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KURZFASSUNG

Glasperlgestrahlte Oberflachen fir nicht rostende Stahle kommen in der letzten Zeit
vermehrt in der Architektur aber auch in der Maschinenindustrie zum Einsatz, da sie
ein angenehm mattes Erscheinungsbild aufweisen sollen. Was passiert bei der Einwir-
kung von chloridhaltigen Medien? Und wie ist das Korrosionsverhalten einer matten
Oberflache im Vergleich zu einer geschliffenen oder polierten? Das Korrosionsverhal-
ten von glaperlgestrahltem nicht rostendem Stahl wird mittels elektrochemischen, to-
pographischen und metallkundlichen Untersuchungen charakterisiert. Die Resultate
werden mit denen anderer Oberflachenbehandlungsarten wie Schleifen, Strukturwal-
zen, Sandstahlen und Elektropolieren verglichen. Es wird gezeigt, dass nicht nur der
Rauheitswert R, einen Einfluss auf das Korrosionsverhalten hat, sondern auch die
Form der Taler und Spitzen, die bei der Oberflachenbehandlung entstehen. Die Unter-
suchungen fuhren zu Hinweisen fur eine geeignete Wahl des Werkstoffs und seiner
Oberflachenbearbeitungsart.

1 Einleitung

Es ist bekannt, dass der Oberflachenzustand von nicht rostenden Stahlen entschei-
dend das Korrosionsverhalten beeinflusst. Der Oberflachenzustand von Blechen, Plat-
ten und Bandern aus nicht rostendem Stahl sind in EN 10088/2 [1] definiert. In letzter
Zeit kamen glasperlgestrahlte Oberflachen aus nicht rostendem Stahl mehr und mehr
in Gebrauch fir viele Anwendungen speziell in der Architektur oder im Maschinenbau
(obwohl diese Oberflache in der oben zitierten Norm gar nicht definiert wurde). Der
Hauptgrund daflr ist das optische Erscheinungsbild der gestrahlten Oberflache vergli-
chen mit einem gewalzten oder geschliffenen Finish. Die gestrahlte Oberflache weist
eine geringere Reflektivitdt und es wird gesagt, dass das matte Erscheinungsbild dem
Produkt ein ,edleres” Aussehen verleiht. Parallel zur zunehmenden Verwendung die-
ses Materials nahm die Zahl von Korrosionsschaden mit diesem Werkstoff zu. Im Fol-
genden sollen drei Korrosionsschaden, die reprasentativ fir Schaden der letzten Jahre
sind, vorgestellt werden.

2 Korrosionsschaden

21 Fensterrahmen in Hallenbadern (Fall 1)

In verschiedenen Hallenbadern wurden die Fensterrahmen und Liftungsabdeckungen
aus glasperlgestrahltem nicht rostendem Stahl 1.4401 (AISI 316) gefertigt. Schon kurz
nach der Installation zeigten sich auf der Oberflache braune Ablagerungen (Korrosi-
onsprodukte) und ein Korrosionsangriff durch Lochfrass (s. Abb. 1).



Abb. 1: Fensterrahmen aus glasperige-
strahltem nicht rostendem Stahl 1.4401 in
einem Hallenbad; es sind viele braune Fle-
cken sichtbar und die Metalloberflache
wurde durch Lochkorrosion angegriffen

Es wurde nur eine relativ geringe Chloridbeaufschlagung von 15 ug/cm? gemessen.
Obwohl diese Stahlqualitat in Hallenbadatmosphére einen Korrosionsangriff erleiden
kann, wenn die Oberflache nicht regelmassig gereinigt wird, zeigten geschliffene oder
gewalzte Bleche im selben Hallenbad keine Verfarbungen oder Lochkorrosion.

