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scher Anfragen.
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Sorten 
und Eigenschaften

Der Begriff Edelstahl Rostfrei kenn-
zeichnet eine Gruppe von über 100
nichtrostenden und säurebeständigen
Stählen. über Jahrzehnte wurde eine
Vielzahl von verschiedenen Legierun-
gen entwickelt, die für unterschied-
lichste Anwendungen die jeweils
besten Eigenschaften bieten. 

Die Allgemeine bauaufsichtliche
Zulassung Z-30.3-6 „Erzeugnisse, 
Verbindungsmittel und Bauteile aus
nichtrostenden Stählen“ vom 05. 12.
2003 umfaßt 17 Sorten nichtrostender
Stähle. Sie definiert vier Korrosions-
widerstandsklassen, die von Bautei-
len in Innenraumatmosphäre bis hin
zu verdeckten Bauteilen mit hoher 
Chloridbelastung und möglicher 
Aufkonzentration die Einsatzband-
breite in lastbeanspruchten Bau-
teilen und Verbindungselementen
abdeckt (Tabelle 1).

Bestimmungsgemäß gilt die bauauf-
sichtliche Zulassung für Bauteile mit
einer Mindestdicke von 1,5 mm bzw.
für Verbindungsmittel mit einem
Gewindedurchmesser von mindestens
M 6. Für nichttragende Anwendungen
lassen sich darüber hinaus noch 
weitere Werkstoffsorten einsetzen.
Beispiele sind Bedachungsbleche mit
einer Dicke von 0,4 oder 0,5 mm, 
für die neben 1.4301 und 1.4401
auch die Sorten 1.4510 (Chromstahl)
oder 1.4436 (Chrom-Nickel-Stahl)
marktgängig sind. 

Wird nach den im englischsprachigen
Raum verbreiteten AISI- bzw. UNS-
Bezeichnungen spezifiziert, ist zu
beachten, daß zwischen ihnen und
den europäischen Werkstoffnummern
nach EN 10088 Teil 1 keine Eins-Zu-
Eins-Beziehung besteht (Tabelle 1).
Wird z.B. der Werkstoff Nr. 304L
ausgeschrieben, entspricht dies
der europäischen Werkstoffnummer
1.4307. Dieser nichtrostende Stahl
weist ähnliche Eigenschaften auf wie
1.4301 und 1.4541. 

Der entscheidende Vorteil der nicht-
rostenden Stähle ist ihre Korrosions-
beständigkeit; aufgrund ihrer chemi-
schen Zusammensetzung verhalten

sie sich ähnlich wie Edelmetalle. 
Oberflächenschutz ist somit über-
flüssig und der Pflegeaufwand ge-
ring.

Die nichtrostenden Stähle werden 
von den Herstellern unter Werkstoff-
Nummern und Markenbezeichnungen
vertrieben. In Ausschreibungen und
Bestellungen genügt zur eindeutigen
Definition der gewünschten Stahl-
sorte die Angabe des Kurznamens
oder der Werkstoffnummer.

Die nichtrostenden Stähle werden
nach ihrem kristallinen Gefüge in
Gruppen eingeteilt. Die für das Bau-
wesen vornehmlich verwendeten Sor-
ten gehören zu den ferritischen
Stählen (Chrom-Stähle) und vor allem
zu den austenitischen Stählen
(Chrom-Nickel-Stähle und Chrom-
Nickel-Molybdän-Stähle). Die unter
der Bezeichnung „Duplexstähle“
zunehmend eingesetzten Sorten
haben ein austenitisch-ferritisches
Gefüge. 

Hauptsächlich werden im Bauwesen
die nachstehenden Werkstoffsorten
verwendet (Tabelle 1):

Werkstoff-Nr. 1.4301 

X5CrNi18-10)

ist der Grundtyp der Chrom-Nickel-
Stähle. Der sehr gut kalt- und warm-
umformbare Stahl ist in normaler
Außenatmosphäre beständig und 
deshalb für Innen- und Außenanwen-
dungen geeignet. Er kann wie die 
folgenden Stähle auf der Baustelle
geschweißt werden.

Werkstoff-Nr. 1.4307

(X2CrNi18-9)

ist von ähnlicher Zusammensetzung
wie der Stahl mit der Werkstoff-Nr.
1.4301, jedoch mit vermindertem
Kohlenstoffgehalt und deshalb auch
in Blechdicken oberhalb 6 mm
schweißbar. Er kann deshalb an 
Stelle der Stähle mit den Werkstoff-
Nrn. 1.4301 oder 1.4541 treten und
auch dort Anwendung finden, wo 
die US-armerikanische Sorte 304L
spezifiziert ist. 

Werkstoff-Nr. 1.4541 

X6CrNiTi18-10)

ist von ähnlicher Zusammensetzung
wie der Stahl mit der Werkstoff-Nr.
1.4301, jedoch zusätzlich mit Titan
stabilisiert. Hierdurch wird seine Kor-
rosionsbeständigkeit im geschweiß-
ten Zustand verbessert. Bei Schweiß-
konstruktionen oberhalb 6 mm Blech-
dicke kann dieser Werkstoff eingesetzt
werden, wenn aus Sicht der Korro-
sionsbeständigkeit der Stahl mit
der Werkstoff-Nr. 1.4301 ausreichen
würde.

Werkstoff-Nr. 1.4401 

(X5CrNiMo17-12-2)

ist ein Chrom-Nickel-Molybdän-Stahl
mit höherer Korrosionsbeständigkeit.
Er ist auch in chloridhaltiger und
schwefelsaurer Atmosphäre bei Raum-
temperatur weitgehend beständig und
daher für den Einsatz in Industrie-
atmosphäre sowie in Küstennähe
geeignet. Die Umformeigenschaften
entsprechen denen des Stahles mit
der Werkstoff-Nr. 1.4301. Der Stahl mit
der Werkstoff-Nr. 1.4401 ist in dünnen
Abmessungen ebenfalls auf der Bau-
stelle schweißbar.

Werkstoff 1.4404 

(X2CrNiMo 17-12-2)

ist von ähnlicher Zusammensetzung
wie der Stahl mit der Werkstoff-Nr.
1.4401. jedoch mit vermindertem
Kohlenstoffgehalt und deshalb auch
in Blechdicken oberhalb 6 mm
schweißbar. Er kann deshalb an 
Stelle der Stähle mit den Werkstoff-
Nrn. 1.4401 oder 1.4571 treten und
auch dort Anwendung finden, wo 
die US-amerikanische Sorte 316L
spezialisiert ist.

