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Uvod

V nddrazni hale Eurostar
International Railway, v
Ashfordu, v Anglii, byly
panely s nerezové oceli
extenzivné pouZity u
servisnich pulti av
mistnosti k obCerstveni.

Nerezové oceli pfedstavuji rodinu materiali
s unikatnimi vlastnostmi. Jsou chranény
chrom-kysli¢nikovym filmem na povrchu,
ktery vznika reakci chrému v oceli a kyslikem
v atmosfére. Nerezova ocel tedy nevyZaduje
dalsi ochranny povrch proti korozi. V pfipadé,
Ze dojde k poSkozeni povrchu, ochranny
film se diky pfitomnosti kysliku ihned sam
zregeneruje. Jak je dale uvedeno v broZufe,
tato ochranna vrstva miZe byt modifikovana
chemickym procesem k vytvofeni permanent-
nich kovovych barev.

Nerezové oceli jsou velice vhodné pro sta-
vebni aplikace. Jsou snadno formovatelné
a svafovatelné. Dalsi informace o jejich
fyzickych vlastnostech jsou uvedeny v
Evropské normé EN 10088 dil 1.

Standardni tovarni Gpravy a mechanicky
oSetfené povrchy pfislusnych horkych a
studenych valcovanych nerezovych ocelijsou
uvedeny v EN 10088, dil 2, kde jsou zplsoby

povrchovych Gprav udany ¢islem, napf. 1 pro
horké valcovani, 2 pro studené valcovani.
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Sloupy na autobusovém
nddrazi v Amstelveenu,
Holandsko, byly obloZeny
vdlcovanym modelovanym
nerezovym plechem —
idedlni povrch materidlu
pro mista s velkym
pohybem osob.

2 wo

Jsou klasifikovany kombinaci ¢isla a pismene,
jako napf. 2 J. Tento systém poskytuje popis
a zakladni informace o procesnim postupu, ale
ne o praktické aplikaci.

Ucelem tohoto priivodce proto je:

¢ ukazat architektGm a designérdiim Sirokou
fadu moznych povrch(

¢ poskytnout podrobnéjsi informace o
zainteresovanych procesech

¢ poskytnout zakladni technické rady o

jejich pouziti



Tovarni apravy

Tovarni (pravy, at uz valcované za tepla nebo
za studena, jsou zakladni dodavatelskou
podminkou pro vSechny vyrobky z nerezové
oceli plochych tvard. Jsou univerzdlné
pouZivany jako standardni komponenty
budov, ale také jako zaklad pro nasledné
dokonéovaci procesy, kde je povrch pfizpa-
sobovan narocnéjsim architektonickym
pozadavkdm.
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Pro jednotlivé druhy povrchl existuji
oznaceni, dlleZita pro architektonické a
stavebni aplikace. Jsou to: 1D, 2D, 2B a 2R.

K vytvofeni co nejvétsi odolnosti vici korozi
v dodavatelskych podminkach, jsou tovarné
upravené povrchy €istény kyselinou za Gcelem
odstranéni okuji, které vznikaji bé&hem
horkého valcovanf a Zihani.

1D

Povrch, ziskany valcovanim za tepla s odstranénymi

okujemi, je klasifikovan jako 1D. Tento povrch, ktery se
vyskytuje u silnéjSich plechd a platd, je mirné hruby s
velmi nizkym zrcadlenim. PouZiva se hlavné tam, kde

nema plisobit dekorativné napf. pro konstrukéni dcely.

2B

Tento material je vyroben jako 2D, ale konecné valco-
vani perfektné vylesténymi valci dava povrchu hladky
zrcadlovy lesk. Tento povrch je dnes pouZivan nejvice,

tvofi zaklad pro casto lesténé a kartacované povrchy.

2D

Tento povrch je jemnéjsi nez 1D, byl ziskan studenym
valcovanim, tepelnou Gpravou a mofenim. Mirné
zrcadlovy, matny povrch je vhodny pro primyslové
pouZiti, v architektufe se hodi pro méné esteticky

dalezité aplikace.

