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10216-5 17456
Nahtlose Stahlrohre für Druckbeanspruchungen
Technische Lieferbedingungen
Teil 5: Rohre aus nichtrostenden Stählen

10217-7 17457
Geschweisste Stahlrohre für Druckbeanspruchungen
Technische Lieferbedingungen
Teil 7: Rohre aus nichtrostenden Stählen

ISO 1127 2462 / 2463
Nichtrostende Stahlrohre
Masse, Grenzabmasse und längenbezogene Masse

10088-1 10088-1
Nichtrostende Stähle
Teil 1: Verzeichnis der nichtrostenden Stähle

Rohre Edelstahl

EN DIN alt Bezeichnung EN

10255 2440
Rohre aus unlegiertem Stahl mit Eignung zum Schweissen und
Gewindeschneiden
Technische Lieferbedingungen

10216-1 1629
Nahtlose Stahlrohre für Druckbeanspruchung, Technische Lieferbedingungen
Teil 1: Rohre aus unlegierten Stählen mit festgelegten  
Eigenschaften bei Raumtemperatur

10216-2 17175
Nahtlose Stahlrohre für Druckbeanspruchung, Technische Lieferbedingungen
Teil 2: Rohre aus unlegierten und legierten Stählen mit festgelegten
Eigenschaften bei erhöhten Temperaturen

10217-1 1626
Geschweisste Stahlrohre für Druckbeanspruchungen, Technische Lieferbedingungen
Teil 1: Rohre aus unlegierten Stählen mit festgelegten  
Eigenschaften bei Raumtemperatur

10220 2448 / 2458
Nahtlose und geschweisste Stahlrohre
Allgemeine Tabellen für Masse und längenbezogene Masse

Rohre C-Stahl

EN DIN alt Bezeichnung EN

1092-1

2527, 2573, 
2576, 2631, 
2632, 2633
2635, 2642

Flansche und ihre Verbindungen
Runde Flansche für Rohre, Armaturen, Formstücke und Zubehörteile
Teil 1: Stahlflansche, nach PN bezeichnet

Flansche C-Stahl und Edelstahl

EN DIN alt Bezeichnung EN
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Vergleichstabelle EN und DIN
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Vergleichstabelle EN und DIN

10253-1
2605, 2615, 
2616

Formstücke zum Einschweissen
Teil 1: Unlegierte und legierte ferritische Stähle ohne besondere Prüfanforderungen

10253-2
2605, 2615, 
2616

Formstücke zum Einschweissen
Teil 2: Unlegierte und legierte ferritische Stähle mit besonderen Prüfanforderungen

Schweissfittings C-Stahl	

EN DIN alt Bezeichnung EN

10253-4
2605, 2615, 
2616

Formstücke zum Einschweissen
Teil 4:	Austenitische und austenitisch-ferritische (Duplex-) Stähle  

mit besonderen Prüfanforderungen

Schweissfittings Edelstahl	

EN DIN alt Bezeichnung EN
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Vergleichstabelle NW

Vergleichstabelle von Beziehungen «NW» und Abmessungen

NW metrisch ISO ANSI

Ø aussen Ø aussen Ø aussen

mm mm Zoll mm

6 – 10.2  1⁄8" 10.29

8 – 13.5  1⁄4" 13.72

10 14.0/15.0 17.2  3⁄8" 17.15

15 20.0 21.3  1⁄2" 21.34

20 25.0 26.9  3⁄4" 26.67

25 30.0 33.7 1" 33.40

32 38.0 42.4 1 1⁄4" 42.16

40 44.5 48.3 1 1⁄2" 48.26

50 54.0 60.3 2" 60.32

65 69.0/70.0 76.1 2 1⁄2" 73.02

80 84.0 88.9 3" 88.90

100 104.0 114.3 4" 114.30

125 129.0 139.7 5" 141.30

150 154.0 168.3 6" 168.28

200 204.0 219.1 8" 219.08

250 254.0 273.0 10" 273.05

300 304.0 323.9 12"  323.85

350 355.0 355.6 14"  355.60

400 406.0 406.4 16"  406.40

500 506.0 508.0 20" 508.00

600 608.0 609.6 24" 609.40
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Werkstoffbezeichnungen

Edelstahl

Werkstoff Kurzname

Nr. ASTM

1.4301 X5CrNi18-10 304

1.4306 X2CrNi19-11 304 L

1.4307 X2CrNi18-9 304 L

1.4541 X6CrNiTi18-10 321

1.4401 X5CrNiMo17-12-2 316

1.4404 X2CrNiMo17-12-2 316 L

1.4408 GX5CrNiMo19-11-2 316

1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 316 Ti

1.4435 X2CrNiMo18-14-3 316 L

1.4436 X3CrNiMo17-13-3 316

C-Stahl

Werkstoff Kurzname

Nr. ASTM

1.0026 S195T –

1.0254 P235 TR1 –

1.0255 P235 TR2 –

1.0345 P235 GH A 106 Gr B*

1.5415 16Mo3 A 106 Gr P1*

1.7335 13CrMo4-5 A 106 Gr P11*

* annähernd 
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Chemische Analysen

