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1. Wstep — Warstwa pasywna

Odpornos¢ na korozje stali nierdzewnej
wynika z ‘pasywnej’, bogatej w chrom, warstwy
tlenu powstajacej w sposéb naturalny na
powierzchni stali. Jest to normalny stan
powierzchni stali nierdzewnej, znany jako
‘stan pasywny’.

Stale nierdzewne podlegaja samopasywacji,
gdy czysta powierzchnia styka sie ze
srodowiskiem, ktére dostarcza tlen w ilosci
wystarczajacej dla tworzenia sie warstwy
powierzchniowej bogatej w chrom.

Dzieje sie to w spos6b automatyczny i natych-
miastowy, pod warunkiem ze z powierzchnig
stali styka sie wystarczajaca ilos¢ tlenu. Po
poczatkowym utworzeniu, grubo$¢ warstewki
pasywnej zwieksza sie przez pewien okres.
Wystepujgce warunki naturalne, umozliwiajgce
kontakt z powietrzem lub napowietrzong
woda, wytworza i bedag utrzymywaé stan
pasywnej powierzchni odpornej na korozje.
W ten sposob, stale nierdzewne mogg

©
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Powierzchnia stali nierdzewnej posiada wyjatkowy
samonaprawiajacy sie system ochrony powierzchni.
Przezroczysta powierzchnia pasywna szybko
odbudowuje sie w wypadku jej uszkodzenia, pod
warunkiem wystarczajacej iloS¢ tlenu. Stale
nierdzewne nie wymagaja zazwyczaj powlekania
powierzchni lub zabezpieczania przed korozja dla
zachowania naturalnej odpornosci na korozje.

zachowywac swojg odpornos¢ na korozje,
nawet przy pojawianiu sie mecha-nicznych
uszkodzen (na przyktad zarysowanie lub
obrébka skrawaniem), co oznacza samona-
prawiajacy sie wtasny system zabezpieczenia
przed korozja.

Za mechanizm samopasywacji stali nierdzewnych
odpowiedzialny jest przede wszystkim chrom.
W przeciwienstwie do stali weglowych lub
niskostopowych, stale nierdzewne musza
cechowac sie zawarto$cig chromu w ilosci co
najmniej 10,5% (wagowo) oraz maksymalng
zawartoScig wegla w ilosci 1,2%. Jest to
definicja stali nierdzewnych podana w normie
EN 10088-1. Odpornos¢ na korozje tych stali
moze by¢ wzmocniona poprzez pierwiastki
stopowe, takie jak: nikiel, molibden, azot i
tytan (lub niob). W ten sposéob powstaje cata
gama stali odpornych na korozje stosowanych
w réznych warunkach pracy, jak réwniez o
innych uzytecznych wtasnosciach, takich jak:
plastycznosé, wytrzymatoS¢ i ognioodpornos¢.

Nie mozna uwazaé, ze stale nierdzewne sg
odporne na korozje we wszystkich warunkach
ich pracy. Zaleznie od rodzaju (sktadu) stali,
pojawiajg sie takie warunki, w ktérych stan
pasywny jest zniszczony i nie moze sie
odbudowac. W tych przypadkach, powierzchnia
staje sie ‘aktywna’, w wyniku czego powstaje
korozja. Aktywne warunki moga pojawiac sie
na matych obszarach stali, pozbawionych
dostepu tlenu, takich jak: mechaniczne ztacza,
ostre katy oraz niekompletnie lub Zle wykoficzone
spoiny. W wyniku tego moga powstawac
‘lokalne’ formy korozji szczelinowej lub
wzerowe;.
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2. Porownanie usuwania zgorzeliny,
wytrawiania, pasywacji i czyszczenia

Terminy ‘usuwanie zgorzeliny’, ‘wytrawianie’
i ‘pasywacja’ sg czesto uzywane wymiennie,
aczkolwiek oznaczaja one rézne procesy.
Istotne jest, aby miec jasne stanowisko na
temat r6znic w tych sposobach obrébki
powierzchni stosowanych do stali nierdzewnych.

