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Beizen / Elektropolieren von Edelstahl Rostfrei

Die Unternehmen der DERUSTIT-Group arbeiten nach dem DERUSTIT-Beiz- und Elektropolierverfah-
ren. Wir sind bestrebt lhnen jederzeit eine optimale Oberflaichenqualitat zu liefern. Dies ist jedoch
abhédngig von bestimmten Voraussetzungen. Bitte beachten Sie folgende Hinweise.

1. Werkstoff

Anfrageunterlagen, -zeichnungen, Auftrage und Lieferscheine missen die genaue Werkstoffbezeich-
nung enthalten, um Fehlbehandlungen auszuschlieRBen. Besonders wichtig ist dies bei Werkstoffkom-
binationen, bei gegliihten Teilen oder geschmiedeten Komponenten aus Vollmaterial (z.B. 1.4305).

Bei Schwarz-Weil3-Verbindungen sollte der Schwarzstahl vor dem Beizen mit einer Grundierung, am
besten aus Epoxidharz, geschiitzt werden. Trotzdem lassen sich partielle Ablésungen nicht immer ver-
meiden.

Bei Edelstahl Rostfrei (z.B. 1.4301) konnen durch falsche Warmebehandlung (auch beim SchweiRen)
Carbidausscheidungen entstehen, die beim Beizen infolge Interkristalliner Korrosion u. U. zur Zersto-
rung des Werkstlicks flihren. Da wir solche Fehler vor der Behandlung nicht erkennen kénnen, tber-
nehmen wir flir daraus resultierende Schaden keine Gewahr.

2. Anlieferzustand

Die Teile sollten méglichst frei von Staub, Ol, Fett, Farbe, Kaschierfolien, Silikon oder Klebstoffresten
angeliefert werden, um den Reinigungsaufwand vor dem Beizen oder Elektropolieren zu minimieren.
Die Anlieferverpackung entspricht der Auslieferverpackung.

Spezielle Verpackungsvorschriften konnen nach Absprachen gegen Berechnung umgesetzt werden
(z.B. Verpacken in Schlauchfolie, Verkappen von Offnungen und Fittingen, zusétzlicher Schutz vor Ver-
schmutzungen und Eindringen von Wasser).

Kratzer und Beschadigungen an Bauteilen, die wir im Zuge der Wareneingangspriifung mit Bildern do-
kumentieren, sind exemplarisch zu verstehen. Gerade bei hohen Stilickzahlen kénnen nicht alle Fehler-
bilder erfasst werden.

3. Hohlrdume/Spalten

Hohlrdume (z.B. an Gelandern, Behélterfiiken etc.), die nicht dicht verschweildt sind, missen mit aus-
reichend dimensionierten Spilbohrungen versehen werden. Fiir Nachlauf oder Folgeschaden aufgrund
nicht dichtgeschweiRter Ndhte oder ungenigender Spilbohrungen, konstruktionsbedingter Spalten
sowie werkstoffbedingter Poren oder Lunker ibernehmen wir keine Haftung.

Auf Wunsch kénnen Spalte mit Silikon abgedichtet werden. Ist dies nicht der Fall, ben6tigen wir aus-
reichend Zeit zum Spilen und Trocknen.
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4. Tot- und Hohlraume, Doppel- und Isoliermantel

Tot- oder Hohlrdume wie Doppel- und Isoliermantel miissen vom Auftraggeber dicht und alle Offnun-
gen, Verschraubungen und Flanschanschliisse dicht und sdurebestandig verschlossen sein, um das Ein-
dringen von Beizmedium oder Elektrolyt zu vermeiden. Fiir Schaden die durch Eindringen von Beizme-
dium oder Elektrolyt entstehen tibernehmen wir keine Haftung.

