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1.Einleitung

1.1 Chemetall stellt sich vor

Chemetall GmbH Zweigniederlassung Schweiz ist eine Tochtergesellschaft der
Chemetall GmbH, Deutschland und seit dem 1. April 2000 weltweit als Technologie-
Zentrum fiir die Antox® Edelstahlbeizprodukte verantwortlich.

Die Qualitat und den Dienst am Kunden haben fir die Chemetall-Mitarbeiter 1.
Prioritat. Letztendlich aber bestimmt der Kunde was Qualitat ist, namlich mehr als nur
die Bereitstellung guter Produkte. Ein Qualitdtsmanagement nach DIN EN ISO 9001:
2000 ist deshalb ein wichtiger Teil unserer Unternehmensstrategie.

Diese Verpflichtung, ein HoOchstmass an Qualitat zu erreichen, wird in den
verschiedenen Segmenten wie der Allgemeinen Industrie erreicht.

Im Segment Allgemeine Industrie werden auch die Antox Beizprodukte und
Verfahren fur Edelstahl gefuhrt. Dieser Leitfaden geht besonders auf das Reinigen
und Beizen von Edelstahl ein und soll dem Verarbeiter helfen richtige
Entscheidungen zu treffen, um Probleme erst gar nicht entstehen zu lassen.

1.2 Edelstahl

Das wichtigste Kriterium fur die Wahl von nichtrostenden Stahlen ist die Erwartung in
ihre Korrosionsbestandigkeit.

Heute werden aber nichtrostende Stahle mehr und mehr flr optisch sichtbare
Einrichtungen wie Fassaden, Fenster, Turen oder auch Kuichen eingesetzt, wo
dessen silberne Oberflachen sehr lange Schdnheit versprechen.

Diese positiven Eigenschaften konnen jedoch nach kurzer Zeit zu Enttauschungen
fuhren, wenn nichtrostender Stahl unsachgemass behandelt, und/oder an
ungeeigneten Orten eingesetzt wird.

Die Korrosionsbestandigkeit von nichtrostenden Stahlen hangt hauptsachlich von der
Legierungszusammensetzung, dem Gefligezustand und der Gute der Passivschicht
ab, die sich an der Oberflache des Werkstoffes ausbildet. Die Passivschicht, eine
Chromoxidschicht, die nicht mehr als 2 bis 4 Nanometer misst, bildet sich spontan,
sofern der Chromgehalt des Werkstoffes uber 12 % liegt. Diese Passivschicht
verhindert den direkten Kontakt des Werkstoffes zum umgebenden Medium und
schutzt somit vor Korrosion. Fur ihre spontane Bildung sind ausser dem Chromgehalt
noch folgende Voraussetzungen notwendig: Eine metallisch reine Oberflache und
genugend Sauerstoff fur die Reaktion. Ist eine dieser Bedingungen nicht erfullt, so
kann sich die Passivschicht nicht spontan bilden und die Korrosionsbestandigkeit
nimmt stark ab.



1.3 Verunreinigungen

Durch das Bearbeiten von nichtrostendem Stahl wie Bohren, Drehen, Frasen oder
Abkanten, wird die Passivschicht zerstort. Normalerweise entsteht diese sofort
wieder neu, vorausgesetzt die Oberflache bleibt frei von stérenden Einflissen, wie
Fremdmetallspritzer oder Normalstahlanhaftungen, durch das Verarbeiten von
weissem und schwarzem Material auf derselben Maschine, oder auch
Verunreinigungen durch Fussspuren, Handschweiss und Staub. Die dadurch
verursachte Schadigung der Passivschicht fuhrt zu fortschreitender Korrosion, was
wertvolle Einrichtungen und Anlagen bereits nach kurzer Zeit unbrauchbar macht.

Auch das Schweissen zerstort die Passivschicht. Dabei entstehende Oxide sind die
Ursache fir den elektrochemischen Prozess der Korrosion. Nur zuverlassiges
Entfernen der Oxide nach dem Schweissen kann dies verhindern.

Die Korrosionsbestandigkeit ist aber nicht nur von der Ausbildung der Passivschicht
abhangig, sondern auch von deren Stabilitdt im umgebenen Medium. Wird die
Passivschicht aufgrund ausserer Einflisse durchbrochen, wie es zum Beispiel von
Chloriden der Fall ist, so kann dies durch verschiedene Korrosionsarten in relativ
kurzer Zeit zu grossen Schaden fuhren.

Um die Korrosionsbestandigkeit zu gewahrleisten, ist eine intakte und vollstandig
ausgebildete Passivschicht notwendig. Dies kann nur durch eine optimale
Oberflachenbehandlung als letzter Fertigungsschritt, an den aus Edelstahl
hergestellten Produkten, erzielt werden.




2. Korrosionsarten nichtrostender Stahle

2.1 Grundlagen der Korrosion

Die meisten Metalle korrodieren in einem um sie umgebenden Medium, sofern
dieses genugend Reaktionspartner mit sich fuhrt. Aus thermodynamischer Sicht ist
der metallische Zustand instabil und die Metalle neigen dazu, in einen energetisch
gunstigeren, z.B. in den oxidierten Zustand als Metalloxid Uberzugehen. Bei
rostfreien Stahlen wird die Korrosionsbestandigkeit hauptsachlich durch die Zugabe
des Legierungselementes Chrom erreicht. Die Chromoxidschicht, die sogenannte
Passivschicht ist nur wenige Atomlagen dick, aber erhoht die
Korrosionsbestandigkeit betrachtlich. Die Ausbildung und Stabilitdt hangt jedoch
stark von den ausseren Gegebenheiten ab. Erfolgt ein gleichmassiger
Korrosionsabtrag auf der gesamten Oberflache durch das einwirkende Medium, und
liegt die Abtragsgeschwindigkeit unter dem Wert von 0,1 mm/Jahr, so wird der
eingesetzte Werkstoff als bestandig eingestuft. Diese Art von Korrosion ist
kalkulierbar. Ein weitaus grosseres Gefahrenpotential stellen die verschiedenen
Mechanismen der ortlichen Korrosion dar. Hierbei konzentriert sich die
Metallauflosung auf kleine Oberflachenbereiche. Die Ortlich auftretenden
Korrosionsgeschwindigkeiten kénnen enorm hoch sein was in kurzester Zeit zu
katastrophalen Schaden fuhren kann.

Die wichtigsten Korrosionsarten sind:

- Flachenkorrosion

- Lochfrasskorrosion

- Spaltkorrosion

- Interkristalline Korrosion
- Spannungsrisskorrosion

2.1.1 Flachenkorrosion

Unter dieser Korrosion versteht man den gleichmassigen Flachenabtrag durch
Korrosion. Dies kann bei der Konstruktion in der Starke des Materials berucksichtigt
werden.