2.2 Gebaudefassaden (Fall 2)

Eine Gebaudefassade wurde aus glasperligestrahltem nicht rostendem Stahl 1.4301
(AISI 304) hergestellt um eine matte und nicht reflektierende Oberflache zu erhalten.
Nach etwa 1 Jahr traten an den Fassadenblechen im Erdgeschoss zahlreiche braune
Flecken auf. Im oberen Fassadenbereich konnten dagegen keine Korrosionserschei-
nungen festgestellt werden. Die Metalloberflache wurde durch Lochkorrosion ange-
griffen. In den Korrosionsprodukten wurde ein Chloridgehalt von 2% (m/m) bestimmt.
Die Chloride stammten aus dem im Winter auf der nahe gelegenen Strasse einge-
setzten Tausalzen. Wie im Fall 1 zeigten geschliffene Bleche, die ebenfalls im Fassa-
denbereich eingebaut waren, keine Korrosionserscheinungen.

23 Operationstische (Fall 3)

Teile von Operationstischen aus dem nicht rostenden Stahl 1.4301 (AISI 304) wurden
geschweisst und anschliessend glasperlgestrahlt um eine einheitliche, reflektionsfreie
Oberflache zu erhalten. Zur Desinfektion wurden chlorhaltige Desinfektionsmittel ein-
gesetzt. Nach kurzer Zeit traten in Bereichen, in denen das Desinfektionsmittel flir 1an-
gere Zeit verbleiben konnte, braune Verfarbungen auf. Die Oberflache zeigte einen
Angriff durch Lochkorrosion. Operationstische anderer Hersteller, die glasperlgestrahlt
+ elektropoliert waren, zeigten keine Korrosionserscheinungen.

Es soll in den hier vorgestellten Untersuchungen das Korrosionsverhalten von
glasperlgestrahltem nicht rostendem Stahl mittels elektrochemischen Untersuchungen
ermittelt werden. Glasperistahlen wird mit anderen Oberflachenbehandlungsverfahren
verglichen. Die Topographie der Oberflachen wird mit metallographischen Untersu-
chungen, im Rasterelektronenmikroskop und mit Rauheitsmessungen charakterisiert.
Nicht Gegenstand sind Kugelstrahlverfahren zur Einbringung von oberflachlichen
Druckspannungen die Anfalligkeit gegen Spannungsrisskorrosion zu verbessern.

3 METHODE

3.1 Materialien und Praparation

Als Testmaterial wurde der nicht rostende Stahl 1.4301 (X5CrNi18-10) verwendet.
Es wurden folgende Oberflachenzustande gewahlt:



a) geschliffen (Korngrésse 240 um, Tyssen Krupp Nirosta, Deutschland), 2K
gemass EN 10 088/2

a) glasperlgestahlt (Korngrésse 150 - 250 um, Strahlwinkel 60°)
glasperlgestrahlt + elektropoliert (= elektropolierte Probe b)
strukturgewalzt mit aufgerauten Walzen (Ugitop® 18-9 E, Ugine Batiment
Inox, France), 2F gemass EN 10 088/2 (= Blechmaterial A)

a) ,Sandgestrahlt" (Glasbruch, Korngrésse 200 - 300 um)
Zur Vervollstandigung der Untersuchungen wurden auch 2 kommerziell erhaltliche
Blechmaterialien mit matter Oberflache einbezogen:

f) Blechmaterial B (gestrahlt?)

f) Blechmaterial C (gestrahlt? + gebeizt)
Die Oberflachenbehandlungsart dieser Proben war aus Geheimhaltungsgrinden nicht
genau bekannt.
Alle Proben wurden vor der Untersuchung mit Benzin entfettet.

a

3.2 Charakterisierung der Oberflache

Rauheitsprofile wurden geméass EN ISO 4287 [2] mit einem Tastschnittgerat (Pertho-
meter M2) senkrecht zur Schleif- oder Walzrichtung gemessen. Die Tastlange betrug
4.8 mm und die Grenzwellenldnge 0.8 mm. Aus dem Profil wurde der Mittenrauwert R,
die gemittelte Rautiefe R, (ISO) und die maximale Rautiefe Rnax ermittelt. Die Oberfla-
chen wurden direkt in einem Rasterelektronenmikroskop untersucht. Metallographische
Praparate wurden nach Einbetten der Proben durch Schleifen bis Korngrésse 2400
hergestellt.