Sollten Doppelmaéntel gebeizt werden, sind Spuloffnungen in ausreichender Anzahl und Dimension
notwendig, um ein sdure- und rickstandsfreies Spilen zu erméglichen. Schlechte Spiilbarkeit aufgrund
der Konstruktion oder unzureichender Zugénglichkeit der Bauteile und damit einhergehender Riick-
stande aus der Bearbeitung stellen keinen Reklamationsgrund dar

Anlauffarben oder Riickstdnde in Doppelménteln oder Totrdumen kénnen aufgrund unzureichender
Zuganglichkeit fiir Hochdruckspilgerate ggfs. nicht oder nicht vollstandig durch Spiilen entfernt wer-
den.

5. Auslieferung nasser Teile

Missen Teile aufgrund enger Terminvorgaben nass ausgeliefert werden, ibernehmen wir keine Ge-
wahr fiir Flecken, Spilriickstande oder Nachlauf.

6. Einschliisse

Schlackenreste und andere nicht sdurel6sliche Einschliisse in der SchweiRnaht (z.B. Carbonitride) wer-
den durch das Beizen nicht entfernt. Sie kbnnen, ebenso wie tief sitzende Ferriteinschlisse, nur durch
Schleifen beseitigt werden. Daraus resultierendes notwendiges Nachbeizen geht zu Lasten des Auf-
traggebers.

7. Rauigkeit

Wird nach dem Elektropolieren eine definierte Rauigkeit (Ra, Rz) gefordert, muss der erforderliche
Vorschliff (moglichst trocken, ohne Fett) mit uns abgestimmt werden.

Die Rauigkeitsmessung bei Wareneingang kann nur Aufschluss tiber die Qualitdt des Endschliffes ge-
ben. Darunter liegende Fehlstellen, z.B. Poren in den SchweiRndhten, Fremdeinschlisse, oder ein man-
gelhafter Schliffaufbau werden erst nach der Elektropolitur sichtbar. Einzelne Fehlstellen kénnen nach
der mechanischen Ausbesserung im Tamponverfahren nachpoliert werden. GrofRere Flachen missen
gegen Berechnung komplett nachgearbeitet - neu poliert werden.

Oberflachenschatten, ungleichmaRig elektropolierte Flachen z.B. bei Vorhandensein von Einbauten,
sind bei Einhaltung der geforderten Endrauigkeiten kein Reklamationsgrund.
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Rauigkeitswerte — empirisch ermittelt

Schliff Elektropoliert
Vorschliff Korn Ra pum Rz pm Ra um Rz um
80 1-2 7-12 0,7-1,0 4-8
180 0,8-1,0 6-8 0,4-0,6 3-5
240 0,5-0,8 4-6 0,3-0,5 2-3
320 0,5-0,6 4-6 0,3-04 1-3
600 0,2-0,3 1-2 0,2-04 1-2

8. Keine Gewahr beziiglich MaBhaltigkeit

Bohrungen, Kanten, Gewinde und Passungen kdnnen nicht malhaltig gebeizt oder elektropoliert wer-
den. Bereiche die zu schiitzen sind, miissen bereits bei Angebotsanfrage, auf jeden Fall im Auftragsfalle
explizit schriftlich angegeben und das Vorgehen abgestimmt werden. Eine entsprechende Kennzeich-
nung nur auf zur Verfligung gestelltem Zeichnungsmaterial ist nicht ausreichend. Flr Schaden die
durch nicht vollstandige und korrekte Angaben entstehen, Gibernehmen wir keine Gewahr. Diesbezlig-
liche Reklamationen lehnen wir ab.

9. Kontaktstellen

Zum Elektropolieren werden hohe Stromdichten benétigt. Deshalb missen entsprechend dimensio-
nierte Kontaktstellen vorgesehen werden, die nicht gleichmaRig elektropoliert werden. An Flachen, an
denen das beim Elektropolieren entstehende Gas nicht frei nach oben entweichen kann (Hohlrdume,
Kanten, Ecken) sind Schatten nicht zu vermeiden.

10. Baustellen

Beizarbeiten auf Baustellen kdnnen nur ab einer Mindesttemperatur von 7°C sowie bei maximal 22°C
ausgefiihrt werden. Bei hoherlegiertem Material (Hastelloy, 1.4462, 1.4539) sollten 15°C nicht unter-
schritten werden.