Edelstahl

WN 1.4301 1.4306 1.4307 1.4541 1.4401 1.4404 1.4408 1.4571 1.4435 1.4436

C ≤ 0.07 ≤ 0.03 ≤ 0.03 ≤ 0.08 ≤ 0.07 ≤ 0.03 ≤ 0.07 ≤ 0.08 ≤ 0.03 ≤ 0.05

Si max. 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.50 1.00 1.00 1.00

Mn ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 1.50 ≤ 2.00 ≤ 2.00 ≤ 2.00

P max. 0.045 0.045 0.045 0.045 0.045 0.045 0.040 0.045 0.045 0.045

S max. 0.015 0.015 0.015 0.015 0.015 0.015 0.030 0.015 0.015 0.015

N max. 0.11 0.11 0.11 – 0.11 0.11 – – 0.11 0.11

Cr
17.5 bis  
19.5

18.0 bis 
20.0

17.5 bis 
19.5

17.0 bis 
19.0

16.5 bis 
18.5

16.5 bis 
18.5

18.0 bis 
20.0

16.5 bis 
18.5

17.0 bis 
19.0

16.5 bis 
18.5

Cu max. – – – – – – – – – –

Mo – – – –
2.0 bis 
2.5

2.0 bis 
2.5

2.0 bis 
2.5

2.0 bis 
2.5

2.5 bis 
3.0

2.5 bis 
3.0

Ni
8.0 bis 
10.5

10.0 bis 
12.0

8.0 bis 
10.5

9.0 bis 
12.0

10.0 bis 
13.0

10.0 bis 
13.0

9.0 bis 
12.0

10.5 bis 
13.5

12.5 bis 
15.0

10.5 bis 
13.0

Ti – – –
5xC bis 
0.70

– – –
5xC bis 
0.70

– –

AI – – – – – – – – – –

Nb max. – – – – – – – – – –

V max. – – – – – – – – – –

Cr+Cu+Mo+ 
Ni max

– – – – – – – – – –

C-Stahl

WN S195T P235 TR1 P235 TR2 P235 GH 16 Mo3 13CrMo4-5

C
≤ 0.20 ≤ 0.16 ≤ 0.16 ≤ 0.16

0.12 bis 
0.20

0.10 bis 
0.17

Si max. – 0.35 0.35 0.35 0.35 0.35

Mn
≤ 1.40 ≤ 1.20 ≤ 1.20 ≤ 1.20

0.40 bis 
0.90

0.40 bis 
0.70

P max. 0.035 0.025 0.025 0.025 0.025 0.025

S max. 0.030 0.020 0.020 0.020 0.020 0.020

N max. – – – – – –

Cr
–

max. 
0.30

max. 
0.30

max. 
0.30

max. 
0.30

0.70 bis 
1.15

Cu max. – 0.30 0.30 0.30 0.30 0.30

Mo
–

max. 
0.08

max. 
0.08

max. 
0.08

0.25 bis 
0.35

0.40 bis 
0.60

Ni – max. 0.30 max. 0.30 max. 0.30 max. 0.30 max. 0.30

Ti – 0.04 0.04 0.04 – –

AI – – min. 0.02 min. 0.02 max. 0.04 max. 0.04

Nb max. – 0.01 0.01 0.01 – –

V max. – 0.02 0.02 0.02 – –

Cr+Cu+Mo+ 
Ni max – 0.70 0.70 0.70 – –
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Mechanische Werte bei Raumtemperatur

Edelstahl

Werkstoff
0.2% Dehn-
grenze (Rp0.2)

0.2% Dehn-
grenze (Rp1.0)

Zugfestigkeit 
(Rm)

Bruchdehnung 
A5 

Härte
Kerbschlag
(ISO-V)

≥ N/mm2 ≥ N/mm2 N/mm2 ≥ % ≤ HB ≥ J

1.4301 190 225 500 – 700 45 215 100

1.4306 180 215 460 – 680 45 215 100

1.4307 175 210 500 – 700 45 215 100

1.4541 190 225 500 – 700 40 215 100

1.4401 200 235 500 – 700 40 215 100

1.4404 200 235 500 – 700 40 215 100

1.4408 185 210 440 – 640 30 130 – 200 60

1.4571 200 235 500 – 700 40 215 100

1.4435 200 235 500 – 700 40 215 100

1.4436 200 235 500 – 700 40 215 100

C-Stahl

Kurzname
Obere Streckengrenze (ReH) für Wanddicken T 
in mm

Zugfestigkeit 
(Rm)

Bruchdeh-
nung 
A5 

Mindest-Durchschnittswert der  
Kerbschlagarbeit KV bei einer 
Temperatur in °C von 

≥ N/mm2 N/mm2 ≥ % ≥ J

T ≤ 16 16 < T ≤ 40 40 < T ≤ 60 längs quer längs quer

20 0 –10 20 0

P235 TR1 235 225 215 360 – 500 25 23 – – – – –

P235 TR2 235 225 215 360 – 500 25 23 – 40 28 – 27

P235 GH 235 225 215 360 – 500 25 23 – 40 28 – 27

16Mo3 280 270 260 450 – 600 22 20 40 – – 27 –

13CrMo4-5 290 290 280 440 – 590 22 20 40 – – 27 –

C-Stahl

Kurzname
Obere Strecken- 
grenze (ReH)

Zugfestigkeit 
(Rm)

