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Wykonczenia powierzchni produktéw plaskich ze stali nierdzewnych

Wykonczenia powierzchni blach cienkich i grubych oraz tasm ze stali nierdzewnych
scharakteryzowane sg w normie PN-EN 10088-2:2007. Wykonczenia powierzchni dla
wyrobéw ptaskich ze stali odpornych na korozje przeznaczonych na urzadzenia
ciSnieniowe opisano w normie PN-EN 10028-7:2009. Normy wyszczegdlniajg wykonczenia
walcownicze uzyskane zarowno przez walcowanie na gorgco jak i walcowanie na zimno
oraz wykonczenia specjalne (tab. 1 i 2). W normie EN 10088-2 nie scharakteryzowano
wykonczen przez srutowanie oraz elektro-polerowanie.

Wybor odpowiedniego wykonczenia powierzchni dla elementow ze stali nierdzewnej
ze wzgledu na odpornosc¢ korozyjng jest rownie wazny, co dobor samego gatunku stali. Do
zewnetrznych zastosowan architektonicznych czesto wybiera sie matowe wykonczenia
powierzchni. Nalezy pamietaé, ze mogg one wykazywacC szerokim zakres dostepnych
chropowatosci powierzchni w zaleznosci wielkosci materiatu Sciernego zastosowanego do
ich produkcji. Powierzchnia wykonczenia o wiekszej chropowatosci Rg>1um
charakteryzuje sie gtebszymi bruzdami, gdzie jony chlorkéw mogq tatwiej zbierac sie i
niszczy¢ warstwe pasywng, w skutek tego inicjowa¢ atak korozji (rys. 1). Sytuacja
odwrotna wystepuje w przypadku powierzchni polerowanych o Rz<0,5um dla ktérych
akumulacja jonow chlorkowych na powierzchni jest bardzo utrudniona. Jezeli wymagane
jest zastosowanie wykonczenia kierunkowego na przyktad dla zastosowan przybrzeznych,
morskich nalezy wyszczegolnic maksymalnie dopuszczalng chropowato$¢ w kierunku
poprzecznych na poziomie Rz<0,5um (np. wykonczenie typu 2K). Kolejnym rownie
istotnym czynnikiem w zapewnieniu odpornosci korozyjnej jest kierunkowos$¢
polerowanych wykonczen i ich orientacjia wzgledem oddziatywania czynnikéw
atmosferycznych. Zgodne zorientowanie obu kierunkoéw ufatwia naturalne obmywanie
powierzchni elementow przez deszcz. Wiekszos¢ wykonczen opisanych w EN 10088-2
charakteryzuje sie witasnosciami, ktore zapewniajg wysokg odporno$¢ na korozje
powierzchni materiatu do jego wartosci granicznej wynikajacej ze sktadu chemicznego
danego gatunku stali. Wykonczenie szorstkie takie jak typu ,G” moze ograniczyc
odpornos¢ korozyjng stali w surowych warunkach pracy, gdzie dany gatunek jest
eksploatowany w stanie zblizonych do jego granicznej odpornosci korozyjne;.

a0 W normach do opisu wykonczen

powierzchni przyjeto zastosowang technologie

ik / wytwarzania danego typu  wykonczenia.

20 Definicje wykonczen powierzchni nie okreslajg

) f ich za pomocg topografii powierzchni wyrazone;

s e 2 parametrem chropowato$ci R, lecz jedynie

Q10 ——— opisujg charakterystyke poszczegodlnych typow
2 ey | wykonczen.

] P W  celu precyzyjnego  okreslenia

? specjalnych wykonczen powierzchni normy

oo1 0oz 005 01 02 o5 1.0 zo  zalecajg szczegotowe uzgodnienie miedzy

Chropowatos¢ powierzchni, Ra um wytwdrcg a zamawiajgcym cech wykonczenia

Rys. 1. Wplyw chropowato$ci powierzchni (np. ziarnistosci zastosowanego scierniwa lub
na szybko$¢ korozi pozadanej chropowatosci powierzchni).
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Tablica 1. Wykonczenia walcownicze blach ze stali nierdzewnych

Symbol| Przebieg wytwarzania |

Opis wykonczenia

Wykonczenia walcowane na goraco

Walcowanie na goraco,

Powierzchnia pokryta zgorzeling walcownicza. Gotowe wyroby z takim
wykonczeniem mogg by¢ przeznaczone do pracy w warunkach

