
Uit ALURVS.nl 

AVIGATIE 

ZWAVEL IN ROESTVAST STAAL (INOX) 

Zwavel is een geelachtige materie dat tot de niet-metalen behoort. Metaalkundigen hebben veelal een 
haat-liefde verhouding met dit element.  Op de keper beschouwd is de aanwezigheid van zwavel in 
roestvast staal zeer ongewenst want de unieke eigenschappen van roestvast staal worden hierdoor nu 
eenmaal behoorlijk ondermijnd. Een van de meest bekende roestvast staalsoorten die zwavel bevat is 
type AISI 303 (EN 1.4305).  

(Door: Ko Buijs) 

 
Uit corrosieproeven blijkt dat de corrosieweerstand beduidend minder goed is dan het zustermateriaal AISI 
304. Bovendien is het niet goed te beitsen omdat het aanwezige zwavel reageert met het beitsmiddel 
waardoor zwavelwaterstof ontstaat. Hierdoor kleurt het product zwartachtig om nog maar niet te spreken over 
de rotte eieren lucht die dan ontstaat. Feitelijk is zwavel in roestvast staal geen legeringselement maar net 
zoals fosfor een verontreiniging. 

Zwavel neigt zeer sterk tot segregeren c.q. ontmengen waardoor ijzersulfiden zich in de structuur uitscheiden 
voor het stollingsfront uit. Dit zijn laag smeltende eutectica die tijdens het stollen en krimpen ernstige 
warmscheuren kunnen veroorzaken. Dat betekent dat deze segregatie ook lokaal zal plaatsvinden tijdens het 
lassen. Daarom wordt het lassen van zwavelhoudend roestvast staal met klem ontraden want ijzersulfiden zijn 
bros waardoor de lasverbinding onbetrouwbaar wordt. Bovendien heeft men grote kans op warmscheuren in 
de afkoelende las. Ook heeft zwavel een negatieve invloed op de warm en koud vervormbaarheid van het 
roestvast staal. Anderzijds laat zwavelhoudend RVS zich wel passiveren en bijzonder goed elektro-
polijsten en amorfiseren – weliswaar met andere procedures dan AISI 304/316. Hierdoor verbetert  de 
corrosieweerstand van AISI 303  beduidend. 

Zodra er mangaan in het roestvast staal aanwezig is, gaat de aanwezigheid van zwavel iets minder nadelig 
uitwerken. Mangaan heeft namelijk een grotere affiniteit tot zwavel dan ijzer waardoor er mangaansulfiden 
ontstaan. Toch blijft het een feit dat ook dergelijke legeringen beter niet gelast kunnen worden. 

Mangaansulfiden segregeren ook en gaan zich als een netwerk om de austenietkristallen vormen en dat heeft 
zo zijn voordelen tijdens het mechanisch bewerken. Tijdens dit bewerken zullen de spanen gemakkelijk 
afbreken op deze brosse sulfiden waardoor deze vrij eenvoudig vanuit een bewerkingscentrum afgevoerd 
kunnen worden. Op deze wijze ontstaat een automatenkwaliteit omdat de boel niet vastloopt door lange 
lintspanen. Bovendien voert iedere afgebroken spaan warmte af waardoor de standtijd van beitels, 
freesgereedschappen en boren aanzienlijk verbeterd wordt. Roestvast staal type AISI 303 is daarom met 
maximaal 2% mangaan gelegeerd en het zwavelgehalte varieert tussen 0,15 en 0,35%. Overigens zijn er 
tegenwoordig roestvast staalkwaliteiten op de markt gekomen die met andere toevoegingen ook een goede 
verspaanbaarheid geven. 

Het zal inmiddels duidelijk zijn dat de mechanische verspaners blij zijn met de aanwezigheid van enig zwavel 
in roestvast staal maar dat zijn niet de enige spelers die een zekere liefde koesteren voor dit geelachtige 
element. Ook lassers hebben een behoorlijke sympathie voor de aanwezigheid van enig zwavel omdat dit 
interessante gevolgen heeft voor de oppervlaktespanning van het gesmolten roestvast staal. 

Elk vloeistof heeft een oppervlaktespanning die ervoor zorgt dat de vloeistof in meer of mindere mate 
samentrekt; een ander woord hiervoor is contractie. Een goed voorbeeld is een druppel kwik en water op een 
glasplaat. Het kwik zal een bolletje vormen en het water zal de vorm van een paddenstoel aannemen omdat 
kwik een hoge oppervlaktespanning heeft en water een relatief lage. Kwik zal daarom het glas niet 
bevochtigen en water wel. 

