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 Gegenstand der Prüfung 

Gegenstand des Auftrages sind Korrosionsuntersuchungen und -prüfungen zur Überprüfung des 

Passivschichtzustandes von Schweißproben aus nichtrostendem Stahl nach Behandlung mit ei-

nem Schweißnahtreinigungsgerät. Ziel ist es, zum einen die Wirksamkeit des Verfahrens hin-

sichtlich einer Passivierung der hinterlassenen Oberfläche mit der KorroPad Prüfung zu bewerten 

und zum anderen die Ferritfreiheit durch zwei Prüfungen gem. ASTM A967 [2] (Practice D+E) zu 

bestätigen. 

 Untersuchungsmaterial 

Der BAM wurden vom Auftraggeber Prüfbleche aus nichtrostendem Stahl der Werkstoffe 1.4301 

(X5CrNi18-10) mit geschliffener Oberfläche und 1.4404 (X2CrNiMo17-12-2) in kaltgewalzter Ober-

flächenausführung zur Verfügung gestellt. Die Prüfbleche aus 1.4301 werden gezielt bei den Kor-

roPad Prüfungen genutzt, aber aufgrund der Oberflächenausführung nur zu exemplarischen 

Tastversuchen bei den ASTM-Prüfungen verwendet. 

Zur Überprüfung der chemischen Zusammensetzung des Werkstoffs wurde eine Spektralanalyse 

mit einem Funkenemissionsspektrometer (FES) vom Typ Spectrolab der Firma Spectro durchge-

führt. Die angegebenen Werte sind Mittelwerte aus 5 Einzelmessungen.  

Anhand der FES-Analyse konnten die Legierungszusammensetzungen für die nichtrostenden 

Chrom-Nickel-Stähle der Güten 1.4301 und 1.4404 bestätigt werden. Die Legierungselemente lie-

gen in den Grenzen der in der DIN EN 10088-2 [1] festgelegten Legierungsgehalte für diese Werk-

stoffe. Die marginal unterhalb des Soll-Wertes liegende Abweichung im Messwert des Nickelge-

halts beim 1.4301, weist keine korrosionsrelevante Größenordnung auf. 

Tab .  1 :  che m.  Zus a m mens e tzu ng  aus  FE S -A n a lys e  ( M W n = 5)  m it  St and a rd ab we ic hu ng  SD  

und  no r m at iv e  Zu s am me ns et z ung  d e r  zwei  Sta hlg üt en  nac h  

DIN  EN 10 08 8 - 2: 20 14  [ 1 ] ;  i n  M . - %  

Messung C Si Mn P S Cr Mo Ni N 

1.4301 (Probe 23) 
MW n=5 

0,0211 0,459 1,52 0,0366 0,0024 18,15 0,364 7,87 0,075 

SD 0,0007 0,0038 0,0125 0,0020 0,0002 0,0487 0,0091 0,0356 0,0025 

1.4404 (Probe 26) 
MW n=5 

0,0216 0,410 1,21 0,0297 0,0023 16,73 2,03 10,01 0,039 

SD 0,0002 0,0039 0,0046 0,0014 0,0001 0,0147 0,0114 0,0399 0,0015 

DIN EN 
10088-2 
[1] 

1.4301 
X5CrNi18-10 

<0,07 <1,00 <2,00 <0,045 <0,015 
17,5 - 
19,5 

- 
8,0 - 
10,5 

<0,10 

1.4404 
X2CrNiMo17-12-2 

<0,03 <1,00 <2,00 <0,045 <0,015 
16,5 - 
18,5 

2,00 – 
2,50 

10,0 – 
13,0 

<0,10 
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 Prüfgerät und Versuchsdurchführung 

Für die Schweißnahtnachbehandlung kam ein Gerät Cleanox 5.0 (Abb. 1) zum Einsatz, welches 

vom Auftraggeber bereitgestellt wurde.  

   

A b b .  1 :  M ob i l e r  A rb e its t is c h  ( l . ) ,  C lea n ox  5 . 0  Ger ätev o rd e rs e ite  ( u . m.)  u nd  Rüc ks e ite  ( u . r . ) ,  

Pol i s he r  E le kt ro ly t  und  d e s t i l l ie rtes  W as s e r  ( o .m . ,  o . r . )  

 

Die Prüfbleche wurden vor der Prüfung mit Ethanol und destilliertem Wasser gereinigt und foto-

grafisch dokumentiert. 