3.3 Elektrochemische Untersuchungen

Zur Charakterisierung des korrosionschemischen Verhaltens wurden elektrochemische
Untersuchung mit einer thermostatisierten Zelle mit 3 Elektroden (Referenzelektrode,
Gegenelektrode und der Probe als Arbeitselektrode) durchgefiihrt. Der Probenhalter
exponierte eine rund Messflache von 10 mm Durchmesser. Als Gegenelektrode wurde
eine gesattigte Kalomeleletrode SCE (Hg/Hg,Cl./KCls,t ), die mit einer Lugginkapillare
ausgerustet war, gewahlt. Die Gegenelektrode bestand aus einem Platinnetz. Alle Po-
tentiale werden auf die Standard-Wasserstoff-Elektrode (SHE) bezogen. Als Ruhepo-
tential wurde das Potential definiert, das sich nach mehreren Stunden Wartezeit ein-
stellt. Nach einer Polarisation fir 10 Minuten bei -500 mV gegeniber dem Ruhepoten-
tial wurden quasi-potentiostatische Kurven (= potentiostatischer Treppenversuch ge-
mass EN ISO 8044 [3]) aufgenommen. Die Parameter wurden so gewahlt, dass eine
Scanrate von <60 mV/h resultierte. Das Potential, das zu einem steilen Anstieg des
anodischen Stroms fiihrte, wurde bestimmt und als Spalt- oder Lochpotential bezeich-
net. Alle Messungen wurden bei 25 °C ausgefuhrt. Das Medium wurde gerihrt und der
Sauerstoff mit Stickstoff ausgegast. Als Medium wurden eine Natriumchlorid-Lésung
(c(NaCl = 0.5 mol/L) verwendet.

4 RESULTATE

4.1 Oberflaichenmorphologie

Auf den REM-Aufnahmen in Abb. 2 ist erkennbar, dass die verschiedenen Oberfla-
chenbehandlungsmethoden zu einer unterschiedlichen Oberflachentopographie fihren.



C d Abb. 2: REM-Bilder von nicht rostenden
Stahlproben 1.4301 mit unterschiedlicher
Oberflachenbearbeitung; a) geschliffen, b)
glasperlgestrahlt, c) glasperlgestrahlt +
LUl ¥ . 3 elektropoliert, d) strukturgewalzt, e) ,sand-
gestrahlt®
N 2. C

Das geschliffene Material (a) zeigt eine glatte Oberflache mit den typischen Schleifspu-
ren parallel zur Schleifrichtung. Die glasperlgestrahlte Oberflache (b) zeigt eine relativ
raue Oberflache mit zahlreichen Dopplungen, die zahlreichen Spalten auf der Oberfla-
che erzeugen. Die glasperigestrahlte + elektropolierte Oberflache (c) weist eine sehr
glatte Oberflache auf. Die strukturgewalzte Oberflache (d) zeigt zahlreiche kleine Li-
nien, die durch die aufgeraute Walze beim Walzprozess aufgepragt wurden. Die
schlechteste Oberflache hat das hier als ,sandgestrahit* bezeichnete Material (e), das
durch strahlen mit Glasbruch hergestellt wurde. Die Oberflache ist vollstandig zerrittet,
so dass auf der Oberflache zahlreiche Spalten entstanden sind. (Die Oberflache des
Blechmaterials B und C sind hier nicht gezeigt. Das Blechmaterial B (gestrahlt?) (f) hat
eine Topographie, die zwischen der glasperigestrahlten und der ,sandgestrahlten”
Probe liegt. Das gestrahlte? + gebeizte Blechmaterial C weist eine glatte Oberflache
mit einigen breiten Erhéhungen auf.

