkey constructions/equipments for the chemical and electrochemical
surface treatment of metals

Technical consultation

for the surface treatment of

Stainless steel (i.e. 1.4435/ 1.4404 / 3161, 1.4539 / 9041, etc.)
Nickel and Nickel Alloys (i.e. Alloy 59, Hastelloy, Inconel)
Aluminium

Copper

Niobium

Titanium

Zirkonium

C-steel

for apparatus, tubes and fittings in the food, beverage, chemical,
cosmetic and pharmaceutical industries, bio and medical technology,
plant, refrigeration and heat technology

for surface treatment specifications for apparatus and tube systems

concerning corrosion of stainless steel
Further services

Colouring of stainless steel

Clean room treatment

Waste water technology

Research & Development

We are member of VDMA, EHEDG und ISPE

For further information please contact us
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HENKEL Beiz- und Elektropoliertechnik
GmbH & Co. KG

An der Autobahn 12

D — 19306 Neustadt-Glewe

Tel : + 49 (0) 387 57 / 66 - 0*

Fax : + 49 (0) 387 57 / 66 - 122
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