Werkstoff-Nr. 1.4571 

(X6CrNiMoTi17-12-2)

ist wie der Stahl mit der Werkstoff-Nr.
1.4541 mit Titan, aber zusätzlich noch
mit Molybdän legiert. Er wird einge-
setzt, wenn es sich um Schweiß-
konstruktionen ab ca. 6 mm Dicke
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Stahlsorte

Werkstoff-
Nr. 1)

1.4003
1.4016

1.4301
1.4307
1.4567
1.4541
1.4318

1.4401
1.4404
1.4578
1.4571
1.4439

1.4462
1.4539

1.4565
1.4529
1.4547

S 40977
S 43000

S 30400
S 30403

–
S 32100

–

S 31600
S 31603

–
S 31635
S 31726

S 31803
N 08904

S 34565
N 08926
S 31254

–
430

304
304L

–
321

–

316
316L

–
316Ti

–

–
–

–
–
–

–
–

–
–
–
–
–

2,0/2,5
2,0/2,5
2,0/2,5
2,0/2,5
4,0/5,0

2,5/3,5
4,0/5,0

3,0/5,0
6,0/7,0
6,0/7,0

0,30/1,00
–

8,0/10,5
8,0/10,5
8,5/10,5
9,0/12,0
6,0/   8,0

10,0/13,0
10,0/13,0
10,0/11,0
10,5/13,5
12,5/14,5

4,5/  6,5
24,0/26,0

16,0/19,0
24,0/26,0
17,5/18,5

10,5/12,5
16,0/18,0

17,0/19,5
17,5/19,5
17,0/19,0
17,0/19,0
16,5/18,5

16,5/18,5
16,5/18,5
16,5/17,5
16,5/18,5
16,5/18,5

21,0/23,0
19,0/21,0

23,0/26,0
19,0/21,0
19,5/20,5

≤0,03
≤0,08

≤0,07
≤0,03
≤0,04
≤0,08
≤0,03

≤0,07
≤0,03
≤0,04
≤0,08
≤0,03

≤0,03
≤0,02

≤0,03
≤0,02
≤0,02

X2CrNi12
X6Cr17

X5CrNi18-10
X2CrNi18-9
X3CrNiCu18-9-4
X6CrNiTi18-10
X2CrNiN18-7

X5CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2
X3CrNiCuMo17-11-3-2
X6CrNiMoTi17-12-2
X2CrNiMoN17-13-5

X2CrNiMoN22-5-3
X1NiCrMoCu25-20-5

X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4
X1NiCrMoCuN25-20-7
X1CrNiMoCuN20-18-6

N≤0,03
–

N≤0,11
N≤0,11
Cu3,0/4,0
Ti5xC bis 0,70
N 0,10/0,20

N≤0,11
N≤0,11
Cu3,0/3,5
Ti5xC bis 0,70
Mn3,5/6,5

N 0,10/0,22
N 0,12/0,22

N 0,30/0,50 Nb≤0,15
Cu0,5/1,5 N 0,15/0,25
Cu0,50/1,00 N 0,18/0,25

Kurzname 1)
UNS-
Nr. 2)

AISI-
Nr. 2) C Cr Mo Ni Sonstige

Chemische Zusammensetzung 1)

(Massengehalte in %)

1) Werkstoffnummern, Kurzname und chemische Zusammensetzung gemäß DIN EN 10088-1.
2) UNS- bzw. AISI-Nummern liegen nicht für alle in Europa genormten Stähle vor.
3) A=Austenit; F=Ferrit; FA=Ferrit-Austenit.
4) Einteilung in Widerstandsklassen gemäß der Allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung Z-30.3-6 für Bauteile und Verbindungsmittel aus nichtrostenden Stählen, Tabelle 1.

Die Widerstandsklasse gilt nur für metallisch blanke Oberflächen.
5) Als unzugänglich werden Konstruktionen eingestuft, deren Zustand nicht oder nur unter erschwerten Bedingungen kontrollierbar ist, und die im Bedarfsfall nur mit sehr großem Aufwand saniert 

werden können.
6) Diese Werkstoffe weisen eine hohe Beständigkeit gegen Spannungsrisskorrosion auf. Die Werkstoffe 1.4565, 1.4529 und 1.4547 weisen außerdem eine erhöhte Beständigkeit gegen örtliche 

Korrosionserscheinungen (Loch- und/oder Spaltkorrosion) auf. Für Bauteile in Schwimmhallenatmosphäre ohne regelmäßige Reinigung gilt Tabelle 10 der Zulassung Z-30.3-6.
7) z.B. Straßentunnel, enge, stark befahrene Straßenschluchten, schlecht belüftete Parkgaragen oder Teile im Meerwasser sowie in Meeresatmosphäre  nach DIN EN ISO 12944-2:1998-07, Abschnitt 3.7.4

Tabelle 1: Übersicht über die im Bauwesen gebräuchlichen und auch für tragende Bauteile zugelassenen nichtrostenden Stähle gemäß 

DIN EN 10088-1 sowie Zulassung Z-30.3-6

handelt und aus Korrosionsgrün-
den ein molybdänlegierter Stahl
erforderlich ist. Beide mit Titan stabi-
lisierten Stähle sind nicht polierfähig,
hier ist Werkstoff-Nr. 1.4404 vorzu-
ziehen.

Werkstoff-Nr. 1.4016 

(X6Cr17)

ist ein 17%iger Chromstahl mit ferriti-
schem Gefüge und daher magneti-
sierbar. Seine Korrosionsbeständig-
keit ist geringer als die der Chrom-
Nickel-Stähle, so daß er für last-
beanspruchte Bauteile und Verbin-
dungselemente nur im Innenbereich
verwendet werden darf. Für nichttra-
gende Bauteile wird er auch für Außen-
anwendungen eingesetzt.

Werkstoffe für besondere

Anwendungen

Für Konstruktionen mit hoher Korrosi-
onsbelastung durch Chloride und
Schwefeldioxid sowie durch Aufkon-
zentration von Schadstoffen, z.B. bei
Bauteilen in Meerwasser, in Schwimm-
hallen und in Straßentunneln werden
Stähle verwendet, die aufgrund 
ihrer chemischen Zusammensetzung
wesentlich korrosionsbeständiger
sind als die bereits oben beschriebe-
nen Stähle. Darüber hinaus zeichnen
sich die hochlegierten Stähle durch
wesentlich höhere Werte für die Zug-
festigkeit und die 0,2%-Dehngrenze
im Vergleich zu den nichtrostenden
Standardstählen aus. Nachstehend
werden drei hochlegierte Stahlsorten
für besondere Anwendungen be-
schrieben.