2R

Lesklym Zihanim pod ochrannou atmosférou bez
kysliku a naslednym studenym valcovanim vyleSténymi
valci vznika vysoce leskly povrch, ktery pisobi jako
zrcadlo. Tento ultra hladky povrch pohlcuje mnohem
méné kontaminaci a vlhkosti ze vzduchu nezZ kterykoliv

jiny povrch. Také se snadno Cisti.
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Pocet dalSich postup(l povrchové Gpravy je
moZné minimalizovat vybé&rem tovarni Gpravy,
ktera se nejvice podoba poZadovanému
koneénému typu povrchu.

Aplikované dpravy budou mit pfimy G¢inek
jak na vzhled povrchu, tak na ekologické
chovani materialu, mély by proto byt peclivé
vybrany. Mechanicky leSténé a kartacované
povrchy vyZaduji pouZiti brusnych latek, které
efektivné obrusuji povrch oceli do urcitého
stupné. Existuje Siroky vybér jednostrannych
povrchi, a to podle pdvodniho povrchu oceli,
typu a sloZeni fement( a kartacd, jakoz i podle
stylu pouzitého lesticiho procesu.

Mechanickeé lesténi a kartacovani

K dosaZeni konzistentni kvality povrchu je
vhodné s kontraktorem dohodnout specifi-
kaci leSténi, pfipadné drsnost povrchu Ry a
inspekenf kritéria. Podkladové vzorky by mély
byt pfipraveny v dohodnuté kvalité a predany
obé&ma stranam.

Stanice metra na nové
lince 14 v PafiZi, ve
Francii, jsou z velké cdsti
vybaveny materidly z
nerezovych oceli.



Mechanicky aplikované povrchové Gpravy,
které mohou byt provadény vihkou (olejo-
vané smirkové platno) nebo suchou metodou
(femeny s ocelovym piskem nebo fibrové
kartace), produkuji vysoky lesk, nizkou
drsnost a hedvabny povrch. Vlhka metoda
pfinasi hladsi povrch a mlze byt vice konzis-
tentni na jednotlivych sériich, nezZ je tomu u
metody suché. Naklady jsou vSak ponékud
vy$sia miZe vyvstat poZadavek na minimalni
dodavku. K dispozici jsou panely vzorkd
vyrobce demonstrujici sortiment vyrabénych
povrchi.

e
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Uniformni jednosmérny povrch s nizkou odrazivosti.

Hruby povrch neni vhodny pro interiérové pouziti.

UG

Vizudlni efekt
brousenych povrchi je
zdvisly na materidlu a
hrubosti brusnych
Ffemend, zrnitost 180
nahore a 240 dole.

Profilované nerezové
panely na obloZeni stolii
v bance v Flensburgu, v
Némecku jsou obrousSeny,
aby Zivé kontrastovaly s
hladkymi povrchy dreva.
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Impresivné vylestény
podhled nadstieseného
vchodu do Belgacom
Tower v Bruselu, v Belgii.
Tady ndvstévnici vchdzeji
do rozsdhlé vstupni haly,
kterd je obloZena panely
z nerezové oceli.

2
Tento povrch je vyleStén femeny nebo kartaci. Je
jednosmérny, nereflektivni a je vhodny pro interiérové

architektonické aplikace.

2K

Tento hladky, reflektivni povrch je vhodny zejména pro

vétSinu architektonickych aplikaci, hlavné u exteriérd
s kritickym atmosférickym vlivem. Povrch je vyleStén
jemnéjsimi femeny s ocelovym piskem nebo kartaci,
které produkuji Cisté brousenou Gpravu s drsnosti

R, = 0,5 mikrond (maximum).
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2P
Vysoce reflektivni ultra hladky zrcadlovy povrch, zis-
kany lesténim mékkymi latkovymi mopy a specialnimi

2x2_%

leSticimi pastami. Tento povrch odrazi zfetelny a €isty

obraz.