2.1.2 Lochfrasskorrosion

Lochfrasskorrosion kann an zahlreichen Werkstoffen auftreten, wie zum Beispiel an
Aluminium und Titan, unlegierten und niederlegierten Stahlen sowie an hochlegierten
Chrom-Nickel-Stahlen. Unter dieser Korrosionsart versteht man den punktuellen
Angriff der Oberflache, wobei sich nadelstichartige Ldcher bilden die sich
kavernenartig unter der Oberflache vergrossern.

In der Praxis sind die meisten Schadensfalle auf die Anwesenheit von Chlor
zuruckzufuhren. Dies liegt vielfach an der weiten Verbreitung von technischen
Produkten, die in irgendeiner Form Chlor enthalten (z.B. Reiniger, Entkalkungs- oder
Desinfektionsmittel).



Chlor hat eine katalytische Wirkung auf die Bildung von Lochfrasskorrosion. Die
Lochfrasskorrosion wird eingeleitet durch die Wechselwirkung des Chlorions mit der
Passivschicht. Dabei wird die schitzende Passivschicht punktuell durchbrochen. Im
weiteren Verlauf der Korrosion bildet sich an dieser Stelle ein Korrosionselement.
Das Lochinnere wird zur Anode. Sie ist gekennzeichnet durch eine hohe
Metallauflosung. Die Kathode, an der der Sauerstoff reduziert wird, bildet die Ubrige
Passivschicht. Wird der Stoffaustausch behindert, fehlt im Lochinnern der Sauerstoff
der zur Bildung einer stabilen Passivschicht notwendig ware. Durch die
Hydrolisierung der Metallchloride sinkt der pH Wert im Lochinnern ab, wodurch sich
die Lochfrasskorrosionsgeschwindigkeit weiter erhoht, bis der Werkstoff in kurzester
Zeit oOrtlich zerstort ist.

{ ! ( Passivschicht P,

Metall T niedriger pH- Wenrt

Schematische Darstellung der LochfraB.
korrosion. Die Passischicht stelll die Kathode, Lochkorrosion nach dem Belzen von Stahl Nr. 1.4571 mit elner HCL-

das Lochinnere die Anode dar. haltigen Saure

2.1.3 Spaltkorrosion

Bei der Spaltkorrosion findet die Korrosion an oder in Spalten statt. Der
elektrochemische Prozess lauft gleich wie bei der Lochfrasskorrosion ab. Der
Unterschied liegt nur in den Anfangsbedingungen. Bei Spalten wirken Haft- und
Kapillarkrafte die den Austausch von flussigen Medien beeinflussen. An diesen
Stellen tritt eine Verarmung von Sauerstoff auf was die spontane Repassivierung
hemmt. Die Korrosion kann somit fortschreiten.

Vergleicht man Loch- und Spaltkorrosion, so stellt man fest, dass die Spaltkorrosion
schon bei bedeutend schwacherer Beanspruchung auftritt. Folglich sollten
konstruktionsbedingte Spalten vermieden werden.

2.1.4 Interkristalline Korrosion

Interkristalline Korrosion verlauft entlang der Korngrenzen. Das Korninnere wird fast
nicht angegriffen. Dies kann soweit flihren, dass Korner aus dem metallischen
Verbund herausgeldst werden. Es kommt zum Kornzerfall.

Beim Chrom konnen sich zum Beispiel durch eine falsche Warmebehandlung
Chromausscheidungen an der Korngrenze bilden. Durch die Verarmung von Chrom
besteht die Gefahr, dass der Chromgehalt nahe der Korngrenzen unter die
Passivitatsgrenze von 12% fallt und die Korrosionsanfalligkeit in diesem Bereich
stark steigt. Das Fortschreiten der Korrosion ist jedoch nur mdglich, wenn genltgend
grosse und durchgehende Bereiche chromverarmter Zonen entstanden sind.
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Schematische Darstellung von Chrom-
verarmung Im Bereich ven Chromearbid.
ausscheidungen

2.1.5 Spannungsrisskorrosion

Die Spannungsrisskorrosion entsteht durch Rissbildung in Metallen bei gleichzeitiger
Einwirkung von Zugspannung in einem korrosiven Medium. Zur Auslosung genugen
schon sehr kleine Spannungen. Sie kénnen zum Beispiel durch die statische
Beanspruchung oder durch Restspannungen der Oberflachenbearbeitung, wie
Schweissen, Schleifen oder Kaltumformung in das Bauteil eingebracht werden.

Das Fortschreiten der Korrosion bei Spannungsrissen wird wie bei den vorgangig
erwahnten Korrosionsarten durch das Potential, den pH-Wert, die Konzentration
bestimmter lonen (meistens Chlorionen) und der Temperatur des umgebenden
Mediums bestimmit.

_Ausschnitt aus elner
Kolonnenwand zeigt
Spannungsrifkorrosion in

- grob uberschliffener
- _ Zone neben der Schweifsnaht
] (Stahl Nr. 1.4571)

3. Oberflachenbehandlungsprozesse

3.1 Mechanische Verfahren

Mechanische Verfahren wie das Bursten und Schleifen kdnnen einfach und ohne
bauliche Einrichtungen angewendet werden. Dies ist oft auch der Grund fur den
Einsatz dieser Verfahren, wenn es schnell gehen soll. Das Resultat ist jedoch nicht
immer befriedigend.

Eine weitere mechanisch Behandlungsart ist das Glaskugelstrahlen, wozu jedoch
eine geschlossene Strahlanlage bendtigt wird.



3.1.1 Biirsten

Das Bursten sollte nur angewendet werden, wenn geringe chemische Bestandigkeit
verlangt wird. Die Behandlung ist stets mit nichtrostenden austenitischen
Drahtbursten durchzuflihren. Diese Oberflachenbehandlungsart ist kostengunstig,
aber an unzuganglichen Stellen nicht einsetzbar und zur Entfernung von
festsitzenden Schlackenresten und Zunderschichten nicht geeignet.

3.1.2 Schleifen

Die Oberflachenbehandlung von nichtrostenden Stahlen durch Schleifen hat
verschiedene Ursachen. Zunder- und Oxidschichten, die durch Schweissen oder
Warmebehandlung entstanden sind, mussen beseitigt werden, sowie Schweissnahte
oder Oberflachenfehler, die nachgearbeitet werden muissen. Die Oberflachengute
soll aus optischen und korrosionschemischen Grinden verbessert werden.

Schleifen, ein spanabhebender Arbeitsvorgang, fuhrt an der Oberflache zur
Kaltverfestigung des Werkstoffes und zum Verbleib von Eigenspannungen. Dies fuhrt
zu einer Herabsetzung der Bestandigkeit gegenuber Loch- und Spaltkorrosion. Die
Oberflache ist durch viele kleine Riefen gekennzeichnet, wobei der Werkstoff leicht
verschmiert (Bild).

