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Euro Inox dotozyt wszelkich staran, aby informacje
przedstawione w niniejszym pracowaniu byty technicznie
poprawne. Jednakze, zwraca sie uwage czytelnika, ze
materiat zawarty w niniejszym opracowaniu stanowi tylko
0g6lng informacje. Euro Inox, jego cztonkowie, personel
i konsultanci nie przyjmujg zadnej odpowiedzialnoSci za
jakiekolwiek straty, uszkodzenia lub szkody wynikajgce z
wykorzystania informacji zawartych w niniejszym opraco-
waniu.
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Wstep

Na miedzynarodowej
stacji kolejowej Ashford,
w Anglii, zastosowano
szeroko ptyty ze stali
nierdzewnej dla pulpitow

sterowniczych oraz w
poczekalni.

Stale nierdzewne stanowig rodzine mate-
riatéw o wyjatkowych wtasnosciach. Chro-
nione przez warstwe tlenku chromu, powstata
wskutek reakcji chromu znajdujacego sie w
stali z tlenem z powietrza atmosferycznego,
stale nierdzewne nie wymagaja dodatkowej
warstwy ochronnej przed korozjg. W wypadku
uszkodzenia powierzchni, warstwa tlenku
chromu natychmiast regeneruje sie w obec-
nosci tlenu. Tak, jak to zostanie pokazane
pdzniej w niniejszej broszurze, ta warstwa
ochronna moze byé zmodyfikowana na drodze
procesu chemicznego, dzieki ktéremu pow-
stajg state kolory metaliczne.

Stale nierdzewne nadaja sie doskonale do
zastosowania w budownictwie. Mogg one by¢
tatwo formowane i spawane a dalsze infor-
macje na temat ich wtasnoSci mechanicznych
sg podane w Normie Europejskiej 10088,
czesé 1.

Standardowe wykofczenia na walcowni oraz
wykoficzenie powierzchni przez obrébke

Stupy na dworcu autobus-

owym w Amstel w Holandii
zostaty obtozone stalg
nierdzewnq walcowanq z
wzorem - jest to idealna
powierzchnia dla obszaréw
aktywnego ruchu pieszych.

mechaniczna stali nierdzewnych walcowa-
nych na zimno i gorgco sg podane w normie
EN 10088, czes¢ 2, w ktorej sposdb wykon-
czenia powierzchni jest okreSlony cyframi, na
przyktad 1 oznacza walcowanie na goraco,
2 — walcowanie na zimno a klasyfikacja jest
okreslana przez kombinacje cyfry i litery, na
przyktad 2J. System ten zapewnia podsta-
wowe informacje na temat przebiegu procesu
i jego opisu, ale nie méwi nic o praktycznym
zastosowaniu materiatu.

Celem niniejszego opracowania jest wiec:

¢ ukazanie architektom i projektantom szero-
kiej gamy mozliwych powierzchni, bedacych
do ich dyspozycji,

e dostarczenie doktadniejszych informacji
na temat zachodzgcych proceséw,

e zapewnienie podstawowego doradztwa
technicznego dla zastosowania stali nie-
rdzewnych.
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Wykonczenie walcownicze

Wykoficzenie walcownicze, zaréwno w
wypadku wyrobéw gorgco jak i zimno wal-
cowanych jest podstawowym rodzajem wy-
kohczenia wszystkich dostarczanych ptaskich
wyrobow walcowanych ze stali nierdzewnej.
S3 one stosowne uniwersalnie dla standar-
dowych elementéw budynku ale stanowig
réwniez materiat wyjsciowy dla kolejnych
procesdw wykanczajacych, ktére zmieniajg

powierzchnie dla spetnienia bardziej wyma-
gajacych zadanh architektonicznych.

Aby zmaksymalizowa¢ odporno$c na korozje
materiatu dostarczanego z walcowni, po-
wierzchnie wykoficzone przy walcowaniu sg
czyszczone kwasem (wytrawiane) dla usu-
niecia zgorzeliny tworzacej sie w procesie
walcowania i wyzarzania.

1D

Ten stan powierzchni walcowanej na goraco, z usunieta
zgorzelina, jest sklasyfikowany jako wykoficzenie 1D.
Powierzchnia ta, spotykana w wypadku grubszych blach
i ptyt jest powierzchnia troche bardziej szorstka o bardzo
niskim wspétczynniku odbicia. Jest ona stosowana
gltownie tam, gdzie nie jest potrzebny walor dekoracyjny
i wyglad jest mniej istotny, n.p. w niewidocznych syste-

mach nosnych oraz do zastosowaii konstrukcyjnych.

2B

Jest ona wytwarzana tak samo, jak powierzchnia 2D
lecz ostatnie lekkie walcowanie przy zastosowaniu
bardzo wypolerowanych walcéw nadaje powierzchni
gtadki, odblaskowy, szary potysk. Jest to najczesciej
dzisiaj stosowany rodzaj wykoiiczenia powierzchni i
stanowi materiat wyjsciowy dla wykoficzenia polero-

wanego i szczotkowanego .

2D

Powierzchnia ta jest troche bardziej obrobiona niz

powierzchnia 1D a uzyskuje sie ja przez walcowanie na
zimno, obrébke cieplna i wytrawianie. Matowa powierz-
chnia o niskim wspotczynniku odbicia nadaje sie do
zastosowaii przemystowych i inzynierskich oraz dla
zastosowaii architektonicznych o mniejszych wymaga-

niach estetycznych.