2.1 Usuwanie zgorzeliny

Usuwanie zgorzeliny polega na usunieciu
grubej widocznej warstwy zgorzeliny tlenkowej
koloru ciemnoszarego. Proces ten odbywa
sie jako rutynowy proces w zaktadzie
wytwérczym przed wysytka stali. Usuwanie
zgorzeliny w zaktadzie zazwyczaj odbywa sie
w dwach etapach — pierwszy polega na mecha-
nicznym odspojeniu zgorzeliny walcowniczej,
drugi na usunieciu odspojonej zgorzeliny z
powierzchni metalu. Odstonieta powierzchnia
metalu podlega zazwyczaj trawieniu, w celu
usuniecia warstwy metalu znajdujacej sie

bezposrednio pod zgorzeling. Ten etap winien
by¢ jednakze uwazany za odrebny proces.
Nawet gdy pojawi sie niewielka warstwa
zgorzeliny w wysokotemperaturowym obszarze
strefy wptywu ciepta ztagczy spawanych lub
w trakcie obréobki cieplnej w wysokich
temperaturach produkowanych elementéw
stalowych, to dalsze operacje usuwania
zgorzeliny sg zazwyczaj niepotrzebne.

2.2 Wytrawianie

Wytrawianie polega na usuwaniu cienkiej
warstwy ‘metalu’ z powierzchni stali nierdzewnej.
Do trawienia zazwyczaj stosuje sie mieszanine
kwasu azotowego i fluorowodorowego. Wytra-
wianie jest to proces stosowany do usuwania
przebarwieh pozostatych po spawaniu stali
nierdzewnej, tam gdzie zostata zmniejszona
zawartos¢ chromu na powierzchni stali.

Na powierzchni stali nierdzewnej tworzy sie

zazwyczaj w procesie walcowania na goraco lub
formowania szaroczarna zgorzelina. Ta spoista
warstwa zgorzeliny tlenkowej jest usuwana w

stalowni.

powierzchni szorstkoS¢.

Na produktach wyzarzonych po usunieciu zgorzeliny
i wytrawianiu pozostaje matowy szary nalot.
Mechaniczne usuwanie zgorzeliny nadaje
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2.3 Pasywacja

Pasywacja zwykle wystepuje na powierzchniach
stali nierdzewnej w spos6b naturalny, ale
czasem moze by¢ konieczne wspomaganie
tego procesu poprzez utleniajace traktowanie
kwasem. Inaczej niz w procesie trawienia,
w trakcie pasywacji wspomaganej dziataniem
kwasu, nie usuwa sie metalu. Jednakze jako$¢
i grubos¢ warstwy pasywnej szybko odbudowuje
sie w trakcie pasywacji kwasowej.

Moga zaistniec takie okolicznosci, w ktérych
procesy wytrawiania i pasywacji odbywaja
sie kolejno (a nie jednoczesdnie) w trakcie
oddziatywania kwasu zawierajgcego kwas
azotowy. Sam kwas azotowy spowoduje
jedynie pasywacje powierzchni stali
nierdzewnej. Kwas ten nie jest skuteczny do
wytrawiania stali nierdzewnej.

Jezeli powierzchnia stali nie zostata
oczyszczona przed obrobka kwasem, moga powstac
plamy od nierownego trawienia.

Lekka zgorzelina
pozostawiona na
powierzchni lica spoiny
i przebarwienia

wywotane wysoka
temperaturg moga
zazwyczaj by¢ usuniete
przez wytrawianie
kwasem.