Die Schiliffbilder in Abb. 3 ergénzen die topographischen Feststellungen.
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Abb. 3: Metallographische Querschliffe der
nicht rostenden Stahlproben (1.4301) mit
verschiedenem Oberflachenfinish; a) ge-
schliffen, b) glasperigestrahlt, c) glasperl-
gestrahlt + elektropoliert, d) strukturgewalzt,
e e) ,sandgestrahlt*

Man erkennt, dass die geschliffene (a) und glasperlgestrahite + elektropolierte (c)
Probe eine sehr glatte Oberflache haben und praktisch keine Spitzen und Spalten auf-
weisen. Die strukturgewalzte Probe (d) hat eine etwas rauere Oberflache mit kleinen
Spitzen und schmalen Spalten mit einer maximalen Spalttiefe von 0.5 ym. Die



glasperlgestrahlte Oberflache (b) zeigt einige breite Mulden und ebenfalls einige tiefe
und enge Spalten (Doppelung der Oberflache). die maximale Lochtiefe betragt ca. 5
pm und die maximale Spalttiefe erreicht ca. 10 um. Der Eindruck einer zerritteten
Oberflache bei der ,sandgestrahlten® Probe kann auch im Querschliff gesehen werden.
Die Oberflache enthalt zahlreiche Mulden, Lécher und Spalten.

Aus Oberflachenrauheitsprofilen (s. Abb. 4) kénnen Rauheitskenngréssen berechnet
werden. Diese sind in Tab. 1 aufgefihrt.
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Abb. 4: Rauheitsprofile der nicht rostenden

“WWWWWMMWWWW Stahlproben (1.4301) mit unterschiedlicher
£ Oberflachenbehandlung; a) geschliffen, b)

glasperlgestrahlt, ¢) glasperlgestrahlt +

i \ fﬂ W “ elektropoliert, d) strukturgewalzt, e) ,sand-
%MJ“M\ J VWVV\/\W \W\/mwu gestrahlt®, f) Blechmaterial B (gestrahlt?), g)
g Blechmaterial C (gestrahlt? + gebeizt)
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Tabelle 1
Rauheitsmessgrossen R,, R, (ISO) und Ryax in um (Tastlange 4.8 mm, Grenzwellen-
lange 0.8 mm) von nicht rostenden Stahlproben (1.4301) mit verschiedenem Oberfla-
chenfinish

Oberflachenfinish Ra R, (ISO) Rmax
(a) geschliffen 0.22 1.7 2.0
(b) glasperlgestrahlt 1.7 11 14

(c) glasperlgestrahlt + elektropoliert 1.1 6.2 7.6
(d) strukturgewalzt (Blechmaterial A) 1.4 7.0 8.1
(e) “sandgestrahit’ 1.6 12 14

(f) Blechmaterial B (gestrahlt?) 0.89 7.3 8.6
(

g) Blechmaterial C (gestrahlt? + gebeizt) 1.6 10 13




In Abb. 6 ist die Verteilung der Rauheitskenngrdssen (horizontale Achse) als ,Fehler-
balken“ aufgetragen. Es ist erkennbar, dass das geschliffene Material die engste Ver-
teilung und das elektropolierte Material eine leicht héhere Verteilung aufweisen wah-
rend die gestrahlte und die strukturgewalzte Probe eine sehr breite Verteilung zeigt.

Die Profile in Abb. 4 kdnnen in drei Hauptgruppen unterteilt werden. Das Profil des ge-
schliffenen Materials zeigt einen relativ flachen Charakter (Gruppe |) wahrend die
.sSandgestrahlte“ Probe eine sehr spitziges Profil aufweist (Gruppe lll). Das glasperl-
gestrahlte + elektropolierte sowie das strukturgewalzte Material haben breite Taler und
Berge (Gruppe Il), die tiefer bzw. héher als die der Gruppe | sind. Aber die Taler der
Gruppe Il sind breiter als die der Gruppe lll. Das Profil des glasperigestrahlten Materi-
als liegt zwischen Gruppe Il und Ill. Die Blechprobe B (gestrahlt?) hat ein &hnliches
Profil wie die ,sandgestrahlte, Probe (Gruppe lll). Das Blechmaterial C (gestrahlt? +
gebeizt) hat ein Profil der Gruppe I

4.2 Elektrochemisches Verhalten
In Tabelle 2 sind die elektrochemischen Parameter aufgefiihrt.

Tabelle 2

Elektrochemische Parameter in mVy von nicht rostendem Stahlproben 1.4301 mit un-
terschiedlicher Oberflachenbehandlung in Natriumchlorid-Lésung (c(NaCl) = 0.5 mol/L,
N2, 25 °C, geriihrt 100 Umdreh./min., Scanrate <60 mV/h)