2R

Poprzez wyzarzanie jasne w Srodowisku beztlenowym
po walcowaniu przy pomocy polerowanych walcow
uzyskuje sie wykoiczenie o wysokim wspétczynniku
odbicia, ktéry odbija jasne obrazy. Ta super-gtadka
powierzchnia jest mniej podatna na gromadzenie uno-
szacych sie w powietrzu zanieczyszczei lub wilgoci
niz jakakolwiek inna powierzchnia uzyskana w walco-

whni i jest tatwa do czyszczenia.
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Wykonczenie przez polerowanie mechaniczne lub
szczotkowanie

Ilo$¢ dodatkowych procesow wykanczajgcych
moze by¢ zminimalizowana poprzez dobér
jako materiatu wyjsciowego wykofczenia z
walcowni najblizszego pozadanemu efektowi
kofAcowemu.

Zastosowane rodzaje wykoficzenia powierz-
chni bedg miaty bezposredni zwigzek z
wygladem powierzchni i zachowaniem sie
materiatu w danym Srodowisku, dlatego tez
winny by¢ starannie dobrane. Wykofczenia
polerowane mechanicznie i szczotkowane
wymagaja uzycia materiatéw Sciernych, ktére
w pewnym stopniu Scinajg powierzchnie stali.
Jest dostepny duzy wyb6r jednokierunkowego
typu wykoficzenia, w zalezno$ci od pierwot-
nej powierzchni stali nierdzewnej, rodzaju i
tekstury tasSm i szczotek oraz typu zastoso-
wanego procesu polerowania.

Aby uzyskac jednolitg jako$¢ powierzchni,
zaleca sie, aby uzgodnié z wykonawcg wy-

magania techniczne dotyczace polerowania,
ktére moga obejmowac szorstkos¢ powierz-
chni R, oraz kryteria kontroli. Przygotowane
prébki poréwnawcze o uzgodnionym stan-
dardzie wykonczenia winny by¢ przecho-
wywane przez obydwie strony.

Stal nierdzewna znalazta
szerokie zastosowanie w
stacji metra nowej linii nr
14 w Paryzu.
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Wykohczenia powierzchni mogg by¢ uzyski-
wane mechanicznie na mokro (szmergiel
pokryty olejem) lub na sucho (tasmy pokryte
zwirkiem lub szczotki z wtékna), zapewniajac
wysoki potysk, niskg szorstkos¢ oraz jed-
wabisty odblaskowy potysk. Powierzchnie
wykanczane na mokro sg gtadsze i moga
by¢ bardziej jednorodne w réznych partiach
materiatu w poréwnaniu z powierzchniami
wykaficzanymi na sucho. Jednakze, koszt
jest troche wyzszy i mozliwa jest minimalna
wielkoS¢ dostawy. Dostepne sg przygotowane
przez producentoéw ptyty probne, pokazujgce
game dostepnych rodzajéw wykofczenia.

2G
Jednorodna, jednokierunkowa powierzchnia o niskim
wspotczynniku odbicia. Szorstkie wykoiiczenie takich

powierzchni ogranicza je do zastosowai wewnetrznych.

Wyaglad oszlifowanej
powierzchni zalezy od
materiatu i szorstkosci
tasm Sciernych, materiat
Scierny 180 (u gory)
oraz 240 (nizej).

Stanowiska w banku
oktadane ptytami z
profilowanej blachy ze
stali nierdzewnej we
Flensburgu wprowadzity
zywy kontrast w stosunku
do gtadkich powierzchni
drewnianych.
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2)

Powierzchnie te uzyskano przez polerowanie taSmami
lub szczotkami. Jest to powierzchnia jednokierunkowa
nie odbijajaca, nadajaca sie do wewnetrznych rozwia-

zai architektonicznych.

Robiqce wrazenie wypo-
lerowane zadaszenie
Belgacom Tower w
Brukseli prowadzi do
duzego holu wejscio-
wego, ktére jest czes-
ciowo wytozony ptytami
ze stali nierdzewnej.

2K

Ta gtadka lSnigca powierzchnia nadaje sie szczegélnie
dla wiekszosci rozwiazai architektonicznych, przede
wszystkim dla zastosowar zewnetrznych, gdzie
krytyczna sprawa jest kwestia odpornosci na wptywy
atmosferyczne. Wykoiczenie to uzyskuje sie przez
zastosowanie tasm z drobnym materiatem Sciernym
lub szczotkami, ktore nadaja gtadko$¢ o maksymalnej

szorstkosci Ry = 0,5 mikrona.
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2P

Ultra-gtadkie lustrzane wykoficzenie o wysokim
wspotczynniku odbicia, uzyskane przez polerowanie
miekkimi krazkami materiatowymi oraz specjalnymi

substancjami polerskimi. Powierzchnia ta odbija

czysty wyrazny obraz.
1
N i
W tle: |
Ptyty tréjkgtne 6.433 sto- |
sowane jako zewnetrzna | =
oktadzina budynku la _ & = 1| !:' s 'I e Zadaszenia przystankow
5 ilet i : h w Elch
Géode w Parc de la \_/lllett)al - = i = Ia-IL.ltobus?wyc v'vk:c ew
4 - e iszpanii zaprojektowane™
wPal.’yzu otrzymaty wykon- g I i ! Pl. ' 5 J - i’fi
czenie na lustrzany pofylsléj ] ' | ;o | ze. stali r?/er 7 wne/ ‘fz
dzieki ktoremu oq‘bija Siewy ', = ' wiekszej trwatoSci'i nizs-
nich otoczenie ze swoim'f- 1 3 A i zych kosztow utrzymania
! - x i majq wykonczenie po-

kolorami. 5 e I

wierzchni o [Listrzan)Zm
potysku, co- n:zdaie im

. wyglqd o bardzo wysokiej
Jjakosci.