Das Schweißnahtreinigungsgerät „Cleanox 5.0“ wurde entsprechend der Vorgaben des Auftrag-

gebers eingerichtet und mit der mitgelieferten Reinigungslösung „Polisher“ befüllt. Es wurde 

ausschließlich im Betriebsmodus „Reinigen“ gearbeitet. 

In den Laboren der BAM erfolgte die Schweißnahtreinigung handgeführt in leicht kreisenden Be-

wegungen entsprechend den Vorgaben des Auftraggebers (Abb. 2). Die Reinigungsdauer betrug 

10 Sekunden. Die Wärmeeinflusszone war im Nachgang metallen-glänzend und anlauffarbenfrei. 

In Einzelversuchen wurde die Reinigungsdauer auf 20 Sekunden verlängert, was zu einer deutli-

chen Änderung der Oberflächenstruktur führte. Exemplarische Oberflächen sind in Abb. 3 gegen-

übergestellt.  

Während des Prozesses wurde die Oberflächentemperatur der Prüfbleche im Schweißnahtbe-

reich mittels Infrarot-Temperaturmessergerät gemessen und dokumentiert (Tab. 2). Im An-

schluss daran wurden die Prüfbleche mit destilliertem Wasser besprüht und somit für die darauf-

folgenden Prüfungen auf ca. 25 °C abgekühlt.  



 

Prüfbericht Aktenzeichen: 22029018 Seite 4 von 27 

  

A b b .  2 :  Du rch füh r ung  d er  S chwe iß na htr e i n ig u ng  an  e in em B l echc ou p on 1 .4 4 04  

     

     

   

A b b .  3 :  B lec hc ou po ns  a us  1 .4 30 1  ( l . )  u nd  1 .4 4 04  ( r . )  im A nl i efer ung s zus ta nd  m it  A nl a uffa r -

b en ( o . ) ,  n ach  10  s e k.  ( m.)  und  20 s e k.  ( u . )  Schwe iß n aht na chb e ha nd l ung  m it  R eute r  

C le an o x  5 . 0   

1.4301 Anlieferzustand 

1.4301  

10 sek. Reinigung 

1.4404 Anlieferzustand 

1.4301  

20 sek. Reinigung 

1.4404  

10 sek. Reinigung 

1.4404  

20 sek. Reinigung 
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Tab .  2 :  Ob er f l äch ent em pe r atu re n  nac h  Sc hweiß n a htn ac hb eh an d l ung  

Blechcoupon Werkstoff Dauer Schweißnaht-

reinigung in 

Sekunden 

Temperatur IR 

in 

°C 

1 1.4404 10 90,0 

2 1.4404 10 91,5 

3 1.4404 10 85,6 

4 1.4404 10 79,8 

5 1.4404 10 74,5 

6 1.4404 10 79,4 

7 1.4404 10 77,2 

8 1.4404 10 70,3 

9 1.4404 10 68,5 

10 1.4404 10 70,5 

11 1.4404 10 67,1 

12 1.4404 10 82,1 

13 1.4404 10 86,2 

14 1.4404 10 71,8 

15 1.4404 10 74,6 

18 1.4404 20 109,0 

26 1.4404 20 102,0 

22 1.4301 10 85,0 

23 1.4301 10 87,8 

24 1.4301 10 107,0 

25 1.4301 20 103,0 
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 ASTM A967 [2] Practice D (Copper Sulfate Test) 

Dieser Test ist für den Nachweis von freiem Eisen auf der Oberfläche nichtrostender austeniti-

scher Stähle, u.a. der Serie 300 (hier 304 = 1.4301 und 316L = 1.4404) geeignet. 

Die Prüflösung wird durch Auflösen von 4 g Kupfersulfat-Pentahydrat (CuSO4 -5H2O in 250 ml 

destilliertem Wasser hergestellt, dem 1 ml 95-100%ige Schwefelsäure (H2SO4) hinzugesetzt 

wurde. 