Bruchdehnung 
A5 

≥ N/mm2 N/mm2 ≥ %

S195T 195 320 – 520 20

(Richtwerte für geglühten Zustand bei 20°C / Dicke oder Durchmesser ≤ 160 mm, längs)
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Arten des Lieferzustandes bei geschweissten Rohren aus nichtrostenden Stählen		

EN 10217-7 
Kurzzeichen

Art des Lieferzustandesa Oberflächen- 
beschaffenheit

DIN 17457
alte Kurzzeichen

a	 Symbole des Lieferzusatndes nach EN 10088-2  

b	Wenn Rohre mit geglätteten Schweissnähten («Schweissnaht abgearbeitet») bestellt werden, ist der Buchstabe «b»  

an das Kurzzeichen für den Lieferzustand anzuhängen (Beispiel W2Ab)

c	 Üblicherweise wird Ausgangsmaterial im Lieferzustand W2, W2A, WCA oder WCR verwendet

d	 In der Bestellung sollte in jedem Fall angegeben werden, ob innen oder aussen bzw. innen und aussen zu schleifen oder zu polieren ist

Lieferzustand

W0 b Geschweisst aus warmgewalztem Blech oder Band 1D,
wärmebehandelt, entzundert

geschweisst d0 / k0

W1b Geschweisst aus warmgewalztem Blech oder Band 1D,
entzundert

metallisch sauber d1

W1Ab Geschweisst aus warmgewalztem Blech oder Band 1D,
wärmebehandelt, entzundert

metallisch sauber d2

W1Rb Geschweisst aus warmgewalztem Blech oder Band 1D,
blankgeglüht

metallisch blank d3

W2b Geschweisst aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D,
2E, 2B, entzundert

metallisch sauber k1

W2Ab Geschweisst aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D,
2E, 2B, wärmebehandelt, entzundert

mit Ausnahme der 
Schweissnaht, wesentlich 
glatter als W1 und W1A

k2

W2Rb Geschweisst aus kaltgewalztem Blech oder Band 2D,
2E, 2B, blankgeglüht

metallisch blank k3

WCA Geschweisst aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder
Band 1D, 2D, 2E, 2B, wärmebehandelt, soweit zweck-
mässig, mindestens 20% kaltumgeformt, wärmebehandelt,
mit rekristallisiertem Schweissgut, entzundert

metallisch sauber, 
Schweissnaht
kaum sichtbar

l1

WCR Geschweisst aus warm- oder kaltgewalztem Blech oder
Band 1D, 2D, 2E, 2B, wärmebehandelt, soweit zweck-
mässig, mindestens 20% kaltumgeformt, blankgeglüht,
mit rekristallisiertem Schweissgut

metallisch blank, 
Schweissnaht kaum 
sichtbar

l2

WG geschliffenc metallisch blank geschlif-
fen; Art des Schleifens 
und zu erreichende 
Rauheit sind bei der 
Anfrage und Bestellung 
zu vereinbarend

o

WP poliertc metallisch blank poliert; 
Art des Polierens und  
zu erreichende Rauheit 
sind bei der Anfrage und
Bestellung zu vereinbarend

p
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Toleranzen EN ISO 1127

Geschweisste und nahtlose Rohre nach EN ISO 1127

Aussendurchmesser Wanddicke

D1 = +/- 1.50%, mind. +/- 0.75 mm T1 = +/- 15.0%, mind. +/- 0.60 mm

D2 = +/- 1.00%, mind. +-/ 0.50 mm T2 = +/- 12.5%, mind. +/- 0.40 mm

D3 = +/- 0.75%, mind. +/- 0.30 mm T3 = +/- 10.0%, mind. +/- 0.20 mm

D4 = +/- 0.50%, mind. +/- 0.10 mm T4 = +/-  7.5%, mind. +/- 0.15 mm
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Korrosionsarten

Abtragende Flächenkorrosion
Abtragende Flächenkorrosion ist durch einen gleichmässigen 
oder annähernd gleichmässigen Abtrag gekennzeichnet. In der 
Regel wird eine Abtragungsrate unter 0.1mm/Jahr als ausreichen-
de Beständigkeit gegen Flächenkorrosion angesehen. Gleich- 
mässige Flächenkorrosion kann bei nichtrostenden Stählen nur 
in Säuren und starken Laugen auftreten.

Lochkorrosion (Pitting)
Lochkorrosion kann auftreten, wenn die Passivschicht örtlich 
durchbrochen wird, teilweise ist es nur ein punktförmiger be-
grenzter Korrosionsangriff mit grosser Tiefenwirkung. Die passi-
ve Oberfläche des Stahles wird an einzelnen Punkten durchbro-
chen, wobei diese Punkte aktiv werden und den Werkstoff an 
dieser Stelle nach und nach zerstört. Die Lochkorrosion geht 
meist von Halogenidionen aus (Brom-, Chlor-, Fluor- oder Jod-
Ionen). Durch Ablagerungen, Fremdrost, Schlackenreste und 
Anlauffarben auf der Oberfläche wird die Gefahr einer Lochkor-
rosion verstärkt.

Spaltkorrosion
Spaltkorrosion ist an das Vorhandensein von Spalten gebunden. 
Diese können konstruktiv oder betriebsbedingt (z.B. Ablagerun-
gen) sein. Es kommt zu einer Verarmung des Sauerstoffange-
botes wodurch die Bildung einer Passivierungsschicht verhindert 
wird. Da Spaltkorrosion schon bei bedeutend schwächerer Kor-
rosionsbeanspruchung auftritt als Lochkorrosion, sollte in chlor-
haltigen Medien durch konstruktive Massnahmen das Auftreten 
von Spalten vermieden werden.