Werkstoff-Nr. 1.4462 

(X2CrNiMoN22-5-3)

hat ein ausgewogenes austenitisch-
ferritisches Gefüge, in der Regel im 
Verhältnis 50:50. Er gehört damit
zu der Gruppe der sogenannten
Duplexstähle, die sich neben einer
ausgezeichneten Korrosionsbestän-
digkeit auch durch eine hohe Festig-
keit auszeichnen. Hervorzuheben 
sind u.a. seine günstigen Dauer-
festigkeitseigenschaften auch in 
korrosiven Medien. Aufgrund des
hohen Chrom- und Molybdängehalts
ist z.B. die Beständigkeit gegen ab-
tragende Korrosion, örtliche Korrosion
und chloridinduzierte Spannungs-
rißkorrosion gegenüber den auste-
nitischen Sorten erhöht. Bei Beach-
tung der Schweißvorgaben lassen 
sich austenitisch-ferritische Stähle mit
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Ge-

füge 3)

Korrosion Korrosionsbelastungen und typische Anwendungen

für Bauteile und Verbindungsmittel

F
F

FA
F

A
A
A
A
A

A
A
A
A
A

A
A
A

I / gering

II / mäßig

III / mittel

IV / stark 6)

Konstruktionen in Innenräumen mit Ausnahme 
von Feuchträumen

Zugängliche Konstruktionen; ohne nennenswerte
Gehalte an Chloriden und Schwefeldioxyden, 
keine Industrieatmosphäre

Konstruktionen mit mäßiger Chlorid- und 
Schwefeldioxydbelastung und unzugängliche 
Konstruktionen 5)

Konstruktionen mit hoher Korrosionsbelastung 
durch Chlor und/oder Chloride und/oder Schwefel-
dioxyde und hohe Luftfeuchtigkeit sowie Bereiche, 
in denen aufgrund der Aufkonzentration von 
Schadstoffen eine sehr starke Korrosionsbelastung
gegeben ist 7)

Widerstandsklasse 4)

allen für nichtrostende Stähle übli-
chen Schweißverfahren problemlos
schweißen.

Werkstoff-Nr. 1.4565 

(X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4)

ist ein hochlegierter austenitischer
Stahl, der ursprünglich für Anwen-
dungen in der Offshore-, Chemieanla-
gen- und Umwelttechnik entwickelt
wurde, aber immer öfter im Bauwesen
eingesetzt wird, da der Stahl aufgrund
seines hohen Stickstoff-Gehalts ein
stabiles austenitisches Gefüge, eine
hohe Festigkeit und eine hohe Bestän-
digkeit gegenüber Loch- und Spalt-
korrosion in einer Reihe von Medien
aufweist. Insbesondere gegenüber
nicht spezifizierbaren Aufkonzentra-

tionen von Schadstoffen erweist er
sich als sehr beständig, so daß er für
nicht zugängliche tragende Teile im
Tunnelbau oder in Schwimmhallen
eingesetzt werden kann. Der Stahl
kann mit den üblichen Schweißver-
fahren (E, WIG, MAG, UP) geschweißt
werden. Um die optimale Korrosions-
beständigkeit zu erhalten, ist das
WIG-Verfahren zu empfehlen. Ober-
flächenbehandlungen, auch Spiegel-
politur, sind problemlos möglich.

Werkstoff-Nr. 1.4529 

(X1NiCrMoCuN25-20-7)

zeigt neben einer ausgezeichneten all-
gemeinen Korrosionsbeständigkeit
eine verbesserte Beständigkeit gegen
Loch- und Spaltkorrosion sowie gegen

durch Lochkorrosion induzierte Span-
nungsrißkorrosion und ist somit auch
für tragende, nicht zugängliche Kon-
struktionen in stark chloridhaltiger
Schwimmhallen- oder Tunnelatmos-
phäre geeignet und hierfür schon viel-
fach eingesetzt worden. Der Werkstoff
kann mit den gängigen Fertigungs-
techniken problemlos bearbeitet
werden und ist mit allen üblichen 
Verfahren schweißbar.

Die mechanischen und physikalischen
Eigenschaften sind Tabelle 2 zu ent-
nehmen.

Erzeugnisarten

Lieferformen

Kaltgewalzte Bänder und daraus
geschnittene Tafeln oder aus diesen
geformte Profile, Träger und Rohre
hoher Steifigkeit sind das im Bauwe-
sen hauptsächlich verwendete Edel-
stahl Rostfrei-Material. Die Hersteller-
werke liefern Band mit einer Breite bis
zu 2.000 mm und beliebiger Länge.
Tafeln werden in den handelsüblichen
Abmessungen 1.000 x 2.000, 1.250 x
2.500 und 1.500 x 3.000 mm geliefert.
Als Tafeln können auch größere Dicken
und Breiten in warmgewalzter Form
auf Anfrage geliefert werden.

Die im Bauwesen verwendeten Blech-
dicken liegen für Anwendungen im
Sichtbereich vorwiegend zwischen 
0,4 mm und 3 mm. Nur in Ausnahme-
fällen sollte die Materialdicke von 
0,4 mm unterschritten werden. Für sta-
tisch tragende Bauteile kommen
erheblich dickere Abmessungen ge-
mäß der bauaufsichtlichen Zulassung
zur Anwendung.

Neben Blechen werden Rund-, Flach-,
Quadrat- und Profilstäbe in warmge-
walzten, blankgezogenen oder blank-
geschliffenen Ausführungen im Ab-
messungsbereich 4–80 mm rund oder
flächengleich geliefert.

Bauaufsichtliche Zulassung

Mit einer Geltungsdauer bis zum 31.
Dezember 2008 liegt die Allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung Z-30.3-6
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Werkstoff-

Nummer

Dichte Streck-

grenze 1)

quer

Zug-

festigkeit

Spezifische

Wärme-

kapazität

bei 20 °C

Elektrischer

Wider-

stand

Magne-

tisier-

barkeit

mind.

kg/dm3 N/mm2 N/mm2 J/kg · K Ω · mm2/m

mind. Anhaltswerte

1.4016

1.4301

1.4307

1.4541

1.4401

1.4404

1.4571

1.4462

1.4565

1.4529

7,7

7,9

7,9

7,9

8,0

8,0

8,0

7,8

8,0

8,1

280

230

220

220

240

240

240

480

420

300

450/  600

540/  750

520/  670

520/  720

530/  680

530/  680

540/  690

660/  950

800/1000

650/  850

460

500

500

500

500

500

500

500

450

450

0,60

0,73

0,73

0,73

0,75

0,75

0,75

0,80

0,92

1,0

ja

nein

nein

nein

nein

nein

nein

nein

nein

nein

Tabelle 2: Mechanische und physikalische Eigenschaften für Kaltband (nach DIN EN 10088)

1) Durch zusätzliche Kaltverfestigung können bei Band, Draht und Stabstahl (1.4016 nur Draht und Stabstahl) auch erheblich höhere Streckgrenzen und Zugfestigkeiten erzielt
werden.

Glüh-Beiz-Linie
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„Erzeugnisse, Bauteile und Verbin-
dungsmittel aus nichtrostenden
Stählen“ des Deutschen Instituts
für Bautechnik vor. 

Daraus ergeben sich folgende grund-
legende Verbesserungen für den Ein-
satz nichtrostender Stähle im Bau-
wesen:

• Erhöhung der Stahlsortenauswahl
von bisher 4 auf 17 nichtrostende
Stähle für alle relevanten Anwen-
dungen im Bauwesen.