Die Prüflösung wurde mittels Pipette auf die Prüfbleche im Bereich der Schweißnahtnachbear-

beitung aufgetragen und über einen Zeitraum von 6 Minuten darauf belassen. Um mögliche Kup-

ferablagerungen nicht zu beeinflussen oder abzuspülen sind die Oberflächen unter rinnendem 

Wasser gereinigt worden. Die untersuchte Probe darf keine Kupferablagerungen aufweisen.  

Es wurden 5 Vergleichsproben geprüft. Die Einzelergebnisse sind für Werkstoff 1.4404 in den 

Abb. 4 bis Abb. 8 und für Werkstoff 1.4301 in Abb. 9 enthalten. 

 

Ergebnis: keine der Proben wies eine Kupferablagerung auf, es konnte kein freies Eisen de-

tektiert werden. Die Prüfung wurde bestanden! 
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4.1 Blechcoupon 2 – 1.4404 

 

A b b .  4 :  A STM  A 9 67  Pract ice  D ,  B l echc ou p on 2 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P r üf l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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4.2 Blechcoupon 7 – 1.4404 

 

A b b .  5 :  A STM  A 9 67  Pr act ice  D,  B l echc ou p on 7 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P r üf l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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4.3 Blechcoupon 8 – 1.4404 

 

A b b .  6 :  A STM  A 9 67  Pr act ice  D,  B l echc ou p on 8 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rü f l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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4.4 Blechcoupon 9 – 1.4404 

 

A b b .  7 :  A STM  A 9 67  P ra ct i ce  D,  B l echc ou p on 9 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  

 

  



 

Prüfbericht Aktenzeichen: 22029018 Seite 11 von 27 

4.5 Blechcoupon 10 – 1.4404 

 

A b b .  8 :  A STM  A 9 67  P ra ct i ce  D ,  B l echc ou p on 10 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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4.6 Blechcoupon 24 – 1.4301 

 

A b b .  9 :  A STM  A 9 67  P ra ct i ce  D,  B l echc ou p on 2 4 ,  1 .4 30 1 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös ung  

nac h  Schwe iß n aht na chb e ha nd lu ng  ap pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüfe rg eb nis  na ch  6  M inute n  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  

 

  



 

Prüfbericht Aktenzeichen: 22029018 Seite 13 von 27 

 ASTM A967 [2] Practice E (Potassium Ferricyanide-Nitric Acid Test) 

Dieser Test wird empfohlen, wenn der Nachweis von sehr geringen Mengen an freiem Eisen auf 

austenitischen nichtrostenden Stählen der Serien 200 und 300 Stählen und nichtrostenden 

Duplexstählen erforderlich ist.  

Die Herstellung der Prüflösung erfolgt durch Zugabe von 10 g chemisch reinem Kaliumferrocyanid 

zu 500 ml destilliertem Wasser, hierzu werden 30 ml 70 %-ige Salpetersäure zugesetzt und ge-

rührt bis das gesamte Ferrocyanid aufgelöst ist und mit destilliertem Wasser auf 1000 ml ver-

dünnt. 

Die Testlösung muss am Tag der Prüfung frisch hergestellt werden, da sie sich mit der Zeit ver-

färbt. 

Die Prüflösung wird auf die Probe appliziert, die Bildung einer dunkelblauen Farbe innerhalb von 

30 Sekunden weist auf das Vorhandensein von metallischem Eisen hin. Eine sich langsam ent-

wickelnde, blassere Blaufärbung weist in der Regel auf das Vorhandensein von Eisenoxiden hin. 

Die Prüflösung wurde mit einer Pipette auf die Oberfläche der Blechcoupons im Bereich der 

Schweißnahtnachbearbeitungszone aufgetragen.  

Es wurden 5 Vergleichsproben geprüft. Die Einzelergebnisse sind für Werkstoff 1.4404 in den 

Abb. 10 bis Abb. 14 und für Werkstoff 1.4301 in Abb. 15 enthalten. 