2.4 Czyszczenie

Samo dziatanie kwasu moze by¢ niewys-
tarczajace, aby usunaé¢ olej, smar lub
zanieczyszczenia nieorganiczne, ktére moga
przeszkadzaé we wtasciwym tworzeniu sie
warstwy pasywnej. Potaczenie procesu
odttuszczania, czyszczenia, trawienia i
pasywacji moze byé¢ konieczne dla petnego
przygotowania powierzchni stali nierdzewnej
do przewidywanych warunkow jej pracy. Jezeli

jakieS powierzchnie stali nierdzewnej sa
zanieczyszczone smarem lub olejem, wtedy
przed obrébka kwasem nalezy je oczyscic.
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3. Metody wytrawiania

Istnieje szereg metod wytrawiania stosowanych
w produkcji stali nierdzewnej dla celéow
budowlanych lub architektonicznych.
Najwazniejszymi sktadnikami Srodkéw
trawigcych dla stali nierdzewnych sg kwasy —
azotowy i fluorowodorowy. Gtéwne metody
stosowane przez specjalistow w procesie
wytrawiania to:

¢ Wytrawianie zanurzeniowe
¢ Wytrawianie natryskowe

Wytrawianie zanurzeniowe zwykle odbywa
sie u producenta lub w specjalistycznym
zaktadzie.

Whytrawianie natryskowe moze by¢ dokonywane
na budowie, ale winno by¢ dokonywane przez
specjalistow, przy zachowaniu przepiséw
bezpieczefistwa i odprowadzania kwaséw
oraz z odpowiednim wyposazeniem. Wytrawianie
zanurzeniowe wytrawia wszystkie powierzchnie,
co omozliwia otrzymanie optymalnej odpornosci
na korozje oraz jednolitego wykoficzenia.
Stanowi ono réwniez najlepsza opcje w zakresie
BHP, gdyz odbywa sie zawsze poza budowa.

Wytrawianie dokonywane w wyspecjalizowanym
zaktadzie, przy petnej kontroli procesu,
minimalizuje rowniez szkodliwe oddziatywanie
na Srodowisko.

Wytrawianie natryskowe:

proces ten moze by¢ wykonywany na placu budowy
ale wymaga on przestrzegania odpowiednich
procedur likwidacji pozostatosci kwasu i
bezpieczeiistwa pracy.

Wytrawianie zanurzeniowe:

jezeli wymiary wytrawianego elementu pasuja do
wymiardw zbiornika, mozna go zanurzyé w catosci. Na
wynik procesu wytrawiania ma wptyw temperatura
kapieli i czas jej trwania.

Mniejsze powierzchnie, szczegélnie wokot
spoin, moga by¢ wytrawiane:

e przy uzyciu past lub zeli naktadanych
pedzlem (patrz fotografia),
® przez czyszczenie elektrochemiczne.
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Metody te moga by¢ stosowane na placu
budowy i nie wymagaja specjalistycznej
wiedzy dla wykonania tej operacji. Istotne
jest, aby dysponowano odpowiednig wiedzg
i nadzorem dla zminimalizowania ryzyka dla
zdrowia i Srodowiska, przy jednoczesnym
zapewnieniu prawidtowego wytrawienia
powierzchni.

Korozja moze pojawic sie na wytrawionych
powierzchniach, jezeli jest niewystarczajacy
czas kontaktu z kwasem oraz jezeli koficowe
ptukanie jest przeprowadzone niezgodnie
z instrukcja dostawcy. Czas kontaktu dla
r6znych gatunkéw stali nierdzewnych moze
by¢ rézny. Jest wazne, aby operatorzy zdawali
sobie sprawe jaki gatunek stali jest wytrawiany
i w jakich warunkach bedzie on pracowat, tak

aby jego stosowanie byto bezpieczne. Jest
istotne, aby wszystkie Slady materiatow
stuzacych do wytrawiania, resztki produktéw
wytrawiania oraz zanieczyszczenia byty
catkowicie sptukane z powierzchni stalowych,
co pozwoli uzyskaé petng odpornosé na
korozje oraz powierzchnie bez plam.

Kompetentni specjalisci w czyszczeniu stali
stosuja zwykle wode zdemineralizowana
(destylowana) do koficowego ptukania, aby
uzyskac najlepsze wyniki w przypadku
elementéw architektonicznych.