Wzniesiony w roku 1929
znak stynnego London
Hotel z wypolerowanej
stali nierdzewnej byt na-
razony na oddziatywanie
otoczenia przez okres
ponad 7o lat. To niedawno
zrobione zdjecie pokazuje,
Ze znak nie utracit niczego
ze swojego potysku.
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Wykonczenia wzorzyste

Na miedzynarodowej
stacji kolejowej Water-
loo, powierzchnia dachu
ze stali nierdzewnej wy-
magata wykoficzenia o
niskim wspotczynniku
odbicia.

Zastrzezone prawnie wykoficzenia wzorzyste
sg uzyskiwane w procesie walcowania albo
przez wyciskanie albo przez walcowanie przy
pomocy walcéw z wzorami, ktére moga
skutecznie usztywnic blache, pozwalajac na
uzyskanie ciefiszych ptyt oktadzinowych, co
przynosi oszczednos$ci w kosztach i pozwala
na zmniejszenie ogbélnego ciezaru.
Wykofczenia te nadajg sie szczeg6lnie dla
duzych ptaskich powierzchni, w ktérych
uzyskuje sie znaczna redukcje optycznego
efektu znieksztatcenia zwanego efektem
'‘puszki olejowe;j'.

Istniejg dwa gtéwne rodzaje walcowanych
wykohczen wzorzystych - wzory 1-jedno-
stronne, gdzie odwrotna strona jest gtadka,

2F

Wykoiiczenie okreslane jako 2, matowe, o niskim
wspotczynniku odbicia na obydwu stronach blachy.
Materiat zostat wyzarzony, wytrawiony i przepuszc-
zony przez przepust wykafczajacy na Srutowanych

walcach.

okreslane jako 2M i wzory dwustronne, gdzie
wzor przechodzi na drugg strone - okreslane
jako 2W.

i

i

l

i

]
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W strefach duzego ruchu ludzi, takich jak na
przyktad wejscia do budynkéw uzytecznosci
publicznej, w kabinach windowych i w portach
lotniczych, tam gdzie powierzchnie sa
narazone na przypadkowe uderzenia i
zadrapania, na powierzchniach z wzorem
uszkodzenia sag mniej widoczne.

Niski wspétczynnik odbi-
cia na powierzchni z wy-
koriczeniem powierzchni
stali nierdzewnej typu
ptéciennego, Sciany,
sufity i kontuary odbijajq
kolor wybrany dla pod-
tog, zapewniajqc ciepty
i uspakajajqcy efekt.

o i i et
e el o

Pt el g
Pt o e

i of

2M

Powierzchnie atrakcyjne wizualnie z teksturg tylko

po jednej stronie, przeznaczone dla wielu rozwiazan

architektonicznych.

Tych kilka przyktadow
pokazuje zastosowanie
blach z wykoriczeniem
wzorzystym z jednej tylko
strony, okreslanym jako
2M. Dostepna jest
szeroka gama wzoréw.
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Pawilony wystawowe w
parku muzeum 'Meteoryt'
sq wytozone wyttaczang
wzorzystq stalg nierdze-

wng.
Wykoriczenie walcowanej

blachy z wyttaczanym
wzorem, zastosowane
do kas biletowych na
miedzynarodowej stacji
kolejowej Waterloo,
nadaje sie szczegélnie
do 'ukrycia' wszystkich

uderzeri i zadrapan.

Dostepna jest szeroka
gama dwustronnych
wzoroéw, z ktorej kilka
przyktadow jest poka-
zanych ponizej.

2W

Walcowane lub wyttaczane wzory sg wytwarzane na

gornych i dolnych walcach i matrycach.

10



PORADNIK DLA ROBOT WYKONCZENIOWYCH Z ZASTOSOWANIEM STALI NIERDZEWNYCH

Wykonczenie przez Srutowanie

Wskutek srutowania powstajg jednorodne,
nie ukierunkowane powierzchnie o niskim
stopniu odbicia, ktére kontrastujg z polero-
wanym wykoficzeniem o wysokim wspot-
czynniku odbicia. Materiaty stosowane do
Srutowania obejmuja drobiny ze stali nie-
rdzewnej, koraliki ceramiczne, tlenek alumi-
nium, pokruszone tupiny orzecha oraz szkto,
z ktorych kazde nadaje pewng odmiane wy-
kofczenia powierzchni. Nie nalezy w zadnym
przypadku stosowac Srutu ze zwyktego ze-
laza lub stali weglowej, gdyz zanieczyszczaja
one powaznie powierzchnie ze stali nierdze-
wnej, podczas gdy piasek moze zawiera¢ ma-
teriaty zelazne, ktére mogg zanieczyscic
powierzchnie i dlatego nie jest ogélnie zale-
cany do stosowania wobec stali nierdzewnych.
Powierzchnia gatunkéw austenitycznych stali
nierdzewnych utwardza sie w procesie Sru-
towania. Ten proces moze jednakze wpro-
wadzi¢ lub odpusci¢ naprezenie w blasze lub
wytwarzanym elemencie. W niekt6rych przy-
padkach, srutowanie z obydwu stron moze
by¢ konieczne dla wyréwnania naprezen. Od
specjalistow z przedsiebiorstw zajmujgcych

sie wykaficzaniem powierzchni mozna uzys-
kaé porady i informacje.

W tym nowym aneksie
do istniejqcej willi w
Monachium caty balkon
podlegat Srutowaniu,
aby dostosowaé go do
istniejqcych budynkéw.

