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1. Wstęp – Warstwa pasywna

zachowywać swoją odporność na korozję,
nawet przy pojawianiu się mecha-nicznych
uszkodzeń (na przykład zarysowanie lub
obróbka skrawaniem), co oznacza samona-
prawiający się własny system zabezpieczenia
przed korozją.

Zamechanizmsamopasywacjistalinierdzewnych
odpowiedzialny jest przedewszystkim chrom.
W przeciwieństwie do stali węglowych lub
niskostopowych, stale nierdzewne muszą
cechować się zawartością chromuw ilości co
najmniej 10,5% (wagowo) orazmaksymalną
zawartością węgla w ilości 1,2%. Jest to
definicja stali nierdzewnych podanawnormie
EN 10088-1. Odporność na korozję tych stali
może być wzmocniona poprzez pierwiastki
stopowe, takie jak: nikiel, molibden, azot i
tytan (lub niob). W ten sposób powstaje cała
gama stali odpornych na korozję stosowanych
w różnych warunkach pracy, jak również o
innych użytecznychwłasnościach, takich jak:
plastyczność,wytrzymałość i ognioodporność.

Nie można uważać, że stale nierdzewne są
odporne na korozję wewszystkichwarunkach
ich pracy. Zależnie od rodzaju (składu) stali,
pojawiają się takie warunki, w których stan
pasywny jest zniszczony i nie może się
odbudować.Wtychprzypadkach,powierzchnia
staje się ‘aktywna’, w wyniku czego powstaje
korozja. Aktywne warunki mogą pojawiać się
na małych obszarach stali, pozbawionych
dostępu tlenu, takich jak:mechaniczne złącza,
ostrekątyorazniekompletnie lubźlewykończone
spoiny. W wyniku tego mogą powstawać
‘lokalne’ formy korozji szczelinowej lub
wżerowej.

Odporność na korozję stali nierdzewnej
wynikaz ‘pasywnej’, bogatejw chrom,warstwy
tlenu powstającej w sposób naturalny na
powierzchni stali. Jest to normalny stan
powierzchni stali nierdzewnej, znany jako
‘stan pasywny’.

Stale nierdzewne podlegają samopasywacji,
gdy czysta powierzchnia styka się ze
środowiskiem, które dostarcza tlen w ilości
wystarczającej dla tworzenia się warstwy
powierzchniowej bogatej w chrom.

Dzieje się to w sposób automatyczny i natych-
miastowy, pod warunkiem że z powierzchnią
stali styka się wystarczająca ilość tlenu. Po
początkowymutworzeniu, grubośćwarstewki
pasywnej zwiększa się przez pewien okres.
Występującewarunki naturalne, umożliwiające
kontakt z powietrzem lub napowietrzoną
wodą, wytworzą i będą utrzymywać stan
pasywnej powierzchni odpornej na korozję.
W ten sposób, stale nierdzewne mogą

Powierzchnia stali nierdzewnej posiada wyjątkowy
samonaprawiający się system ochrony powierzchni.
Przezroczysta powierzchnia pasywna szybko
odbudowuje się w wypadku jej uszkodzenia, pod
warunkiem wystarczającej ilość tlenu. Stale
nierdzewne nie wymagają zazwyczaj powlekania
powierzchni lub zabezpieczania przed korozją dla
zachowania naturalnej odporności na korozję.
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Na produktach wyżarzonych po usunięciu zgorzeliny
i wytrawianiu pozostaje matowy szary nalot.
Mechaniczne usuwanie zgorzeliny nadaje
powierzchni szorstkość.

Terminy ‘usuwanie zgorzeliny’, ‘wytrawianie’
i ‘pasywacja’ są często używane wymiennie,
aczkolwiek oznaczają one różne procesy.
Istotne jest, aby mieć jasne stanowisko na
temat różnic w tych sposobach obróbki
powierzchnistosowanychdostalinierdzewnych.

