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1 Warum Reinigung wichtig ist

Entgegen weitverbreiteter Meinung ist nicht-
rostender Stahl nicht ein einziger Werkstoff,
der unter allen Umstédnden rostfrei bleibt;
vielmehr gibt es liber 200 marktverfiigbare
Sorten mit héchst unterschiedlichen Graden
von Korrosionsbestandigkeit. Im Bauwesen
kommt eine Handvoll Sorten zum Einsatz.

Auch nichtrostender Stahl erfordert ein
Minimum an Pflege, wenn seine Korrosions-
bestdndigkeit und sein attraktives Aussehen
erhalten bleiben sollen. Bauteile aus diesem
Werkstoff sind normalerweise unter atmos-
pharischen Bedingungen bestandig. Voraus-
setzung dafiir sind allerdings sachgerechte
Werkstoffauswahl und Verarbeitung. Es ge-
hort zu den Aufgaben des Architekten oder
Tragwerkplaners, eine beanspruchungs-
gerechte Sorte auszuschreiben. Wird eine zu
niedriglegierte Sorte gewahlt, konnen Ver-
schmutzungen zu Schadstoffkonzentrationen
fuhren, welche die Korrosionsbestdandigkeit
des betreffenden Werkstoffs libersteigen.
Fleckenbildung und einsetzende Korrosion

kdnnen die Folge sein, die u.U. eine Sanie-
rungsreinigung erforderlich machen. Es muss
daher festgestellt werden, welche Sorte fiir
eine bestimmte Umgebung geeignet ist.

Die Korrosionsbestandigkeit der nichtros-
tenden Stahle beruht auf der sogenannten
Selbstpassivierung (siehe Kasten). Selbst
bei beanspruchungsgerechter Sortenaus-
wahl kénnen jedoch Verschmutzungen zu
Konzentrationen korrosiver Substanzen fiih-
ren, welche die Passivschicht schadigen.
Reinigung ist daher wichtig, um den Selbst-
heilungsmechanismus des nichtrostenden
Stahls aufrechtzuerhalten und kritischen Kon-
zentrationen z.B. von Schwefeldioxid oder
Chloriden sowie Fremdeisenkontamination
vorzubeugen. Nichtrostender Stahl ist reini-
gungsfreundlich, da er keine verschleian-
falligen Beschichtungen aufweist. Haufigkeit
und Kosten der Reinigung sind oft bei nicht-
rostendem Stahl niedriger als bei anderen
Werkstoffen, was potentiell hdhere anfang-
liche Investitionskosten tiberkompensiert.

Der Selbstheilungsmechanismus des nichtrostenden Stahls

Das im nichtrostenden Stahl enthaltene Chrom bildet auf der Werkstoffoberfldche eine diinne sogenannte
Passivschicht. Obwohl diese Schicht nur wenige Atomlagen dick ist, stellt sie eine wirksame Barriere zwischen
dem Stahl und seiner Umgebung dar. Bei Beschédigung bildet sie sich spontan wieder neu, sofern Sauerstoff
aus Luft oder Wasser zur Verfiigung steht. Diese Passivschicht ist der Grund, warum bei nichtrostendem Stahl
kein zusdtzlicher Korrosionsschutz aufgebracht werden muss.
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2 Empfehlungen fiir Architekten:
reinigungsfreundliche Planung

Die Dauerhaftigkeit einer Konstruktion und
ihre kiinftigen Unterhaltskosten werden von
Entscheidungen bestimmt, die der Architekt
bereits in einer frilhen Planungsphase trifft.
Die Reinigungsfreundlichkeit hangt von der
Auswahlvon Werkstoffsorte und -oberflache
sowie der Form des Baukdrpers ab.

2.1 Sortenauswahl

Fleckenbildung, die ein Friihstadium der

Korrosion darstellt, lasst sich durch bean-

spruchungsgerechte Sortenauswahl [1, 2]

vermeiden?:

e Ferritische (Eisen-Chrom-) Standardwerk-
stoffe wie die Sorte 1.4016 sind normaler-
weise in Innenrdumen ausreichend korro-
sionsbhestandig (sofern nicht die Atmos-
phadre besonders korrosivist, z.B. in stark
chloridhaltiger Seeluft)

e Der austenitsche (Eisen-Chrom-Nickel-)
Werkstoff 1.4301 (bzw. sein niedrig-koh-
lenstoffhaltiges Aquivalent 1.4307) sind

1 Neben den in diesem Kapitel genannten Standardwerkstoffen gibt es weitere Sorten mit vergleichbarem
Korrosionswiderstand. Ggfs. sind bei der Sortenauswahl nationale Regelwerke (z.B. in Deutschland die bau-
aufsichtliche Zulassung Z-30.3-6) zu bericksichtigen.

sowohl bei Innen- als auch bei Aufien-
anwendungen in landlicher sowie gering
belasteterStadt- und Industrieatmosphare
gebrduchlich.

Wenn nennenswerte Gehalte an Chloriden
und Schwefeldioxid in der Atmosphdre zu
erwarten sind, ist die molybdanhaltige
Sorte 1.4401 (oder ein vergleichbarer Stahl,
2.B. 1.4404) zu empfehlen. Typische An-
wendungen sind Kiisten- und Industrie-
regionen sowie Bauteile, die Streusalz
ausgesetzt sein kénnen.

Wo Tausalz zum

Einsatz kommt, sollten
molybddnhaltige Sorten
verwendet werden.

Gischt kann in Form

von Salzkristallen auf
Edelstahlkonstruktionen
auftrocknen. Eine héher-
legierte Sorte in Kombi-
nation mit einer glatten
Oberfliche beugt Ver-
farbungen vor.
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Von der rutschmindern-
den rauen Oberflidche
von Tranenblech (bei den
Stufen) bis hin zu den
gldnzenden Wandpa-
neelen (in der Fassaden-
bekleidung) gibt es
geeignete Reinigungs-
methoden fiir alle Aus-
fithrungen, wie im Falle
dieses Verwaltungsge-
bdudes in Gavd. Photo:
Acerinox, Madrid (E)

2.2 Oberflachenauswahl

Fur nichtrostenden Stahl gibt es eine Viel-
zahlvon werks- und verarbeiterseitigen Ober-
flachen [3]. Bezeichnungen und Beschreibun-
gen sind in EN 10088, Teil 2 aufgefiihrt [4].
Wenn es darum geht, die Anhaftung von
Schmutz zu vermeiden, ist die Oberflachen-
beschaffenheit von ausschlaggebender Be-
deutung. Es gibt mehrere Mdglichkeiten,
die Reinigungsfreundlichkeit der Oberfla-
chen gezielt zu verbessern, u.a. durch be-
sonders glatte oder auch mustergewalzte
Ausfiihrungen.