Beim Schleifen von nichtrostendem Stahl ist folgendes zu beachten:

- Der Warmeeintrag durch das Schleifen sollte mdglichst vermieden werden.
Durch partielle Uberhitzung der Oberflache bilden sich neue Oxidschichten,
die erst ab einer bestimmten Dicke zu erkennen sind. Sie verhindern den
Aufbau einer Passivschicht, wodurch die Korrosionsbestandigkeit erheblich
reduziert wird.



- Bei nichtrostenden Stahlen ist die Warmeleitfahigkeit um bis zu 50 % geringer
als bei unlegierten Stahlen. Deshalb darf hier nicht mit zu hohem
Anpressdruck oder einer Schleifgeschwindigkeit grosser 40 m/s gearbeitet
werden. Stumpfe Schleifwerkzeuge sind aufgrund der Erwarmungsgefahr
ebenso zu vermeiden.

Das Schleifen ist in mehreren Schritten durchzufiihren. Begonnen wird mit der
grobsten Kornung. Versuche haben gezeigt, dass die minimale Rautiefe von ca. 6um
bei einer Behandlung mit einer Kérnung von 180 erreicht wird. Hochglanzpolitur lasst
sich nur auf unstabilisierten Stahlen erreichen, da die
Stabilisierungsausscheidungen, zum Beispiel Titancarbonitrid, aus der Oberflache
herausgerissen werden und wiederum die Oberflache aufrauen.

3.1.3 Strahlen

Strahlen eignet sich gut zur Reinigung von Oberflachen mit festanhaftenden
Zunderschichten und zur Erzielung einer optisch gleichmassigen Oberflache. Im
Bereich der Verarbeitung von nichtrostenden Stahlen hat sich das Strahlen mittels
Glas- oder Keramikperlen durchgesetzt. Beim Strahlen bestimmt die Kugelgrosse
den Reinigungsgrad. Mit kleineren Kugeln erzielt man eine bessere Reinigung als mit
grosseren. Dagegen erhoht sich die erwlnschte Druckeigenspannung mit grésserem
Perlendurchmesser. Die Uberfiihrung der zum Teil an der Oberflache vorhandenen
Zugspannungen in Druckspannungen verringert die Gefahr der
Spannungsrisskorrosion. In der Regel wird ein Strahlgut mit einem Durchmesser von
100 - 200 um verwendet. Eine gestrahlte Oberflache sieht im allgemeinen sehr
sauber aus. Im Elektronenmikroskop betrachtet (Bild) wird jedoch sichtbar, dass
Glaspartikel auf und in der Oberflache zurickbleiben.

EDXSPOT
#* 8

1.4%4862

!
FHK—WP

Gute Ergebnisse lassen sich mit folgenden Bedingungen erzielen: sauberes
Strahlgut, optimaler Strahldruck, Strahlabstand und Strahlwinkel von ca. 60°, im
Verhaltnis zur Werkstluckoberflache. Die idealen Bedingungen mussen in einem
Vorversuch ermittelt werden.
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3.2 Chemische Verfahren

Mit chemischen Verfahren kdnnen Oberflachen von nichtrostenden Stahlen von
storenden Einflissen wie temperaturbedingte Oxidationen und Anlauffarben,
Fremdmetallanhaftungen und organische Verschmutzungen entfernt werden ohne
die Oberflachenstruktur zu verandern.

Die richtige Auswahl und Einsatz der chemischen Produkte ist dabei sehr wichtig, um
die einzelnen Verschmutzungen oOkologisch und 6konomisch entfernen zu kdnnen.
Dabei sprechen wir von der sauren, neutralen oder alkalischen Entfettung und
Reinigung, dem Beizen und Passivieren und als zusatzliche Spezialanwendung dem
Elektropolieren.

3.2.1 Entfettung und Reinigung

Da Sauren schlechte Eigenschaften fiir das Lésen von Fett, Ol und organischen
Verschmutzungen haben, missen Edelstahloberflachen vor dem Beizen gereinigt
werden.

Zu diesem Zweck eignen sie am besten neutral bis alkalisch eingestellte
Entfettungsmittel, wie das Antox 400 (mildalkalisch) oder das Gardoclean S 5104
(alkalisch). Sie alle sind ldsungsmittel- und phosphatfrei. Solche Produkte kénnen
aber nur da eingesetzt werden, wo sauber gespult werden kann. Reste alkalischen
Reinigers konnen die Wirkung der folgenden Beizsaure beeinflussen.

Ist ein sauberes Spulen vor dem Beizen nicht moglich, empfehlen sich leicht saure
Entfettungsmittel, wie Antox 118 (Handanwendung) oder Gardacid P 4447/1 im
Tauchen. Besonders bei Tauchanlagen muss mit einer Verschleppung des
Entfettungsbades in das Beizbad gerechnet werden, wobei diese beim Einsatz von
Gardacid P 4447/1 keinen Einfluss auf das Beizbad hat.

Hat sich zusatzlich auf der Edelstahloberflache Fremdrost gebildet, kann mit Antox
75 E, Antox 75 E Extra und Antox 76 E (alles saure Produkte) entfettet und
gleichzeitig Fremdrost entfernt werden.

Um die Sauberkeit der Oberflachen zu prufen, muss das ablaufende Wasser die
Edelstahloberflache gleichmassig benetzen (Bildervergleich).

Wasserablaufproba. Links: feltfrel, rachis: feltige Oberfidctie
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Wie das Entfetten einer Metalloberflache durch Tenside ablauft

Mechanismus der Entfettung von Meltalloberfiachen ourch Tensid

3.2.2 Beizen

Das Beizen von nichtrostendem Stahl ist der einzig sichere Weg, eine metallisch
reine Edelstahloberflache zu erlangen. Dadurch werden nicht nur Oxidationen,
Anlauffarben und Fremdmetalle abgeldst, sondern auch Eisen aus dem
Grundmaterial. Dies bewirkt an der Oberflache eine Erhdéhung des
Legierungsgrades. Beim Beizen muss dabei hauptsachlich auf die Einwirkzeit und
Temperatur im Verhaltnis zum eingesetzten Beizmittel geachtet werden. Ein
Temperaturunterschied von 10 °C mehr oder weniger, halbiert oder verdoppelt die
Einwirkzeit bei gleichbleibendem Beizresultat. Somit ist es wichtig, der Witterung und
der Sonneneinstrahlung grosse Beachtung zu schenken.

Weiter hangt die Qualitat einer gebeizten Edelstahloberflache sehr stark von der
richtigen Wahl des Beizproduktes ab. Es bestehen Normen wie von KWU TLV 9026
01/03, ASTM 380 A oder BCI BN 94 (Ausgabe 1995-3-23), die von flhrenden
Industriezweigen herausgegeben wurden. Diese Normen verlangen zum Beispiel
eine definierte Saurenkonzentration in Beizprodukten, einen maximalen Eisengehalt
in Beizbadern sowie einen Maximalgehalt an Chloriden von 50 ppm in
Beizprodukten, Spulbadern sowie Spulwassern.