2.1 Usuwanie zgorzeliny

Usuwanie zgorzeliny polega na usunięciu
grubejwidocznejwarstwyzgorzeliny tlenkowej
koloru ciemnoszarego. Proces ten odbywa
się jako rutynowy proces w zakładzie
wytwórczym przed wysyłką stali. Usuwanie
zgorzelinyw zakładzie zazwyczaj odbywa się
wdwóch etapach–pierwszypoleganamecha-
nicznym odspojeniu zgorzelinywalcowniczej,
drugi na usunięciu odspojonej zgorzeliny z
powierzchnimetalu. Odsłonięta powierzchnia
metalu podlega zazwyczaj trawieniu, w celu
usunięcia warstwy metalu znajdującej się
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2. Porównanie usuwania zgorzeliny,
wytrawiania, pasywacji i czyszczenia

Na powierzchni stali nierdzewnej tworzy się
zazwyczaj w procesie walcowania na gorąco lub
formowania szaroczarna zgorzelina. Ta spoista
warstwa zgorzeliny tlenkowej jest usuwana w
stalowni.

bezpośrednio pod zgorzeliną. Ten etapwinien
być jednakże uważany za odrębny proces.
Nawet gdy pojawi się niewielka warstwa
zgorzelinywwysokotemperaturowymobszarze
strefy wpływu ciepła złączy spawanych lub
w trakcie obróbki cieplnej w wysokich
temperaturach produkowanych elementów
stalowych, to dalsze operacje usuwania
zgorzeliny są zazwyczaj niepotrzebne.

2.2 Wytrawianie

Wytrawianie polega na usuwaniu cienkiej
warstwy‘metalu’zpowierzchnistalinierdzewnej.
Do trawienia zazwyczaj stosuje sięmieszaninę
kwasuazotowego i fluorowodorowego.Wytra-
wianie jest to proces stosowany do usuwania
przebarwień pozostałych po spawaniu stali
nierdzewnej, tam gdzie została zmniejszona
zawartość chromu na powierzchni stali.
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2.4 Czyszczenie

Samo działanie kwasu może być niewys-
tarczające, aby usunąć olej, smar lub
zanieczyszczenia nieorganiczne, któremogą
przeszkadzać we właściwym tworzeniu się
warstwy pasywnej. Połączenie procesu
odtłuszczania, czyszczenia, trawienia i
pasywacji może być konieczne dla pełnego
przygotowania powierzchni stali nierdzewnej
do przewidywanychwarunków jej pracy. Jeżeli
jakieś powierzchnie stali nierdzewnej są
zanieczyszczone smarem lub olejem, wtedy
przed obróbką kwasem należy je oczyścić.
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Lekka zgorzelina
pozostawiona na
powierzchni lica spoiny
i przebarwienia
wywołane wysoką
temperaturą mogą
zazwyczaj być usunięte
przez wytrawianie
kwasem.

Jeżeli powierzchnia stali nie została
oczyszczona przed obróbką kwasem, mogą powstać

plamy od nierównego trawienia.

2.3 Pasywacja

Pasywacjazwyklewystępujenapowierzchniach
stali nierdzewnej w sposób naturalny, ale
czasem może być konieczne wspomaganie
tego procesu poprzez utleniające traktowanie
kwasem. Inaczej niż w procesie trawienia,
w trakcie pasywacji wspomaganej działaniem
kwasu, nie usuwa sięmetalu. Jednakże jakość
igrubośćwarstwypasywnejszybkoodbudowuje
się w trakcie pasywacji kwasowej.

Mogą zaistnieć takie okoliczności, w których
procesy wytrawiania i pasywacji odbywają
się kolejno (a nie jednocześnie) w trakcie
oddziaływania kwasu zawierającego kwas
azotowy. Sam kwas azotowy spowoduje
jedynie pasywację powierzchni stali
nierdzewnej. Kwas ten nie jest skuteczny do
wytrawiania stali nierdzewnej.



Istnieje szeregmetodwytrawianiastosowanych
w produkcji stali nierdzewnej dla celów
budowlanych lub architektonicznych.

Najważniejszymi składnikami środków
trawiących dla stali nierdzewnych są kwasy –
azotowy i fluorowodorowy. Główne metody
stosowane przez specjalistów w procesie
wytrawiania to:

• Wytrawianie zanurzeniowe
• Wytrawianie natryskowe

Wytrawianie zanurzeniowe zwykle odbywa
się u producenta lub w specjalistycznym
zakładzie.

Wytrawianienatryskowemożebyćdokonywane
na budowie, ale winno być dokonywane przez
specjalistów, przy zachowaniu przepisów
bezpieczeństwa i odprowadzania kwasów
orazzodpowiednimwyposażeniem.Wytrawianie
zanurzeniowewytrawiawszystkiepowierzchnie,
coomożliwiaotrzymanieoptymalnejodporności
na korozję oraz jednolitego wykończenia.
Stanowiono równieżnajlepsząopcjęwzakresie
BHP, gdyż odbywa się zawsze poza budową.