Kontaktkorrosion
Kontaktkorrosion kann entstehen, wenn sich unterschiedliche 
metallische Werkstoffe miteinander in Kontakt befinden und 
von einem Elektrolyten benetzt werden. Der unedlere der bei-
den Werkstoffe wird bei diesem Korrosionselement durch Auf
lösen zerstört. In der Praxis sind die nichtrostenden Stähle gegen-
über vielen anderen metallischen Werkstoffen (wie z.B. unlegierte 
und niedriglegierte Stähle, Aluminium) die edleren Materialien. 
Zur Vermeidung sollte eine direkte Berührung durch eine Isola-
tion verhindert werden.

Spannungsrisskorrosion
Nur wenn die folgenden drei Bedingungen gleichzeitig vorliegen, 
ist Spannungsrisskorrosion möglich:
–	 die Oberfläche des Bauteils steht unter Zugspannungen
–	 Einwirkungen eines spezifisch wirkenden Mediums (meist 

Chloridionen)
–	 Neigung des Werkstoffs zur Spannungsrisskorrosion

Bei Zugspannungen ist es gleichgültig, ob sie von aussen durch 
Zug- oder Biegespannungen aufgebracht werden oder als  
Eigenspannungen (z.B. durch Schweissen, Kaltwalzen oder Tief-
ziehen) vorliegen. Die austenitischen CrNi- und CrNiMo-Stand-
artstähle sind in Chloridlösungen empfindlicher gegen Spannungs-
risskorrosion als die ferritischen und austenitisch-ferritischen 
Stähle. Bei den austenitischen Stählen lässt sich die Spannungs-
risskorrosionsbeständigkeit durch erhöhen des Nickelgehalts 
ganz wesentlich verbessern.

Interkristalline Korrosion (Kornzerfall)
Interkristalline Korrosion ist bei austenitischen und ferritischen 
Stählen ein bekanntes Problem. Sie kann auftreten, wenn sie 
durch Wärmeeinwirkung (zwischen 450 und 850° C bei den aus-
tenitischen Stählen, oberhalb 900° C bei den ferritischen Stäh-
len) Chromkarbide an den Korngrenzen ausscheiden. Solche 
Wärmeeinwirkung tritt z.B. beim Schweissen in der Nähe der 
Schweissnaht auf. Sie bewirkt örtliche Chromverarmung in der 
Umgebung der ausgeschiedenen Chromkarbide.

In der Praxis wird der interkristallinen Korrosion bei den auste-
nitischen Stählen dadurch begegnet, dass man den Kohlenstoff-
gehalt stark absenkt (auf unter 0.03 %, z.B. 1.4306/07 oder 
1.4404/35) oder den Kohlenstoff durch Zugabe von Titan oder 
Niob abbindet (z.B. 1.4541 oder 1.4571). Das abbinden des Koh-
lenstoffes wurde vor allem früher angewendet, da die Technik 
zum Absenken des Kohlenstoffs noch nicht so ausgereift war. 
Aus traditionellen Gründen sind diese Werkstoffe vor allem in 
Deutschland noch weit verbreitet.
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Legierungselemente

Chrom (Cr)
Chrom ist das grundlegende Legierungselement der Edelstähle. 
Die Entdeckung, dass sich durch Zulegieren von mindestens 
10.5 % Chrom eine korrosionsbeständige Deckschicht bildet, 
war der Grundstein für die Entwicklung aller Edelstähle. Mit hö-
herem Chromgehalt steigt die chemische Beständigkeit.

Kohlenstoff (C)
Der Kohlenstoff beeinflusst die Eigenschaften des Edelstahls in 
mehrfacher Weise. Durch Verringerung des Kohlenstoffgehaltes 
(max. 0.03 %) erhöht sich die Beständigkeit gegen interkristalline 
Korrosion (durch Verringerung der Chromkarbide). Hohe Kohlen-
stoffgehalte (von 0.04 bis 0.10 %) erhöhen die mechanischen 
Eigenschaften und verbessern die Langzeiteigenschaften bei 
hohen Temperaturen.

Nickel (Ni)
Nickel ist für die austenitische Struktur des Edelstahls verant-
wortlich. Seine wichtigste Eigenschaft ist die hohe Zähigkeit 
selbst bei tiefen Temperaturen. Hohe Nickelgehalte (ab 20%) 
führen zu einer besseren Beständigkeit gegen Spannungsriss-
korrosion.

Molybdän (Mo)
Molybdän verstärkt die Passivität des Edelstahls und führt zur 
besseren Beständigkeit gegen Lochfrass und Spaltkorrosion. Es 
ist unverzichtbar bei Werkstoffen für den Seewassereinsatz.

Titan (Ti) und Niob (Nb)
Die Elemente Titan und Niob haben eine starke Neigung, sich 
mit Kohlenstoff zu verbinden und verhindern so die Bildung von 
Chromkarbiden. Damit wird die Gefahr eines interkristallinen 

Angriffs verringert. Dies nutzt man aus, um durch höheren Koh-
lenstoffgehalt bessere mechanische Eigenschaften zu erzielen. 
Titanstabilisierte austenitische Edelstähle sind ohne Wärme- 
behandlung schweissbar und werden bei hohen Temperaturen 
eingesetzt. In Verbindung mit Aluminium wird die Warmfestig-
keit erhöht.