1C 82335’:;:';&?:;% (utleniania), zastosowaniach zaroodpornych, ale w celu polepszenia
' odpornosci korozyjnej powinno sie usung¢ z nich zgorzeline.
Walcowanie na goraco Powierz_chnia bez zgoth_aIiny. Rodzaj mechani_cznego usuwania 3
obrobka cieplna ’ | zgorzeliny, np. przez szlifowanie lub srutowanie zalezy od gatunku st_all i
1E mechaniczne us’uwanie postaci wyrobu. Sposéb wykonania pozostaje w gestii wytworcy. Takie
: wykonczenie moze takze ograniczyé odpornos¢ na korozje szczelinowg
zgorzeliny. stali.
Powierzchnia bez zgorzeliny. Najbardziej powszechne wykonhczenie
Walcowanie na gorgco, | wiekszosci gatunkow stali. Wykonhczenie walcowane na gorgco o
1D | obrébka cieplna, najwyzszej odpornosci korozyjnej. Zwykle wykonczenie do dalszej
wytrawianie. przerébki. Dopuszczalne sg slady po szlifowaniu. Gtadkos¢ nizsza od
wykonczen typu 2D lub 2B. Chropowato$¢ powierzchni R,=4-7um.
Walcowanie na goraco,
1U bez obrébki cieplnej, Powierzchnia pokryta zgorzeling walcowniczg. Odpowiednia na wyroby

baz usuwania
zgorzeliny.

do dalszej przerobki, np. na tasmy do ponownego walcowania.

Wykonczenia walcowane na zimno

Utwardzanie przez

Powierzchnia jasna. Gtadkos$¢ zblizona do 2B. Przerdbka plastyczna na

2H odksztatcenie zimno zwfaszcza austenitycznych gatunkow stali nierdzewnych
' podwyZsza ich wytrzymato$é mechaniczna.
Walcowanie na zimno Powierzchnia gtadka ze zgorzeling z qbrc')bki cieplnej, odpowiednia na _
2C | obrébka cieplna bez ' | czesci wykonywa_ne obrc')bkq gkrayvanlenj lub element_y, z,ktérych bedzie
usuwania zgorzeliny usuwana zgorzelina w pézniejszej przerébce lub do niektorych
' zastosowah zaroodpornych.
Walcowanie na zimno,
2E obrébka cieplna, Powierzchnia szorstka i matowa. Stosowana zazwyczaj do stali, ktére
mechaniczne usuwanie | posiadajg zgorzeling bardzo odporng na dziatanie kwasoéw trawigcych.
zgorzeliny.
Walcowanie na zimno, | Powierzchnia gtadka. Wykonczenie ma dobrg ciggliwosc¢, ale nie tak
2D | obrébka, cieplna, gtadka jak 2B czy 2R. Grubsze zakresy wielkosci arkuszy. Chropowato$¢
wytrawianie. powierzchni R,=0,4-1,0um.
Powierzchnia gtadsza niz 2B. Najpowszechniejsze wykonczenie dla
Walcowanie na zimno wiekszoét_:i rodzajéw stali. Zapevs_/nia dobrag odpornos¢ na korozje,
obrébka cieplna " | gladkos¢ i ptaskos¢. Wykonczenie powszechne takze do dalszego
2B trawienie walco;/vanie przetworstwa. Walcowaniem wykanczajagcym moze by¢ prostowanie
kahczé' ce przez rozcigganie. Zakres grubosci elementéw limitowany przez
Wy jace. przepustowos¢ walcowania wykanczajacego wytwoércy. Chropowatosé
powierzchni R,=0,1-0,5um.
Powierzchnia gtadka, jasna, bardzo odbijajgca swiatto. Wykonhczenie na
Walcowanie na zimno, | potysk lustrzany. Gladsza i jasniejsza niz 2B. Wykonczenie takze
2R wyzarzanie bez nalotu | powszechnie stosowane do dalszego przetworstwa. Czesto pokrywana
(moze by¢ walcowanie | folig ochronng dla elementéw przeznaczonych do ttoczenia. Wyroby z
wykanczajace). takim wykonczeniem trafiajg do eksploatacji bez zadnej dodatkowej
obrébki. Chropowatos¢ powierzchni R;=0,05-0,1um.
Walcowanie na zimno, | Powierzchni bez zgorzeliny. Dostepna jedynie dla gatunkéw martenzyty-
2Q hartowanie i cznych. Materiat hartowany i odpuszczany w atmosferze ochronnej, co

odpuszczanie, bez
zgorzeliny.

przeciwdziata powstawaniu zgorzeliny lub z usuwaniem zgorzeliny po
obrébce cieplnej.