Wasze stowarzyszenie uzytkownikéw stali
nierdzewnej powinno stuzy¢ radg w sprawie
wyboru materiatébw do wytrawiania oraz
lokalnych dostawcéow.

Niewielkie czesci ze stali nierdzewnej moga by¢ skutecznie wytrawiane za pomoca zelu naktadanego pedzlem.
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4. Obrébka pasywacyjna

Warstwa pasywna na powierzchni stali
nierdzewnej to nie jest zwykty ‘tlenek’ ani
‘zgorzelina’, ktora tworzytaby sie w trakcie
nagrzewania stali. W trakcie nagrzewania,
grubos¢ naturalnej przezroczystej warstwy
pasywnej wzrasta, tworzgc ‘barwy nalotowe’
oraz szarg zgorzeline tlenkowg. Wynikiem
tych widocznych warstw tlenkowych jest
zazwyczaj obnizenie odpornosci korozyjnej
w temperaturze otoczenia. CzeSci, takie jak
elementy pieca, przewidziane do pracy w
wysokich temperaturach wykorzystuja te
grubsze lecz zwarte tlenkowe powtoki zgorzeliny
dla ochrony przed utlenianiem.

W przeciwieAstwie do tego, elementy
przeznaczone do pracy w temperaturze
otoczenia opieraja swoja odpornos¢ korozyjna
na przezroczystej ‘warstwie pasywnej’.
Chociaz ten proces pasywacji zazwyczaj
pojawia sie w sposéb naturalny, proces
tworzenia sie warstwy tlenku bogatego w
chrom, moze by¢ wspierany przez sprzyjajgce
warunki utleniajgce. Szczegélnie przydatny
jest tu kwas azotowy powszechnie stosowany
w obrébce pasywacyjnej stali nierdzewnych.
Kwasy stabiej utleniajace, np. kwas cytrynowy,
moga by¢ réwniez pomocne w tworzeniu sie
warstwy pasywnej.

Pasywacja za pomocg kwasu winna by¢
traktowana raczej jako wyjatek niz reguta w
wypadku elementéw ze stali nierdzewnej.

Stale dostarczane z zaktadéw wytwérczych
oraz przez uznanych dostawcéw beda
catkowicie pasywne. Dalsza obrébka moze
by¢ jednak wymagana przy skomplikowanych
ksztattach czesci obrabianych skrawaniem.
W tych szczeg6lnych przypadkach, dostep
tlenu do nowo utworzonych powierzchni moze
by¢ ograniczony, co prowadzi do wydtuzenia
procesu naturalnej pasywacji w poréwnaniu
z powierzchniami otwartymi. Istnieje
niebezpieczenstwo, ze czesci te wystawione
bezposrednio na dziatanie Srodowiska
uwazanego za wtasciwe dla danego gatunku
stali, mogg by¢ nie w petni pasywne i moga
ulega¢ nieprzewidzianej korozji. Obrobka
pasywacyjna przeprowadzona w takich
warunkach eliminuje to niepotrzebne ryzyko
korozji.

Przed obrébkg pasywacyjng za pomoca kwasu
jest istotne, aby powierzchnie stalowe:

e byty wolne od tlenkowej zgorzeliny,

¢ miaty warstewki metalu pozbawione chromu
w wyniku tworzenia sie tlenkéw oraz nalotéw
barwnych usunietych przez wytrawianie,

e byty czyste (wolne od zanieczyszczen
organicznych, cieczy chtodzaco-smarujacych,
olei i smarow).

W przeciwnym wypadku, obrébka pasywacyjna
nie bedzie w petni skuteczna.
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5. Barwa nalotowa pochodzqgca od spawania

Barwa nalotowa powstaje w wyniku pogru-
bienia sie przezroczystej warstewki tlenku
pojawiajacego sie w sposdb naturalny na
powierzchni stali. Tworzace sie kolory maja
barwe podobna do ‘koloréw odpuszczania”,
widocznych na innych stalach po obrébce
cieplnej, od bladostomkowej do ciemno-
niebieskiej.