Kupfer (Cu)
Kupfer verbessert die Korrosionsbeständigkeit in einigen Säure-
anwendungen.

Stickstoff (N)
Stickstoff erhöht die mechanischen Eigenschaften und verbes-
sert insbesondere zusammen mit Molybdän die Beständigkeit 
gegen Lochfrass.

Silizium (Si)
Silizium verbessert die Beständigkeit gegen Luftsauerstoff und 
heisse oxidierende Gase. Daher wird es in hitzebeständigen 
Werkstoffen eingesetzt.

Aluminium (Al)
Ein hoher Aluminiumgehalt verbessert die Beständigkeit gegen 
Schwefel bei hohen Temperaturen. Die Warmverformungsfä-
higkeit wird jedoch stark herabgesetzt. In Verbindung mit Titan 
wird die Langzeitfestigkeit verbessert.

Wolfram (W)
Wolfram verbessert die mechanische Bearbeitbarkeit des Edel-
stahls. Aber die Anfälligkeit gegen Lochfrass und Versprödung 
wird erhöht.
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Reinigung und Pflege von Edelstahl im Bauwesen

Edelstahl rostfrei ist durch und durch korrosionsbeständig und 
benötigt deshalb keine organischen Beschichtungen oder me-
tallische Überzüge, um Korrosionsbeständigkeit und Aussehen 
zu verbessern. Ein gewisses Mass an Pflege sollte jedoch auch 
Edelstahl-Rostfrei-Oberflächen zukommen, damit ein gutes op-
tisches Erscheinungsbild erhalten bleibt und Ablagerungen ent-
fernt werden, die die Korrosionsbeständigkeit unter Umständen 
beeinträchtigen können.

Zur Reinigung werden meist abrasiv wirkende Reinigungsmit-
tel (enthalten weiche Polierkörner) oder saure Reinigungsmit-
tel benutzt. Die sauren Reinigungsmittel müssen auf jeden Fall 
frei von Salzsäure sein, die zu Verfärbung oder gar Lochkorro-
sion führen kann. 

Die Anwendung der Reinigungsmittel erfolgt nach Anweisung 
der Hersteller, wobei in der Regel das Reinigungsmittel mit ei-
nem Tuch auf der Oberfläche gleichmässig verteilt wird. Hartnä-
ckige Verschmutzungen werden intensiv bearbeitet, z.B. mit 
einem weichen Kunststoffvlies. Dann wird mit klarem Wasser 
abgewaschen bzw. mit Hochdruckreiniger abgesprüht. Farb-
spritzer werden mit geeigneten organischen Lösemitteln bzw. 
Lösemittelreinigern entfernt. Kalk- oder Zementmörtelspritzer 
sollten – möglichst vor dem Erhärten – mit einem Gummischa-
ber, Holzspan oder ähnlichem abgeschabt werden. Keinesfalls 
dürfen Werkzeuge aus normalem Stahl (Spachtel, Stahlwolle) 
verwendet werden, da diese zu Fremdrost führen können. Letz-
te Reste von Kalk und Zement lassen sich mit einem sauren 
Reiniger (salzsäurefrei) entfernen. 

Mittel Zusammensetzung Einsatzgebiete

Allzweckreiniger Tenside, Wasser, häufig unter Zusatz von 
Phosphaten und Ammoniak-Lösung

Besonders für leichtere  
Fettverschmutzung

Neutralreiniger Tenside, Wasser und Duftstoffe Für mit Fett und Öl verschmutzte 
Oberfläche (Fingerabdrücke); auch als 
Geschirrspülmittel geeignet.

Alkoholreiniger Tenside, Alkohol, Wasser und Duftstoffe Wie Allzweckreiniger

Alkalische Reiniger Tenside, Wasser, Alkali; häufig sind noch 
wasserlösliche organische Lösemittel 
enthalten

Besonders für starke Fett- und Ölver-
schmutzungen (verharzte Öle) in 
der Nahrungsmittelindustrie und bei 
Edelstahl-Rostfrei-Fassaden

Abrasiv wirkende alkalische Reiniger Tenside, Wasser und Alkali; häufig sind 
noch wasserlösliche organische 
Lösemittel enthalten. Als Abrasive 
enthalten sie feine Poliermittel

Für alle starken Fettverschmutzungen 
und Ablagerungen von mineralischen 
Substanzen (Russ, Rost, leichte 
Wasserflecken von kalkhaltigem Wasser)

Häufig verwendet bei Fassaden und im 
Küchenbereich.

Um wirksam zu sein, müssen die Polier- 
mittel härter als der Schmutz sein. Um 
die Oberfläche nicht zu schädigen, 
müssen sie weicher als Edelstahl sein.

Lösemittelreiniger Meist ein Gemisch von organischen 
Lösemitteln; sie können mit Wasser 
mischbar (z.B. Butyldiglykol, Diethylen-
glykolether, Alkohole) oder mit Wasser 
nicht mischbar sein (Benzin, Terpentin)

Je nach Art besonders gut zum 
Entfernen von Fett, Öl, Wachs, Teer, 
Klebstoffen, Lacken, Farben.