Diesbezlglich enthalten alle geeigneten Edelstahl-Oberflachenbehandlungsprodukte
weniger als 50 ppm Chlorid.

Aber nicht nur der relative Chlorgehalt, sondern auch die Eigenschaften des
Verdickungsmittels in streich- und spruhfahigen pastenartigen Produkten
entscheiden Uber das Beizergebnis wesentlich. Dazu einige wichtige Fragen:

- Behindert das Verdickungsmittel die H - lonenwanderung nicht?

- Lasst sich eine Beizpaste gleichmassig auftragen?

- Haftet ein Spruhbeizmittel auch an senkrechten Flachen mit genltgender
Filmdicke?

- Lassen sich auch angetrocknete Beizpastenfilme leicht entfernen?

Eine ideale Beizpaste lasst auf alle Fragen eine positive Antwort zu. Auch wird bei
einem solchen Produkt das Beizergebnis, selbst bei relativ hochmolybdanhaltigen
Edelstahlen, nichts zu winschen Ubrig lassen ohne einen Ubermassig hohen
Flusssaureanteil zu besitzen. Mit solchen Voraussetzungen sind Resultate erzielbar,
die Ublicherweise nur im Tauchbad erreicht werden.

Welches Verfahren, ob und wie stark gebeizt werden muss, hangt sehr stark von der
Legierung, der Verarbeitung und dem Einsatz der Konstruktion ab.
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Edelstahl Tabelle:

DIN EN AISI  |[Kurzname C % Cr % Ni % Mo % [Sonstige % | Beizbarkeit
1.4301 304 [X5CrNi1810 0.07 17-19 8.5-10.5 N<0,11 gut
1.4305 X10CrNiS189 0.12 17-19 8-10 S 0,15-0.36 | schwierig
1.4306 304L  [X2CrNi1911 0.03 18 - 20 10-12 N <0,11 gut
1.4541 321 |X6CrNiTi1810 0,08 17-19 9-12 Ti<0,7 gut
1.4401 316 |X5CrNiMo17122 0,07 | 16,5-18,5 10-13 2-25 gut
1.4404 316L  [X2CrNiMo17122 0.03 | 16,5-18.5 10-13 2-25 [N<0O,11 gut
1.4571 316Ti  |[X6CrNiMoTi17122 0,08 | 16,5-185 | 10,5-13,56| 2-25 [Ti<0,7 gut
1.4435 316L  [X2CrNiMo18143 0,03 17-19 12,5-19 | 25-3 N<0O,M1 gut
1.4439 | S 31726 [X2CrNiMoN17135 0,03 | 16,5-185 | 125-145| 4-5 |N0,12-0,22 mittel
1.4539 | N 08904 [X1CrNiMoCu25205 | 0,02 19-21 24 - 26 4-5 IN<0,15 mittel

3.2.3 Passivieren

Nach dem fachgerechten Beizen mit Antox Edestahlbeizprodukten bildet sich
zusammen mit dem Sauerstoff aus der Luft die Passivschicht wieder aus. Um dieses
Ausbilden der Passivschicht zu beschleunigen, wird die Oberflache mit dem
Passivierungsmittel aktiviert. Durch diese Aktivierung wird die Schicht schneller und
dicker aufgebaut. Dies empfiehlt sich besonders, wenn Teile schnell nach dem
Behandlungsprozess eingesetzt werden mussen, sowie auch als zusatzliche
Sicherheit, dass sich die Passivschicht gleichmassig ausbildet.

I A
24h 96h 240h s

meme w gebelzt, 60 Min. mit Wasserstofiperoxid (5 %ig) behandet
seesvenss = gabeir, 60 Min, mt Antox SOE (1:1 verd) behandelt

Besonderes hilfreich ist das Passivieren von komplizierten Konstruktionen mit
Uberlappungen wo, Beizmittel eindringt, aber nur schwerlich wieder herauszuspilen
ist. Vielfach erscheinen an solchen Stellen nach ca. 2 Wochen braune Flecken. Mit
der Passivierungslosung lassen sich diese besser ausspulen, da dadurch kein
erneuter Angriff am Grundmaterial mehr erfolgt. Dadurch lassen sich solche braunen
Flecken weitgehend vermeiden.
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3.2.4 Elektropolieren

Das Elektropolieren bietet eine weitere Steigerung der Oberflachengite. Dieses
Verfahren wird zum Beispiel bei Haushaltartikel oder bei Implantaten und
chirurgischen Instrumenten oder zum Entgraten von feinen Edelstahlsieben
eingesetzt.

Die Qualitat von elektropolierten Oberflachen ist von der Vorbehandlung, der
Elektrolytzusammensetzung, der Stromdichte, der Behandlungszeit und der
Badtemperatur abhangig. Die Qualitat wird nach dem gleichmassigen und
fleckenlosen Aussehen und dem Rauheitswert definiert. Der Rauheitswert einer
elektropolierten Oberflache lasst sich nicht mit einer mechanisch bearbeiteten
Oberflache vergleichen, da die Elektropolitur bevorzugt Mikrorauheiten beseitigt,
aber Welligkeiten im Makrobereich bestehen lasst.

4. Arbeits - und Beizprozesse

4.1. Generelle Anforderungen

Alle Mitarbeiter die Umgang mit Edelstahl-Oberflachenbehandlungsmitteln haben,
mussen uber Gefahr, Massnahmen und richtige Verwendung unterrichtet sein
(Weitere Angaben unter Punkt 7. Arbeitssicherheit).

4.1.1 Umgebung

Beizarbeiten sollen in einem speziell dafir geeigneten Raum, abgetrennt von
anderen Arbeitsprozessen, ausgefuhrt werden. Die Boden- und Wandbelage der
Beizerei muissen entsprechend chemikalienbestandig ausgelegt sein, um
verspruhtes oder vergossenes Beizmittel sowie auch die Spulwasser aufzufangen,
damit diese der Entsorgung zugeflhrt werden konnen. Auch Rohrleitungen,
Hebevorrichtungen und Pumpen mussen aus entsprechend bestandigem Material
gefertigt sein. Holz sollte mdglichst nicht verwendet werden. Holz darf auf keinen Fall
mit Beiz - oder Passivierungsbader in Kontakt kommen.

Um Mensch und Umwelt nicht durch giftige Dampfe (von HNOs; und HF) zu
gefahrden, muss eine gute Raumluftung sowie eine Badabsaugung vorhanden sein.