Pozadi:

6 433 trojihelnikd, Autobusoveé cekarny v
pouzitych pro venkovni Elche, ve Spanélsku jsou
obloZeni objektu La Géode kvili prizpasobivosti,

at Parts de la Villette v dlouhé Zivotnosti a
Parizi. Jsou zrcadlové nendrocnosti na adrzbu
vylestény, ¢imZ jasné vyrobeny z vylesténé
odrdZeji okoli a jeho barvy. nerezové oceli. Prezentuji

vzhled vysoké kvality.

Zrcadlové vylestény znak
slavného hotelu v Lon-
dyné z nerezové oceli byl
instalovdn v roce 1929 a
celi povétrnostnim pod-
minkdm uZ 70 let. Tato
neddvnd fotografie do-
kazuje, Ze znak neztratil

nic ze svého lesku.
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Modelovani

V termindlu nddrazi
Waterloo International v

Londyné , vyZaduje nere-

zovd ocel stfechy nizkou
odrazivost povrchu.

\’

Vyhradné specialné valcované povrchy
jsou docileny lisovanim nebo valcovanim
modelovacimi valci, které mohou efektivné
zpevnit plech, coZ umoziuje pouZit tenci
tloustku obkladacich paneld a nasledné snizit
naklady i celkovou vahu konstrukce.

Jsou vhodné zejména pro obkladani velkych
ploch, kde optické zkfiveni znamé jako
»olejova konzerva“ je (€inné zmenseno.
Existuji dva hlavni typy valcového modelo-
vani: 1-jednostranné, kde je zadnf strana
rovna - klasifikovano jako 2M, a 2-stranné
modelovani, kde je modelace vtisknuta skrz
do zadni strany - klasifikovano jako 2W.

2F

Tento nizkoreflektivni matny povrch poZadovan na
obou stranach plechu je klasifikovan jako 2F.
Material byl Zihan, mofen, valcovan za studena na

otryskovanych valcich.




V mistech vefejného provozu jako vstupy do
budov, klece vytah a letistni terminaly, kde
povrchy celi Skrabanclim a narazim, jsou
modelované Gpravy povrchu vhodnéjsi,
protoZe mohou tato drobna poSkozeni skryt.

2M

Vizualné atraktivni povrchy, modelované jen na jedné

Nizkd odrazivost povrchu
nerezové oceli (pFipomi-
najici pldtno), aplikovdna
na sténdch, stropech a
pultech, odrazi barvu
podlahy coz vytvdri pocit
tepla a dtulna.

strané, maji Siroké architektonické pouziti.
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Téchto nékolik vzorku
ilustruje pouZiti modelo-
vanych plechii pouze na
jedné strané. Jsou klasifi-
kovdny jako 2M. K dispo-
zici je Sirokd Skdla vzorii.
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K dispozici je Sirokd
Skdla 2-strannych mode-
laci. Nékolik prikladd je
uvedeno niZe.

2W

Valcované a lisované modelace se provadéji na

lisovadlech a vélcich pomoci razniki a matric.

10

Vystavni pavilony muzea
Meteorit v Essenu, jsou
obloZeny prolisovanymi
pldty nerezové oceli.

Povrchy modelované
lisovdnim aplikované na
pokladndch termindlu
nddraZi Waterloo Inter-
national, jsou zvldst
vhodné pro zakryti
prohlubni a Sramd.
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Otryskovani kulickami

Otryskovani kulickami vytvafi jednotny, malo
reflektivni povrch, ktery vhodné a viditelné
kontrastuje s vysoce leSténymi povrchy.
Materialy pouZivané pfi tryskovani obsahuji
castice nerezové oceli, keramické kulicky,
oxidy hliniku, drcené skotapky ofecht a sklo,
pfi CemzZ kazdy z nich dodava jiny povrchovy
efekt. V Zadném pfipadé se nepouZivaji
Castice konvenéniho Zeleza nebo karbonové
oceli, ty by mohly vaZné kontaminovat povrch
nerezové oceli. Neni vhodné pouZivat ani
pisek, ktery miZe obsahovat Zelezité latky.