• Einteilung der nichtrostenden Stäh-
le in die Festigkeitsklassen S 235, 
S 275, S 355, S 460 und S 690,
wobei die Festigkeitsklassen nach
der 0,2%-Dehngrenze in MPa (1 MPa
= 1 N/mm2) bezeichnet sind. 
Die Festigkeitsklassen entsprechen
denen der allgemeinen Baustähle,
so daß in den meisten Fällen eine
direkte Austauschbarkeit mit den 
unlegierten Stählen gegeben ist.

• Einführung von Korrosionswider-
standsklassen für Gruppen von
Stählen nach praxisbezogenen 
Kriterien: 
– Lage der Bauteile (innen oder

außen),
– Zugänglichkeit für Inspektionen,
– Angriffe durch Chloride und/oder

Schwefeldioxid, 
– Möglichkeit der Aufkonzentration

der angreifenden Medien,
– Sonderbedingungen für Bau-

teile in Schwimmhallenatmos-
phäre ohne regelmäßige Reini-
gung.

• Zuordnung der Stahlsorten und
Erzeugnisformen zu den Festigkeits-
und Korrosionswiderstandsklassen
in Form einer Matrix.

• Durchgreifende Regelung aller
bemessungs- und verarbeitungs-
relevanten Fragen einschließlich der
Verbindungsmittel entsprechend
den Vorschriften für unlegierte 
Baustähle.

• Anwendung nach den entsprechen-
den technischen Regeln für vor-
wiegend ruhend beanspruchte Bau-
teile und Verbindungselemente im
Stahlhochbau, in Tragwerken aus
Hohlprofilen, in dünnwandigen
Rundsilos, in Fliegenden Bau-
ten, in oberirdischen zylindrischen 
Flachboden-Tankbauwerken und in
Antennentragwerken aus Stahl zu-
sammen mit DIN 18 800-1 bis -4 und
-7 und den Anpassungsrichtlinien zu

den genannten Normen. Für Fassa-
denbauteile und ihre Verankerungs-
und Verbindungselemente gilt die
Zulassung auch bei nicht vorwie-
gend ruhender Beanspruchung
durch atmosphärische Temperatur-
wechsel.

• Sicherstellung der Verfügbarkeit
durch Auflistung der Lieferfirmen
und der lieferbaren Erzeugnisse.

Werksseitige Oberflächen

Die Oberflächenausführung von Edel-
stahl Rostfrei ist für das Korrosions-
verhalten je nach Betriebsbedingun-
gen sehr wichtig.

Die Edelstahlhersteller liefern kaltge-
walzte Bänder und Bleche in zahl-
reichen Oberflächenausführungen,
deren Bezeichnung sich nach 1995
entsprechend der neuen DIN EN
10088 grundlegend geändert hat.
Davon sind für das Bauwesen von
besonderer Bedeutung:

Ausführung 2 B (III c) – mechanisch

oder chemisch entzundert, kaltge-

formt, wärmebehandelt, gebeizt,

leicht nachgewalzt oder blankge-

zogen:

Diese glatte Oberfläche verschmutzt
im Freien kaum, sie wird häufig bei
Brüstungsbekleidungen, fensterlosen
Wänden oder Dacheindeckungen ver-
wendet. Diese Ausführung läßt sich
auch schleifen und bürsten

Ausführung 2 R (III d) – mechanisch

oder chemisch entzundert, kaltge-

formt, blankgeglüht und leicht nach-

gewalzt:

Diese Ausführung muß wegen ihrer
hohen Reflexion mit größter Sorgfalt
verarbeitet werden, stellt aber den
idealen Ausgangszustand für ge-
schliffene oder gebürstete Ober-
flächen dar. Die Ausführung 2 R kann
auch dessiniert werden. Nach Fertig-
stellen der Coils werden durch Präge-
walzen standardisierte einseitige Des-
sins hergestellt. Dessinierte Bleche
sind durch ihre Oberflächenstruktur
unempfindlich gegen Verkratzen 
und gegen Fingerabdrücke. Je nach 

Handschleifmaschinen werden insbesondere für das Nacharbeiten von Schweißnähten

verwendet.



6

Lichteinfall, Betrachtungswinkel und
Dessin entsteht eine zusätzliche 
Belebung der Oberfläche.

Ausführung G – geschliffen: 

Geschliffene Oberflächen haben eine
gute optische Gleichmäßigkeit und eig-
nen sich überall dort, wo hohe
Ansprüche an das Aussehen gestellt
werden. Die für Edelstahl Rostfrei übli-
chen Kornabstufungen sind 80, 150,
180, 240, 320, 400. Hierbei ist zu
beachten, daß z.B. Ölschliff glatte, sei-
denmatt glänzende Oberflächen ergibt,
die im Vergleich zu Emulsions- oder
Trockenschliff kaum Verschmutzungen
ansetzen. Durch zusätzliches Bürsten
läßt sich das Aussehen geschliffener
Oberflächen noch verbessern. Profile
werden generell gebeizt und/oder
blank geglüht geliefert. Im Trend sind
geschliffene oder polierte und/oder
gestrahlte Oberflächen.

Oberflächen-
behandlung

Schleifen

Schleifarbeiten können an Bauteilen
aus Edelstahl Rostfrei aus mehreren
Gründen erforderlich sein: Zum einen
bieten nur metallisch reine, von
Schweißrückständen und Anlauffar-
ben freie Oberflächen optimalen Kor-

Unterwasser-Plasmaschneidanlage

rosionsschutz. Zum anderen müssen
Schweißnähte an Sichtflächen oder
während der Verarbeitung entstande-
ne Oberflächenfehler nachgearbeitet
werden, um ein einheitliches Schliff-
bild zu erzielen. Schließlich sollen oft
individuell erstellte Bauteile zur Erzie-
lung eines bestimmten optischen
Effektes einen Fertigschliff oder eine
Politur erhalten.

Die Wärmeleitfähigkeit von Edelstahl
ist geringer als die von unlegiertem
Stahl. Daher darf nicht mit großem
Andruck und nur mit einer Schleifge-
schwindigkeit unter 40 m/s gearbeitet
werden, da das Material sonst wegen
der örtlichen Erwärmung anlaufen
oder sich verwerfen könnte.

Das Schleifmittel muß eisen- bzw.
eisenoxidfrei sein, damit es nicht zu
Fremdrost kommen kann. Aus dem-
selben Grund dürfen für Edelstahl kei-
ne Schleifscheiben oder -bänder
benutzt werden, die für Teile aus unle-
giertem Stahl verwendet wurden.

Strahlen

Zur Herstellung matter, nicht rich-
tungsorientierter Oberflächenstruktu-
ren kann Edelstahl Rostfrei mit Glas-
perlen oder -bruch, Edelstahlkorn 
oder eisenfreiem Quarzsand gestrahlt
werden.