2.2.1 Gldanzende Oberfldchen

Grundsatzlich haftet Schmutz desto weniger,
je glatter die Oberflache ist. Ein Weg zu
giinstigen Reinigungseigenschaften liegt da-
herin derWahlmdglichst glatter Oberflachen.

Fiir das Dach des Ge-
richtshofes in Antwerpen
wurde eine werksseitige
2B-Oberfliche gewdhlt.
Als Werkstoff kam wegen
der Meeresndhe die
molybddnlegierte Sorte
1.4401 zum Einsatz.

Eine besonders gdngige Ausfiihrung wird
in EN 10088-2 mit 2B bezeichnet: Sie weist
einen leicht milchigen Glanz auf und ist
eine kostengiinstige Werksoberfldche. Im
AuBenbereich wird sie durch Regen wirksam
gereinigt. Allerdings sind Fingerabdriicke
darauf vergleichsweise deutlich sichtbar.
Diese Oberflache sollte Bereichen ohne Griff-
beanspruchung vorbehalten bleiben.

Die Ausfuihrung 2R (auch als blankgegliiht
oder — im englischen Sprachgebrauch —
»-BA“ bezeichnet) ist beinahe spiegelglan-
zend. Auch hierbei handelt es sich um eine



wirtschaftlich vorteilhafte Werksoberflache,
die zudem besonders reinigungsfreundlich ist.
Allerdings ist darauf zu achten, dass durch-

gdngig nurnicht-kratzende Reinigungsmittel

und -utensilien verwandt werden.

Durch mechanisches oder elektrolytisches

Polieren lasst sich die Glanzwirkung weiter

steigern:

Mechanisch hochglanzpolierte Oberfla-
chen werden z.B. fiir unzerbrechliche
Spiegel oder als Bekleidung in hochwer-
tigen Aufzugskabinen eingesetzt. Diese
sollten nur dort vorgesehen werden, wo
sachkundige Reinigung sichergestellt
werden kann, da sich Schaden nur schwer
reparieren lassen.

Das Elektropolieren reduziert die Mikro-
rauigkeit und kann auf allen nichtrosten-
den Stahloberflachen angewandt werden.
Es vermindert Schmutzanhaftungen und
erleichtert die Entfernung von Graffiti er-
heblich [5].
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Architektonische Anwen-
dung einer 2R-Oberflédche
in der Stiitzenbekleidung
eines Biirogebdudes.
Durchgdngige Beachtung
der Reinigungsempfeh-
lungen erhdlt den Hoch-
glanz iiber Jahre hinweg.

Fiir die Fassade dieses
Industriegebdudes in
Siemianowice Slgskie,
Polen, wurde der Werk-
stoff 1.4526 in der blank-
gegliihten Ausfiihrung
2R gewdhlt, welche die
Selbstreinigung begiins-
tigt. Foto: ArcelorMittal
Stainless Europe/A. Zekri
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2.2.2 Matte Oberfldachen

In manchen Anwendungsféllen werden hoch-
glanzende Oberflachen eher gemieden, z.B.
wenn es gilt, Blendung zu vermeiden oder
wenn die optische Planheit kritisch sein kann.
In diesen Féllen werden zumeist gebiirstete
und geschliffene Oberflachen bevorzugt.
Die meisten Menschen assoziieren mit nicht-
rostendem Stahl derartige seidengldnzende
Ausfiihrungen.

Gebiirstete und geschliffene Oberflachen
gibt es in grofer Vielfalt. Die Oberflachen-
behandlung kann sowohl im Werk als auch
vom Verarbeitervorgenommen werden. Unter

A der Fassade des Reinigungsgesichtspunkten gilt es die folgen

Charlemagne-Biirokom- Hinweise zu beachten:

plexes in Briissel (B) hat e Grobe Schliffe sind zu vermeiden. Im
sich gebiirstetes und Bauwesen wird im allgemeinen empfoh-
geschliffenes Lochblech

i len, einen Ry-Wert von 0,5 um nicht zu
bewdbhrt.

tiberschreiten2.

e Der Schliff sollte vertikal verlaufen, nicht
horizontal, um den Ablauf von Regen-
wasser zu erleichtern.

Fiir den Vauxhall-Cross-
Busbahnhof in London
wurde einer musterge-
walzten Oberfliche der
Vorzug gegeben, um den
Reinigungsaufwand zu
minimieren.

2 Obgleich Rs-Werte verbreitet fur die Beschreibung der Oberfldchenrauigkeit herangezogen werden, lassen
sich Oberflachen durch diesen Wert allein nicht umfassend charakterisieren.



Quellentext [6] vermittelt Hinweise, wie sich
gleichmafige Schliffbilder erzielen lassen.

Mustergewalzte Oberflachen eignen sich be-
sonders fiir Fassaden sowie publikums-
intensive Bereiche wie Bahnhofe oder Flug-
hafen, denn sie unterdriicken Kratzer und
andere Beschddigungen optisch. Da oft blank-
gegliihtes Blech das Ausgangsprodukt ist,
weisen sie eine geringe Oberfldchenrauig-
keit auf, was die Reinigbarkeit verbessert.

Fingerabdriicke sind u.U. von glasperlenge-
strahlten Oberflachen (von zumeist diinnen
kaltgewalzten Blechen) schwer zu entfernen.
Diese Ausfiihrung sollte nur in nicht-griffbe-
anspruchten Bereichen eingesetzt werden.
Auf rauerem warmgewalztem Blech hat sich
das Glasperlen- und Kugelstrahlen dem-
gegeniiberauch in beanspruchten Bereichen
bewahrt.
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Kugelgestrahlte Ober-
fldchen erweisen sich im
Schalterbereich des
Bahnhofes im britischen
Southwark als robust.