 

Ergebnis: keine der Proben wies eine Blaufärbung auf, es konnte kein freies Eisen detektiert 

werden. Die Prüfung wurde bestanden! 
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5.1 Blechcoupon 1 – 1.4404 

 

A b b .  10 :  A STM  A 9 67  P ra ct i ce  E ,  B l echc ou p on 1 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös ung  

nac h  Schw eiß n ah tn achb eh and l ung  a p pl iz ie rt ,  P r üfe r g eb nis  n ach  3 0 Sek und e n ( o . r . )  

nac h  A b s p üle n  m it  d es t .  Was s e r  ( u . l . ) ;  kei n e  An z ei g en  
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5.2 Blechcoupon 3 – 1.4404 

 

A b b .  1 1 :  A STM  A 9 67  Pr act ice  E ,  B l echc ou p on 3 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rü f l ös ung  

nac h  Schw eiß n ah tn achb eh and l ung  a p pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüf erg eb nis  n ac h  30 Se k und en  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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5.3 Blechcoupon 4 – 1.4404 

 

A b b .  1 2 :  A STM  A 9 67  Pract ice  E ,  B l echc ou p on 4 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P r üf l ös ung  

nac h  Schw eiß n ah tn achb eh and l ung  a p pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüf erg eb nis  n ac h  30 Se k und en  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s e r  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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5.4 Blechcoupon 5 – 1.4404 

 

A b b .  13 :  A STM  A 9 67  Pr act i ce  E ,  B l echc ou p on 5 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös ung  

nac h  Schw eiß n ah tn achb eh and l ung  a p pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüf erg eb nis  n ac h  30 Se k und en  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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5.5 Blechcoupon 6 – 1.4404 

 

A b b .  14 :  A STM  A 9 67  Pra ct ic e  E ,  B l echc ou p on 6 ,  1 .4 4 04 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P rüf l ös un g  

nac h  Schw eiß n ah tn achb eh and l ung  a p pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüf erg eb nis  n ac h  30 Se k und en  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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5.6 Blechcoupon 23 – 1.4301 

 

A b b .  15 :  A STM  A 9 67  Pr ac t ic e  E ,  B l echc ou p on 23 ,  1 .4 30 1 ,  A us g ang s zus t and  ( o . l . ) ,  P r üf l ös un g  

nac h  Schw eiß n ah tn ach b eh and l ung  a p pl iz ie rt  ( o . r . ) ,  P rüf erg eb nis  n ac h  30 Se k und en  

( u . l . )  n ach  A b s pül en  mit  d es t .  Was s er  ( u . r . ) ;  kei n e  A n z ei g en  
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 KorroPad® 

Zur Untersuchung der Passivschichtstabilität wurden zerstörungsfreie Indikatortests mittels 

KorroPad® durchgeführt. Es handelt sich hierbei um ein Testpad mit Indikatorlösung, welches mit 

einem Aktivator versetzt und mittels Bindemittel in einem gelartigen Zustand gehalten wird. An 

Stellen mit gestörter Passivschicht des nichtrostenden Stahls wird der Durchtritt von Eisenionen 

durch einen Farbumschlag zu „Berliner blau“ angezeigt. Das Prüfprinzip ist in Abb. 16 dargestellt. 

Bereits vollständig oxidierte Eisenpartikel (z. B. Korrosionsprodukte) werden nicht angezeigt, da 

die Eisenionen dort bereits abreagiert vorliegen. 

 

 

Abb. 16: Prüfprinzip der KorroPad ® Prüfung, Blaufärbung des Indikators durch Kontakt 
zu Eisenionen an Passivschichtdefekten  

 

Die verwendeten KorroPads hatten einen Durchmesser von 22 mm, die Prüffläche betrug somit 

ca. 380 mm² und hatten eine Inhaltsstoffkonzentration von 1,0 mM Kaliumhexacyanoferrat und 

0,1 M NaCl. Dadurch wird ein Redoxpotential im Prüfmittel von ERedox = +280 mVAg/AgCl eingestellt. 

Für die Umgebungsluft im Labor konnte eine Temperatur von 22 °C gemessen werden. An den 

geprüften Oberflächen wurden zum Prüfzeitpunkt Oberflächentemperaturen von 23-25 °C per IR-

Messung ermittelt. Die Messungen wurden mit einem Thermo-Hygrometer GANN Hydromette 

BL Compact TF-IR 2 durchgeführt.  