Beizen

Edelstahl Rostfei erreicht die opti-
male Korrosionsbeständigkeit bei
metallisch reiner Oberfläche. Zun-
derschichten oder Anlauffarben,
deren Ursache Wärmebehandeln
oder Schweißen sein kann, müssen
daher entfernt werden. Neben der
Möglichkeit, ganze Teile in Tauchbä-
dern zu beizen, begnügt man sich
häufig zur Beseitigung der Anlauffar-
ben von Schweißnähten mit dem Ein-
satz von Beizpasten. Die Einwirkzei-
ten betragen je nach Verschmutzung
oder Verzunderung bei Chrom-Nickel-
Stählen ca. 10–60 Minuten. An-
schließend wird sorgfältig mit Was-
ser abgespült. Hartnäckiger, aber
gelöster Zunder kann mit Edelstahl-
Drahtbürsten oder einem Hoch-
druckreiniger entfernt werden. Eine
ausreichende Passivierung der Ober-
fläche ist dabei in der Regel gegeben.

Passivieren

Durch Passivieren beschleunigt man
die Bildung der Passivschicht, die
unter Sauerstoffeinfluß entsteht und
den Korrosionsschutz der nichtro-
stenden Stähle bewirkt. Das Passi-
vieren ist besonders dort eine emp-
fehlenswerte, aber nicht unbedingt
erforderliche Abschlußbehandlung,
wo neben Edelstahl auch unlegierte
Stähle verarbeitet werden und nicht
auszuschließen ist, daß Abrieb auf
die nichtrostenden Stähle gelangt.
Die Passivierlösung – stark oxi-
dierende Säuren – kann man mit
Kieselgur eindicken. Nach dem 
Passivieren muß gut mit Wasser 
nachgespült werden. Die Sicher-
heitsvorschriften für das Arbeiten
mit Säuren sind zu beachten.

Mechanisches Polieren

Durch mechanisches Polieren lassen
sich verschiedene Feinabstufungen
bis hin zu spiegelnd glänzenden
Oberflächen erzielen.

Elektropolieren

Neben dem mechanischen Polieren
wird auch das elektrolytische Polieren
mit zunehmender Bedeutung für das
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Laserschneidanlage

Bauwesen angewendet. Nach diesem
Verfahren, das sich besonders für kom-
pliziert geformte, aber auch für
großflächige Teile eignet, wird das Werk-
stück in geeigneten Elektrolytlösungen
einer anodischen Strombelastung unter-
worfen. Die Rauhigkeitsspitzen werden
hierbei abgetragen. Das Ergebnis ist ein
Seidenmattglanz. Grate von Schnitt-
kanten werden ebenfalls entfernt.

Färben von Oberflächen

Oberflächen von Edelstahl Rostfrei
können durch Tauchen in eine heiße
Chrom-Schwefelsäurelösung einge-
färbt werden. Durch Nachbehandeln
wird eine hinreichende Abriebfestig-
keit dieser Schichten erzielt. Bei 
diesem Verfahren bilden sich auf der
Oberfläche durchsichtige, bis 0,3 µm
dicke Filme, an denen durch Licht-
interferenz unterschiedliche Farb-
effekte entstehen. Diese Farben sind
gegen UV-Strahlung beständig, voll-
ständig lichtecht und gegenüber
atmosphärischen Einflüssen sehr un-
empfindlich. In bestimmten Medien
können diese Schichten sogar zur Ver-
besserung des Korrosionswiderstan-
des beitragen.

Bis zu 200 °C sind die Farbschichten
temperaturbeständig. Bei höheren
Temperaturen, wie sie beim Löten oder
Schweißen entstehen, werden sie 
zerstört.

Sonstige Oberflächen-

behandlungen

Die Oberfläche von elektrolytisch ver-
zinnten Blechen, die vor allem für
Bedachungen eingesetzt werden, bil-
det an der Luft eine mattgraue Patina
aus. Durch den Zinnüberzug wird die
Lötfähigkeit verbessert. Darüber hin-
aus stehen auch gleichmäßig matt-
graue Oberflächen zur Verfügung, die
werksseitig durch spezielle Walzpro-
zesse erzeugt werden.

Durch Tiefätzen und Emaillieren von
Edelstahl Rostfrei lassen sich außer-
ordentlich dekorative Oberflächenef-
fekte erzielen. Für diese Arbeiten gibt
es Spezialbetriebe mit entsprechen-
den Einrichtungen; ebenso für das
Aufbringen von Beschriftungen und
Pictogrammen.

Echt-Vergoldung ist ebenso möglich
wie die Titan-Nitrid-Beschichtung,
durch die ebenfalls ein Goldton erzielt
wird.

Bearbeiten
Edelstahl Rostfrei hat höhere Scherfe-
stigkeiten als die unlegierten Stähle,
deshalb benötigt man zum Bearbeiten
mehr Kraft, also stärkere bzw. schwe-
rere Maschinen.

Beim Schneiden sollte der Schneid-
spalt etwa 5% der Blechdicke betra-
gen. Bei Scheren mit Niederhaltern ist
es sinnvoll, die Auflagefläche der Nie-
derhalter mit einem Profil aus Gummi
oder ähnlichem Material zu versehen,
um die Oberfläche der zu schneiden-
den Bleche nicht zu beschädigen.

Zum Sägen werden Kreis-, Bügel-,
Band- oder Handsägen benutzt. Es
müssen Sägeblätter aus Schnellar-
beitsstahl (HSS) verwendet werden.
Grobe Zahnung ist für Vollmaterial, fei-
ne Zahnung für dünnwandiges Mate-

rial erforderlich. Gute Kühlung ist
dabei wichtig.

Zum Trennen dünner Profil- oder
Rohrabmessungen eignen sich han-
delsübliche Nylontrenn- oder Dia-
mantscheiben. Diese erzeugen jedoch
keinen glatten, einwandfreien Schnitt,
und der Funkenflug ist zu beachten.

Das Trennen mit dem Plasmastrahl
führt zu sauberen, glatten Kanten. Als
Plasmagas ist Stickstoff oder Argon zu
verwenden. Das Verfahren ermöglicht
hohe Schnittgeschwindigkeiten mit
sehr schmalen Wärmeeinflußzonen.
Nach dem Plasmaschneiden genügt
ein leichtes Überschleifen zum Besei-
tigen von Anlauffarben. Mit dem Acety-
len-Schneidbrenner ist Trennen nur
unter Pulver möglich, dabei sehr
unsauber und deshalb nicht zu emp-
fehlen.

Dank des geringen Wärmeverzugs eig-
net sich das Laserschneiden beson-
ders für dünne Bleche. Es können aber
auch nichtrostende Stähle bis 30 mm
Dicke getrennt werden. Die Schnitte
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sind nahezu anlauffarben- und grat-
frei, so daß feinste Strukturen mit sehr
spitzen Winkeln und schmalen Stegen
erzeugt werden können. Eine Nachbe-
arbeitung der Oberfläche ist meist
nicht erforderlich.