2.
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Tablica 2. Wykonczenia specjalne blach ze stali nierdzewnych

Symbol

Przebieg
wytwarzania

Opis
wykornczenia

Wykonczenia specjalne

Moze by¢ wytwarzane na bazie wykonczen walcowniczych typu ,1” lub

1G lub 2G| Szlifowanie" »2 . Tekstura powierzchni jednokierunkowa, stabo odbijajgca swiatto.
Wyszczegdlnié mozna siatke rys lub chropowatosé powierzchni.2
Moze by¢ wytwarzane na bazie wykonczen walcowniczych typu ,1” lub
Szczotkowanie lub ,2". Gtadsza niz szlifowana typu ,G”. Tekstura powierzchni
1J lub 2J | szlifowanie na jednokierunkowa, stabo odbijajaca swiatto. Wyszczegdlni¢ mozna siatke
matowo" rys od szczotkowania lub polerowania albo chropowatosé powierzchni.
Chropowato$¢ powierzchni R,=0,2-1,0 pm.?
Moze by¢ wytwarzane na bazie wykonczen walcowniczych typu ,1” lub
,2". Dodatkowe specjalne wymagania dla tego wykonczenia w celu
Wykoriczenie lekko uzyskamg odpowiedniej odpornosci korozyme; w pr_zypadk_u
okretownictwa oraz zewnetrznych zastosowan architektonicznych.
1K lub 2K | btyszczgce przez x .
. 1 Chropowatos¢ w kierunku poprzecznych R,<0,5um z czystym
polerowanie i ; ; ; 2 . . : x
wykonczeniem powierzchni. Gtadkos¢é wykonczenia oraz jego odpornos¢
korozyjna jest odpowiednia do wiekszosci zewnetrznych zastosowan
architektonicznych.2>
Moze by¢ wytwarzane na bazie wykonczen walcowniczych typu ,1” lub
: .2 . Polerowanie mechaniczne. Wykonczenie bezkierunkowe odbijajace
Polerowanie na potysk| . . . ; O . s
1P lub 2P 1) Swiatto z duzym stopniem czystosci obrazu. Mozna wyszczegdélnié
lustrzany o ; . x ) .
proces lub chropowato$¢ powierzchni. Chropowatos$¢ powierzchni
R,=<0,1um.?
X\ﬁ;&g agi'ee lnnaaZImno, Wykonczenie powierzchni jednorodne, nieodbijajgce $wiatta,
iepina, powierzchnia matowa, moze by¢ wytwarzana na bazie wykonczen typu
2F walcowanie . ; . X
. 2B lub 2R. Obrébka cieplna za pomoca wyzarzania bez nalotu lub
wykanczajace na . o L
; wyzarzania i trawienia.
szorstkich walcach
Walcowanie lub Wykonczenie z powierzchnig wzorzystg. Moze byé wytwarzane na bazie
wyciskanie lub wykonczen walcowniczych typu ,1” lub ,2”. Wz6r na jednej powierzchni,
1M lub 2M| walcowanie przy a druga powierzchnia ptaska. Wykonczenie ,1M” dla blach zeberkowych
pomocy walcéw z na podesty, a ,2M” wykonczenie na wzor drobny przewaznie do
wzorami zastosowan architektonicznych.
Wzér dwustronny do uzgodnienia. Stosowana w celu zwiekszenia
2W Fatdowanie wytrzymatosci lub dla efektu wizualnego. Profilowana na rolkach (ksztatt
np. trapezowy lub sinusoidalny).
Moze by¢ stosowane na ptaskich wykonczeniach (typu 2R, 2P lub 2K)
2L Barwienie” lub powierzchniach wzorzystych (2M). Dostepna jest szeroka gama
kolorow.
Powlekanie Moze by¢ wytwarzane na bazie wykonczen walcowniczych typu ,1” lub
1S lub 28 powierzchni” .2 . Zwykle powlekane z jednej strony powtokg metaliczng np. cyna,

aluminium lub tytanem.

n_ Tylko na jednej powierzchni o ile nie uzgodni sie specjalnie przy zamowieniu.
2_ Opis wykonczenia, wlasnosci powierzchni (np. siatka rys lub chropowato$¢ powierzchni) moga sie
rézni¢, co wymaga uscislenia warunkow miedzy wytwdrca a nabywca.

W tablicy 3 przedstawiono poréwnanie oznaczen wykonczen powierzchni

stali

nierdzewnych wg normy EN 10088 z odpowiednikami w normach ASTM i DIN oraz typowa
chropowatos¢ powierzchni.
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Tablica. 3. Porownanie oznaczenn wykonczenn powierzchni stali nierdzewnych oraz ich typowa

chropowatos$c powierzchni

A Typowa
S — EN 10088 / Odpowiedniki wg innych norm chropowatos’_é
itz ASTM A480 DIN 17441 POTISlASY
R, um
1C (HRA) . .
Walcowane na goraco 1E - - -
1D Nr 1 (HRAP) lla (c2) 4,00 7,00
1U - - -
2H TR - -
2C - - -
2E - - -
Walcowane na zimno 2D 2D b (h) 0,40 -1,00
2B 2B llic (n) 0,10-0,50
2R BA llld (m) 0,05-0,10
2Q - -
2G Nr 3 - 2,50 -2,00
Wykonczenia specjalne 2J Nr 4, (Nr 3) - 0,50 = 1,50
2K Nr 6, (Nr 4) : < 0,50
2P Nr 8, (Nr7) : <0,10
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