Zo heeft vloeibaar metaal ook een oppervlaktespanning en dat kan vooral de smeltmeester ervaren als hij zijn 
gietvorm gaat vullen. Om het vormvullend vermogen te laten toenemen zal hij additieven toevoegen aan het 
gesmolten metaal die de oppervlaktespanning verlagen. Zo ervaart men deze eigenschap ook in het smeltbad 
tijdens het lassen. Het steeds zuiverder worden van de metalen heeft deze oppervlaktespanning behoorlijk 
laten stijgen. Austenitisch roestvast staal mag in de regel maximaal 0,03% zwavel bevatten maar het is 
tegenwoordig heel normaal indien dit in de praktijk wel tien keer zo laag is dankzij nieuwe digitale 
smelttechnieken. Dit leidt tot een relatief hoge oppervlaktespanning van het gesmolten lasmetaal.      

Sommige fabrikanten van lasmaterialen hebben hier daar ook wat aan gedaan door geringe hoeveelheden 
zwavel bewust toe te voegen aan hun lastoevoegmaterialen.  Door het toevoegen van zwavel aan het 
lastoevoegmateriaal heeft men weer een verlaging van deze contractie waardoor men een goede doorlassing 
krijgt.  Nadeel van deze verhoogde zwavelconcentraties is weerom de algemene verlaging van de 



corrosieweerstand in de laszone.  Zwavel is een belangrijke trigger voor putcorrosie (pitting). Deze 
situatie is in enige mate te herstellen door elektropolijsten of amorfiseren van de RVS constructies. 

Indien men moet lassen zonder lastoevoegmateriaal dan kan men behoorlijke doorlasproblemen ervaren die 
veroorzaakt worden door de relatief hoge oppervlaktespanning van het matrixmateriaal. Er zijn speciale 
vloeibare fluxen ontwikkeld die dit probleem voor een groot deel elimineren. 

Gebruik maken van zwavelhoudende legeringen kan in een aantal situaties. Belangrijk is om een 
passende afwerking en finish te voorzien om de nadelen enigszins te compenseren. 
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 PACKO AFWERKINGEN          

 

- Micro-Ondulatie: Aanbrengen van afgeronde golfstructuur. Resulteert in  “luchtlaag” 
tussen wand en product. 

- Amorfiseren: Soort “verglazen” van het oppervlak. Volledig gesloten struktuur. Blijft 
metaal zelf. Schilfert niet. 

- Elektropolijsten: Elektrochemisch selectief ijzer oplossen om hoge Cr/Ni samenstelling 
aan oppervlak te bekomen. 

- Ontzwarten: Oplossen van bepaalde oppervlakte-elementen die bepaalde 
voeding/farma-produkten zwart laten verkleuren. 

- Beitsen / Passiveren: Bekende techniek om lasverkleuringen en roest te verwijderen. 

- Parelstralen: Stralen van oppervlak met “inerte” media. 

- Anti-kleef afwerking: Combinatie van behandelingen in functie van toepassingen. 

- Bacteriewerende finish: Combinatie van behandelingen in functie van toepassingen. 

- Micro-ontbramen: Onzuiverheden, schuurbramen en metaalschilfers oplossen zodat 
deze niet in produkt terecht komen en er een gladder oppervlak 
ontstaat. 

- Ontschilferen: Onzuiverheden en ingedrukte metaalschilfers oplossen zodat deze 
niet in produkt terecht komen en er een meer zuiver oppervlak 
ontstaat. 

- Afwerking lage wrijvingscoëfficiënt: Combinatie van behandelingen in functie van 
toepassingen. 

- Corrosiewering: Combinatie van behandelingen in functie van toepassingen. 

- E-polidur harden:  Herschikken van oppervlaktestructuur zodat een hardere en 
slijtvastere laag ontstaat. 

- Revisie, Polijstwerk, Ra: Herstellen van gebruikt materiaal. 

- Derouging: Verwijderen en voorkomen van een specifieke corrosievorm. 

- Advies en metingen: Studies van hygiënische, reinigings-, aankleef-, corrosie-situaties in 
functie van oppervlak en afwerking. 

- HOE: De meeste behandelingen zijn dompelprocessen. Opdrachtgever 
dient voor goede leegloop en/of vloeistofdichtheid te zorgen. We 
leggen geen lagen, er blijft dus geen vreemd product op het RVS 
achter.  
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