Zum Bohren verwendet man Spiral-
bohrer aus Schnellarbeitsstahl oder
TiN-beschichtete Werkzeuge; bei
ø > 12 mm sog. Kronbohrer. Die Boh-
rer müssen immer scharf gehalten und
exakt geschliffen werden. Es empfiehlt
sich, die Bohrzentren nicht anzukör-
nen, weil die dadurch verursachte 
Kaltverfestigung beim Anbohren zu
Schwierigkeiten führen kann. Mit Hil-
fe von Bohrlehren oder Schablonen
vermeidet man diese Schwierigkeiten.

Zum Fräsen am besten geeignet sind
Fräser mit stark hinterschliffenen
Schneiden und breiten, stark gewen-
delten Spannuten. Sie können aus

Schnellarbeitsstahl hergestellt oder
mit Hartmetall bestückt sein.

Das Stanzen von Edelstahl Rostfrei
erfordert ebenfalls einen erhöhten
Kraftaufwand, der vermindert wird
durch Anschrägen eines Werkzeug-
teils.

Beim Lochen sollte der kleinste Loch-
durchmesser mindestens der doppel-
ten Blechdicke und der Mindestab-
stand zwischen den Löchern dem hal-
ben Lochdurchmesser entsprechen.
Es ist mit geringerer Stößelgeschwin-
digkeit als beim Lochen unlegierter
Stähle zu arbeiten.

Umformen
Nichtrostende Stähle lassen sich in
gleicher Weise umformen wie unle-
gierte Stähle; der Kraftbedarf ist

jedoch größer, außerdem ist die stär-
kere Rückfederung zu berücksichtigen.

Falzen als Verbindungstechnik und
Kantenverstärken durch Umfalzen
können bei nichtrostenden Stählen
ebenso eingesetzt werden wie bei
unlegierten Stählen. Will man dichte
Verbindungen herstellen, muß die
stärkere Rückfederung durch höhere
Kräfte überwunden werden.

Abkanten

Geringe Stückzahlen von Profilen oder
Flächenelementen werden als Blech
abgekantet. In der Abkantpresse wird
das Material zwischen Biegeschiene
und Matrize – meist in mehreren
Arbeitsgängen – abgewinkelt. Die Kan-
ten des Profils werden nicht scharf, die
Radien entsprechen nahezu der hal-
ben Blechdicke. Bleche aus austeni-
tischen nichtrostenden Stählen bis
3 mm Dicke lassen sich mit einem Ra-
dius r = 0 abkanten. Beim Abkant-
verfahren muß die Konstruktion gerin-
ge Maßabweichungen tolerieren.

Profilieren

Größere Mengen eines Profils werden
auf Profilieranlagen hergestellt. Das
Kaltband läuft hierbei durch eine Fol-
ge von Rollenpaaren. Durch Hinter-
einanderschalten mehrerer solcher
Durchläufe lassen sich auch kompli-
zierte Profile herstellen.

Im Unterschied zum Warmwalzen ver-
festigt sich der Werkstoff beim Kalt-
umformen, so daß diese Profile eine
besonders große Steifigkeit erhalten.
Kaltgezogene Profile weisen darüber
hinaus scharfe, gerade Kanten auf.

Biegen

Das Walzbiegen wird wie bei unle-
gierten Stählen durchgeführt. Der
Kraftbedarf ist jedoch größer, und
auch hier muß die stärkere Rückfede-
rung berücksichtigt werden. Allgemein
läßt sich ein Biegeradius von 0,5 s bei
Blechdicken s bis zu 12 mm ansetzen.

Das Biegen von Rohren erfordert die
gleichen Vorsichtsmaßnahmen wie bei
unlegierten Stählen. Werden die Rohr-

Das Rollprofilieren erlaubt auch die Herstellung von komplizierten Sonderprofilen, zum

Beispiel von Fensterprofilen
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wandungen nicht abgestützt, dann
sollte der kleinste Biegeradius, bezo-
gen auf die Achse des Rohres, minde-
stens dem sechsfachen Außendurch-
messer entsprechen. Das freie Biegen
kann nur für kleinkalibrige oder dick-
wandige Rohre empfohlen werden.

Auch das Streckbiegen läßt sich bei
Rohren anwenden. Man vermeidet
Verwerfungen, wenn an der Innensei-
te des Bogens ausreichend hohe Zugs-
pannungen angreifen, so daß dort
während des Biegens keine Druck-
spannungen auftreten.

Auf Biegevorrichtungen können Rohre
zu vollen Kreisen oder Wendeln gebo-
gen werden, deren Biegeradien dem
sechsfachen Außendurchmesser des
Rohres entsprechen. Umlaufbiegema-
schinen sind für kleinere Biegeradien
erforderlich. Wird das Rohr durch
einen Dorn von innen abgestützt, las-
sen sich z.B. bei Rohren mit 25 mm
Durchmesser und Wanddicken von 1,0
– 1,5 mm Krümmer mit Biegeradien

bis herab zum anderthalbfachen
Durchmesser herstellen.

Herstellen 
von Wandelementen

Geprägte, profilierte oder 

tiefgezogene Wandelemente

Fassaden- und Bekleidungselemente
sind raumabschließende Bauteile, die
durch Abkanten und evtl. zusätzliches
Sicken, durch Tiefziehen oder Profilie-
ren von entsprechenden Blechzu-
schnitten hergestellt werden. Hierbei
entstehen Kassettenelemente mit
markanter Form. Die Oberfläche der
Kassetten wird durch die Auswahl
geschliffener oder dessinierter Bleche
bestimmt. Durch Tiefziehen lassen
sich besonders effektvolle räumliche
Umformungen bei Fassadenbeklei-
dungen erzielen.

Ebene Wandelemente

Für die Bekleidung von Gebäudeteilen
werden z.T. ebene Tafeln verwendet.
Bei ihrer Herstellung ist größte Sorg-
falt erforderlich, denn auf ebenem
Blech machen sich geringste Unge-
nauigkeiten, die schon durch die
Befestigung entstehen können, deut-
lich bemerkbar. Erwärmung durch
Sonneneinstrahlung kann zum Aus-
beulen führen. Die Halterung muß
deshalb Wärmedehnung zulassen.

Für größere ebene Flächen empfiehlt
es sich, dünne Bleche aus Edelstahl
Rostfrei auf Grundplatten aus ande-
rem Material zu kleben. Hierfür eignen
sich alle formbeständigen Werkstoffe.

Fügen und 
Verbinden
Bauteile aus Edelstahl Rostfrei lassen
sich mit Hilfe praktisch aller bekann-
ten Verfahren zum Fügen, Kleben und

Walzbiegen einer Edelstahltafel
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mechanischen Befestigen sowohl mit-
einander als auch mit zahlreichen
anderen Materialien verbinden.