Abrasivfreie Emulsionsreiniger Tenside, Wasser, mit Wasser nicht 
mischbare organische Lösemittel; häufig 
noch zusätzlich Alkalien.

Besonders für starke Fettverschmutzun-
gen, Wachse Teer, Farben. Besser  
als abrasivfreie alkalische Reiniger, aber 
schlechter als Lösemittelreiniger



>
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Reinigung und Pflege von Edelstahl im Bauwesen

Mittel Zusammensetzung Einsatzgebiete

Abrasivhaltige Emulsionsreiniger Wie abrasivfreie Emulsionsreiniger; sie 
enthalten aber Poliermittel

Wie abrasiv wirkende alkalische Reiniger, 
aber bessere Reinigungswirkung bei Fett- 
verschmutzungen und Teer

Desinfektionsreiniger Häufige Wirkstoffe:
–	 quaternäre (quartäre) Ammomiumver-

bindungen mit Wasserzusatz (sie 
wirken als kationische Tenside gleich- 
zeitig reinigend und desinfizierend)

–	 Aldehyde, Tenside und Wasser
–	 Chlorreiniger (Natriumhypochlorit, 

Tenside, Alkali, Wasser)

Nahrungsmittelindustrie, Küchenbe-
reich, Krankenhäuser etc.; Wirkung auf 
krankheitserregende (pathogene) Keime 
unterschiedlich je nach Desinfektions-
wirkstoff. Langzeiteinwirkung von 
Natriumhypochlorit kann den Werkstoff 
schädigen. Es sollte möglichst nicht 
zugesetzt werden. Es sollten Produkte 
verwendet werden, die für Hygiene und 
Mikrobiologie empfohlen werden.

Chlorhaltige Reiniger Natriumhypochlorit, Tenside,  
Alkali und Wasser

Nahrungs- und Getränkeindustrie, Milch- 
wirtschaft, Küchenbereich, Sanitärbe-
reich; wirken reinigend (Fett) und 
desinfizierend. Langzeiteinwirkung bei 
hohen Konzentrationen kann den 
Werkstoff schädigen. Der pH-Wert darf 
nicht unter 8 absinken, da sich sonst 
unterchlorige Säure (schädigend) bildet; 
teilweise kann auch Chlorwasserstoff 
(Salzsäure) frei werden. Sie sollten, wenn 
eben möglich, wegen der Gefahr der 
Lochkorrosion nicht eingesetzt werden.

Saure Reiniger Säure (z.B. Phosphorsäure, Salpetersäure, 
Amidosulfonsäure, Zitronensäure, 
säurebeständige Tenside, Wasser, evt. 
Duftstoffe)

Entfernt Verschmutzungen wie Kalkabla-
gerungen, Rostablagerungen, fettgebun-
denen Pigmentschmutz, leichtere 
Fettverschmutzungen. Anwendungsbe-
reich: Nahrungsmittel- und Getränkein-
dustrie, Sanitärbereich, Küchen, Fassaden. 
Reinigungsmittel müssen frei von Halo- 
genen (Chlorid- und Fluoridionen) sein, 
d.h. sie dürfen keine Salz- oder Flusssäu-
re enthalten. Solche Säuren wirken sich 
schädigend auf die Oberfläche aus.

Reinigungsmittel für Hochdruckreiniger Alkalische, neutrale oder saure Mittel;  
je nach Anwendung sind sie schaumarm 
oder schaumreich eingestellt.

Nahrungsmittel und Getränkeindustrie, 
Küchenbereich, Molkerei, Fassaden etc. 
Schaumreiche Produkte werden z.B. zur 
Reinigung von Räucherkammern 
eingesetzt durch die Schaumbildung wird 
das Ablaufen des Reinigungsmittels an 
der Wand verhindert, so dass seine 
Einwirkungszeit verlängert wird.

Reinigungsmittel für Hochdruckreiniger Alkalische, neutrale oder saure Mittel; je 
nach Anwendung sind sie schaumarm 
oder schaumreich eingestellt.

Nahrungsmittel und Getränkeindustrie, 
Küchenbereich, Molkerei, Fassaden etc. 
Schaumreiche Produkte werden z.B. zur 
Reinigung von Räucherkammern 
eingesetzt durch die Schaumbildung wird 
das Ablaufen des Reinigungsmittels an 
der Wand verhindert, so dass seine 
Einwirkungszeit verlängert wird.
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Mittel zur gleichzeitigen Reinigung und 
Konservierung

Diese Produkte enthalten Pflegekompo-
nenten (z.B. Hartwachse, Kunststoffe, 
Silicone) und reinigungswirksame 
Substanzen. Man unterscheidet 
hauptsächlich folgende Typen:
–	Lösemittelkonservierer 

(enthält Pflegekomponenten und 
organische Lösemittel)

–	Abrasivfreie Emulsion 
(enthält Pflegekomponenten, Tenside, 
Wasser und organische Lösemittel)

–	Abrasivhaltige Emulsion 
(enthält Pflegekomponenten, Tenside, 
Wasser, organische Lösemittel und 
weiche Poliermittel

Nur dann empfehlenswert, wenn 
Verschmutzungen geringeren Grades 
entfernt werden müssen.
Verwendung: Fassaden, Sanitär- und 
Küchenbereich. Die Konservierung 
schützt die Edelstahloberfläche vor 
Flugrost und vor anderen schädigenden 
Fremdsubstanzen. Bei gefärbtem 
Edelstahl können sich Schlieren bilden, 
die das Aussehen beeinträchtigen. Bei 
Fassaden besteht die Gefahr, dass  
der Schmutz in das Konservierungsmittel 
eingebettet wird und die Fassade 
beeinträchtigt.