Povrch austenitickych tfid nerezové oceli
béhem procesu tryskovani tvrdne. Tento
proces vSak mdZe indukovat nebo uvoliovat
pnuti v plechu ¢i vyrobeném komponentu. V
nékterych pfipadech je tryskovani nezbytné
po obou stranach, aby se vyrovnalo pnuti v

materialu. Rady a informace lze ziskat u
producentd povrchovych Gprav.

V tomto novém pristavku
vily v Mnichové, v
Némecku, byl otryskovdn
cely balkon, coZ oba
objekty sladilo.

Vzhled povrchu se méni
s pouZitim materidld

pro otryskovani napr.
sklenéné kulicky (nahore)
nebo drcené sklo (dole).

Ludwig-Erhard-Haus

v Berliné€ je charakteris-
ticky extrémné matnym
povrchem, otryskovanym
drcenym sklem.

11
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Elektrické lestéeni

12

Tento elektrochemicky proces je vhodny
jak pro plech, tak pro spletité tvarované
komponenty. Tato metoda zlepSuje povrch
materialu, protoZe odstrafiuje Spicky a jamky
nerovného povrchu a zanechava povrch
hladsi se zvySenou odrazivosti. Stupen
hladkosti a odrazivosti zaleZi na drsnosti
plvodniho materialu a nutno podotknout, Ze
nelze dosahnout zrcadlového lesku jako po
mechanickém vylesténi. Tento proces miZze
odstranit nekovové latky obsazené v povrchu.
Hladsi povrch zvySuje odolnost proti korozi,
zaroven pohlcuje méné kontaminact, lépe se
Cisti a udrzuje.

Vnéjsi povrchy kompo-
nentu z nerezové oceli
byly elektricky vylestény
pro lepSivzhled a jedno-

dussi adrzbu v tomto
priamyslovém prostredi.



Barveni

Elektrolyticky barvené povrchy

Vnitini chromoxidova vrstva na povrchu
nerezové oceli zvySuje odolnost proti korozi
materidlu a pfi poSkozeni, ma v pfitomnosti
kysliku schopnost se sama regenerovat.
Tuto vrstvu je taky moZno chemickym pro-
cesem obarvit, elektrolytickym plsobenim
pak ztvrdne.

Austenitickd nerezova ocel je pro tento
postup zvlasté vhodna. Cas je rozhodujici
pro navrstveni povrchového filmu béhem
ponofeni oceli do kyselého roztoku. To
znamena, Ze ukladani prichazejiciho a
odraZeného svétla tvofi intenzivni barevné
efekty. Specificky rejstfik barev, kterym film
pronika je: bronzova, zlata, ¢ervena, fialova,
modrd a zelenda odpovidajici zvySovani

tloustky filmu od 0,02 do 0,36 mikronf.
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Pocatecni chromoxidova vrstva je bezbarva,
neni nachylnda k vyblednuti plsobenim
ultrafialového zareni a jako barvici proces
nezahrnuje pigmenty. Po tomto oSetfeni
nedochazi pfi vyrobé k popraskani filmu.
Pri ohybani napfiklad, se vnitini film roztahne
v misté ohybu a i kdyZ se ztenci, hloubku
barvy sniZi jen nepatrné. Tim, Ze vnitini
povrchovy film je prihledny, ovlivni substrat
koneény vzhled tzn. vysledek bude matna
barva a zrcadlové vylesténi zplsobi vysoce
reflektivni barevny efekt.