Schweißen

Für das Schweißen von Edelstahl Rost-
frei lassen sich alle in der Praxis übli-
chen Schmelz- und Preßschweißver-
fahren einsetzen. Besonders bei dün-
neren Blechkonstruktionen haben das
WIG-Verfahren, das auch auf der 
Baustelle angewendet werden kann, 
und das Plasmalichtbogenschweißen
besondere Bedeutung erlangt.

Beim WIG-Schweißen (Wolfram-Inert-
gasschweißen) wird eine nichtab-
schmelzende Wolframelektrode ver-
wendet. Der Schweißzusatzwerkstoff
kann von Hand oder auch maschinell
stromlos zugeführt werden.

Beim Plasmalichtbogenschweißen

wird nach Zünden des Lichtbogens
das Plasmagas (Argon) in unmittelba-
rer Nähe der Kathode durch die beson-
dere Führung des Schutzgasstromes
ionisiert, wodurch hohe Energien ver-
fügbar werden und die Schweißnaht
mit oder ohne Schweißzusatz herge-
stellt wird.

Als vielseitiges und automatisierbares
Fügeverfahren hat sich das Laser-

strahlschweißen etabliert, insbeson-
dere für das Verschweißen von Blech-
dicken bis zu 15 mm und mehr. 
Aufgrund der lokal begrenzten 
Wärmeeinbringung und schnellen
Wärmeabfuhr ergeben sich schlanke
Schweißnähte mit einer sehr schma-
len Wärmeeinflußzone, geringem ther-
mischen Verzug und guter Umform-
barkeit.

Das Widerstandsschweißen wird
besonders in Form von Punkt- oder

Rollennahtschweißen bei Edelstahl-
Rostfrei-Blechen unter 2 mm Dicke
eingesetzt. Neben einer hohen
Schweißgeschwindigkeit macht sich
die kurze Erwärmungszeit und damit
ein geringer Verzug günstig bemerk-
bar. Für ein gutes Anliegen der entfet-
teten und zunderfreien Teile muß
durch hohen Anpreßdruck gesorgt
werden. Die Stromstärke wird auf-
grund des höheren elektrischen
Widerstandes der rostfreien Stähle
anders reguliert als bei unlegierten
Stahlblechen.

Für das Anbringen von Befestigungs-
elementen, in der Hauptsache Bolzen
oder Schrauben, auf rostfreien Ble-
chen ist das Bolzenschweißen sehr
gut geeignet.

Löten

Weichlöten ist bei Edelstahl Rostfrei
möglich. Dieses Verfahren wird in der
Klempnertechnik eingesetzt, z.B. bei
Bedachungen und Dachentwässerun-
gen. Man verwendet Lötzinn mit eher
trägem Fließverhalten.

Zum Hartlöten dienen Silberlote mit
hohem Silbergehalt. Je niedriger der
Schmelzpunkt, desto geringer ist die
Gefahr des Verziehens. Wegen der
Gefahr von Lötrissigkeit darf Messing-
lot nicht verwendet werden.

Nachbehandeln

Nach dem Schweißen oder Löten müs-
sen alle Spritzer, Schweißraupen und
Anlauffarben vom Werkstück entfernt
werden, da sonst an diesen Stellen
Korrosion auftreten kann. Zum Entfer-
nen von Anlauffarben und Zunder ver-
wendet man handelsübliche Beizbä-
der, Beizpasten, speziell für Edelstahl
Rostfrei entwickelte umweltfreund-

liche Beizlinimente oder mechanische
Mittel. Säurereste dürfen nicht auf den
gebeizten Teilen zurückbleiben, da sie
Korrosion hervorrufen können. Nach
der Beizbehandlung muß deshalb
neutralisiert und gut nachgespült
werden.

Es ist auch möglich, Anlauffarben
mechanisch zu entfernen – durch
Schleifen, Bürsten, Polieren oder
Strahlen. Die Schleif- und Strahlmittel
müssen dabei eisenfrei sein und 
dürfen nicht für das Verarbeiten unle-
gierter Stähle eingesetzt werden. Nach
dem Strahlen sollte das Bauteil noch
gebeizt werden. 

Kleben

Heute sind auch Metallklebeverbin-
dungen möglich. Es können Kaltkle-
ber, zumeist Zweikomponentenkleber,
aber auch Warmkleber verwendet
werden. Mit diesen Klebern können
befriedigende Bindefestigkeiten er-
reicht werden.

Nieten

Nietlöcher können mit einem Aufmaß
von 0,4 mm gebohrt oder gestanzt
werden. Bei Konstruktion und Aus-

Wolfram-Inertgasschweißen (Bild 43 aus DIN ISO 857-1:2002-11)
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führung ist große Sorgfalt erforderlich,
da sich Fehler nicht einfach korrigieren
lassen. Die Verwendung eines Durch-
schlages oder eines Dornes ist
unzweckmäßig.

Verwendet werden Voll- und Hohlnie-
te aus nichtrostendem Stahl oder NiCu
30 Fe, die im Handel erhältlich sind. In
Bereichen, die nicht sichtbar sind und
an die keine optischen Ansprüche
gestellt werden, können auch Popnie-
te eingesetzt werden.

Schrauben

Wiederholt lösbare Verbindungen für
Teile aus nichtrostendem Stahl werden
durch Verschrauben hergestellt. Für
Schrauben und Muttern aus Edelstahl
Rostfrei gilt DIN EN ISO 3506 – Teile 1
und 2. Nichtrostende Schrauben sind
in unterschiedlichen Ausführungen
erhältlich. Tabelle 2 der bauaufsichtli-
chen Zulassung Z-30.3-6 ordnet die
dort enthaltenen Stähle den in Tabel-
le 1 und Anhang E der DIN EN ISO
3506-1 und -2 enthaltenen Stahl-
gruppen bzw. Stahlsorten zu. Die
Kennzeichnung für Stähle nach An-
hang D der DIN EN ISO 3506 – Teile 1
und 2 wird durch die bauaufsicht-
liche Zulassung Z-30.3-6, Tabelle 2,
geregelt, da derzeit keine normativen
Festlegungen gelten.

Auf eine sachgemäße Vorspannung –
möglichst unter Verwendung von
Drehmomentschlüsseln – sollte ge-
achtet werden.

Um ein Fressen der Schrauben zu ver-
meiden, sollte man die Richtwerte für
Bohrlochdurchmesser in Abhängigkeit
von Blechdicke und Schrauben-Nenn-
durchmesser berücksichtigen:

Für selbstschneidende Blechschrau-
ben sollten verzinkte Schrauben aus
nichtrostendem Stahl verwendet wer-
den, um Kaltschweißen zu vermeiden.

Bei sichtbaren Schraubverbindungen
sind Kreuzschlitz- oder Innensechs-
kantschrauben zweckmäßig, denn sie
erfordern kein Ausrichten der Schlitze,
was zu Beulen führen könnte.