Die Dauer der Schweißnahtnachbearbeitung (SNN) wurde bei den Werkstoffen 1.4404 und 1.4301 

in zwei Stufen (10 + 20 Sekunden) variiert, um den Einfluss der Einwirkungszeit zu überprüfen. 

Die KorroPad® Prüfung wurde zum einen direkt nach der Schweißnahtnachbehandlung durchge-

führt, um den Zustand der Passivschicht nach dem Schweißnahtnachbehandlungsprozess zu 

prüfen. Zum anderen wurden dieselben Blechcoupons vor einer erneuten KorroPad® Prüfung für 

96 Stunden in einer Feuchtekammer bei 30 °C/100 %rF ausgelagert, was die natürliche Passiv-

schichtbildung gezielt unterstützt. Die geprüften Varianten sind in Tab. 3 aufgeführt. 

Die KorroPads wurden 15 Minuten nach der Applikation entfernt und hochauflösend eingescannt. 

Die Prüfoberflächen wurden nach dem Test mit destilliertem Wasser gereinigt. 
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Tab .  3 :  Pa ra met er m at r i x  fü r  Ko r ro Pad ®  Pr üfu ng  

Dauer Schweißnahtnach-

behandlung (SNN) 

Prüfzeitpunkt Werkstoff 1.4404 Werkstoff 1.4301 

10 Sekunden 

a) direkt nach SNN 

5 Vergleichsbleche 1 Blech 
b) SNN + 96 h Feuchtla-

gerung 30 °C/100%rF 

20 Sekunden 

a) direkt nach SNN 1 Blech 

1 Blech 
b) SNN + 96 h Feuchtla-

gerung 30 °C/100%rF 
nicht durchgeführt 

 

In den Abb. 17 bis Abb. 21 sind die Blechcoupons aus Werkstoff 1.4404 nach 10 Sekunden Schweiß-

nahtnachbehandlungsdauer mit den applizierten KorroPads sowie die KorroPad Prüfergebnisse 

nach 15 Minuten Prüfdauer dargestellt. Es ist erkennbar, dass bei allen 5 Vergleichsblechen direkt 

nach der Schweißnahtnachbehandlung Anzeigen in den KorroPads auftraten. Diese waren über-

wiegend klein, was auf metastabile Korrosionsprozesse hinweist, die im Zuge der Prüfung repas-

sivieren konnten und auf eine noch nicht abgeschlossene Passivschichtbildung hindeuten. Durch 

eine Feuchtlagerung (30 °C/100 %rF) derselben Blechcoupons in einer Klimakammer waren alle 

Oberflächen in den KorroPad Prüfungen anzeigenfrei, was auf eine Verbesserung der Passiv-

schichtstabilität hinweist. 

Bei einer in einem Tastversuch durchgeführten Verlängerung der Schweißnahtnachbehandlungs-

zeit auf 20 Sekunden waren hingegen schon direkt nach dem Prozess keine Anzeigen in den Kor-

roPads erkennbar (Abb. 22), was auf eine stabilere Passivschicht hinweist. Auf eine Feuchtlage-

rung wurde bei diesem Prüfcoupon daher verzichtet. 

 

Für den Werkstoff 1.4301 wurden ebenfalls in Tastversuchen KorroPad Prüfungen analog zu de-

nen am Werkstoff 1.4404 durchgeführt. In Abb. 23 ist die Prüfung an einem Blechcoupon nach 10 

Sekunden Schweißnahtnachbehandlungszeit dargestellt, sowie die KorroPad Prüfergebnisse 

nach jeweils 15 Minuten Prüfdauer. In den KorroPads können viele kleine Anzeigen erkannt wer-

den, die auf metastabile Korrosionsprozesse hindeuten. Die metastabile Lochkorrosion definiert 

sich durch eine Repassivierung im Zuge der Prüfung.  Die Passivschichtausbildung war hier noch 

nicht abgeschlossen. Die Feuchtlagerung desselben Blechcoupons in einer Klimakammer brachte 

eine deutliche Verbesserung des Passivschichtzustandes und die KorroPads blieben anzeigenfrei. 