In dieser U-Bahn-Station
in Diisseldorf wurde eine
geschliffene Oberfliche
eingesetzt. Zusdtzlich
wurde sie elektropoliert,
um die Mikrorauigkeit zu
verringern und damit die
Entfernung von Schmutz
und Gradffiti zu erleich-
tern. Diese Wahl hat sich
in mehr als 2o-jdhriger
Betriebserfahrung be-
wiéhrt. Foto: Euro Inox/
Rheinbahn AG, Diissel-
dorf (D)
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Inzwischen gibt es auch spezielle Oberfla-
chen, die zwar geschliffenen oder gestrahlten
Ausfiihrungen dhneln, jedoch durch einen
Walzprozess erzeugt werden. Als werkssei-
tige Oberflachen sind sie duBerst gleich-
maRig. lhre Mikrorauigkeit ist dhnlich gering
wie beim glatten Ausgangsmaterial. Diese
Bleche lassen sich (z.B. im Innenbereich) gut
reinigen und werden (z.B. als Bedachungs-
werkstoff) durch Regen wirksam abgewaschen.

Ferritischer nichtrosten-
der Stahl der Sorte
1.4016 mit einer aufge-
walzten schliffahnlichen
Oberfliche ergibt einen
klassischen Seidenglanz.
Foto: ThyssenKrupp
Nirosta, Krefeld (D)

Mustergewalzte Ober-
fldchen verbinden Reflex-
armut mit Reinigungs-
freundlichkeit. Fotos:
ArcelorMittal Stainless
Europe
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Im Bauwesen gebrduchliche Oberfldchen nichtrostender Flachprodukte gemaf EN 10088-2 und -4

IM BAUWESEN

Kurz- Ausfiihrungsart? Oberflachen- Bemerkungen Kurzzeichen nach
zeichen?) beschaffenheit? DIN 17440/41%
1D Warmgewalzt, Zunderfrei Ublicher Standart fiir die meisten Stahlsorten, um gute |c2 (lla)
Warm- wdrmebehandelt, Korrosionsbestandigkeit sicherzustellen; auch (bliche
gewalzt gebeizt Ausflihrung fiir Weiterverarbeitung. Schleifspuren
dirfen vorhanden sein. Nicht so glatt wie 2D oder 2B
2H Kaltverfestigt Blank Zur Erzielung hoherer Festigkeitsstufen kalt umgeformt.| f(llla)
2D Kaltgewalzt, warme- Glatt Ausflihrung fiir gute Umformbarkeit, aber nicht so glatt [ h (IlIb)
behandelt, gebeizt wie 2B oder 2R
2B Kaltgewalzt, warme- Glatter als 2D Haufigste Ausfiihrung fiir die meisten Stahlsorten um | n (llic)
behandelt, gebeizt, gute Korrosionsbestandigkeit, Glattheit und Ebenheit
Kalt- kalt nachgewalzt sicherzustellen. Auch Gbliche Ausfiihrung fiir Weiter-
verarbeitung. Nachwalzen kann durch Streckrichten
gewalzt erfolgen.
2R Kaltgewalzt, Glatt, blank, Glatter und blanker als 2B. Auch tibliche Ausfiihrung | m (llid)
blankgegliiht® reflektierend fiir Weiterverarbeitung.
2Q Kaltgewalzt, gehartet |Zunderfrei Entweder unter Schutzgas gehartet und angelassen
und angelassen, oder nach der Warmebehandlung entzundert.
zunderfrei
1G Geschliffen® Siehe FuBnote® |Schleifpulver oder Oberflichenrauheit kann festgelegt |o (IV)
oder werden. Gleichgerichtete Textur, nicht sehr reflektie-
2G rend.
1) Geblirstet?) oder matt- |Glatter als Biirstenart oder Polierband oder Oberflachenrauheit |q
oder poliert geschliffen, siehe|kann festgelegt werden. Gleichgerichtete Textur, nicht
2) FuBnote® sehr reflektierend.
1K Seidenmattpoliert> Siehe FuBnote® |Zusatzliche besondere Anforderungen an eine p (V)
oder »J“-Ausfiihrung, um eine angemessene Korrosions-
2K bestandigkeit fiir See- und architektonische Auf3en-
anwendungen zu erzielen. Quer Rq < 0,5 pm in sauber
geschliffener Ausfiihrung.
1P Blankpoliert® Siehe FuBnote® |Mechanisches Polieren. Verfahren oder Oberflachen- |p (V)
Sonder- |oder rauheit kann festgelegt werden. Ungerichtete Ausfiih-
ausfiih- | 2P rung, reflektierend mit hohem Grad von Bildklarheit.
rungen |>g Kaltgewalzt, warmebe- | Gleichférmige, | Warmebehandlung in Form von Blankgliihen oder
handelt, kalt nachge- |nicht reflektieren-| Gliihen und Beizen.
walzt mit aufgerauten |de matte
Walzen Oberflache
M Gemustert Design ist zu ver- | Tranenblech, Riffelblech fiir Boden.
2M einbaren, zweite |Ausgezeichnete Texturausfiihrung hauptséchlich fiir
Oberfldache glatt |architektonische Anwendungen.
2W Gewellt Design ist zu Verwendet zur Erh6hung der Festigkeit und/oder fiir
vereinbaren verschénernde Effekte.
2L Eingefdrbt> Farbe ist zu ver-
einbaren
1S oder 2S | mit Uberzug® mit Uberzug: z.B. Zinn, Aluminium.

D Erste Stelle: 1 = warmgewalzt, 2 = kaltgewalzt.
2 Nicht alle Ausfiihrungsarten und Oberflichenbeschaffenheiten sind fiir alle Stdhle verfiigbar.
% Es darf nachgewalzt werden.
“) Die DIN-Normen 17440 und 17441 wurden durch die DIN EN 10088 ersetzt; die teilweise noch verwendeten Kurzzeichen werden zum Vergleich hier angegeben.
% Nur eine Oberfliche, falls nicht bei der Anfrage und Bestellung ausdriicklich anders vereinbart.
9 Innerhalb jeder Ausfilhrungsbeschreibung kénnen die Oberflicheneigenschaften variieren, und es kann erforderlich sein, genauere Anforderungen zwischen

Hersteller und Verbraucher zu vereinbaren (z.B. Schleifpulver oder Oberflichenrauheit).