Wytrawianiedokonywanewwyspecjalizowanym
zakładzie, przy pełnej kontroli procesu,
minimalizuje równieższkodliweoddziaływanie
na środowisko.
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Mniejsze powierzchnie, szczególnie wokół
spoin, mogą być wytrawiane:

• przy użyciu past lub żeli nakładanych
pędzlem (patrz fotografia),

• przez czyszczenie elektrochemiczne.
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Wytrawianie zanurzeniowe:
jeżeli wymiary wytrawianego elementu pasują do
wymiarów zbiornika, można go zanurzyć w całości. Na
wynik procesu wytrawiania ma wpływ temperatura
kąpieli i czas jej trwania.

Wytrawianie natryskowe:
proces ten może być wykonywany na placu budowy

ale wymaga on przestrzegania odpowiednich
procedur likwidacji pozostałości kwasu i

bezpieczeństwa pracy.

3. Metody wytrawiania
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Niewielkie części ze stali nierdzewnej mogą być skutecznie wytrawiane za pomocą żelu nakładanego pędzlem.

aby jego stosowanie było bezpieczne. Jest
istotne, aby wszystkie ślady materiałów
służących dowytrawiania, resztki produktów
wytrawiania oraz zanieczyszczenia były
całkowicie spłukane z powierzchni stalowych,
co pozwoli uzyskać pełną odporność na
korozję oraz powierzchnię bez plam.

Kompetentni specjaliści w czyszczeniu stali
stosują zwykle wodę zdemineralizowaną
(destylowaną) do końcowego płukania, aby
uzyskać najlepsze wyniki w przypadku
elementów architektonicznych.

Wasze stowarzyszenie użytkowników stali
nierdzewnej powinno służyć radą w sprawie
wyboru materiałów do wytrawiania oraz
lokalnych dostawców.

Metody te mogą być stosowane na placu
budowy i nie wymagają specjalistycznej
wiedzy dla wykonania tej operacji. Istotne
jest, aby dysponowano odpowiednią wiedzą
i nadzorem dla zminimalizowania ryzyka dla
zdrowia i środowiska, przy jednoczesnym
zapewnieniu prawidłowego wytrawienia
powierzchni.

Korozja może pojawić się na wytrawionych
powierzchniach, jeżeli jest niewystarczający
czas kontaktu z kwasem oraz jeżeli końcowe
płukanie jest przeprowadzone niezgodnie
z instrukcją dostawcy. Czas kontaktu dla
różnych gatunków stali nierdzewnych może
być różny. Jest ważne, aby operatorzy zdawali
sobie sprawę jaki gatunekstali jestwytrawiany
i w jakich warunkach będzie on pracował, tak



Warstwa pasywna na powierzchni stali
nierdzewnej to nie jest zwykły ‘tlenek’ ani
‘zgorzelina’, która tworzyłaby się w trakcie
nagrzewania stali. W trakcie nagrzewania,
grubość naturalnej przezroczystej warstwy
pasywnej wzrasta, tworząc ‘barwy nalotowe’
oraz szarą zgorzelinę tlenkową. Wynikiem
tych widocznych warstw tlenkowych jest
zazwyczaj obniżenie odporności korozyjnej
w temperaturze otoczenia. Części, takie jak
elementy pieca, przewidziane do pracy w
wysokich temperaturach wykorzystują te
grubsze leczzwarte tlenkowepowłokizgorzeliny
dla ochrony przed utlenianiem.

W przeciwieństwie do tego, elementy
przeznaczone do pracy w temperaturze
otoczenia opierają swoją odporność korozyjną
na przezroczystej ‘warstwie pasywnej’.
Chociaż ten proces pasywacji zazwyczaj
pojawia się w sposób naturalny, proces
tworzenia się warstwy tlenku bogatego w
chrom,może byćwspierany przez sprzyjające
warunki utleniające. Szczególnie przydatny
jest tu kwas azotowy powszechnie stosowany
w obróbce pasywacyjnej stali nierdzewnych.
Kwasy słabiej utleniające, np. kwas cytrynowy,
mogą być również pomocne w tworzeniu się
warstwy pasywnej.