Barwa nalotowa jest czesto widoczna w strefach
wptywu ciepta spawanych elementéw, nawet

Szczegot obszaru spawania po chemicznej obrobce

powierzchni — celem tej obrébki nie jest usuniecie
przy zastosowaniu dobrej ostony gazowej  samej spoiny ale towarzyszacego jej przebarwienia.
(inne parametry spawania, np. predkos¢,

mogg wptynaé na stopien przebarwienia

tworzacego sie wzdtuz Sciegu spoiny).

Podczas gdy na powierzchni stali nierdzewnej
tworzy sie barwa nalotowa, chrom wydobywa
sie na powierzchnie, gdyz ulega on tatwiej
utlenianiu niz zelazo zawarte w stali. W wyniku
tego powstaje na powierzchni i tuz ponizej
warstwa o mniejszej zawartosci chromu niz
w catej masie stali i wskutek tego — powierzchnia
o obnizonej odpornosci na korozje.

Przebarwienia pochodzace od spawania,
widoczne na powierzchni stali nierdzewnych
obnizaja ich odpornos¢ na korozje. Dobrym
sposobem jest usuniecie wszelkich widocznych
przebarwien nalotowych. W wypadku stosowania

tych stali w budownictwie, poprawia to nie
tylko wyglad spawanych elementéw konstrukcji,
ale réwniez w petni przywraca odpornos¢ na

Spawana czes¢ ze stali nierdzewnej bez dodatkowej obrobki, polegajacej na

usunigciu zgorzeliny tlenkowej, moze prowadzi¢ do korozji.

korozje.



Przebarwienia pochodzace od spawania
elementéw ze stali nierdzewnej mogga byc
usuniete — po doktadnym odttuszczeniu ich
powierzchni — za pomocg past zawierajacych
kwasy lub za pomocg zeli naktadanych
pedzlem, poprzez wytrawianie zanurzeniowe
lub elektrochemiczne metody czyszczenia.
Moze by¢ konieczne potgczenie metod
wykofczenia powierzchni, gdyz nie mozna w
petni polegac na zastosowaniu jedynie kwasu
azotowego do usuniecia z powierzchni
wystarczajacej ilosci metalu. Moze to wymagac
obrébki mechanicznej (szlifowanie lub
$cieranie), po ktérym nastepuje dekonta-
minacja za pomocg kwasu azotowego.

Wazne jest, aby przebarwienie spowodowane
temperaturg byto usuniete rowniez z ukrytych
powierzchni polaczef spawanych, tam gdzie
beda one wystawione na dziatanie Srodowiska
pracy.

Przy usuwaniu przebarwief nalezy SciSle
stosowac sie do instrukcji dostawcy materiatow
do trawienia, gdyz zawierajg one kwasy
szkodliwe dla zdrowia. Przy zbyt dtugim czasie
kontaktu moga pojawi¢ sie na powierzchni
stali nierdzewnej wzery.
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Przebarwienia w obrebie spoin skomplikowanego elementu moga by¢ skutecznie
usuniete przez wytrawianie zanurzeniowe. Odpornos¢ na korozje catego elementu
jest przywracana poprzez wytrawianie.
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6. Rdzawe plamy wywotane zanieczyszczeniami

Dla uzyskania optymalnej odpornosci na
korozje, powierzchnie stalowe musza by¢
czyste i wolne od zanieczyszczefi organicznych
(smary, oleje, farby) oraz metalicznych—
szczegblnie pozostatosci zelaza lub stali
weglowej. Stal nierdzewna dostarczana przez
sprawdzonych dostawcéw, dystrybutoréw
lub producentéw jest normalnie wolna od
zanieczyszczen.