Die Oberflachenausfuhrungen von Langprodukten aus nichtrostendem Stahl (insbesondere von Stabstahl und Profilen) fur das Bauwesen
sind in EN 10088-3 and -5 definiert. Da die Oberflachenrauigkeit hier eher allgemein angesprochen wird, empfiehlt es sich, bei Angeboten
und Auftragen einen maximalen Ra-Wert von 0,5 um explizit festzuschreiben. Entsprechendes gilt fir Hohlprofile, wie sie z.B. in Handlaufen,
Bristungen, leichten Tragwerken oder anderen typischen Rohranwendungen zum Einsatz kommen.
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Teile der Gebdudehdille,

die der Witterung ausge-

setzt sind, werden durch
Regenwasser wirksam
gereinigt. Foto: Centro
Inox, Mailand (1)

10

2.3 Detailplanung

Der erforderliche Reinigungsaufwand lasst
sich erheblich reduzieren, wenn verschmut-
zungsanfillige Konstruktionen vermieden
und die natiirliche Reinigungswirkung des

Regens genutzt werden [7]:

e Fassadenpaneele sollten stets so an-
gebracht werden, dass der Regen sie
moglichst gleichmafig erreicht.

e Bei geschliffenen Blechen sollte die
Schliffrichtung vertikal verlaufen, so dass
Regen schnell abfliet und dabei Schmutz-
teilchen abschwemmt.

e Komplexe Formen sollten gemieden wer-
den, da sie die Reinigung von Hand er-
schweren.

Horizontale, zuriickspringende und ver-
deckte Bereiche sind zu vermeiden, da
sich aufihnen Schmutzwasseransammeln
und Ablaufspuren bilden kann.

Spalte sollten entweder durch Schweif-
ndhte bzw. Fugenmittel geschlossen
oder so breit ausgebildet werden, dass
Schmutzansammlungen und davon aus-
gehende Korrosionsrisiken vermieden
werden.

Versteifungselemente sollten ihrer Form
nach freien Wasserablauf erméglichen.
Ablaufwasser von anderen Materialien,
z.B. Baustahl, wetterfestem Stahl, chlo-
ridhaltigen Baustoffen oder Dichtmitteln
sollte nicht liber Oberflachen aus nicht-
rostendem Stahl abgeleitet werden.



e Fiir Wandbekleidungen aus nichtrosten-
dem Stahl sind Befestigungselemente
aus verzinktem Stahl ungeeignet. Durch
galvanische Reaktion [8] zwischen dem
edleren nichtrostenden Stahl und dem
weniger edlen verzinkten Stahl korrodiert
letzter beschleunigt. Dadurch kann nicht
nur die Verbindung auf Dauer versagen;
Rostpuren kénnen auch auf dem nicht-
rostenden Stahleine Sanierungsreinigung
erforderlich machen.

Edelstahl-Teile erfordern
Edelstahl-Befestigungs-
mittel.
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Fassadenbleche sollten
mit der Schliffrichtung
von oben nach unten an-
gebracht werden, um die
Selbstreinigung zu be-
glinstigen. Ablaufendes
Wasser schwemmt Ver-
unreinigungen ab und
vermindert Schmutzan-
sammlungen. Foto:
Outokumpu, Espoo (FIN)

Die zweckmdigen Kon-
struktionen in der rechten
Spalte nutzen die Reini-
gungswirkung von Regen
und vermindern Schmutz-
ansammlungen, die u.U.
zu Korrosion fiihren. Die
Bauformen links sind zu
vermeiden. Abbildung:
SCl, Ascot (GB)

Ungiinstig

Scharfe Eck-
verbindungen

L ungeschiitzte

Punkt-
schweifung

Giinstig

abgerundete
Ecken,
Schweif3naht
oberhalb

des Boden-
bereiches

iy

Spalt

( abgedichteter

11
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3 Empfehlungen fiir Bauausfiihrende:
Ubergabereinigung

Plastik-Schutzfolien
sollten nur fiir die Dauer
der Arbeiten auf der
Oberfldche verbleiben
und dann unmittelbar
entfernt werden. Beson-
ders unter UV-Einfluss
kénnen sie versproden
und lassen sich dann nur
noch mithsam wieder
entfernen.

12

Dekorative Bauteile werden tblicherweise
vor der Abnahme gereinigt.

Zumeist werden Teile aus nichtrostendem
Stahl bei Verarbeitung, Transport und Monta-
ge durch eine selbstklebende Folie vor Be-
schddigung und Verschmutzung geschiitzt.
Manche Folien versproden allerdings, wenn
sie im AuBenbereich ultraviolettem Licht aus-
gesetzt sind. Sie sind dann nur noch schwer
zu entfernen. Auch kénnen Kleberreste auf
der metallenen Oberflache zuriickbleiben.
Dahersind die Herstellerangaben {iber Folien-
und Klebertyp sowie Verbleibdauer zu be-
achten. Grundsatzlich gilt, dass Schutzfolien
entfernt werden sollten, sobald sie nach der
Montage nicht mehr benétigt werden. Dabei
sollten sie stets von oben nach unten abge-
zogen werden.

Die gingige Vorgehensweise fiir die Uber-

gabereinigung umfasst

1) Abspiilen mit Wasser, um losen Schmutz
zu entfernen,

2) Abwischen mit (am besten warmem)
Wasser unter Zusatz von Spiil- oder
Reinigungsmitteln bzw. 5%-iger Ammo-
niaklosung (Salmiakgeist); bei Bedarf
kdnnen weiche Kunststoffbiirsten ein-
gesetzt werden,

3) Klarspulen.

Die beste Wirkung wird erzielt, wenn die
Oberflachen abschlieBend trockengewischt
werden. Dabei sollte in tiberlappenden Ziigen
von oben nach unten gewischt werden.