Pasywacja za pomocą kwasu winna być
traktowana raczej jako wyjątek niż reguła w
wypadku elementów ze stali nierdzewnej.
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Stale dostarczane z zakładów wytwórczych
oraz przez uznanych dostawców będą
całkowicie pasywne. Dalsza obróbka może
być jednakwymagana przy skomplikowanych
kształtach części obrabianych skrawaniem.
W tych szczególnych przypadkach, dostęp
tlenu do nowoutworzonych powierzchnimoże
być ograniczony, co prowadzi do wydłużenia
procesu naturalnej pasywacji w porównaniu
z powierzchniami otwartymi. Istnieje
niebezpieczeństwo, że części te wystawione
bezpośrednio na działanie środowiska
uważanego za właściwe dla danego gatunku
stali, mogą być nie w pełni pasywne i mogą
ulegać nieprzewidzianej korozji. Obróbka
pasywacyjna przeprowadzona w takich
warunkach eliminuje to niepotrzebne ryzyko
korozji.

Przed obróbką pasywacyjną za pomocą kwasu
jest istotne, aby powierzchnie stalowe:

• były wolne od tlenkowej zgorzeliny,
• miaływarstewkimetalu pozbawione chromu
wwyniku tworzenia się tlenkóworaznalotów
barwnych usuniętych przez wytrawianie,

• były czyste (wolne od zanieczyszczeń
organicznych, cieczychłodząco-smarujących,
olei i smarów).

Wprzeciwnymwypadku, obróbkapasywacyjna
nie będzie w pełni skuteczna.
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4. Obróbka pasywacyjna
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Podczas gdy na powierzchni stali nierdzewnej
tworzy się barwa nalotowa, chromwydobywa
się na powierzchnię, gdyż ulega on łatwiej
utlenianiu niż żelazo zawartew stali.Wwyniku
tego powstaje na powierzchni i tuż poniżej
warstwa o mniejszej zawartości chromu niż
wcałejmasiestali iwskutektego–powierzchnia
o obniżonej odporności na korozję.

Przebarwienia pochodzące od spawania,
widoczne na powierzchni stali nierdzewnych
obniżają ich odporność na korozję. Dobrym
sposobem jest usunięciewszelkichwidocznych
przebarwieńnalotowych.Wwypadkustosowania
tych stali w budownictwie, poprawia to nie
tylkowyglądspawanychelementówkonstrukcji,
ale również w pełni przywraca odporność na
korozję.

Barwa nalotowa powstaje w wyniku pogru-
bienia się przezroczystej warstewki tlenku
pojawiającego się w sposób naturalny na
powierzchni stali. Tworzące się kolory mają
barwę podobną do ‘kolorów odpuszczania”,
widocznych na innych stalach po obróbce
cieplnej, od bladosłomkowej do ciemno-
niebieskiej.

Barwanalotowa jestczęstowidocznawstrefach
wpływu ciepła spawanych elementów, nawet
przy zastosowaniu dobrej osłony gazowej
(inne parametry spawania, np. prędkość,
mogą wpłynąć na stopień przebarwienia
tworzącego się wzdłuż ściegu spoiny).
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5. Barwa nalotowa pochodząca od spawania

Spawana część ze stali nierdzewnej bez dodatkowej obróbki, polegającej na
usunięciu zgorzeliny tlenkowej, może prowadzić do korozji.

Szczegół obszaru spawania po chemicznej obróbce
powierzchni – celem tej obróbki nie jest usunięcie
samej spoiny ale towarzyszącego jej przebarwienia.



Przebarwienia pochodzące od spawania
elementów ze stali nierdzewnej mogą byc
usunięte – po dokładnym odtłuszczeniu ich
powierzchni – za pomocą past zawierających
kwasy lub za pomocą żeli nakładanych
pędzlem, poprzezwytrawianie zanurzeniowe
lub elektrochemiczne metody czyszczenia.
Może być konieczne połączenie metod
wykończenia powierzchni, gdyż niemożna w
pełni polegać na zastosowaniu jedynie kwasu
azotowego do usunięcia z powierzchni
wystarczającej ilościmetalu.Może towymagać
obróbki mechanicznej (szlifowanie lub
ścieranie), po którym następuje dekonta-
minacja za pomocą kwasu azotowego.