Oberflachenfinish Ruhepotential Lochkorrosions- Spaltkorrosions-
potential potential

(a) geschliffen 60 570 550

(b) glasperlgestrahlt -40 460 400

(c) glasperlgestrahlt + elektropo- 110 800 630
liert

(d) strukturgewalzt (Blechmate- 80 710 560
rial A)

(e) “sandgestrahit’ -90 280 280

(f) Blechmaterial B (gestrahlt?) 9 480 350

(g9) Blechmaterial C (gestrahlt? + 170 630 570
gebeizt)

Wie erwartet zeigen die Lochkorrosionspotentiale hohere Werte als das Spaltkorrosi-
onspotentiale. Im Folgenden werden nur Spaltkorrosionspotentiale beriicksichtigt, da in
der Praxis dieses Potential meistens das entscheidende ist. Oberflachenkontaminie-
rungen (Schmutz, Verfarbungen etc.) erzeugen auf Oberflaichen Spaltbedingungen.
Die Aussagen gelten aber analog flr die Lochkorrosionspotentiale.

In Abb. 5 ist fUr jede Oberflachenbehandlungsart eine reprasentative anodische Strom-
dichte-Spaltkorrosionspotential-Kurve gezeigt.
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Abb. 5: Anodische Stromdichte-Spaltkorrosionspotential-Kuven von nicht rostenden Stahlpro-
ben 1.4301 mit unterschiedlichem Oberflachenfinish (potentiostatischer Treppenversuch, NaCl-
Lésung ¢(NaCl) = 0.5 mol/L, 25 °C gerthrt, mit N, beliftet)

Mit Ausnahme des ,sandgestrahlten“ Materials zeigen alle untersuchten Materialien
einen Passivbereich. Die Passivstromdichte liegt zwischen 0.1 und 1 pm/cm?. Das
,Sandgestrahlte“ Material (e) zeigt kein typisches Passivverhalten. Trotzdem weist die
Kurve einen Sprung auf, der als Spalt- oder Lochkorrosionspotential interpretiert wer-
den. Es ist auffallend, dass zwischen dem Lochkorrosionspotential und dem Spaltkor-
rosionspotential bei der ,sandgestrahlten Probe praktisch kein Unterschied besteht
(vgl. Tab. 2). Dies kann als Zeichen angesehen werden, dass die Oberflache dieser
Probe bereits gentigend viele inharente Spalten aufweist. Die "sandgestrahlte" Ober-
flache (b) zeigt ein deutlich tieferes Spaltkorrosionspotential als die zusétzlich elektro-
polierte Probe. Letztere hat das hdchste kritische Korrosionspotential. Die geschliffene
(a) und die strukturgewalzte (d) Oberflache haben ungefahr das gleiche Potential. Die
Abb. 5 enthalt eine vertikale Linie, die das Redox-Potential des verwendeten Mediums
(480 mVy) anzeigt. Alle Materialien, die ein kritisches Potential haben, das tiefer als
das Redox-Potential ist, kbnnen spontan Loch- oder Spaltkorrosion zeigen, d. h. ohne
eine zusatzliche Polarisierung. Diese ist fir die ,sandgestrahlte” und glasperlgestrahlte
Probe der Fall.

Die Verteilung der gemessenen kritischen Potentiale ist in Abb. 6 dargestellt. (Fehler-
balken parallel zur vertikalen Achse). Die Verteilung ist fUr alle untersuchten Proben
ahnlich und liegt zwischen £50 mV.
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Abb. 6: Spaltkorrosionspotentiale gegen Oberflachenrauwert Ra von nicht rostenden Stahlpro-
ben 1.4301 mit unterschiedlicher Oberflache (Fehlerbalken stellen die Standardabweichung dar
und kénnen als Verteilung der Werte betrachtet werden)