4.1.2 Notwendige Dokumente

Fir jedes chemische Produkt mit dem gearbeitet werden soll, muss sichergestellt
sein, dass alle notwendigen Dokumente vorliegen. Folgende Dokumente sind
erhaltlich:

Das wichtigste Dokument ist das Sicherheitsdatenblatt nach 1907/2006/EC. In
diesem Datenblatt findet man alle notwendigen Angaben wie zum Beispiel
physikalische und chemische Eigenschaften, Expositionsbegrenzung und
personliche Schutzausrustung oder Erste Hilfe Massnahmen.
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Weiter sind Angaben aus dem Merkblatt sehr wichtig, da diese den richtigen
Einsatz des Produktes erklaren.

Die Produkte-Etiketten mit den Gefahrensymbolen missen unbedingt auf den
Originalgebinden belassen werden. Diese Etiketten geben Auskunft Uber
Inhalt und Gefahrlichkeit und helfen Verwechslungen vorzubeugen.

Zusatzlich bietet Chemetall GmbH ein Merkblatt an, das besonders auf die
Gefahren von Fluss - und Salpetersaure eingeht.

Diese Arbeitsdokumente mussen immer gut erreichbar in der Nahe des
Arbeitsplatzes sowie bei der Betriebsleitung aufbewahrt werden.

Bei einer Personenkontamination mit atzenden Stoffen, muss unverziglich ein Arzt
aufgesucht werden. Das entsprechende Sicherheitsdatenblatt ist dem behandelnden
Arzt unbedingt zu Ubergeben.

4.1.3 Arbeitsausriistung

Die personliche Schutzausristung muss getragen werden. Zum Arbeiten mit
Beizchemikalien diurfen nur geeignete Pinsel und Gerate verwendet werden. Bei den
Pinseln zum Aufstreichen von Edelstahlbeizpasten muss sichergestellt sein, dass
diese metallfrei und saurebestandig sind. Gerate zum Sprihen mussen aus
chemikalienbestandigem Material gefertigt sein und durfen nicht mit zu hohem Druck
betrieben werden.

4.1.4. Arbeitsgerate

Saurebestandige Antox Pinsel gerade, gekropft und 3d
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Spruhbeizhandgerat

Antox Doppelmembranpumpe M1

4.2 Entfettungs- und Reinigungsmittel

Das Entfetten von nichtrostendem Stahl kann im Handreinigungsverfahren oder im
Tauchverfahren ausgefuhrt werden. Die richtige Wahl wird durch die Art der Teile
und deren Oberflachenbeschaffenheit bestimmt.

Teile die Hohlrdaume mit schlechtem Auslauf aufweisen, oder undicht geschweisste
Konstruktionen sollten nicht in Tauchbadern behandelt werden.

4.2.1. Entfetten im Tauchverfahren

Gardacid P 4447/1 eignet sich am besten fir die Vorentfettung vor dem Beizen im
Tauchverfahren mit Antox 80 E, da eine eventuelle Verschleppung durch das
Gardacid P 4447/1 keine stérende Wirkung auf das Beizverfahren hat.

50 - 100 kg Gardacid P 4447/1 werden in 1000 Liter Wasser gelost. Die
Badtemperatur soll 40 - 70 °C betragen. Die Tauchzeit der zu behandelnden
Werkstlcke betragt 3 - 10 Minuten.
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Weitere Produkte die zur Entfettung im Tauchverfahren geeignet sind: Antox 400 und
Gardoclean S 5104.

Beim Einsatz dieser Produkte ist ein sehr sauberes Spulen vor dem Beizen
notwendig.

4.2.2. Entfetten von Hand

Die Entfettung von Hand, kann je nach betrieblichen Moglichkeiten, unterschiedlich
ausgefuhrt werden. Weiter entscheidet die Oberflachenverschmutzung welches
Entfettungsprodukt am geeignetsten ist.

Antox 75 E und Antox 75 E Extra eignen sich in den meisten Fallen zur Vorreinigung
vor dem Beizen. Mit Antox 75 E und Antox 75 E Extra werden Edelstahloberflachen
entfettet und aufgehellt. Weiter kann Flugrost im gleichen Arbeitsgang entfernt
werden. Antox 75 E ist gebrauchsfertig und wird unverdunnt auf die trockene Flache
mittels Pinsel oder Spruhbeizhandgerat aufgetragen. Die Einwirkzeit betragt 15 bis
30 Minuten. Danach ist die bearbeitete Flache mit kaltem Wasser abzuspulen.

Mit Oel bearbeitete, umgeformte oder tiefgezogene Teile lassen sich mit alkalischen
Reinigern viel besser entfetten als mit sauren.

Antox 400 wird unverdinnt und mit dem Antox Handspruhgerat auf die Werksttcke
aufgespruht. Die Einwirkzeit betragt 5 bis 20 Minuten. Nachher werden die Teile mit
frischem Wasser gespult. Vorzugsweise wird Hochdruck mit warmem Wasser
verwendet.

Weiter koénnen Antox 400 und Gardoclean S 5104 direkt einem
Hochdruckreinigungsgerat beigemischt werden. Antox 400 wird Uber die
Dosierpumpe des Dampfstrahl- oder Hochdruckgerates dem Wasser bzw. dem
Wasser-Dampf beigegeben. Beim Austritt an der Lanze soll eine Konzentration von 3
bis 5 % erreicht werden.
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4.3 Beizchemikalien

Nichtrostender Stahl kann mit den drei folgenden Methoden gebeizt werden:

Beizpaste durch aufstreichen mit saurefestem Pinsel

Im Tauchverfahren

4.3.1 Beizpasten

Antox Edelstahlbeizpasten werden zur partiellen Behandlung von Schweissnahten,
Punktschweissungen, Abkantungen usw. angewendet. Mit diesem Beizvorgang
werden Oxide, Fremdmetalle, Zunder und Anlauffarben entfernt.

Antox Beizpasten sind vor dem Gebrauch mit einem Kunststoffstab umzurthren oder
kurz aufzuschutteln.

Antox Beizpasten sind satt auf die zu beizenden Stellen aufzustreichen. Die
Einwirkzeit ist zu beachten.

Anschliessend erfolgt der Spulvorgang. In vielen Fallen ist es sinnvoll ohne Spllen
direkt mit Antox NP zu neutralisieren. Antox NP wird nach dem Beizvorgang mit dem
Pinsel auf die mit den Edelstahlbeizpasten behandelten Stellen aufgetragen und gut
mit den Resten der Beizpaste vermischt. Der Neutralisationsvorgang ist beendet,
sobald keine Blasenbildung mehr zu sehen ist (Weitere Informationen unter Punkt 6
Beizen und Umwelt). Danach ist die bearbeitete Flache mit kaltem Wasser unter
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Verwendung eines Hochdruckwaschgerates (mindestens 120 bar) abzuspulen. Der
Spulvorgang kann durch Verwendung einer Kunststoff- oder Edelstahlblrste
unterstutzt werden.