Ważne jest, aby przebarwienie spowodowane
temperaturą było usunięte również z ukrytych
powierzchni polączeń spawanych, tam gdzie
będą onewystawione na działanie środowiska
pracy.

Przy usuwaniu przebarwień należy ściśle
stosowaćsiędo instrukcji dostawcymateriałów
do trawienia, gdyż zawierają one kwasy
szkodliwe dla zdrowia. Przy zbyt długim czasie
kontaktu mogą pojawić się na powierzchni
stali nierdzewnej wżery.

9
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Przebarwienia w obrębie spoin skomplikowanego elementu mogą być skutecznie
usunięte przez wytrawianie zanurzeniowe. Odporność na korozję całego elementu
jest przywracana poprzez wytrawianie.
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nie będą wykazywały rdzawych plam, jeżeli
nie było tam zanieczyszczeń.

Pojawienie się rdzawych plam wskutek
kontaktu z częściami ze zwykłej stali węglowej
jest często uważane za rdzewienie samej stali
nierdzewnej. Mogą to być lekkie brązowawe
wykwity lub oznaki wżerówpowierzchniowych
na takich elementach, jaknp. poręcze.Stanowi
to częstą przyczynę problemówpojawiających
się po zamontowaniumetalowych elementów
architektonicznych.

Usuwanie „skażeniażelazem”, jaktozazwyczaj
sięnazywa,możebyćkosztownepoprzekazaniu
konstrukcji do użytku. Można tego łatwo
uniknąć przy właściwym obchodzeniu się i
transporcie, przestrzeganiu odpowiednich
procedur produkcyjnych i kontroli, ale może
być też usunięte przez odpowiednią obróbkę.
Powszechnym źródłem zanieczyszczenia
żelazem jest:

• Stosowanie narzędzi oraz wyposażenia ze
stali węglowej (podpory, kluki, łańcuchy
itp.) bez odpowiedniego czyszczenia.

• Cięcie metalu, produkcja elementów lub
ichmontaż w warsztatach zajmujących się
różnymi metalami, bez odpowiedniej
segregacji i czyszczenia.

Dla uzyskania optymalnej odporności na
korozję, powierzchnie stalowe muszą być
czyste iwolneodzanieczyszczeńorganicznych
(smary, oleje, farby) oraz metalicznych–
szczególnie pozostałości żelaza lub stali
węglowej. Stal nierdzewna dostarczana przez
sprawdzonych dostawców, dystrybutorów
lub producentów jest normalnie wolna od
zanieczyszczeń.

Elementy starannie wykonane z właściwej
stali nierdzewnej oraz z wykończeniem
powierzchni odpowiednim dla jej stosowania
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6. Rdzawe plamy wywołane zanieczyszczeniami

Zanieczyszczenie stali nierdzewnej przez żelazo. Pokazany przykład stanowi
typowy przypadek zanieczyszczenia żelazem, spowodowanego stosowaniem w tym
samym warsztacie zarówno żelaza (lub stali), jak i stali nierdzewnej, bez właściwej
segregacji tych materiałów. Przy czyszczeniu jest istotne, aby ślady żelaza były
rzeczywiście usunięte a nie tyklo roztarte.



Jeżeli podejrzewa się zanieczyszczenie,można
stosować szereg prób. Amerykańskie normy
ASTM A380 i A967 podają próby dotyczące
zanieczyszczenia żelazem.

Niektóre z tych prób polegają na wyszu-
kiwaniu rdzawych plam pochodzących
z kontaktu z wodą lub przebywania przez
pewien czaswotoczeniuowysokiejwilgotności,
ale dowykryciawolnego żelaza powodującego
rdzewienie,stosowana jest ‘próba ferroksylowa’.

Ta czuła próba wykrywa wolne żelazo albo
zanieczyszczenie tlenkiem żelaza. Punkt
7.3.4. normyASTMA380 określa szczegółową
procedurę, w której roztworem próbnym jest
kwas azotowy, destylowana woda oraz
żelazocyjanian. Chociażmożna to sporządzić
zgodnie z recepturą podaną w ASTM A380,
preparat ten winien być dostępnyw przedsię-
biorstwach zajmujących się wytrawianiem
stali nierdzewnych i u dostawców środków
czyszczących.