Elementy starannie wykonane z wtasciwej
stali nierdzewnej oraz z wykoficzeniem
powierzchni odpowiednim dla jej stosowania

Zanieczyszczenie stali nierdzewnej przez zelazo. Pokazany przyktad stanowi
typowy przypadek zanieczyszczenia zelazem, spowodowanego stosowaniem w tym
samym warsztacie zaréwno Zelaza (lub stali), jak i stali nierdzewnej, bez wtasciwej
segregacji tych materiatow. Przy czyszczeniu jest istotne, aby Slady zelaza byty
rzeczywiscie usuniete a nie tyklo roztarte.
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nie beda wykazywaty rdzawych plam, jezeli
nie byto tam zanieczyszczen.

Pojawienie sie rdzawych plam wskutek
kontaktu z czeSciami ze zwyktej stali weglowej
jest czesto uwazane za rdzewienie same;j stali
nierdzewnej. Moga to byé lekkie brazowawe
wykwity lub oznaki wzeréw powierzchniowych
na takich elementach, jak np. porecze. Stanowi
to czestg przyczyne problemoéw pojawiajgcych
sie po zamontowaniu metalowych elementéw
architektonicznych.

Usuwanie ,,skazenia zelazem”, jak to zazwyczaj
sie nazywa, moze by¢ kosztowne po przekazaniu
konstrukcji do uzytku. Mozna tego tatwo
unikngé przy wtasciwym obchodzeniu sie i
transporcie, przestrzeganiu odpowiednich
procedur produkcyjnych i kontroli, ale moze
by¢ tez usuniete przez odpowiednig obréobke.
Powszechnym Zrédtem zanieczyszczenia
zelazem jest:

e Stosowanie narzedzi oraz wyposazenia ze
stali weglowej (podpory, kluki, taficuchy
itp.) bez odpowiedniego czyszczenia.

e Ciecie metalu, produkcja elementéw lub
ich montaz w warsztatach zajmujacych sie
réznymi metalami, bez odpowiedniej
segregacji i czyszczenia.



Jezeli podejrzewa sie zanieczyszczenie, mozna
stosowac szereg prob. Amerykafskie normy
ASTM A380 i A967 podaja préby dotyczace
zanieczyszczenia zelazem.

Niektére z tych préb polegaja na wyszu-
kiwaniu rdzawych plam pochodzacych
z kontaktu z wodg lub przebywania przez
pewien czas w otoczeniu o wysokiej wilgotnosci,
ale do wykrycia wolnego zelaza powodujacego
rdzewienie, stosowana jest ‘préba ferroksylowa’.

Ta czuta préba wykrywa wolne zelazo albo
zanieczyszczenie tlenkiem zelaza. Punkt
7.3.4. normy ASTM A380 okresla szczeg6towa
procedure, w ktérej roztworem préobnym jest
kwas azotowy, destylowana woda oraz
zelazocyjanian. Chociaz mozna to sporzadzi¢
zgodnie z recepturg podang w ASTM A380,
preparat ten winien by¢ dostepny w przedsie-
biorstwach zajmujgcych sie wytrawianiem
stali nierdzewnych i u dostawcéw Srodkéw
czyszczacych.

Istniejgce stowarzyszenie zajmujace sie
stosowaniem stali nierdzewnej winno stuzy¢
porada na temat dostepnych produktéw
stuzacych do przeprowadzenia prob. Jezeli
zostanie wykryte zanieczyszczenie zelazem,
wszystkie jego $lady winny by¢ usuniete.
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Mozna stosowaé wszelkie procesy czyszczenia,
ktére moga catkowicie usungé osadzone
zelazo, ale istotne jest usuniecie catego
zanieczyszczenia, a nie roztarcie go na
powierzchni stali nierdzewnej. Usuwanie
zanieczyszczef, obejmujace réwniez etap
stosowania roztworu kwasu, jest bardziej
zalecane niz jednoetapowe metody Scierania
za pomoca szczotki drucianej lub nylonowych
gabek Sciernych.

Nalezy unikaé preparatéw azotowo-fluoro-
wodorowych tam, gdzie powierzchnie stali
nierdzewnej wymagaja tylko oczyszczenia. Te
silnie trawigce mieszaniny kwasowe moga
spowodowac niedopuszczalne efekty trawienia,
jezeli nie sg starannie kontrolowane.