Wyglgd powierzchni
moze byc¢ zmieniony
poprzez zastosowanie
réznych materiatow do
Srutowania, na przyktad
peretek szklanych
(powyzej) i pokruszo-
nego szkta (ponizej).

Ludwig-Erhard Haus w

Berlinie charakteryzuje
sie wyjgtkowo matowym
zakoriczeniem, uzyska-
nym przez Srutowanie
pokruszonym szktem.

11
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Wykonczenie przez elektro-polerowanie

12

Ten proces elektrochemiczny nadaje sie
zaréwno blach jak i skomplikowanie uksz-
tattowanych elementéw. Proces ten jest wy-
korzystywany dla poprawy jakoSci materiatu
poprzez usuniecie 'szczytdw i dolin' nieregu-
larnej powierzchni i uzyskania powierzchni
bardziej gtadkiej o wyzszym wspotczynniku
odbicia. Stopiefi gtadkosci i wspétczynnik
odbicia wynikajgce z tego procesu beda
zaleze¢ od szorstkosSci materiatu wyjsciowego
i nalezy zauwazy¢, ze nie mozna tu uzyskac
lustrzanego potysku uzyskiwanego przez pro-
cesy polerowania mechanicznego. W tym pro-
cesie mozna usung¢ wtracenia niemetaliczne
znajdujace sie na powierzchni.

Poprawiona odpornosSé na korozje wynika
z bardziej gtadkiej powierzchni, ktdra jest
réwniez mniej podatna na gromadzenie sie
zanieczyszczei i jest tatwiejsza do czyszcze-
nia i utrzymania.

Zewnetrzne powierzchnie
stali nierdzewnej zostaty
wypolerowane elektrycz-
nie dla poprawy swojego
wyglgdu oraz utatwienia
ich utrzymania w Srodo-
wisku przemystowym.
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Wykonczenie kolorowe

Kolorowe wykonczenia elektrolityczne

Obojetna warstwa tlenku chromu na powierzch-
ni stali nierdzewnej zapewnia odpornos¢
materiatu na korozje i w wypadku uszkodzenia
ma wtasnosSci samo-regenerujgce w obecnosci
tlenu. Warstwie tej mozna réwniez nadac
poprzez proces chemiczny kolor, ktéry moze
zostac nastepnie utwardzony w procesie elek-
trolitycznym.

Do tego procesu nadaje sie szczeg6lnie aus-
tenityczna stal nierdzewna. W zaleznosci od
uptywu czasu, w trakcie zanurzenia stali w
roztworze kwasu, tworzy sie btona powierz-
chniowa i poprzez fizyczny efekt interferencji
Swiatta, to znaczy naktadanie sie Swiatta pada-
jacego i odbitego, powstaje intensywny efekt
kolorowy. Gama koloréw, przez ktére przechodzi
ta btona wyglada nastepujgco: braz, ztoto,

czerwief, purpura, btekit i zielefi, co potaczone
jest ze wzrostem grubosci tej warstwy
powierzchniowej od 0,02 do 0,36 mikrona.

Pierwotna bezbarwna warstwa tlenku chromu
nie jest podatna na bielenie pod wptywem
promieni ultrafioletowych a poniewaz proces
barwienia nie zawiera pigmentéw, moze to
by¢ wykonywane po obrébce, bez pekania
btony. Przy zginaniu, na przyktad, obojetna
btona rozcigga sie i na zagieciu, wskutek jej
pocienienia, powstaje marginalny efekt osta-
bienia gtebi koloru. Poniewaz warstwa obo-
jetna jest przezroczysta, ostateczny wyglad
zalezy od podtoza, to znaczy wykonczenie
matowe da w wyniku kolor matowy a lustr-
zany potysk podtoza spowoduje powstanie
koloru o wysokim wspétczynniku odbicia.
W wyniku tego procesu powstaje trwaty kolor,
ktory nie wymaga napraw (tak jak w wypadku
powierzchni malowanych) i dlatego nalezy
zadbaé, aby powierzchnia nie zostata usz-
kodzona, gdyz jej naprawa nie jest tatwa. Stal
nierdzewna w kolorze uzyskanym w tym pro-
cesie nie moze by¢ spawana bez zniszczenia
kolorowej powierzchni.

Jest to tylko ograniczony
wybér koloréw, ktore
mogq by¢ uzyskane dla
stali nierdzewnej w pro-
cesie elektrolitycznym.

Logo przedsiebiorstwa

cukierniczego Agrate
Brianza w Mediolanie
jest podtrzymywane
przez wieze o wysokosci
22 m obtozong ptytami
ze stali nierdzewnej o
kolorze naktadanym
elektrolitycznie.
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W Euro Disney koto
Paryza szeroko zasto-
sowano kolorowe i
wzorzyste blachy ze stali
nierdzewnej, na przyktad
do oktadania stupow i
pokrycia potaci dacho-
wej.

Stal nierdzewna moze mie¢ réwniez kolor
czarny przy zastosowaniu roztworu zawie-
rajgcego dwuchromian sodu. Przy czyszcze-
niu kolorowej stali nierdzewnej nalezy
zachowac ostrozno$¢. Nie nalezy stosowac
do czyszczenia wetny stalowej ani innych
materiatéw Sciernych, gdyz mogg one trwale
uszkodzi¢ powierzchnie, jak réwniez nalezy
unikaé¢ srodkéw do mycia zawierajgcych
chlorki.