Timto procesem lze ziskat permanentni
barvu, ktera nevyZzaduje obnovu (jako lako-
vany povrch). Proto nesmi dojit k poSkozeni
povrchu, jinak nemuzZe byt snadno opraven.
Nerezové oceli obarvené timto postupem neni
mozZno svafovat bez poskozeni barevného
povrchu.

Toto je pouze vybér
barevnych efektd, které
je moZno vytvorit elektro-
lytickym barvenim oceli.

Logo tovdrny na cukro-

vinky v Agrate Brianza
(Milan), Itdlie, stoji na
22 m vysoké véZi,
obloZené elektrolyticky
obarvenou nerezovou
oceli.
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Euro Disney blizko

PariZe, ve Francii, Siroce

vyuzivd obarveného a
tvarovaného povrchu
nerezové oceli, napriklad
obloZeni sloupd a strech.
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Nerezovou ocel je moZno obarvit i nacerno, a
to pouZitim roztoku dvojchromanu sodného.
Cisténi obarvené nerezové oceli musi byt
provedeno opatrné. Draténa vilna a jiné
brusné materialy, které by mohly poSkodit
permanentné povrch, neni moZné pouZivat

stejné jako Cistici prostfedky obsahujici

chloridy.

Elektrolyticky obarvené a modelované
povrchy

Tvarovanim nerezové oceli pfed chemickym
barvenim lze dosahnout mnoha atraktivnich
design(. Ty mohou byt dale vylepseny lehkym
obrouSenim vzorku a obnaZenim samotné

barvy oceli, pfi ¢emZ aplikovana barva

zlstane v prohlubnich, kde bude odolnéjsi

proti poSkozeni.
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LeSténim a obrousenim
vystupkii obarvenych a
tvarovanych povrchii
vystoupi pivodni barva
nerezové oceli, coZ vyt-
Vari pritaZlivy kontrast
s barvou.



Organické povrchové vrstvy

Organické povlaky jsou k dispozici na
plochych valcovanych nerezovych profilech

stejné jako zakladni natér, nebo zakladni

vrchni povlak PVF2 a Akrylik. Odborné

prfedbézné oSetfeni je nutné k dosazeni

maximalni pfilnavosti a dlouhé Zivotnosti
povrchové vrstvy.

Organicky potaZena nerezova ocel, plivodné
vyvinuta pro stfeSni a obkladové aplikace, je
k dispozici v Siroké Skale barev mezinarodnich
standardd.

PROVODCE POVRCHOVYCH UPRAV NEREZOVE OCELI

Organicky potaZena nerezova ocel ve formé
stfesnich plechd mdZe byt svafovana Svy
postupem, kde se pfi pajeni materiald pouZiva
nerezovy ocelovy prach.

Na zakladni povlak aplikovany na zadni stranu
vylesténych a tvarovanych nerezovych plechti

miZe byt naneseno pojivo pro spojovani

(lepeni), s jinymi materialy nap¥. skladbu
paneld.

Strecha Ermitaz

Muzea a galerie uméni
v Sankt Peterburgu, v
Rusku byla nahrazena

nerezovou oceli pota-
Zenou PVF2.

15
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Odborné dekorativni apravy

Nerezovd ocel miZe byt
obrousena, coZ vytvari
jedinecné a individudlni
vzory, jak je zndzornéno
na tomto preruSovaném
vinitém designu.
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Prostfednictvim moderni techniky a postupi
lze dosahnout atraktivnich a dynamickych
grafickych designi. Tyto procesy zahrnuji:
odolnost proti svétlu, leptani kyselinou,
tryskovani, barveni, modelovani, brouseni a
leSténi. Specializované tovarny pracuji s
témito procesy jednotlivé nebo v riiznych
kombinacich, ¢imz dosahuji bezpocetného
mnoZstvi povrchovych tvarovani a efektd.
Maskovani se pouziva k ochrané povrchu
napf. v priibéhu brouseni, tryskovani atd.
Pro ilustraci dovednosti odbornikd na
povrchové (pravy je zde uvedeno nékolik
vzorkd.
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Specidlni brusné a lestici

techniky se pouZivaji k
vytvareni rozmanitych
povrchii nerezovych ocell,
jako namdtkové brouseni,
vlasové linky, tartan a
»otdceni motoru®,