Antox Beizpasten: Antox 71 E
Antox 71 E Plus
Antox 71 E Extra
Antox 21 E Plus

Antox 71 E ist die Beizpaste, die nach den Richtlinien der KWU konzipiert wurde.
Das Antox 71 E zeichnet sich besonders durch seine sehr gute Streichbarkeit und
gute Beizwirkung bei einem angemessenen Gehalt an Sauren aus. Mit dem Antox
71 E kdénnen die am meist verwendeten nichtrostenden Stahle, wie zum Beispiel
1.4301,1.4306, 1.4571 oder 1.4435 (weitere Daten gemass Tabelle 3.2.2. Beizen),
gebeizt werden. Die Einwirkzeiten liegen bei 15 bis 60 Minuten.

Antox 71 E Plus liegt im Sauregehalt etwas héher als das Antox 71 E. Die Viskositat
wurde fur sparsamen Verbrauch optimiert. Durch diese Viskositatseinstellung wird
die H - lonenwanderung positiv beeinflusst, was eine schnelle Beizwirkung bei einem
Sauregehalt bewirkt, der nach der EU Giftklassifizierung immer noch mit T
gekennzeichnet ist. Es eignet sich besonders zur Entfernung von starken
Anlauffarben, wie sie beim Elektroden-Schweissen entstehen oder auch bei hoher
legierten Edelstahlen wie zum Beispiel 1.45309.

Antox 71 E Extra enthadlt ca. 10 % Flusssdure und wird dadurch nach der EU
Giftklassifizierung mit T* gekennzeichnet. Mit Antox 71 E Extra kénnen auch sehr
starke Anlauffarben auf hochlegierten Edelstahlen entfernt werden. Bei niedriger
legierten Edelstahlen ist unbedingt die Einwirkzeit mit einem Vorversuch zu ermitteln,
um ein Uberbeizen der Oberflache und besonders der Schweissnaht zu verhindern.
Durch Uberbeizen kann eine Materialschwachung entstehen, wodurch die Druck-
oder Zugfestigkeit beeintrachtigt wird.

Antox 21 E Plus ist grin eingefarbt und weist einen stark reduzierten Gehalt an
Salpetersaure auf. Mit diesen Produkten konnen ganze Werkstucke gebeizt werden,
so dass nitrose Gase nur minimalst auftreten. Mit Antox 21 E Plus wird nicht nur die
Umwelt geschont, sondern auch das Arbeiten viel angenehmer gestaltet.

Antox 21 E Plus eignet sich besonders flur nichtrostende Stahle wie 1.4301 oder
1.4306. Hoherlegierte Stahle mussen eventuell ein zweites Mal eingestrichen
werden.

4.3.2 Spriihbeizen

Die Produkte-Reihe Antox 73 E wurde zum Beizen von Flachen, Schweissnahten
und ganzen Werkstucken konzipiert. Antox 73 E ist ein thixotropes Beizgel, welches
durch mechanische Einwirkung seine Viskositat verandert. Durch das Aufsprihen
erfolgt ein Nachdicken, welches die Anhaftung an senkrechten Flachen merklich
verbessert. Um die Sprihbeize sichtbar zu machen, kann vor dem Arbeiten Antox
Farbindikator den Antox Spruhbeizprodukten zugesetzt werden. Antox
Spruhbeizprodukte die mit dem Antox Farbindikator versetzt wurden, sollten in
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Tagesfrist aufgebraucht werden. Einen weiteren positiven Effekt durch die Zugabe
des Farbindikators ist die Reduzierung von nitrosen Gasen.

Antox 73 E kann entweder mit der Antox-Pumpe M1 oder mit dem
Spruhbeizhandgerat aufgetragen werden. Die Antox Pumpe M1 ist eine
druckluftbetriebene Doppelmembranpumpe aus PP und PVDF mit elastischen
Membranen aus PTFE (Teflon). Das Antox-Spruhbeizhandgerat ist aus bestandigem
Kunststoff und unabhangig von einem Druckluft-Anschluss (siehe Gerateliste 4.1.4).
Antox Spruhbeizprodukte sind vor Gebrauch mit einem Kunststoff- oder Holzstab
umzurUhren oder kurz aufzuschutteln. Im Fass angelieferte Ware kann mit der Antox
Pumpe M1, im Kreislauf aufgemischt werden. Wenn gewunscht, kann der
Farbindikator fir Antox 73 E beim Aufrihren eingearbeitet werden. Die Antox
Spuhbeize ist unverdinnt mit der Antox-Pumpe oder dem Spruhbeizhandgerat auf
die zu beizenden Flachen und Schweissnahte aufzutragen.

Die Edelstahloberflache sollte vor dem Beizen frei von Oelen und Fetten sein (siehe
Abschnitt 4.2). Danach ist die bearbeitete Flache mit kaltem Wasser unter
Verwendung eines Hochdruckreinigers (mindestens 120 bar) abzuspulen. Es muss
so sauber gespult werden bis das ablaufende Spulwasser neutral ist (mit Indikator-
Papier Uberprufen). Nach dem Spulen ist ein Passivieren mit dem Antox 90 E zu
empfehlen (siehe Abschnitt 3.2.3).

Antox Spruhbeizprodukte:  Antox 73 E
Antox 73 E SG
Antox 73 E Plus
Antox 73 E Extra
Antox 23 E Plus

Antox 73 E ist die Spruhbeize, die bei den meisten Anwendungen eine sehr gute
Beizwirkung bei einem angemessenen Sauregehalt erzielt. Durch das ideale
Saureverhaltnis von Flusssaure und Salpetersaure konnen mit dem Antox 73 E
schonste Oberflachen erzielt werden. Das Beizbild wird schon und gleichmassig.

Das Antox 73 E SG ist grin eingefarbt und hat eine weiter optimiertes
Saureverhaltnis um bei gleichbleibender Einwirkzeit ein schones und gleichmassiges
Beizbild zu erzielen.

Bei den Produkten Antox 73 E Plus und Antox 73 E Extra sind der Sauregehalt
jeweils gegenuber dem Antox 73 E erhoht. Mit diesen Spruhbeizprodukten kdnnen
auch starkere Anlauffarben und hoher legierte Edelstahle in einem Arbeitsgang und
in einer angemessenen Zeit gebeizt werden. Achtung, besonders niedrig legierte
Edelstahle kdnnen mit dem Antox 73 E Plus und dem Antox 73 E Extra uUberbeizt
werden. Einen Vorversuch zur Ermittlung der Einwirkzeit ist unbedingt zu empfehlen.