Konservierungsmittel –	 Lösemittelkonservierer 
(enthalten organische Lösemittel  
und Pflegekomponenten)

–	 Emulsionskonservierer 
(enthalten Pflegekomponenten, 
Wasser und Tenside als Emulgatoren) 

Behandlung von Fassaden. Wirkung wie 
Mittel zur gleichzeitigen Reinigung und 
Konservierung.

Reinigung und Pflege von Edelstahl im Bauwesen

Mittel Zusammensetzung Einsatzgebiete



>
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Korrosionsschutz von Kälteleitungen

Kälteleitungen sind stark korrosiven Einflüssen ausgesetzt. 
Stahl rostet bei Vorhandensein von Sauerstoff und Wasser. Die 
Korrosionsgeschwindigkeit nimmt mit zunehmender Feuchtig-
keit rasch zu.

Bei einer Vorlauftemperatur zwischen + 1° C und + 5 ° C und einer 
Rücklauftemperatur zwischen + 10 ° C und + 15 ° C ist praktisch 
ständig mit der Gefahr einer Kondenswasserbildung auf der 
Oberfläche der Stahlrohre zu rechnen.

Die Praxis zeigt, dass Isolationsschichten in praktisch keinem 
Fall völlig luftdicht sind und deshalb die Kondenswasserbildung 
nicht zuverlässig verhindern können.

Häufig werden Kälteleitungen mit Zinkstaub-Korrosionsschutz-
Grundierungen in 1 bis 2 Arbeitsgängen und einer Schutzschicht 
von 40 bis 80 µm versehen. Dieses Schutz-System ist für den 
Korrosionsschutz von Stahlleitungen in trockenen Innenräumen 
oder für den temporären Schutz in der Freibewitterung konzi-
piert. Wie Schadenfälle in der Praxis zeigen, vermögen sie den 
erhöhten korrosiven Beanspruchungen durch häufigen oder 
ständigen Befall durch Kondenswasser nicht zu genügen. Ein 
weiterer Schwachpunkt solcher Systeme ist die meist ungenü-
gende Beständigkeit gegen die im Kleber für die Isolationsschalen 
enthaltenen Lösungsmittel. Auch gegen die im Rohbau häufi-
gen Einwirkungen von stark alkalischen Zementwasser oder 
Zementspritzern sind Zinkstaubfarben nicht optimal beständig.

Um den erhöhten Anforderungen an ein Korrosionsschutz-System 
für Kälteleitungen zu genügen, müssen grundsätzlich die tech-
nischen Regeln für den Korrosionsschutz eingehalten werden. 
Es braucht eine qualitativ hochwertige Untergrundvorbereitung, 
dauerschwitzbeständige Anstrichsysteme in genügender Schicht-
dicke und es muss eine qualitativ hohe Ausführungs-qualität 
gewährleistet werden.

Lieferausführung ab Lager der Kindlimann – Kälteleitungs-
rohre und Zubehörteile (für Innenanwendung)

Abkleben
Die Rohr- und Fittingsenden sowie die Schweissfuge der Vor-
schweissflansche werden mit einem Kunststoffband von ca. 5 cm 
abgeklebt. 

Werksseitige Untergrundvorbereitung von Stahlrohren, Fit-
tings und Flansche
Strahlen Vorbereitungsgrad SA 21⁄2 nach EN ISO 12944. 

Werkseitige Grundbeschichtung
1 Grundanstrich mit SikaCor® EG Phosphat sandgelb, 2 Kompo-
nenten Zinkphosphat-Beschichtungsstoff. Mindestschichtdicke 
40 µm

Werkseitige Zwischenbeschichtung
1 Zwischenbeschichtung mit SikaCor® EG 1 grau DB 703, 2 Kom-
ponenten Epoxydharz-Eisenglimmer-Beschichtungsstoff. Mindest-
schichtdicke 60 µm

Werksseitige Deckbeschichtung
1 Deckbeschichtung mit SikaCor® EG 1 grau DB 702, 2 Kompo-
nenten Epoxydharz-Eisenglimmer-Beschichtungsstoff.
Mindestschichtdicke 60 µm

Baustellennachbehandlung 
Für die Nachbehandlung auf den Objekten der kleineren Fittingab-
messungen, der Schweissnähte und der Montageschäden, ver-
mitteln wir Ihnen gerne qualifizierte Partnerfirmen. Diese werden 
Ihnen für die Baustellennachbehandlung auf Auszugs- oder Pau-
schalbasis gerne ein interessantes Angebot unterbreiten.

Produkteinformation zum SikaCor® EG-System

Vorteile
Der Aufbau kombiniert die sehr guten Korrosionsschutzeigen-
schaften von Epoxydharzen in Grund-, Zwischen- und Deckbe-
schichtungen.