Bei der Reinigung geschliffener und gebiirs-
teter Oberflachen sollten die Wischbewegun-
gen der Schliffrichtung folgen.



Einige der fiir blanken nichtrostenden Stahl
tiblichen Reinigungstechniken sind fiir elek-
trolytisch gefdrbte oder lackierte Oberfla-
chen nicht geeignet. Letztere sind oft be-
schddigungsanfalliger als der Grundwerk-
stoff selbst; Oberflachenschdden sind nicht
reparabel.

Mortel- und Zementspritzer lassen sich mit
10 bis 15%iger Phosphorsdure entfernen. Die
Losung sollte warm aufgetragen, dann mit
verdiinnter Ammoniaklosung (Salmiakgeist)
neutralisiert, anschlieRend mit (vorzugs-
weise entmineralisiertem) Wasser 3 abge-
waschen und getrocknet werden. Die Reini-
gungsmittelhersteller bieten hierfiir auch
spezielle Produkte an. Kalkschleierentferner
oder verdiinnte Salzsaure diirfen auf nicht-
rostendem Stahl nicht eingesetzt werden.
Sollten sie doch einmal versehentlich auf
das metallische Material gelangen, muss die
Oberflache sofort mit reichlich frischem
Wasser abgespiilt werden. Handwerkern
anderer Gewerke ist haufig nicht bewusst,
dass im Keramikbereich anzutreffende salz-
sdurehaltige Kalkschleierentferner fiir nicht-
rostenden Stahl schéadlich sind. Sie sollten
daherausdriicklich darauf hingewiesen wer-
den. Die Montagereihenfolge sollte diesem
Risiko Rechnung tragen und z.B. die Edel-
stahlarbeiten erst nach Abschluss der Kera-
mikarbeiten vorsehen.

Fremdrost kann auf den Kontakt von Edel-
stahloberflachen mit Werkzeugen, unlegier-
tem Stahlund stahlernen Geriisten sowie auf

REINIGUNG NICHTROSTENDER STAHLE IM BAUWESEN

Schweif3-, Schneide- und Bohrarbeiten an
Baustahl-Teilen in der Umgebung zuriick-
gehen. Fremdeisenverunreinigung muss
umgehend entfernt werden, da die Partikel
unter Feuchtigkeitseinfluss schnell korro-
dieren. Die dabei entstehenden Korrosions-
punkte kdnnen lokal auch die ansonsten
selbstheilende Passivschicht des nichtros-
tenden Stahls durchbrechen und Lochkorro-
sion auslésen. Die ASTM-Norm A 380 [9]
beschreibt geeignete Methoden, Fremdrost
aufzuspiiren.

Fur die Entfernung von Fremdrost ist, ab-
hangig vom Grad der Verunreinigung, ein
abgestuftes Vorgehen zu empfehlen:

e |eichte, lediglich oberflachliche Flecken
lassen sich mit handelsiiblicher milder
Reinigungsmilch oder Poliermittel ent-
fernen. Diese Produkte enthalten in der
Regel Kalziumkarbonat mit zusatzlichen
oberflachenaktiven Substanzen. Haus-
haltstypische Edelstahl-Reinigungsmittel
aufZitronensaurebasis sind ebenfalls ge-
eignet.

e Frische Ablagerungen eisenhaltiger Schleif-
staube kdnnen durch eine gesattigte Oxal-
sdure-Losung behandelt werden. Sie wird
mit einem weichen Tuch oder Polierwatte
aufgetragen und sollte dann einige Minu-
ten ohne Wisch- oder Reibbewegung ein-
wirken. Hierdurch werden in der Regel
Partikel gelost, ohne dass Kratzer oder
andere Verdnderungen auf dem nichtros-
tenden Stahl auftreten.

3 Entmineralisiertes Wasser verhindert Trockenflecken. Es wird auch ftr Dampfbugeleisen und Autobatterien

eingesetzt und ist in Supermarkten erhaltlich.
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e Mittelstarke rostartige Verschmutzungen
konnen durch phosphorsdurehaltige
Reiniger entfernt werden. Bei sorgfdltigem
Vorgehen ldsst sich die Behandlung ohne
unerwiinschte Verdnderungen der Ober-
flache ausfiihren. Leichte, bereits in die
Oberflache eingedrungene Fremdeisen-
partikel lassen sich alternativ auch mit
verdiinnter Salpetersdure entfernen.

e Bei gravierenden, bereits in die Ober-
flache eingedrungenen Fremdrostver-
unreinigungen ist eine Beiz4 - und/oder
Passivierungsbehandlung5 angezeigt. Ihr
geht stets eine Entfettung voraus, die Ol,
Fett und andere organische Verschmut-
zungen entfernt [10].

Besonders ist darauf achten, dass diese
Mittel unbedingt gemaf Herstellervorschrift
sowie entsprechend den geltenden Arbeits-
und Umweltschutzbestimmungen eingesetzt
werden. Spezialfirmen sind darauf einge-
richtet, solche Behandlungen vor Ort vorzu-
nehmen. Als Nebeneffekt kann es zu einer

optischen Verdanderung der Oberflache
kommen. Sie kann u.U. eine zusatzliche
mechanische oder chemische Oberflachen-
behandlung erforderlich machen, mit der
das urspriingliche Erscheinungsbild wieder-
hergestellt wird. Die Vermeidung von Fremd-
eisen-Verunreinigung — durch geeigneten
Oberflachenschutz oder durch Montage der
Edelstahlteile nach Abschluss aller anderen
Bauarbeiten — sollte daher im Vordergrund
stehen.

Anlauffarben sind in baulichen Anwendun-
gen selten, es sei denn, dass der Edelstahl
bei SchweiRarbeiten oderdurch Brand hohen
Temperaturen ausgesetzt wird. Dann kann
eine Beizbehandlung erforderlich werden.
Fiir kleinere angelaufene Flachen bieten sich
Beizpasten an, so dass eine Tauchbehand-
lung entfallt. Beizpasten sind auch auf ver-
tikalen Oberfldchen einsetzbar. Beizproduk-
te sind jedoch aggressiv. Die Herstelleran-
gaben zu Arbeits- und Umweltschutz sind zu
beachten.