Antox 23 E Plus ist grun eingefarbt und weist einen stark reduzierten Gehalt an
Salpetersaure auf. Mit diesen Produkten kdnnen ganze Werkstlicke gebeizt werden
so dass nitrose Gase nur minimalst auftreten. Mit Antox 23 E Plus wird nicht nur die
Umwelt geschont, sondern auch das Arbeiten viel angenehmer gestaltet. Antox 23 E
Plus eignet sich besonders fur nichtrostende Stahle wie 1.4301 oder 1.4306.
Hoherlegierte Stahle missen eventuell ein zweites Mal eingespruht werden.
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4.3.3 Beizbader

Beizen von nichtrostendem Stahl im Tauchverfahren ist die idealste Methode eine
chemisch reine, gleichmassige Oberflache zu erzielen, da die Badparameter
kontrolliert und eingestellt werden kdnnen.

Die Badbeizprodukte: Antox 80 E

Mit dem Antox 80 E kdnnen niedrig wie hochlegierte Edelstahle gebeizt werden.
Angegriffen wird jedoch ,Automatenstahl® 1.4305. Durch unterschiedliche
Ansatzkonzentrationen kann das Bad fur die jeweilige Situation angepasst werden.
Meistens wird das Antox 80 E 1 : 1 mit Wasser angesetzt. Wird das Antox 80 E 1 : 3
mit entionisietem Wasser (< 10 mS) angesetzt, entspricht die Loésung den
Vorschriften der KWU TLV 9026 01/03.

Dabei wird zuerst das Wasser eingefullt und dann die gleiche Menge Antox 80 E
dazugegeben. Die optimale Einwirkzeit ist durch einen Vorversuch zu ermitteln. Die
Beizzeiten werden durch die Belastung von Eisen im Bad verlangert. Die
Maximalbelastung in einem Beizbad Antox 80 E (angesetzt 1 : 1) liegt bei ca. 30 g/l
Eisen. Der Sauregehalt und die Eisenkonzentration muissen regelmassig gepruft
werden.

Antox 80 E sollten mit einer Badtemperatur von 18 - 22°C betrieben werden. Die
Bader sollen nur in Ausnahmefallen aufgeheizt werden, und dann bis maximal 40 °C,
da durch das Aufheizen hdéhere Emissionen entstehen. Die Edelstahloberflachen
mussen vor dem Beizen frei von Oelen und Fetten sein (siehe Abschnitt 4.2).

Die Einwirkzeiten sind stark von den oben erwdhnten Parametern des Bades
abhangig. Bei Unsicherheit ist ein Vorversuch zur Ermittlung der Einwirkzeit zu
empfehlen.

Danach sind die im Beizbad getauchten Teile mit kaltem Wasser unter Verwendung
eines Hochdruckwaschgerates (mindestens 120 bar) abzuspullen. Es muss gespdlt
werden bis das ablaufende Spulwasser neutral ist (mit Indikator-Papier tuberprufen).
Nach dem Splulen ist ein Passivieren mit dem Antox 90 E zu empfehlen (siehe
Abschnitt 3.2.3).

Das Badmaterial muss aus Polyathylen, Polyvinylchlorid (PVC), Polypropylen oder
Polytetrafluoratylen (Teflon) sein.

4.3.4 Passivierungsmittel

Flachen die mit Antox Edelstahlbeizprodukten gebeizt und gespullt worden sind,
sollten passiviert werden (siehe Abschnitt 3.2.2). Weiter kann das Passivieren nach
der mechanischen Bearbeitung von nichtrostendem Stahl sehr empfohlen werden.
Damit wird eine massive Qualitatssteigerung erreicht.

Die Antox Passivierungsmittel konnen mit dem Pinsel im Tauchen oder im Spruhen
angewendet werden.

Antox Passivierungsmittel: Antox 90 E

Antox 90 E fordert besonders schnell den Aufbau der Passivschicht.

Antox 90 E wird im Volumenverhaltnis 1 : 1 mit vollentsalztem Wasser angesetzt.
Dabei wird zuerst das Wasser eingefullt und dann die gleiche Menge Antox 90 E
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dazugegeben. Die gebeizten und mit Wasser gespulten Edelstahlteile werden mit
dem verdunnten Antox 90 E eingepinselt, eingespruht oder getaucht. Die Einwirkzeit
betragt 20 bis 30 Minuten. Danach sind die Flachen mit kaltem vollentsalztem
Wasser grundlich zu spulen. Spulen bis das ablaufende Spulwasser neutral ist (mit
Indikator-Papier Uberprifen).

4.4 Verfahrensablauf

Entfetten

Spulen

Beizen

Spulen mit Hochdruck (120 bar)
Passivieren

Spulen mit entionisiertem Wasser

5. Kontrolle und Qualitatsnachweis

5.1 Generelles

Die Kontrolle von mechanisch - oder chemisch bearbeiteten Edelstahloberflachen ist
nicht einfach. Oft zeigt sich die Qualitat der Oberflachenbehandlung erst nach Tagen,
Wochen oder Monaten, wenn die Einrichtung im Einsatz ist. Dann ist es meist
unmdglich, oder mit hohen Kosten verbunden, eine oberflachen- und einsatzgerechte
Oberflachenbehandlung nachzuholen. Deswegen sind die Anforderungen an die
Einrichtung im voraus zu ermitteln und die in diesem Leitfaden beschriebenen
Prozesse stets mit grosster Sorgfalt auszufuhren.
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5.1.1 Priifmethoden

Nach der Endspulung muss die Edelstahloberflache frei von sichtbaren und nicht
sichtbaren Verunreinigungen sein. Folgende Priufverfahren kommen zur Anwendung:

Visuelle Begutachtung, allgemeine Sauberkeit, keine Anlauffarben.

Nachweis von Sauren: Mittels Bestimmung des pH Wertes. Der pH Wert soll 7
betragen. Mit dieser Messung koénnen keine neutralen Rulckstande wie
Chloride angezeigt werden.

Nachweis von Chlorid- oder Schwefelkontamination: Wischprobe mit
anschliessender analytischer Bestimmung von Chlorid und Sulfat.

Organische Ruckstande mittels Wasserablauftest (siehe Abschnitt 3.2.1) oder
Testtinte.

Nachweis von Reinigungsmittelruckstanden: Auslagerung in entionisiertem
Wasser und Messen der Veranderung der elektrischen Leitfahigkeit.

Nachweis von ferritischen Verunreinigungen mit dem Ferroxyl-Test, nur
anwendbar bei gebeizten austenitischen nichtrostenden Stahlen. Vorhandener
Ferrit wird durch Blaufarbung angezeigt.

Zum Nachweis einer einwandfreien Passivierung der Oberflache wird der
Palladiumtest angewendet.

5.1.2 Qualitatsnachweis gebeizter Edelstahloberflachen

Verschiedene Edelstahl Proben, geschliffene, gestrahlte und gebeizte wurden nach
dem Salzspruhtest DIN 50021 auf deren Korrosionsbestandigkeit gepruft. Dieser
Test ergab, dass bei allen geschliffenen und gestrahlten Proben bereits nach 24

Stunden Korrosionen auftraten. Alle gebeizten Proben hingegen haben den Test 720

Stunden, das sind 30 Tage, ohne jeglichen Korrosionsangriff Giberstanden.

