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Beim Schweißen von Bauteilen aus einer 

austenitischen Edelstahllegierung 316L 

oder 904L mittels WIG, MIG oder UP ist 

nicht zu vermeiden, dass das Bauteil links 

und rechts von der eigentlichen Schweiß-

naht in einem Bereich von 2 – 3 cm (je 

nach Blechdicke und Wärmeeinbringung 

beim Schweißprozess) erheblich erhitzt 

wird, weshalb diese Zone als Hitzeein-

flusszone der Schweißnaht bezeichnet 

wird: 

 

 
 

Diese Bedingungen gelten auf der Deckla-

gen- und auf der Wurzelseite. 

 

Sofern die HEZ nicht von einem inerten 

Schutzgasmantel (z.B. Ar, Ar+N2 etc.) ge-

schützt wird, ist es durch die Hitzewirkung 

auch nicht zu vermeiden, dass die Edel-

stahloberfläche mit dem Luftsauerstoff in 

der Form reagiert, dass sich die typischen 

Fe-oxidreichen Anlauffarben bilden. 

 

 

 

 

Die ursprüngliche chromoxidreiche Passiv-

schicht wird bei diesem verstärkten Oxi-

dationsprozess praktisch invertiert und von 

einer eisenoxidreichen Schicht ersetzt. 

Der trocken chemische Vorgang ist dabei 

so zu verstehen, dass bei Raumtemperatur 

vor allem das elektrochemisch unedle 

Chrom in der Edelstahllegierung Chrom-

oxid als Basis der Passivschichtmorpholo-

gie bildet, während das vorhandene Eisen 

an der Oberfläche der Edelstahllegierung 

aus thermodynamischen Gründen eher nur 

„zögerlich“ oxidiert. 

 

Bei erhöhter Temperatur wird plötzlich 

auch das Fe chemisch so aktiviert, dass es 

bei Anwesenheit von Sauerstoff rasch zu 

Fe-Oxid reagiert. Mit zunehmender Tem-

peratur wird dieser Vorgang beschleunigt 

bzw. intensiviert, wobei zu beachten ist, 

dass der statistische Fe-Anteil an der Edel-

stahloberfläche mit 65 % deutlich höher ist 

als der Cr-Anteil (18 %). 

 

Die sich unter Temperaturwirkung und 

Luftsauerstoff ausbildenden Fe-Oxide 

(bzw. besser Fe-, Cr-, Mo-, Ni-Mischoxide) 

bilden mit zunehmender Temperatur deut-

lich dickere Schichten, wobei das Oxid-

mischverhältnis ebenfalls variiert. Typisch 

ist auch die signifikante Farbbildung (des-

halb Anlauffarben), wobei diese von der 

Mischung der Oxide und auch von der Di-

cke der vornehmlichen Fe-Oxidbildung ab-

hängt. 

 

 

 

 

Temperatur T 

400° C 

HEZ 

Schweißraupe 

1.300° C 
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Der Vorgang der trockenen Korrosion 

greift hier prinzipiell die Edelstahloberflä-

che an – wenn auch in sehr geringem 

Maße, wobei der selektive Angriff hinsicht-

lich der Verarmung etwa an Cr von der 

Temperatur abhängig ist. 

 

Ein Belassen der Anlauffarben verursacht 

im nassen Bereich der späteren Anwen-

dung unbedingt fortschreitende (lokale) 

Korrosion – zumindest sofern die Anlauf-

farben über strohgelb sind. 

 

Die sachgerechte und rückstandsfreie Ent-

fer-ung der Anlauffarben erfolgt entweder 

durch chemisches oder aber durch ano-

disches Beizen. 

 

Mechanisches Schleifen oder aber Strah-

len kann i.A. keine Gewähr geben, dass 

nicht eisenoxidische Reste in die Edel-

stahloberfläche eingepresst werden und 

bei der späteren nassen Nutzung lokale 

Rostbildungen entstehen. 
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Seit über 15 Jahren beschäftigen wir uns mit ingenieur-

technischer Beratung in Oberflächenfragen bei Edelstahl für 

Anwendungen in der Halbleiter- und Pharmaindustrie, der 

biotechnischen und chemischen Industrie, der Lebensmittel- 

und Getränkeindustrie sowie Architektur und Bau.  

 

Langjährige wissenschaftliche Erfahrung und Forschung auf 

dem Gebiet der Oberflächenbearbeitung von Metallen sind 

der Garant für eine erfolgreiche Beratung und Umsetzung 

von individuellen Lösungen, die über den Standard 

hinausgehen.  

Über uns 

Inspektion, Videoskopie und Videometrie von Anlagen und 

Anlagenkomponenten (Schweißnaht- und Bauteilprüfung). 
 

Gutachten zu Korrosionsfragen, Sanierungsempfehlungen und 

Kostenschätzung. 
 

Ermittlung von Schadensumfängen und Überwachung von 

Mängelbeseitigung. 
 

Engineering und Spezifikationserstellung. 
 

Schulung und Seminare zu Edelstahl, Oberflächenbehandlung 

und Fügetechnik. 
 

Planung, Organisation und Überwachung von Vorort-Arbeiten. 

Beratung 

• zu Bearbeitungsverfahren von Edelstahloberflächen 

• zu Planung und Bau von Anlagen für die chemische und 

elektrochemische Oberflächenbehandlung von Edelstahl 

• zu Oberflächenbehandlung von Behältern, Rohren und 

Formteilen für spezifische Anwendungsbereiche 

• zu Werkstoff- und Materialauswahl 

• zu Korrosionsfragen einschließlich Korrosionsuntersuchungen. 

Unser Service 