4 Als Beizen bezeichnet man den chemischen Abtrag einer dinnen Schicht von der Stahloberflache,
Ublicherweise durch eine Mischung aus Salpeter- und Flusssaure.

5 Passivierung bewirkt den kontrollierten und beschleunigten Aufbau der natdrlichen Passivschicht des
nichtrostenden Stahls unter Verwendung von Salpetersaure.
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Unterhaltsreinigung oder Sanierungsreinigung?

Bei der Formulierung der Anforderungen [11] wird oft

nicht hinreichend unterschieden zwischen

e einerseits der Unterhalts- oder Grundreinigung im
Sinne der Entfernung von Schmutz, Graffiti usw. von
einem ansonsten intakten Grundwerkstoff und

e andererseits der Sanierungsreinigung im Sinne
der Entfernung sichtbarer Verfarbungen des Werk-
stoffs selbst.

Obwohl nichtrostender Stahl seinem Namen entspre-
chend eine hohe Korrosionsbestandigkeit aufweist,
die in jahrzehntelanger Praxiserfahrung nachgewiesen
ist, kann es in Einzelfdllen zu Fleckenbildung und ort-
licher Korrosion kommen. Solche Fille gehen zumeist
auf zwei Ursachen zuriick:

¢ Fremdeisenpartikel lagern sich auf der Oberflache
des nichtrostenden Stahls an. Sie konnen z.B. von
Trenn-, Schleif- oder Schweiarbeiten an Baustahl-
konstruktionen in der Ndhe ausgehen. Auch rost-
haltiges Ablaufwasser von anderen Flachen kann
die Ursache sein.

e Aufgrund mangelnder Reinigung kommt es zur
Aufkonzentration von Chloriden oder anderen
Schadstoffen bis zu einem Niveau, gegen das die
gewdhlte Werkstoffsorte nicht mehr sicher bestan-
dig ist. Sprithnebel von streusalzbelastetem Tau-
wasser und chloridhaltige Kiistenatmosphdre sind
typische Ursachen korrosiver Ablagerungen. Unter
schadstoffhaltigen Beldgen konnen sich winzige,
punktformige Korrosionsgriibchen bilden, die zu-
weilen von eng abgegrenzten brdaunlichen Hofen
umgeben sind und als Verfleckung wahrgenommen
werden.

Flecken sind zumeist Anzeichen einsetzender Korro-
sion. In diesem Fall ist es nicht ausreichend, lediglich
die sichtbaren Verfarbungen mit Methoden der Unter-
haltsreinigung und mit {iblichen Reinigungsmitteln zu
entfernen. In den entstandenen, mit blo3em Auge oft
kaum wahrnehmbaren Griibchen kénnen Schadstoffe

und Korrosionsprodukte verbleiben, die moglicher-
weise bald nach der Reinigung wieder Ausgangspunkte
neuer Flecken werden.

In solchen Féllen ist eine Sanierungsreinigung er-
forderlich. Diese Behandlung wirkt beizend und/oder
passivierend. Im Gegensatz zu den iiblicherweise
neutralen oder basischen Mitteln fiir die (Schmutz ent-
fernende) Reinigung im engeren Sinne sind diese
Produkte sdurehaltig. Ihnre Zusammensetzung ist so
abgestimmt, dass eisenhaltige Korrosionsprodukte
sicher und vollstdndig aufgelost werden, wahrend
der nichtrostende Stahl bei bestimmungsgemaéfier
Anwendung unangetastet bleibt. Das Ergebnis einer
solchen Behandlung ist eine Oberflache, die auch in
mikroskopischem Maf3stab metallisch blank ist. Sie
allein bietet optimale Voraussetzungen dafiir, dass
der zuvor beschriebene, fiir nichtrostenden Stahl
charakteristische Selbstheilungsprozess — die Passi-
vierung — ungehindert stattfinden kann und der
Sanierungserfolg langfristig gesichert ist.

Es ist unbedingt zu bedenken, dass diese speziell fiir
nichtrostenden Stahl bestimmten Mittel fiir andere
metallische Werkstoffe, z.B. verzinkten Stahl oder
Aluminium, schddlich sind. Bei ihrer Anwendung ist
darauf zu achten, dass sie nicht auf andere Umge-
bungsbaustoffe, z.B. Aluminiumfenster oder verzink-
te Unterkonstruktionen, gelangen. Auch dekorative
Steinoberflachen kénnen durch Sduren geschddigt
werden. Sanierungsbehandlungen von nichtrosten-
dem Stahl mit sdurehaltigen Reinigungs-, Beiz- und
Passivierungsmitteln miissen daher entsprechend
qualifizierten Unternehmen vorbehalten bleiben, die
dariiber hinaus auch mit den erforderlichen Arbeits-
und Umweltschutzvorkehrungen vertraut sind. Natio-
nale Beratungsorganisationen fiir nichtrostenden
Stahl erteilen Auskunft iiber Produktlieferanten und
Dienstleister.
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4 Empfehlungen fiir Betreiber:
Unterhaltsreinigung

Fassade aus nichtrosten-
dem Stahl vor und nach
der Reinigung. Foto:

York Property Company
Inc., Bethlehem, PA (USA)
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Im AufBenbereich, z.B. bei Fassaden,
schwemmt Regen — soweit er die Flachen er-
reicht — zumeist Schmutzansammlungen
wirksam ab. Bei der Unterhaltsreinigung er-
fordern zuriickliegende Bereiche besondere
Aufmerksamkeit. Hier gilt es, aus der Luft
stammenden Schmutz und Schadstoffe zu
beseitigen. Besonders wichtig ist die Reini-
gung in Meeres- und Industrieatmosphare,
wo Aufkonzentrationen von Chloriden und
Schwefeldioxid zu 6rtlicher Korrosion fiihren
konnen, wenn sie nicht entfernt werden.

Im Innenbereich steht zumeist die Entfer-
nung von Fingerabdriicken im Vordergrund.
Unter den zahlreichen Oberflachen gibt es

auch solche, die speziell fiir Bereiche mit
starkem Publikumsverkehr bestimmt sind.
Gebiirstete und geschliffene Oberflachen
lassen Fingerabdriicke vorallemin der ersten
Zeit nach Ingebrauchnahme hervortreten.
Ihre Sichtbarkeit nimmt nach mehreren
Reinigungsdurchgangen deutlich ab.