Obwohl es richtig ist, dass Materialien mit einer kleineren Rauheit ein héheres kritische
Korrosionspotential haben (wie die geschliffene Probe), gibt es Materialien mit einer
relativ hohen Oberflachenrauheit, die trotzdem eine hohe kritische Korrosionspotential
aufweisen, d. h. relativ korrosionsbestandig sind. Dies gilt fir die glasperlgestrahlte +
elektropolierte sowie fur die strukturgewalzte Oberflache. Die glasperlgestrahite und
die ,sandgestrahlte” Oberflache zeigen das erwartete Verhalten, d. h. je héher die
Oberflachenrauheit desto tiefer das kritische Korrosionspotential. Das kommerziell er-
héltliche Blechmaterial C (gestrahlt? + gebeizt) zeigt ein dhnliches Verhalten wie das
strukturgewalzte Material. Das Material B (gestrahlt?) hat ein relativ schlechtes Korro-
sionsverhalten und ist mit der glasperlgestrahlten Probe vergleichbar.

5 DISSKUSION UND SCHLUSSFOLGERUNGEN

Viele Korrosionsschaden mit glasperlgestrahltem nicht rostendem Stahl 1.4301 (AISI
304) zeigen, dass diese Material im Vergleich mit einem geschliffenen (R, <0.5 ym),
gebeizten oder elektropolierten Werkstoff eine deutlich schlechteres Korrosionsverhal-
ten aufweist. Dieses Verhalten zeigt sich vor allem, wenn sich korrosionsférdernde
Stoffe wie Chloride auf der Oberflache anreichern kénnen. In Innenrdumen kann dies
auftreten, wenn chloridhaltige oder Chlorid-emittierende Stoffe verwendet werden wie
im Fall der Operationstische (Fall 3) oder wenn die Atmosphéare zu Chlorid-Kontamina-
tionen fuhren kann wie im fall der Hallenbader (Fall 1). Im Freien kdnnen Chloride auf
Oberflachen akkumuliert werden, die nicht regelmassig durch Regen gereinigt werden.
Die gilt haufig fir Fassaden und Fensterrahmen (Fall 2). Wenn keine korrosionsfor-
dernden Stoffe vorhanden sind oder diese regelmassig abgewaschen werden, sollte
die Verwendung von glasperlgestrahltem Material kein Problem darstellen. Dies ist z.



B. bei richtig konstruierten Dachern der Fall. Elektropolieren und chemisches Beizen
erhoht die Korrosionsbestandigkeit des gestrahlten Materials erheblich. Die ist seit
Langem bekannt und in der Literatur beschrieben [4,5,6,7]. Bei beiden Methoden wer-
den kleine Spitzen entfernt und es entsteht eine glattere Oberflache. Ausserdem wer-
den Manganeinschlisse aufgeldst. Letztere sind bekannt daflr, dass sie stabiles
Lochwachstum férdern [8]. Ausserdem soll beim Elektropolieren das Verhaltnis Chrom
zu Eisen im Passivfilm zu hoheren Werten verschoben werden [9], was zu einem edle-
ren Korrosionsverhalten fihrt.

Das schlechte Korrosionsverhalten der glasperlgestrahlten und ,sandgestrahlten® Pro-
ben wird einerseits durch Materialdoppelungen auf der Oberflache verursacht, die zu
Spalten fihren, andererseits haben diese Oberflachen viele scharfe Spitzen, so dass
sich kein dichter, intakter Passivfilm ausbilden kann. Es wurde gezeigt, dass rauere
Oberflachen eine héhere Neigung zu metastabilem Lochwachstum haben [10].