Wykonczenia wzorzystej blachy farbowanej
elektrolitycznie

Poprzez nadanie stali nierdzewnej tekstury
przed nadaniem koloru mozna uzyskac szereg
interesujacych wzoréw. Wzory te moga zostac
jeszcze poprawione poprzez lekkie oszlifo-
wanie '‘punktéw wysokich', wydobywajace
witasny kolor stali i pozostawiajagce nadany
kolor w zagtebieniach, co zmniejsza jeszcze
mozliwos¢ uszkodzenia.
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Poprzez polerowanie lub
szlifowanie, wysokich
punktéw na kolorowych
i wzorzystych blachach,
kolor wtasny stali
nierdzewnej w sposéb
atrakcyjny kontrastuje

z ptaszczyznami bar-
wnymi.



PORADNIK DLA ROBOT WYKONCZENIOWYCH Z ZASTOSOWANIEM STALI NIERDZEWNYCH

Powtoki organiczne

Powtoki organiczne sg dostepne na ptaskiej
walcowane] stali nierdzewnej albo jako
warstwa gruntowa albo jako warstwa grun-
towa plus warstwa wierzchnia z polifluorku
winylu albo akrylowe. Specjalna obrébka
wstepna oraz proces powlekania zapewniaja
maksymalng przyczepnos$c i stabilnosé uzyt-
kowania powtoki.

Organicznie powlekana stal nierdzewna opra-
cowana pierwotnie dla potaci dachowych i
ptyt oktadzinowych jest dostepna w szeregu
koloréw, zgodnie z miedzynarodowymi nor-
mami.

Powlekana organicznie stal nierdzewna dla
pokrycia dachowego moze by¢ zgrzewana
liniowo w procesie, w ktorym stosuje sie
proszkowa stal nierdzewng dla taczenia
materiatu.

Powtoki gruntowe stosowane na odwrotne;j
stronie polerowanych lub wzorzystych blach
ze stali nierdzewnej moga utatwiac wigzanie
z innymi materiatami, na przyktad dla pro-
dukcji ptyt warstwowych.

Dach Muzeum i Galerii
Ermitaz w Sankt Peters-
burgu zostat pokryty
blachq nierdzewngq po-
wlekang polifluorkiem
winylu.

o
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Specjalne wykonczenia dekoracyjne

Przyktady wykoriczenia

wzorzystego i Srutowa-

nego.

16

LLLLLLAA

-
-

Ty B '.Ih-\-\-..
RLLLTTTT

SrnAAAAR

RGELY T
WA

Nowoczesne technologie i procesy dostar-
czaja Srodkéw do tworzenia ekscytujgcych
i dynamicznych projektéw artystycznych.
Procesy te obejmujg maskowanie przy
pomocy fotoemulsji, wytrawianie kwasem,
srutowanie, nadawanie koloru, wyttaczanie
wzoréw, szlifowanie oraz polerowanie. Pro-
cesy te sg realizowane odrebnie lub tacznie
przez wyspecjalizowane przedsiebiorstwa i
mozna tu uzyskaé nieskoficzong ilos¢ wzoréw
powierzchni i efektow. Maskowanie jest wy-
konywane dla zabezpieczenia powierzchni,
na przyktad przy szlifowaniu lub $rutowaniu.
Pokazano tu niektére wzory dla zademon-
strowania mozliwosci specjalistycznego
wykoficzenia.
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Gtebokos¢ wytrawiania
jest sterowana funkcjq
czasu, w ktorym stal pod-
lega dziataniu kwasu.



PORADNIK DLA ROBOT WYKONCZENIOWYCH Z ZASTOSOWANIEM STALI NIERDZEWNYCH

Przyktady wykoriczenia
wzorzystego i Srutowanego.

Procesy siatki jedwabnej oraz fotoemulsji
zostaty opracowane dla przenoszenia wszel-
kich wzoréw na stal nierdzewna, ktéra jest
nastepnie wytrawiana kwasem dla odkrycia
wzoru.

Wytrawianie kwasem jest to proces, ktory
usuwa niewielkie ilosci materiatu powierz-
chniowego. Wytrawione powierzchnie maja
matowy i troche bardziej szorstki wyglad,
ktory dobrze kontrastuje z niewytrawiong
powierzchnig wypolerowana lub satynowa.
Powierzchniom wytrawianym mozna nadac
elektrochemicznie kolor przed lub po wytra-
wieniu.

Gérne zdjecie pokazuje
chemicznie nadany kolor
niebieski przed wytrawie-
niem a dolne - czerwong
farbe we wgtebieniach.

Gtebokosc¢ wytrawiania
jest sterowana funkcjq
czasu, w ktérym stal pod-
lega dziataniu kwasu.

Zastosowanie zmiennych
pasow wykoriczenia
matowego i na potysk
lustrzany uwydatnia
kontrast i zapewnia
przeSwiecajqcy efekt
drzwi windowych w
banku w Poczdamie.
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Aneks A. Aspekty techniczne i praktyczne

Stal nierdzewna jest materiatem budowlanym o dtugiej
zywotnosci, niskich kosztach utrzymania i odpornosci
na korozje, pod warunkiem Ze zastosuje sie wtasciwy
gatunek stali i odpowiednie wykoficzenie powierzchni,
w powigzaniu z dobrym projektem technicznym i harmo-
nogramem konserwacji. Szczeg6towe wytyczne na temat
istotnych aspektéw doboru materiatu, jego produkgji,
spawania i konserwacji mozna uzyskac od producentéw
stali nierdzewnych i ich stowarzyszefn. W tym rozdziale
przekazano uzyteczne wskazéwki dla wprowadzenia
dobrej praktyki wéréd architektow.