Pressfitting-System

Mit dem Pressfitting-System wurde
eine innovative Verbindungsmethode
für Trinkwasserrohre aus Edelstahl
Rostfrei entwickelt, die eine sichere,
komplikationslose und kostengünsti-
ge Verlegung unter allen denkbaren
Bedingungen in Alt- und Neubauten
ermöglicht.

Grundelement sind Leitungsrohre aus
nichtrostendem Stahl in unterschied-
lichen Durchmessern, werksseitig vor-
geformte Fittings, wie Muffen, Bögen,
T-Stücke usw. mit Dichtringen aus alte-
rungsbeständigem Kautschuk sowie
ein elektromechanisches Preßwerk-
zeug. Rohre und Fittings werden unter
leichtem Drehen zusammengescho-
ben und mit Hilfe des Werkzeugs, das
über eine Preßkraft von 100 kN ver-
fügt, innerhalb von Sekunden form-
und kraftschlüssig miteinander ver-
bunden.

Konstruktions-
hinweise
Eine werkstoffgerechte Konstruktion
nutzt die Vorteile der hohen Festigkeit
und Korrosionsbeständigkeit von Edel-
stahl Rostfrei. Das bedeutet Leichtbau-
Konstruktionen mit dünnwandigen
Bauteilen und niedrigem Gewicht.
Dabei kann auch die Kaltverfestigung
durch Umformen gezielt genutzt
werden.

Zusammenbau mit anderen

Materialien

Bei konstruktionsbedingter Kombina-
tion mit anderen metallischen Werk-
stoffen (z.B. un- oder niedriglegierten
Stählen, verzinktem Stahl, Aluminium)
ist eine Korrosionsgefährdung der
unedleren Kontaktwerkstoffe zu ver-
meiden. An den nichtrostenden
Stählen selbst kommt Kontaktkorro-
sion praktisch nicht vor.

Blech-

dicke

Schrauben-

Nenndurchmesser

mm

0,6 – 1,4

1,4 – 2,0

2,0 – 3,0

2,4

2,5

2,5

2,8

2,9

3,0

3,0

3,2

3,6

2,9
mm

3,5
mm

3,9
mm

Das Auftreten von Kontakt- bzw. Bi-
metallkorrosion ist an das Vorhanden-
sein einer Flüssigkeit (Elektrolytlösung)
im Kontaktbereich gebunden; d.h.,
eine Gefährdung besteht grundsätzlich
nur dann, wenn die entsprechende
Verbindung häufig und langanhaltend
feucht ist. Ganz allgemein hat die
Bimetallkorrosion in wäßriger Umge-
bung (auch im Erdboden) eine größere
Bedeutung als an der Atmosphäre, wo
sie nur wirksam ist, solange Wasser
nicht abtrocknet. Liegen Verschmut-
zungen, hygroskopische oder dauer-
feuchte Ablagerungen vor, so sind auch
unter den Bedingungen einer sonst
unbedenklichen atmosphärischen Be-
anspruchung Schäden an den unedle-
ren Werkstoffen möglich. Die Bimetall-
korrosion kann in derartigen Fällen 
verhindert werden, indem durch 
Zwischenlagen aus Kunststoff oder
Schutzanstrich des unedleren Metalls
die Bauteile elektrisch voneinander
isoliert werden.

Wärmeausdehnung

Die Wärmeausdehnung der nichtro-
stenden Stähle ist zwar größer als die
unlegierter Stähle, jedoch teilweise
wesentlich geringer als die anderer
Baumetalle. Insbesondere bei groß-
flächigen Konstruktionen oder Bau-
teilen muß dafür gesorgt werden, daß
der Werkstoff „arbeiten“ kann, ohne
daß Spannungen auftreten, die zu
Beulen oder Knackgeräuschen führen
können. (vgl. Tabellen 3 und 4).

Unlegierter Stahl

Chromstahl (1.4016)
Chrom-Nickel-Stähle 
(1.4301 u.a.)

Kupfer

Zinn, Aluminium, 
Blei, Zink

Ziegel

Kalkstein

Glas, Marmor, 
Schiefer

Beton

12

16

17

24 – 30

5,5

7,5

9,5

14

Tabelle 3: Wärmeausdehnung (mm) typi-

scher Bauwerkstoffe bei einer Tempera-

turdifferenz von 100 K (-25 bis + 75 °C) und

10 m Konstruktionslänge
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Oberflächenschutz
mit Folien
Für viele Verwendungszwecke ist es
erforderlich, Bleche und Bänder mit
ein- oder beidseitigen Schutzüberzü-
gen zu versehen. Dies gilt besonders
für Oberflächen nach Ausführungs-
verfahren 2 B (III c), 2 R (III d) und 2 G
(IV) = geschliffen sowie für ober-
flächenveredelte Bleche und Profile.

Dieser Oberflächenschutz hat folgen-
de Vorteile:

• Die Oberfläche wird bei Lagerung
und Transport geschützt.

• Geeignete plastische Überzüge ver-
hindern bei vielen Verarbeitungs-
vorgängen wie Abkanten, Biegen,
Tiefziehen und Stanzen, daß die
Oberfläche beschädigt wird.

• Geeignet sind PE-Folien, da PVC zu
vermeiden ist.

• Beim Umformen bleibt die Original-
oberfläche, z.B. die Schliffstruktur,
weitgehend erhalten.

• Klebefolien lassen sich bis zu ihrer
beginnenden Alterung bei Raum-
temperatur problemlos abziehen.

An Bauteilen, die der Außenatmo-
sphäre ausgesetzt sind, müssen
Schutzüberzüge – gleich welcher Art –
sofort nach der Montage entfernt wer-
den. Unter Wärme- und Lichteinwir-
kung können diese nämlich schnell
altern, so daß sie sich nicht mehr rück-
standsfrei oder auch überhaupt nicht
mehr ablösen lassen.

Edelstahl Rost-
frei(1.4301)

Unlegierter Stahl

Zink

Aluminium

Kupfer

15

50

55

115

400

Tabelle 4: Wärmeleitfähigkeit (W/m · K)

typischer Baumetalle bei 20 °C

Grundreinigung
Da Rückstände des Klebers oder
Schutzlacks (auch unsichtbare) zu Kor-
rosion führen können, ist stets eine
Grundreinigung nach Herstellervor-
schrift – meist abrasiv wirkende alka-
lische Reiniger – vorzunehmen.

Farbspritzer lassen sich mit Lösungs-
mitteln (Terpentin bei Ölfarben, sonst
Benzol, Toluol o.ä.) entfernen. Kalk-
oder Zementspritzer sind möglichst
vor dem Aushärten mit einem Holz-
span abzuschaben; keine Werkzeuge
aus unlegiertem Stahl verwenden
(Fremdrostgefahr).

Salzsäure darf keinesfalls verwendet
werden; auch nicht als schwache
Lösung. Beim Absäuern von angren-
zenden Mauern oder keramischen
Bauteilen sind Edelstahl-Elemente zu
schützen.
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