Bauseitig missen u.a. Stromanschliisse, Be- und Entladeeinrichtungen, Spilmdoglichkeiten und geni-
gend Platz zur Montage des Beizarbeitsplatzes sichergestellt werden. Eine detaillierte Aufstellung der
erforderlichen Voraussetzungen erhalten Sie mit unserem Angebot.
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Schleifen und mechanisches Polieren von Edelstahl Rostfrei

Wir weisen ausdriicklich darauf hin, dass es sich beim mechanischen Schleifen / Handpolieren um
Handarbeit, d.h. Arbeit mit handgefiihrten Maschinen handelt. Daher kann es zu unterschiedlichen
optischen Erscheinungen kommen (ungleichmaRiges Schliffbild).

Das Schleifen / Handpolieren erfolgt nach messbaren Rauigkeitswerten (Ra in um).
Alle notwendigen Angaben zu Schliffrichtung sowie zu schiitzende Flachen missen auf allen Dokumen-
ten (Anfrage, Zeichnungen, Bestellung, usw.) klar und deutlich erkennbar vermerkt sein.

Weiter missen uns Werkstoffe, Herstellverfahren (Warm- oder Kaltgefertigt), Ausgangsrauigkeiten
usw. vor Auftragsausfiihrung bekannt sein. Angaben zur Verwendung oder nicht Verwendung von
Schleifhilfsmitteln, Schleifpasten, etc., miissen mit der Auftragsvergabe geklart sein.

Sollte es Abweichungen der Angaben vom Angebot / Bestellung zur tatsichlich gelieferten Situation
geben, behalten wir uns vor, den entstandenen Mehraufwand weiter zu berechnen.

Da es sich beim Schleifen / Handpolieren um ein abtragendes Verfahren handelt, ibernehmen wir
keine Gewahr bzgl. Malhaltigkeiten z.B. bei Bohrungen, Flachen, Sitzen, Passungen, Planhaltigkeit

Usw.

Poren und Lunker in Schweindhten, aber auch im Grundwerkstoff, welche wahrend oder nach dem
Schleifen sichtbar werden, stellen keinen Mangel dar.

Fur das Schleifen bzw. Einebnen von SchweiRhdhten muss die SchweiRnaht ausreichend tberhoéht sein,
sodass das Grundmaterial nicht abgetragen wird.

Glasperistrahlen von Edelstahl Rostfrei
Zu schiitzende Flachen wie Dichtflachen, Flanschringe, Passungen etc. sind ausdriicklich zu kennzeich-
nen und durch den Auftraggeber zu schitzen bzw. ist entsprechendes Material ist vom Kunden beizu-

stellen.

Durch das Glasperlenstrahlen erfolgt ein Warmeeintrag in das Material. Dadurch kann es zu Verwer-
fungen und Spannungen im Material kommen.

Daher empfehlen wir eine Materialstarke von mindestens > 1,5mm, um diese Verwerfungen zu mini-
mieren.
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Phosphatieren — C Stahl

Phosphatierungen bilden einen temporaren Oberflaichenschutz. Durch die pordse Oberflache der
Phosphatierung, kdnnen sich aber unter Einwirkung von Feuchtigkeit (Regen, Schnee, hohe Luftfeuch-
tigkeit,...) innerhalb kiirzester Zeit Korrosionserscheinungen (Flugrost) bilden.

Wir empfehlen die Bauteile kurzfristig mit einem entsprechenden Korrosionsschutz zu behandeln.

Haftung

Bei Lohn- und Elektropolierarbeiten beruht unser Angebot auf einer Haftung von max. € 5 Mio. pro
Auftrag flr den Fall, dass Werkstlicke in unserem Betrieb beschadigt oder zerstort werden und wir dies
zu vertreten haben.

Dieses Merkblatt ist Bestandteil jedes Vertrages und jeder mit uns getroffenen Vereinbarung. Die Fir-

men der DERUSTIT-Group lehnen die Anerkennung von Reklamationen ab, die durch Nichtbeachtung
dieser Hinweise entstehen.
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