–	 Hervorragende Chemikalien- und Farbtonstabilität
–	 Zähelastisch und hart, aber nicht spröde
–	 Abriebfest
–	 Temperaturbeständig bis + 150 ° C
–	 Lösungsmittelarm nach Fachgruppe VdL (Verband der Lack- 

industrie Deutschland)

Lieferform SikaCor® 
EG Phosphat	 Arbeitspackungen à 30, 15,0 und 3 kg netto
EG 1 	 Arbeitspackungen à 30, 15,0 und 3 kg netto
EG 4*	 Arbeitspackungen à 30, 12,5 und 3 kg netto

*	 SikaCor® EG 4 wird für Aussenanwendungen als Polyurethan-
Deckbeschichtung verwendet. Lieferung ab Werk, Lieferfrist 
ca. 10 Tage 

	 Die Lagerbedingungen in ungeöffneten Originalgebinde sind 
bei einer Lagertemperatur zwischen + 5°C und + 20°C und 
trocken gelagert optimal. 

Bei Bedarf von Kälteleitungen für den Aussenbereich mit SikaCor® 
EG 4 Deckbeschichtungen, bitten wir Sie uns separat anzufragen.

Chem. Beständigkeit
Das SikaCor® EG-System ist beständig gegen Witterungsein-
flüsse, Wasser, Abwasser, Seewasser, Rauchgase, Tausalz, 
Säure- und Laugendämpfe, Öle, Fette und gegen kurzzeitige 
Einwirkung von Treibstoffen und Lösungsmitteln.

Therm. Beständigkeit 
SikaCor® EG Phosphat
–	 trockene Hitze bis + 100°C 
–	 kurzzeitig bis + 150°C	

Verarbeitung
Untergrundtemperatur	 Minimal + 5° C
Materialtemperatur	 Minimal + 5° C
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Korrosionsschutz von Kälteleitungen

Mischverhältnis
SikaCor® EG Phosphat	 90 :10
SikaCor® EG 1	 90 :10	
SikaCor® EG 4 	 92 :8
			 
Stammkomponente gut aufrühren, anschliessend den Härter zu-
geben und gründlich mischen. Boden und Gefässwand müssen 
mit erfasst werden.

Um Mischfehler zu vermeiden, wird die Stammkomponente 
und der Härter in aufeinander abgestimmte Arbeitspackungen 
angeliefert.

 

Ausschreibungstexte Kältebehandlung

Für Innenanwendung
Strahlen Vorbereitungsgrad SA 2 1⁄2

Grundanstrich mit 2-Komp. Epoxydharz-Grundierung
Schichtdicke mind. 40 µm
Typ SikaCor® EG Phosphat sandgelb

Zwischenanstrich mit 2-Komp. Epoxydharz-Eisenglimmer 
Schichtdicke mind. 60 µm
Typ SikaCor® EG 1 grau DB 703

Deckanstrich mit 2-Komp. Epoxydharz-Eisenglimmer
Schichtdicke mind. 60 µm
Typ SikaCor® EG 1 DB 702 

Rohrenden abgedeckt

Für Aussenanwendung
Strahlen Vorbereitungsgrad SA 2 1⁄2

Grundanstrich mit 2-Komp. Epoxydharz-Grundierung
Schichtdicke mind. 60 µm
Typ SikaCor® EG Phosphat sandgelb

Zwischenanstrich mit 2-Komp. Epoxydharz-Eisenglimmer
Schichtdicke mind. 60 µm
Typ SikaCor® EG 1 grau DB 703

Deckanstrich mit 2-Komp. Polyurethan-Eisenglimmer
Typ SikaCor® EG 4 DB 702
Schichtdicke mind. 80 µm

Rohrenden abgedeckt

Bei anderen Ausführungsarten, Farben, speziellen Anforderungen oder Schichtdicken, bitten wir Sie, uns anzufragen.  
Gerne bieten wir Ihnen für Ihren spezifischen Bedarf die optimale Lösung.



Prüfbescheinigungen gemäss EN 10204

Normbezeichnung Bescheinigung Inhalt der Bescheinigung

2.1 Werksbescheinigung Bescheinigung, in der der Hersteller 
bestätigt, dass die gelieferten Erzeugnis-
se den Anforderungen der Bestellung 
entsprechen, ohne Angabe von Prüfer-
gebnissen

2.2 Werkszeugnis Bescheinigung, in welcher der Hersteller 
bestätigt, dass die gelieferten Erzeugnis-
se den Anforderungen der Bestellung
entsprechen, mit Angabe von Ergebnis-
sen nichtspezifischer Prüfungen.

3.1 Abnahmeprüfzeugnis Bescheinigung, herausgegeben vom 
Hersteller, in der er bestätigt, dass die 
gelieferten Erzeugnisse die in der
Bestellung festgelegten Anforderungen 
erfüllen, mit Angabe der Prüfergebnisse.
Die Bescheinigung wird bestätigt von 
einem von der Fertigungsabteilung 
unabhängigen Abnahmebeauftragten
des Herstellers.

3.2 Abnahmeprüfzeugnis Bescheinigung, in der sowohl von einem 
von der Fertigungsabteilung unabhängigen 
Abnahmebeauftragten des Herstellers  
als auch von dem Abnahmebeauftragten 
des Bestellers oder dem in den amtli-
chen Vorschriften genannten Abnahme-
beauftragten bestätigt wird, dass die 
gelieferten Erzeugnisse die in der Be- 
stellung festgelegten Anforderungen 
erfüllen, mit Angabe der Prüfergebnisse.
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