Dobor gatunku materiatu

Chrom zapewnia podstawowg odpornosé na korozje,
podczas gdy nikiel poprawia ciggliwosé, odpornosé na
korozje i obrabialnos¢. Dodatek molibdenu zwieksza
odpornos¢ na wzery korozyjne w agresywnym Srodo-
wisku. Austenityczna stal nierdzewna w gatunku 1.4401
(316) ma w swoim sktadzie te pierwiastki, co powoduje,
Ze zapewnia ona szczegdlng zywotnosc¢ przy stosowaniu
na zewnatrz. Jest to stal wtasciwa dla zastosowania
w okolicach nadmorskich lub w strefach ciezkiego
przemystu, podczas gdy stal nie zawierajaca molibdenu
w gatunku 1.4301 (304) nadaje sie dla sSrodowiska mniej
agresywnego.

Ferrytyczne stale nierdzewne, zawierajgce jedynie chrom,
nadaja sie lepiej do zastosowai wewnetrznych lub
kosmetycznych, podczas gdy niektére ulepszone gatunki
ferrytyczne moga sie nadawac do zastosowania zewnetrz-
nego w niektérych warunkach. Stale nierdzewne typu
Duplex tacza wytrzymatos¢ stali ferrytycznych z odpor-
noscig na korozje i plastycznoscia stali austenitycznych
i sg coraz czeSciej stosowane do elementéw konstruk-
cyjnych.

Obrabialnosc

Stale nierdzewne sg produkowane w normalnych proce-
sach, takich jak profilowanie rolkowe, prasy krawedziowe,
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nozyce gilotynowe, wiercenie, przebijanie i spawanie.
Cechg charakterystyczng stali austenitycznych jest to, ze
przy obrébce umacniaja sie i na przyktad przy zginaniu
wymagana jest sita o okoto 50% wieksza niz w przypadku
stali weglowej o podobnej grubosci. Gatunki austeni-
tyczne majg réwniez ceche 'sprezynowania' i dla zrekom-
pensowania tego musza by¢ przegiete o okoto 5o0.
Wszystkie narzedzia stosowane do obrébki stali nierdzew-
nych musze by¢ rowniez nierdzewne, aby zapobiec za-
nieczyszczeniu powierzchni przez drobiny stali weglowe;j.
Przy wierceniu nalezy stosowac ostre wiertta, odpowiednig
predkosé¢ wiercenia i posuwu, aby uniknaé oksydowania
lub umocnienia przez zgniot materiatow.

taczenie

Stal nierdzewna moze by¢ mocowana lub tagczona z innymi
materiatami przy zastosowaniu standardowych technik tg-
czenia, takich jak spawanie, lutowanie twarde, potaczenia
mechaniczne i klejenie. Dobér wtasciwej metody bedzie
zalezat od zastosowania, Srodowiska pracy, wymaganej
wytrzymatosci oraz sposobu wykoficzenia stali nierdzew-
nej.

Potaczenia mechaniczne

Istnieje duza ilos¢ réznorodnych tgcznikow stosowanych
do stali nierdzewnych w réznych gatunkach, ktére
odpowiadajg wiekszosci zastosowan, w ktérych prefero-
wanym sposobem tgczenia jest tgczenie mechaniczne.
Obejmuja one kotki gwintowane, wkrety, sruby, pod-
ktadki, nity i dyble. Tam gdzie potaczenia, dziataja w
atmosferze wilgotnej, zaleca sie, aby gatunek stali tacz-
nika byt co najmniej taki sam, jak gatunek tgczonej stali
nierdzewnej.

Inne materiaty taczace, jezeli sg zastosowane, winny byé
odseparowane od stali nierdzewnej przez niemetalowe
podktadki i tulejki. Czesto do mocowania blachy ze stali
nierdzewnej do konstrukcji ramy stosuje sie kotki gwin-
towane przyspawane do tylnej strony blachy. Ten rodzaj
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potgczenia moze byc stosowany dla blachy o minimalnej
grubosci 1 mm. Przyspawanie kotka nie wymaga oczysz-
czania blachy przed spawaniem ani nie jest widoczne po
drugiej stronie blachy, jednakze nalezy zachowac¢ ostroz-
no$c¢ przy materiale cienkim, dla zapewnienia, ze zamo-
cowanie kotka do ramy nie spowoduje naprezen
wywotujacych odksztatcenie widocznej czesci blachy.

Klejenie

Stal nierdzewna moze by¢ skutecznie klejona do innych
materiatéw, przy zastosowaniu takich spoiw jak zywice
epoksydowe, akrylowe i poliuretanowe. Dob6r odpo-
wiedniego spoiwa bedzie zalezat od szeregu czynnikow,
takich jak rodzaj materiatu tagczonego ze stalg nierdzew-
na, Srodowisko pracy tgczonych materiatéw oraz rodzaj
obciazenia.

Nalezy we wszystkich przypadkach skonsultowac sie z
producentami klejéw ale istotne jest rowniez skonsulto-
wanie sie z producentami stali nierdzewnej, aby dobrac
wtasciwy rodzaj wykofczenia powierzchni. Ogélnie ujmu-
jac, szorstkie wykofhczenie stali nierdzewnej zapewni
dobre podtoze dla kleju lecz moze by¢ konieczna wstepna
obrébka, chociaz nowoczesne kleje sg bardziej toleran-
cyjne wobec powtok i wilgoci. Obrébka wstepna stali
nierdzewnej moze obejmowaé odttuszczenie oraz
stosowanie srodkéw Sciernych lub chemicznych srodkéw
gruntujacych.