Istniejące stowarzyszenie zajmujące się
stosowaniem stali nierdzewnej winno służyć
poradą na temat dostępnych produktów
służących do przeprowadzenia prób. Jeżeli
zostanie wykryte zanieczyszczenie żelazem,
wszystkie jego ślady winny być usunięte.
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Możnastosowaćwszelkieprocesyczyszczenia,
które mogą całkowicie usunąć osadzone
żelazo, ale istotne jest usunięcie całego
zanieczyszczenia, a nie roztarcie go na
powierzchni stali nierdzewnej. Usuwanie
zanieczyszczeń, obejmujące również etap
stosowania roztworu kwasu, jest bardziej
zalecane niż jednoetapowemetody ścierania
za pomocą szczotki drucianej lub nylonowych
gąbek ściernych.

Należy unikać preparatów azotowo-fluoro-
wodorowych tam, gdzie powierzchnie stali
nierdzewnej wymagają tylko oczyszczenia. Te
silnie trawiące mieszaniny kwasowe mogą
spowodowaćniedopuszczalneefekty trawienia,
jeżeli nie są starannie kontrolowane.

Krajowe stowarzyszenie zajmujące się stoso-
waniem stali nierdzewnej winno polecić firmę
zajmującą się usuwaniem zanieczyszczeń
żelazemorazczyszczeniemiodnowąelementów
architektonicznych.
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Rdzewienie
zanieczyszczeń
żelaznych w okresie
użytkowania stali
nierdzewnej jest
bardzo nieestetyczne,
a jego usuwanie
czasochłonne i
kosztowne.
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Należy starannie wybrać specjalistów aby
mieć pewność, że będą oni działać zgodnie
zbieżącymikrajowymi i europejskimizasadami
BHP, regulacjami ekologicznymi i przepisami
odnoszącymi się do tych procesów.

Tamgdzie jest towskazane,procesy iostateczne
wykończeniepowierzchniwinnybyćuzgodnione
i określone.Uzgodnienie sposobuwykończenia
powierzchni osiąga się często raczej poprzez
próby niż poprzez skomplikowane i często
niereprezentatywnemetody pomiarowe, takie
jak: szorstkośćpowierzchni (Ra), współczynnik
odbicia lub parametry połysku.

Trawienie zanurzeniowe lub natryskowe oraz
pasywacja kwasem azotowym winny być
powierzone kompetentnym producentom lub
osobom specjalizującym się w obróbkach
wykończeniowych stali nierdzewnych.

Dobór i kontrola tych potencjalnie niebez-
piecznych procesów jest sprawą krytyczną
dla uzyskania zadowalającej odporności na
korozję.
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7. Warunki techniczne trawienia i pasywacji

Produkowany zasobnik przed czyszczeniem i
wytrawieniem powierzchni wykazuje zabrudzenia

warsztatowe, oznakowanie części, obszary
pomalowane oraz przebarwienia spawalnicze. Jeżeli
powierzchnie te nie będa właściwie obrobione przed

przekazaniem zasobnika do pracy, niewłaściwa
odporność na korozję może doprowadzić do jego

przedwczesnego uszkodzenia.



Pasywacja jest objęta Normą Europejską:

EN 2516:1997 Pasywacja stali odpornych na
korozję oraz dekontaminacja stopówna bazie
niklu.

Do różnych gatunków stali nierdzewnej są
przypisane Klasy Procesu, które określają
pasywację jedno- lub dwustopniową, przy
zastosowaniu roztworów kwasu azotowego
lub dwuchromianu sodu. Amerykańskie
normy obejmują szeroką gamę procesów,
łączniezczyszczeniem, trawieniem ipasywacją.

Główne normy to:

• ASTMA380–Praktykaczyszczenia,usuwania
zgorzeliny i pasywacji części, wyposażenia
i instalacji ze stali nierdzewnej

• ASTMA967–Warunki technicznechemicznej
obróbki pasywacyjnej części ze stali
nierdzewnych.

Wasze stowarzyszenie zajmujące się
stosowaniem stali nierdzewnej winno polecić
firmy świadczące pomoc specjalistyczną
wwyborze sposobuwykończenia powierzchni
dla konkretnych projektów.
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Po oczyszczeniu, wytrawieniu i pasywacji powstaje
właściwe wykończenie powierzchni o dobrym
wyglądzie i optymalnej odporności na korozję dla
poszczególnych gatunków stali nierdzewnej.
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