4.1 Reinigungstechniken

Die leichte Reinigung ist einer der Haupt-
griinde, warum nichtrostender Stahl ver-
breitet fiir dekorative Anwendungen im Bau
eingesetzt wird. Auf blankem nichtrosten-
dem Stahl kann eine groRe Bandbreite von
Reinigern verwendet werden [11].

Am weitesten verbreitet sind seidenglanzen-
de geschliffene und gebiirstete Oberflachen.
Zumeistreichen Spiil- oder Reinigungsmittel-
[6sungen aus, Fingerabdriicke von dekora-
tiven Oberfldchen zu entfernen. Auch sind
spezielle Spriithreiniger erhdltlich, die nicht
nur reinigend wirken, sondern auch einen
gleichmaBig glanzenden, diinnen Schutzfilm
bilden. Diese Reiniger entfernen Fingerspu-
ren und sorgen dafiir, dass neue Abdriicke
weniger hervortreten. Nach dem Auftrag des
Sprays sollten die Oberflachen mit einem
trockenen Tuch nachgewischt werden. Die
nationalen Beratungsorganisationen geben
Hinweise auf landesiibliche Produkte.
Spiegelpolierte Oberflichen kdnnen mit
chloridfreien Glasreinigern behandelt wer-
den.



Bei elektrolytisch gefdarbtem nichtrosten-
dem Stahl miissen Kratzer unbedingt ver-
mieden werden, da die Oberfldche nicht
reparabel ist. Die Hersteller geben entspre-
chende Reinigungsempfehlungen. Die Reini-
gung von lackiertem nichtrostendem Stahl
wird durch die Art der Beschichtung bestimmt.
Sie sollten i.a. jedoch hdufiger gereinigt
werden als blanker nichtrostender Stahl, da
verkrustete Verschmutzungen evt. nur noch
schwer zu entfernen sind, ohne Glanz und
Beschaffenheit der Beschichtung zu be-
eintrachtigen. Da Hochdruckreiniger Farbbe-
schichtungen beschddigen kdnnen, sollten
lackierte Oberflachen nur mit einem schwa-
chen Strahl abgespiilt werden.

Bei hartndckigeren Verschmutzungen be-
wdhrt sich in der Regel haushaltsiibliche
Reinigungsmilch mit Kalziumkarbonat-Zu-
sdtzen. Sie entfernt auch Kalkflecken sowie
oberfldchliche Verfarbungen. Nach der An-
wendung sollten Reinigungsmittelreste voll-
standig mit (am besten entmineralisiertem)
Wasserabgewaschen werden, um Tropf- und
Kalkspuren zu vermeiden. Scheuerpulver
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darf, da es die Oberflache verkratzen kann,
nicht verwendet werden.

Fiir die Entfernung von Kalkriickstanden eig-
net sich zumeist eine 10 bis 15%-ige Phos-
phorsdureldsung, wie sie bereits fiir die
Entfernung von Zement- und Mortelspritzern
empfohlen wurde. Ersatzweise eignet sich
auch Essig, derim Verhaltnis 1:3 mit Leitungs-
wasser verdiinnt wird.

Schwerwiegende olige und fettige Ver-
schmutzungen lassen sich mit alkoholhalti-
gen Reinigern, z.B. Spiritus, Isopropylalkohol
oder Losungsmitteln wie Azeton entfernen.
Sie sind flir nichtrostenden Stahl unbedenk-
lich. Verschmutzungen sollten nicht grof-
flachig iber die Oberflache verteilt werden,
weil sie dann moglicherweise noch schwerer
zu entfernen sind. Am besten wendet man
wiederholt jeweils frisches Losemittel mit
einem frischen nicht-kratzenden Tuch an,
bis die Verschmutzung abgetragen ist. Auch
alkalische Produkte mit oberflachenaktiven
Zusétzen sind auf dem Markt ©.

6 Scharfe Reinigungsmittel sollten immer zuerst an verdeckten Stellen probeweise angewandt werden, um

maogliche Oberflachenveranderungen festzustellen.

Fassadenbekleidung aus
blankgegliihtem nicht-
rostendem Stahl vor und
nach der Reinigung:
Routineverfahren geben
dem nichtrostenden Stahl
seinen Hochglanz zuriick.
Foto: Christian Pohl GmbH,
Kéln (D)
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Das 1930 fertiggestellte
Chrysler-Gebdude
(links), stellte die erste
grofimapstdbliche An-
wendung nichtrostenden
Stahls in der Architektur
dar. Das Socony-Mobil-
Gebdude (rechts) ver-
fiigte bei seiner Fertig-
stellung 1956 liber die
weltgrofite Edelstahl-
fassade. Beide Fassaden
wurden erstmals 1995
gereinigt. Foto: Nickel
Institute, Briissel (B)/
Catherine Houska,
Pittsburgh, PA (USA)
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Graffiti und andere Farben kdnnen mit spe-
ziellen alkalischen oder l6semittelhaltigen
Reinigern entfernt werden. Auf harte Schaber
oder Messer muss dabei verzichtet werden,
da sie die Oberflache verkratzen.

Fiir starkvernachldssigte Oberflachen eignen
sich auch Polierpasten, wie sie fiir verchrom-
te Teile (z.B. von Autos) eingesetzt werden.
Auch Polierschleifpasten fiir die Aufarbei-
tung von Fahrzeuglacken sind eine Option;
allerdings sind sie mit Vorsicht anzuwenden,
da sie u.U. Kratzer hinterlassen kdnnen.
Riickstande sind vollstdndig zu entfernen.
Alternativ bieten sich edelstahlspezifische
phosphorsdurehaltige Reiniger an, wie sie
zur Entfernung von Fremdeisenverschmut-
zungen angeboten werden. AnschlieRend ist
mit entmineralisiertem Wasser zu spilen
und zu trocknen. Stets sollte die Gesamt-

Oberflache behandelt werden, um Schatten-
bildung zu vermeiden.