Spawalnos¢

Podczas gdy dob6r procesu spawania bedzie zalezat od
szeregu czynnikéw, stal nierdzewna moze by¢ tatwo
spawana ze stalg nierdzewna lub ze stalg weglowa. Przy
obrébce nalezy wzigé pod uwage wiekszg rozszerzalnosé
cieplng i nizsza przewodnosé cieplna stali nierdzewnej w
poréwnaniu do stali weglowej, dla zminimalizowania
odksztatcefi. Kompetentni producenci znaja te charak-
terystyke.

Do spawania stali nierdzewnej nadaje sie szczegblnie
spawanie metoda TIG i MIG oraz w tuku plazmowym, jak
réwniez zgrzewanie oporowe. Dla zamocowania kotkéw

do taczenia ptyt stosuje sie powszechnie zgrzewanie
kondensatorowe, gdyz eliminuje sie w ten sposéb
czyszczenie spoin i odksztatcenia na powierzchni.

Przy doborze metody spawania i czyszczenia po spa-
waniu nalezy wzigé pod uwage rodzaj wykofczenia
powierzchni, aby uniknaé jego mechanicznego uszkodze-
nia. Przy potgczeniach spawanych, na przyktad musi byé
rozwazona sprawa odtworzenia wykofczenia kierunko-
wego.

Czyszczenie

Woda deszczowa jest korzystna dla czyszczenia stali
nierdzewnej i dlatego zewnetrzne wykofczenia wzorzyste
lub kierunkowe winny mie¢ kierunek pionowy, aby utatwic
odptyw wody deszczowej. Na ile to mozliwe nalezy unikaé
poziomych szczelin i 'linii', w ktérych moga sie gromad-
zi€¢ zanieczyszczenia unoszace sie w powietrzu. Dla
zachowania estetycznego wygladu wystarczy normalnie
zwykte mycie przy pomocy wody i mydta oraz sptukanie
czysta wodg i wytarcie suchg szmata. Czestos¢ mycia za-
lezy od miejsca i warunkéw zewnetrznych jak rowniez od
konkretnych wymagai estetycznych dotyczacych danego
budynku.

W zadnym wypadku nie nalezy stosowaé do stali nie-
rdzewnej Srodkéw Sciernych ze stali weglowej, takich jak
wetna stalowa ani tez materiatow zawierajgcych chlorki.
Jezeli konieczne jest czyszczenie materiatem Sciernym,
mozna stosowac zastrzezone Srodki czyszczace lub mozna
sie skonsultowac ze specjalistycznymi firmami zajmu-
jacymi sie czyszczeniem. Zaleca sie, aby juz na etapie
projektowania przewidzie¢ odpowiedni proces czysz-
czenia i jego harmonogram.

Unikanie korozji elektrochemicznej

Jezelirazem ze stalg nierdzewng sg stosowane na zew-
natrz inne metale, winny one by¢ oddzielone niemeta-
liczna przektadka, na przyktad neoprenowa lub nylo-

nowa, dla unikniecia mozliwoSci wystapienia korozji
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elektrochemicznej. Stal nierdzewna jest stalg bardziej
szlachetng niz ocynkowana lub niepowlekana stal
weglowa, cynk lub aluminium i jezeli nie jest ona odizo-
lowana elektrycznie, spowoduje, ze materiat mniej szla-
chetny bedzie korodowat. Tam, gdzie powierzchnia stali
nierdzewnej jest duza w poréwnaniu do materiatu mniej
szlachetnego, tak jak to jest w wypadku ptyt oktadzino-
wych i elementow tgczacych, korozja tacznikéw ze stali nie
bedacej stalg nierdzewna bedzie przyspieszona, co moze
doprowadzi¢ do powstawania plam rdzy i zmniejszenia
powierzchni mocowania. Przy oktadzinach ze stali nie-
rdzewnej nalezy réwniez stosowac elementy taczace ze
stali nierdzewne;j.

Aneks B. EN 10088/2

NIERDZEWNYCH

Jednorodnos¢ wykonczenia

Jezeli sa pokrywane blachg duze ptaszczyzny Scian elewa-
cyjnych lub instalacji, nalezy zapewni¢ aby kregi blachy
pochodzity z tej samej partii produkcyjnej. Pozwala to na
zachowanie jednorodnego koloru, ktéry moze sie r6znic
pomiedzy poszczegbélnymi partiami. Jezeli jest to
konieczne, nalezy rowniez wzigé¢ pod uwage kierunek
walcowania lub wykonczenia powierzchni, w trakcie
walcowania i montazu, gdyz rézne kierunki moga nada-
wac inny wyglad w pewnym os$wietleniu. Mozna ustalic z
dostawca, aby kierunek walcowania lub obrébki byt
zaznaczony z tytu blachy lub na opakowaniu.

Rodzaj procesu produkcyjnego i wykoficzenia powierzchni blachy, ptyty oraz tasmy 1

Skrét2 Proces technologiczny

Wykofczenie

Uwagi

powierzchni

Walcowane 1U
na gorgco

Walcowanie na goraco,
bez obrobki cieplnej, bez
usuwania zgorzeliny

Pokryte zgorzeling
walcownicza

Nadajace sie do produktow podlegajacych dalszej
obrébce, na przyktad tasma do wtérnego przerobu

1C Walcowanie na gorgco, z ob- Pokryte zgorzeling Nadajace sie do czesci, z ktérych bedzie usuwana
rébka cieplng, bez usuwania walcownicza zgorzelina lub bedg obrabiane mechanicznie albo dla
zgorzeliny niektérych zastosowai zaroodpornych