In der Literatur wird erwahnt, dass nicht rostende Oberflachen fir eine lange Lebens-
dauer bei Aussenanwendungen einen R,-Wert kleiner 0.5 pm aufweisen sollten [11].
Aus unseren Untersuchungen folgt, dass das Korrosionsverhalten nicht fur alle Ober-
flachenzustande mit dem reinen R,-Wert korreliert ist. Die meisten bisherigen Untersu-
chungen bezogen sich auf nass geschliffene Proben [5,12,13,14]. Die geschliffene,
glasperlgestrahlte + elektropolierte und strukturgewalzte nicht rostenden Stahloberfla-
chen haben im untersuchten chloridhaltigen Medium ein vergleichbares, relativ hohes
Loch- bzw. Spaltkorrosionspotential obwohl sich ihre Rauheitswerte unterscheiden.
Wie die Rauheitsprofile in Abb. 4 zeigen haben die Profile mit breiten Hiigeln oder klei-
nen Spitzen das beste Korrosionsverhalten wahrend die Profile, die viele enge und
tiefe Taler aufweisen, ein relativ schlechte Verhalten zeigen. Breite Taler haben in un-
seren Untersuchungen eine Halbwertsbreite von >01. mm und eine maximale Tiefe
von 15 um, so dass offensichtlich ein gentigend guter Austausch zwischen dem Talbo-
den und dem umgebenden Medium stattfinden kann. Unter diesen Verhaltnissen kann
es nicht zu Spaltkorrosion kommen. Dies erklart das gute Korrosionsverhalten der
glasperlgestrahlten + elektropolierten und strukturgewalzten Proben sowie des Blech-
materials C (gestrahlt? + gebeizt). Enge Taler mit einer geringen Tiefe zeigen ebenfalls
einen guten Stoffaustausch wie die geschliffene Probe und das Blechmaterial C (letzte-
res zeigt eine Kombination von breiten und tiefe Taler sowie enge aber wenig tiefe Ta-
ler). Die ,sandgestrahlte” Oberflache und das Blechmaterial B (gestrahlt?) haben viele
enge und tiefe Taler, die zu Spaltkorrosionsbedingungen fiihren. Das glasperl-
gestrahlte Material hat neben vielen Doppelungen, die nicht mit der Oberflachenmess-
methode erkannt werden kénnen, auch enge und tiefe Taler. Beide Tatsachen fiihren
zum relativ schlechten Korrosionsverhalten dieses Materials.

Unter der Annahme, dass ein gut geschliffener, nicht rostender Stahl 1.4301 (AISI 304)
wie er normalerweise in der Architektur verwendet wird, unter den herrschenden Kor-
rosionsverhaltnissen keinen Korrosionsangriff zeigt, kbnnen folgende Hinweise gege-
ben werden:

* ,Sandgestrahlter”, nicht rostender Stahl 1.4301 (AISI 304) sollte nur fur tro-
ckene Anwendungen innerhalb Rdumen verwendet werden, wo an der Oberfla-
che keine Korrosionsprozesse stattfinden konnen.

* Glasperlgestrahlter, nicht rostender Stahl 1.4301 (AISI 304) sollte nicht fur An-
wendungen eingesetzt werden, wenn korrosionsférdernde Stoffe auf der Me-
talloberflache angereichert werden kdnnen. Dies kann sogar unter milden Kor-
rosionsbedingungen auftreten. (Zum Beispiel sollte es im Aussenbereich in der
Nahe von Strasse nicht verwendet werden, wenn auf diesen Strassen im Winter
Tausalze verwendet und dies nicht durch Regen abgewaschen werden.) Sogar
der glasperlgestrahlte, nicht rostende Stahl 1.4401 (AlISI 316) kann geschadigt
werden, wenn sich mit der Zeit korrosionsférdernde Stoffe aufkonzentrieren
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kénnen. (Zum Beispiel kann dieses in Hallenbddern oder Grosskichen eintre-
ten.)

* Bevor kommerziell erhaltliches mattes Blechmaterial eingesetzt wird, sollten
seine Korrosionsbestandigkeit abgeklart werden. (Das Korrosionsverhalten der
untersuchten drei Blechmaterialien unterscheidet sich betrachtlich. Das beste
Verhalten zeigten der strukturgewalzte, nicht rostende Stahl und das Blechma-
terial C (gestrahlt? + gebeizt).)

* Aus Rauheitswerten kann nicht direkt das Korrosionsverhalten von unterschied-
lich oberflachenbehandelten nicht rostenden Stahlen abgeleitet werden.

Glasperlstrahlen ist kein Verfahren gegen Korrosion sondern vielmehr eines, das die
guten Korrosionseigenschaften nicht rostender Stahle zunichte machen kann.
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