Vor Beginn der Arbeiten miissen alle Vor-
kehrungen fiir die Einhaltung der Arbeits-
und Umweltschutzhinweise der Hersteller
getroffen werden. In Zweifelsfallen ist der
Hersteller zu befragen. Wenn fiir die Ab-
schlussbehandlung Wasser eingesetzt wurde,
ist es — besonders in Gegenden mit hartem
Wasser — zu empfehlen, die Oberflachen
trockenzuwischen. Entmineralisiertes Wasser
beugt Kalkflecken vor. Bei der Auswahl der
Reinigungsmittel muss nicht allein dafiir
gesorgt werden, dass sie flir nichtrostenden
Stahl unschédlich sind, sondern auch deren
Unbedenklichkeit fiir Umgebungsbaustoffe
wie Glas, Fugenmitteln, Naturstein usw.

Unbedingt zu vermeiden sind

e chlorid- (inshesondere salzsdure-)haltige
Reiniger,

e hypochlorithaltige Bleich- und Desinfek-
tionsmittel (Javelwasser) sowie

e Silberputzmittel.

Gelangen solche Mittel versehentlich auf

den nichtrostenden Stahl, sollten sie um-

gehend mit reichlich frischem Wasser abge-

spiilt werden.

4.2 Reinigungsutensilien

Ein feuchtes Tuch oder Leder ist in der Regel
ausreichend, um normale Verschmutzungen
und Fingerabdriicke zu entfernen.

Bei hartndckigeren Verschmutzungen fithren
oft nicht-kratzende Nylon-Schwdamme zum
Erfolg; allerdings kénnen sie empfindliche



(z.B. blankgegliihte oder hochglanzpolierte)
Oberfldchen beschddigen.

Weiche Nylonbiirsten lassen sich fiir die
Reinigung von mustergewalzten Blechen
einsetzen. Bei gerichteten Schliffen, wie sie
in EN 10088 Teil 2 unter den Bezeichnungen
G, J und Kverzeichnet sind, sollte die Wisch-
richtung immer der Schliffrichtung ent-
sprechen. Keinesfalls diirfen Nicht-Edelstahl-
Scheuerschwdamme, Stahlwolle oder Draht-
biirsten verwendet werden. Sie verkratzen
die Oberflache nicht nur, sondern hinterlas-
sen auch Fremdeisenpartikel, die sich unter
Feuchtigkeitseinfluss zu punktférmigen Kor-
rosionserscheinungen entwickeln. Um Fremd-
eisenkontamination vorzubeugen, sollten die
Reinigungsutensilien nichtrostendem Stahl
vorbehalten bleiben. Sie diirfen nicht zuvor
bereits auf Baustahl eingesetzt worden sein.
Stahlwolle aus Edelstahl hinterldsst zwar
kein Fremdeisen, verkratzt aber dennoch
dekorative Oberflachen.

Hochdruckreiniger sind grundsatzlich an-
wendbar. Allerdings besteht — ebenso wie
bei anderen Werkstoffen — die Gefahr, dass
scharfkantige Schmutzteilchen Kratzspuren
verursachen. Oberflachen, die stark z.B. mit
Sand, Erde oder Staub verschmutzt sind,
sollten daher zundchst mit einem sanften
Wasserstrahl abgespiilt werden, bevor der
Hochdruckreiniger zum Einsatz kommt. Da
die fiir Fassadenpaneele und -kassetten ein-
gesetzten Edelstahlbleche zudem zumeist
diinn sind, muss die Starke des Strahls so
bemessen werden, dass keine Verformungen
auftreten.
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4.3 Reinigungsintervalle

Hinsichtlich des Reinigungsrhythmus unter-
scheidet sich nichtrostender Stahl nicht
grundsatzlich von anderen Werkstoffen mit
dekorativen Oberflachen. Stets sollte die
Reinigung erfolgen, bevor sich Schmutz
und Fingerabdriicke angesammelt haben.
Arbeitsaufwand und Kosten werden so be-
grenzt; die Gefahr der Oberflachenbeschadi-
gung wird vermieden.

Im Auf3enbereich ist nichtrostender Stahl oft
vielfdltigen, oft relativ aggressiven Schad-
stoffen ausgesetzt, z.B. aufgrund von

e Kiistenatmosphdre,

Industrieabgasen,

verwirbeltem streusalzhaltigem Tauwasser,
e Luftverschmutzungen und Autoabgasen.
Diese kdnnen zu brdunlichen Verfleckungen
flihren. Spezielle, phosphorsaurehaltige Edel-
stahlreiniger beseitigen derartige Flecken.
Die Reinigungsintervalle hdngen von den
optischen Anspriichen sowie vom Schadstoff-
gehalt der Atmosphdre ab. Bei besonders
hohen Anforderungen oder unter korrosiven
Umgebungsbedingungen hat es sich bewahrt,
metallische Oberflachen im gleichen Rhyth-
mus zu reinigen wie die Gebaudeverglasung.
Bei starkerVerschmutzung sollten die Flachen
im Abstand von einigen Monaten gereinigt
werden, besonders in iiberdeckten Bereichen,
die nicht vom Regen erreicht werden. Bis es
zu unansehnlichen oder korrosiven Ablage-
rungen kommt, vergehen in landlicher und
normaler stadtischer Umgebung nach den
vorliegenden langjahrigen Praxiserfahrungen
jedoch zumeist mehrere Jahre.
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5 Empfehlungen fiir das Reinigungspersonal:
Was ist zu tun, was zu lassen?

1) Immer in Schliffrichtung 4) Reinigungsmittel mit reichlich
wischen, nicht quer dazu. frischem Wasser abspiilen. Nach
In iiberlappenden Ziigen von Maoglichkeit trockenwischen.

oben nach unten arbeiten.

2) Keine Scheuerschwdmme oder 5) In Schwimmbé&dern kein Becken-
harten Gegenstande verwenden, wasser fiir die Reinigung ein-
um hartnackigen Schmutz zu setzen.
entfernen.

3) Keine chlorhaltigen Reiniger,
Bleichmittel oder starke Sduren
(z.B. Kalkschleierentferner)
benutzen.
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