1E Walcowanie na gorgco, z ob- Wolne od zgorzeliny Typ mechanicznego usuwania zgorzeliny, na przyktad

rébka cieplng i mechanicz-
nym usunieciem zgorzeliny

szlifowanie grube lub Srutowanie zalezy od gatunku stali
i produktu i pozostaje do uznania producenta, chyba ze
uzgodniono inaczej

1D Walcowanie na gorgco, z ob-
rébka cieplna, wytrawianie

Wolne od zgorzeliny

Zazwyczaj standard dla wiekszo3ci gatunkow stali dla
zapewnienia dobrej odpornosci na korozje, réwniez czeste
wykonczenie dla dalszej obrobki. Mogg tu wystepowac
slady szlifowania. Nie tak gtadkie jak 2D lub 2B.
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PORADNIK DLA ROBOT WYKONCZENIOWYCH Z ZASTOSOWANIEM STALI

Walcowane 2H

Proces technologiczny

Umocnienie przez zgniot

Wykofczenie

powierzchni

Jasne

NIERDZEWNYCH

Przerobione plastycznie na zimno dla uzyskania wyzszej

na zimno wytrzymatosci.
2C Walcowanie na zimno, z ob- Gtadkie ze zgorze- Nadajace sie do czesci, z ktérych bedzie usuwana zgo-
rébka cieplna, bez usuwania ling z obrébki rzelina lub ktére beda obrabiane mechanicznie albo dla
zgorzeliny cieplnej niektérych zastosowai zaroodpornych
2E Walcowanie na zimno, z ob- Szorstkie i matowe  Zazwyczaj stosowane do stali ze zgorzeling bardzo od-
rébka cieplng i mechanicznym porng na wytrawianie. Moze po tym nastepowac wytra-
usunieciem zgorzeliny wianie
2D Walcowanie na zimno, z ob- Gtadkie Wykoiczenie dla dobrej ciagliwosci, lecz nie tak gtadkie
rébka cieplna, wytrawione jak 2B lub 2R
2B Walcowanie na zimno, z ob- Bardziej gtadkie Najczesciej stosowane wykoficzenie dla wiekszosci
rébka cieplng, wytrawianie, niz 2D gatunkow stali, dla zapewnienia dobrej odpornosci na
przepust wykafnczajacy korozje, gtadkosci i ptaskosci. Réwniez czeste wykoh-
czenie dla dalszej obrébki. Walcowanie wykafnczajace
moze by¢ dokonane poprzez prostowanie przez rozcia-
ganie
2R Walcowanie na zimno, Gtadkie, jasne, Bardziej gtadkie i jaSniejsze ni z 2B. Rowniez czeste
wyzarzanie jasne3 odblaskowe wykoficzenie dla dalszej obrébki.
2Q Walcowanie na zimno, harto- Wolne od zgorzeliny  Albo hartowanie i odpuszczanie w atmosferze ochronnej
wanie i odpuszczanie, wolne albo usuwanie zgorzeliny po obrdbce cieplne;j.
od zgorzeliny
Wykoficzenia 1G lub Szlifowanie % Patrz przypis 5 Mozna ustali¢ klase Scierniwa lub szorstkos¢ powierz-
specjalne 2G chni. Jednokierunkowa tekstura nie bardzo odblaskowa
1) lub Szczotkowanie4 lub Bardziej gtadkie niz  Mozna ustalic klase Scierniwa lub tasmy polerujacej
2J polerowanie na matowo 4 szlifowanie albo szorstkos¢ powierzchni. Jednokierunkowa tekstura
nie bardzo odblaskowa
1K lub Polerowanie satynowe 4 Patrz przypis 5 Dodatkowe konkretne wymagania dla wykohczenia typu
2K "' dla uzyskania dodatkowej odpornosci na korozje w
zastosowaniach morskich i zewnetrznych. Poprzeczne
Ra < 0,5 pm z wykonczeniem powierzchni na czyste ciecie
1P lub Polerowanie lustrzane4 Patrz przypis 5 Polerowanie mechaniczne. Mozna okresli¢ szorstkos¢
2P technologiczna lub po obrébce.
2F Walcowanie na zimno, obrébka Jednorodna powier-  Obrébka cieplna przez wyzarzanie jasne lub przez
cieplna, przepust wykaficzajagcy zchnia matowa, wyzarzanie i wytrawianie
na szorstkich walcach nieodblaskowa
M Nadawanie wzoréw Wz6r do uzgodnie- Blachy zeberkowe stosowane do posadzek
nia, druga powierz- - ; L
2M : Drobne wykoficzenie wzorzyste stosowane do rozwiazafh
chnia ptaska . X
architektonicznych
2W Blachy faliste Wz6r do Stosowane dla zwiekszenia wytrzymatosci i/lub dla
uzgodnienia efektow kosmetycznych
2L Kolorowe 4 Kolor do
uzgodnienia
1S lub Powlekanie powierzchni# Powlekane na przyktad cyna, aluminium, tytanem
2S

v W N R

Nie wszystkie procesy technologiczne i rodzaje wykoficzenia sg dostepne dla wszystkich stali
Pierwsza cyfra 1 = walcowanie na gorgco, 2 = walcowanie na zimno
Moze byc z przepustem wykafczajacym
Tylko jedna powierzchnia, chyba ze inaczej uzgodniono w zapytaniu i zaméwieniu

Przy kazdym opisie wykoficzenia charakterystyka powierzchni moze sie zmienia¢ i moga by¢ konieczne uzgodnienia dotyczace bardziej
konkretnych wymagan pomiedzy producentem i kupujacym (na przyktad gatunek Scierniwa lub szorstkos¢ powierzchni).
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