800+
700+
600+
500+
400+
300+
200+
100+

04

geschliffen

gestrahlt
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6. Beizen und Umwelt

6.1 Neutralisation und Abwasseraufbereitung

Antox Edelstahlbeizprodukte sowie dessen Spulwasser durfen nicht unbehandelt in
die Kanalisation gelangen. Die Abwasser sind sauer und enthalten
Legierungsbestandteile des behandelten Materials. Dies sind Eisen, Chrom und
Nickel.

Antox Beizpasten konnen nach der Einwirkzeit vor dem Abwaschen mit Antox NP
neutralisiert werden. Dieses neutrale Medium enthalt aber immer noch Schwermetall-
lonen. Somit muss das Abwasser aufgefangen werden, damit sich das neutralisierte
Medium als Schlamm absetzen kann. Das klare Wasser kann filtriert mit einem pH
Wert von 6.5 bis 9 (je nach ortlichen Vorschriften) in die Kanalisation gelassen
werden. Der Schlamm muss einer zugelassenen Entsorgungsstelle zugeflhrt
werden.

Saure Spulwasser nach dem Spruhbeizen oder Tauchbeizen muissen in einer
speziell dafur vorgesehenen Einrichtung aufbereitet werden. Ist eine solche
Einrichtung nicht vorhanden, missen die Spulwasser einer zugelassenen
Entsorgungsstelle zugefuhrt werden. Nebst der Neutralisation der Sauren mussen
auch Metall-lonen und Fluoride ausgefallt werden. Beim Fallen der Fluoride mit
Calciumhydroxid muss mindestens eine stochiometrische Menge Calcium
zugegeben werden. Mussen auch eventuell vorhandene Nitrite entgiftet werden, so
werden diese mittels Amidosulfonsaure reduziert oder mit Javelle-Wasser oxidiert

Zur besseren Flockung und Absetzung des Schlammes, kann dem neutralisierten
Abwasser das Flockungsmittel Hebrofloc 100 unter rihren zugesetzt werden.

Der Schlamm wird mittels Dekantierung, Filterpresse oder Seperator vom sauberen
Wasser getrennt. Das Wasser kann Uber eine pH Endkontrolle (6.5 bis 9 je nach
ortlichen Vorschriften) in die Kanalisation geleitet werden.

Der Hydroxid-Schlamm muss einer zugelassenen Entsorgungsstelle zugeflhrt
werden.

6.2 Abluft

Die Beizabluft muss den Ortlichen Bestimmungen genugen. Konnen die
Konzentrations- und Massenstromgrenzwerte nicht eingehalten werden, muss die
Abluft durch eine Laugenldsung geleitet und ausgewaschen werden.

6.3 Lagerung von Chemikalien

Chemikalien, wie Antox Edelstahlbeizprodukte, durfen nur in Originalgebinden mit
Originaletiketten eingesetzt und gelagert werden. Der Chemie-Raum muss
abgeschlossen sein und nur befugten Personen Zutritt gewahren. Etwaiges
Auslaufen von Chemikalien aus undichten Behaltern muss durch die Beschaffenheit
des Lagers aufgefangen werden und somit nicht unkontrolliert in die Umwelt
gelangen konnen. Alkalische und saure Produkte muissen in separaten Gestellen
gelagert werden, um gefahrliche chemische Reaktionen zu vermeiden. Die ortlichen
Vorschriften sind zu beachten.
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7. Arbeitssicherheit

7.1 Generelles zum Einsatz von Chemikalien

Eine Gefahrdung von Personen kann durch die unsachgemasse Handhabung von
Chemikalien entstehen. Eine ausfuhrliche Instruktion des Personals sowie eventuell
zustandige Arzte und Sanitatsposten beziiglich der Gefahrlichkeit der eingesetzten
Chemikalien ist absolut notwendig und kann vorbeugend sehr viel zur Sicherheit
beitragen. Diese Instruktionen mussen in bestimmten Zeitabstanden wiederholt
werden.

Zu allen verwendeten Chemikalien muissen die  Merkblatter  und
Sicherheitsdatenblatter vorhanden sein (siehe Punkt 4.1.2 notwendige Dokumente).
Chemikalien durfen nur in einer geeigneten Umgebung eingesetzt werden (siehe
Punkt 4.1.1 Umgebung).

Zur Verarbeitung von Chemikalien mussen geeignete Gerate verwendet werden
(siehe Punkt 4.1.3 Arbeitsausristung).

7.1.1 Umgang mit Antox Edelstahlbeizprodukten

Alle Mitarbeiter die Umgang mit diesen Stoffen haben, mussen uber Gefahr und
Massnahmen unterwiesen sein.

Am Arbeitsplatz durfen nur die Mengen vorhanden sein, die fur den Fortgang der
Arbeiten unbedingt erforderlich sind.

Im naheren Umkreis des Arbeitsplatzes muss eine Augendusche, sowie eine
Notdusche (Schwalldusche 100 I/Min.) vorhanden sein.

Gefasse nicht offen stehen lassen.

Jeglichen Kontakt mit dem Korper vermeiden. Personliche Schutzausristung
benutzen (Geschlossene Korbbrille, ggf. Schutzschirm, Schirze, Stiefel,
Handschuhe, Vollschutzanziige aus saurebestandigem Material, Atemschutz-
Gasfilter E).

Die Schutzkleidung soll vor dem Ausziehen mit Wasser gereinigt werden.

Nach Arbeitsende sind Gefasse und Gerate unter Verschluss oder nur fir
Sachkundige oder deren Beauftragte zuganglich aufzubewahren.
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9. Disclaimer

Die in dieser Broschiire enthaltenen Produktinformationen haben wir nach bestem
Wissen und Gewissen zusammengetragen. Sie beruhen auf den in unserer
Forschung gewonnenen Erkenntnissen und entsprechen unseren aktuellen
Erfahrungen in der Industrie. Bei sédmtlichen Darstellungen und Aussagen in dieser
Broschire handelt es sich um unverbindliche Informationen. Wir dbernehmen
keinerlei Haftung oder Garantie. Insbesondere haften wir nicht fir eine bestimmte
Anwendung, Verwendung oder Verarbeitung und die Verletzung von Schutzrechten
Dritter im Zusammenhang mit der Verwendung unserer Produkte.

Soweit nicht anders angegeben, sind alle genannten Marken eingetragene Zeichen
der Chemetall GmbH oder ihrer verbundenen Unternehmen. Die teilweise oder
vollsténdige Wiedergabe oder Vervielféltigung der in dieser Broschire enthaltenen
Informationen ist ohne vorherige schriftliche Zustimmung von Chemetall ausdriicklich
verboten.

Antox®, Gardoclean® und Hebro®floc sind eingetragene Warenzeichen.
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