Die Verlängerung der Schweißnahtnachbehandlungszeit auf 20 Sekunden wirkte sich für den 

Blechcoupon aus 1.4301 eher nachteilig auf die Passivschichtbildung aus (Abb. 24) und brachte 

viele und teils auch größere Anzeigen in den KorroPads hervor. Hier ist die Passivschicht nicht 

intakt und erst eine Feuchtlagerung kann diese Ungänzen egalisieren. 
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6.1 Blechcoupons Werkstoff 1.4404 

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  17 :  Kor r oP ad ®  Pr üfu ng  auf  B l echc ou p on 1 1  ( l . ) ,  1 . 4 40 4 ,  10  s  S chwe iß n aht na chb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt  

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  18 :  Kor r oP ad ®  Prü fung  auf  B l echc ou p on 1 2  ( l . ) ,  1 . 44 04 ,  10  s  Schwe iß n aht na chb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt   
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a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  19 :  Kor r oP ad ®  Prüf ung  a uf  B l echc ou p on 1 3  ( l . ) ,  1 . 4 40 4 ,  10  s  Schwe iß n aht na chb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt  

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  20 :  Kor r oP ad ®  Pr üfu ng  a uf  B l echc ou p on 1 4  ( l . ) ,  1 . 4 40 4 ,  10  s  S chwe iß n aht na chb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt   



 

Prüfbericht Aktenzeichen: 22029018 Seite 24 von 27 

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  2 1 :  Kor r oP ad ®  Prüf ung  a uf  B l echc ou p on 1 5  ( l . ) ,  1 . 4 40 4 ,  10  s  Schwe iß n aht na chb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt  

 

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

A b b .  22 :  Kor r oP ad ®  Prüf ung  au f  B l echc ou p on 26  ( l . ) ,  1 . 4 40 4 ,  20  s  Schweiß n ah tn ac hb e arb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt  
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6.2 Blechcoupons Werkstoff 1.4301 

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  23 :  Kor r oP ad ®  Prüf ung  a uf  B l echc ou p on 11  ( l . ) ,  1 . 4 3 01 ,  10  s  Schwe iß n aht na chb e arb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt  

a) Direkt nach Schweißnachtnachbehandlung 

  

b) Nach 96 h Feuchtlagerung 

  

A b b .  24 :  Kor r oP ad ®  Pr üfu ng  a uf  B l echc ou p on 1 1  ( l . ) ,  1 . 43 01 ,  20  s  Sc hweiß na htn ac hb e a rb e i -

tung ;  P rüf erg eb nis  n a ch  1 5  mi n  ( r . ) ;  K or r oP ad s  m it  A nze ig e  b l a u  g er ah mt   
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 Zusammenfassung 

Die chemischen Zusammensetzungen der verwendeten Werkstoffe 1.4404 und 1.4301 konnten 

durch eine Materialanalyse bestätigt werden. Das verwendete Schweißnahtreinigungsgerät 

wurde entsprechend der Vorgaben des Auftraggebers eingerichtet und verwendet und war intu-

itiv zu bedienen.  

 

Die ASTM-A 967 Tests nach Practice D und Practice E wurden bestanden. 

 

Die Prüfung der Wirksamkeit des Schweißnahtnachbehandlungsverfahrens hinsichtlich der Pas-

sivschichtstabilität der hinterlassenen Oberfläche wurde mittels KorroPad® Prüfung durchge-

führt. Es konnte festgestellt werden, dass die Oberflächen direkt nach der Schweißnahtnachbe-

handlung in einem zwar noch nicht abgeschlossenen, aber akzeptablen Passivschichtzustand vor-

lagen. An allen Prüfcoupons waren im Bereich der Reinigungszone kleine Anzeigen in den Kor-

roPads erkennbar, die auf metastabile Korrosionsprozesse zurückzuführen sind und die im Zuge 

der Prüfung wieder repassivieren konnten. Die Ausnahme bildete der Werkstoff 1.4404 mit einer 

20 Sekunden andauernden Schweißnahtnachbehandlung. Hier konnte bereits direkt nach der 

Schweißnahtnachbehandlung eine stabile Passivierung nachgewiesen werden. 

Nach einer Feuchtlagerung der Prüfcoupons wiesen alle Oberflächen einen stabilen Passiv-

schichtzustand auf.  
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