Krajowe stowarzyszenie zajmujace sie stoso-
waniem stali nierdzewnej winno poleci¢ firme
zajmujaca sie usuwaniem zanieczyszczef
Zelazem oraz czyszczeniem i odnowa elementéw
architektonicznych.

Rdzewienie

zanieczyszczei
zelaznych w okresie
uzytkowania stali
nierdzewnej jest
bardzo nieestetyczne,
a jego usuwanie
czasochtonne i
kosztowne.
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7. Warunki techniczne trawienia i pasywacji

Trawienie zanurzeniowe lub natryskowe oraz
pasywacja kwasem azotowym winny by¢
powierzone kompetentnym producentom lub
osobom specjalizujgcym sie w obrébkach
wykofczeniowych stali nierdzewnych.

Dobér i kontrola tych potencjalnie niebez-
piecznych proceséw jest sprawa krytyczng
dla uzyskania zadowalajgcej odpornosci na
korozje.

Produkowany zasobnik przed czyszczeniem i
wytrawieniem powierzchni wykazuje zabrudzenia
warsztatowe, oznakowanie czesci, obszary
pomalowane oraz przebarwienia spawalnicze. Jezeli
powierzchnie te nie beda wtasciwie obrobione przed
przekazaniem zasobnika do pracy, niewtasciwa
odpornos¢ na korozje moze doprowadzic do jego
przedwczesnego uszkodzenia.
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Nalezy starannie wybraé specjalistéw aby
mieé pewno$¢, ze beda oni dziataé zgodnie
z biezgcymi krajowymi i europejskimi zasadami
BHP, regulacjami ekologicznymi i przepisami
odnoszacymi sie do tych proceséw.

Tam gdzie jest to wskazane, procesy i ostateczne
wykoficzenie powierzchni winny by¢ uzgodnione
i okreSlone. Uzgodnienie sposobu wykoficzenia
powierzchni osigga sie czesto raczej poprzez
préby niz poprzez skomplikowane i czesto
niereprezentatywne metody pomiarowe, takie
jak: szorstko$¢ powierzchni (R,), wspétczynnik
odbicia lub parametry potysku.




Pasywacja jest objeta Norma Europejska:

EN 2516:1997 Pasywacja stali odpornych na
korozje oraz dekontaminacja stopow na bazie
niklu.

Do réznych gatunkéw stali nierdzewnej sg
przypisane Klasy Procesu, ktore okreslajg
pasywacje jedno- lub dwustopniowa, przy
zastosowaniu roztworéw kwasu azotowego
lub dwuchromianu sodu. Amerykafskie
normy obejmuja szeroka game proceséw,
tacznie z czyszczeniem, trawieniem i pasywacja.
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Gtowne normy to:

e ASTM A380 — Praktyka czyszczenia, usuwania
zgorzeliny i pasywacji czesci, wyposazenia
i instalacji ze stali nierdzewnej

e ASTM A967 — Warunki techniczne chemicznej
obrobki pasywacyjnej czesci ze stali
nierdzewnych.

Wasze stowarzyszenie zajmujace sie
stosowaniem stali nierdzewnej winno poleci¢
firmy Swiadczace pomoc specjalistyczng
w wyborze sposobu wykofczenia powierzchni
dla konkretnych projektow.

Po oczyszczeniu, wytrawieniu i pasywacji powstaje
wtasciwe wykoiiczenie powierzchni o dobrym
wygladzie i optymalnej odpornosci na korozje dla
poszczegdlnych gatunkow stali nierdzewne;j.

13



The European
Stainless Steel
Development Association

ISBN 2-87997-138-1

Diamant Building e Bd A. Reyers 80 ® 1030 Brussels-Belgium e Tel. +32 2706 82-67 ¢ Fax -69 ® e-mail info@euro-inox.org ® www.euro-inox.org