Ukdzka modelovdni a
otryskdni kulickami

Byly vyvinuty procesy hedvabného siténi a
svételné odolnosti za Gcelem pFeneseni
jakéhokoliv vzoru na nerezovou ocel, jejiz
povrch je nasledné leptan kyselinou, aby se
objevil poZadovany vzor.

Leptani kyselinou je proces, ktery odstrani
malé mnoZstvi povrchového materidlu.
Leptané povrchy maji matny, mirné drsny
vzhled, ktery kontrastuje s dobfe vylesténym
saténovym efektem neleptanych casti
povrchu. Elektrochemicka barva mtze byt
pfidana do vyleptanych mist pfed nebo i po
leptani.

Tyto pfiklady zndzorriuji:
chemické modré zbarveni
pred leptdanim (nahofe)

a leptdni ndsledované
Cervenym ndtérem
vyhloubeného vzoru (dole).

PROVODCE POVRCHOVYCH UPRAV NEREZOVE OCELI

Hloubka leptanych mist
se fidi podle délky casu,
kdy je nerezovd ocel
vystavena pisobeni
kyseliny.

PouZiti stfidavych pruhd
matného a zrcadlové
leSténého povrchu skvéle
kontrastuje a predvadi
neobycejny, celkové
prisvitny efekt dveri
vytahd v bance v Potsdam,
v Némecku.
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PROVODCE POVRCHOVYCH UOPRAV NEREZOVE OCELI

Priloha A: Technické a praktické aspekty

18

Nerezova ocel ma dlouhou Zivotnost, vyZaduje
jen nepatrnou GdrZbu. Stavebni material
prislusné tfidy, odolavajici korozi s prisluSnou
povrchovou Gpravou se pouZiva spolu s
vhodnymi detaily designu a adekvatnim
planem Gdrzby. Podrobné smérnice dlleZitych
aspektd vybéru materialu, vyroby, svafovani
a (drzby jsou k dispozici u vyrobc( nerezové
oceli a pfibuznych spolecnosti. V této casti
jsou uvedeny ukazatele, které mohou byt
uzitecné architektdm v praxi.

Vybér tfid materiald

Chrom obsaZeny v nerezové oceli zajistuje
zakladni odolnost proti korozi, zatimco nikl
zvysuje kujnost, odolnost vici korozi a
tvarnost. Pfidanim molybdenu se zvysi
odolnost povrchu proti ddlkové korozi v
agresivnim prostfedi. Austeniticka nerezova
ocel tfidy 1.4401 (316), obsahuje tyto latky a
je proto predevsim predurcena k dlouhé
Zivotnosti ve venkovnim prosttedi. Je vhodna
pro pfimofské a tézkym primyslem znecisto-
vané oblasti, zatimco tfida 1.4301 (304)
neobsahujici molybden se hodi do méné
zatizenych exteriéra. Feritické nerezové oceli,
které obsahuji pouze chrom, jsou zejména
vhodné pro interiéry nebo kosmetické
aplikace, pricemz nékteré tfidy feritické oceli
se mohou rovnéz pouzit externé — za urcitych
podminek. Duplexni nerezové oceli v sobé
kombinuji pevnost feritické oceli, odolnost
proti korozi a formovatelnost oceli austeni-
tickych, jsou proto vic a vic pouZivany pro
konstrukéni Gcely.

Zpracovatelnost

Nerezové oceli jsou dobfe zpracovatelné

béZnymi procesy, jako jsou zakruzovani, liso-
vani, stfthani, vrtani, prorazZeni a svafovani.
U austenitickych tfid je charakteristicka
ohybani, kdy je tfeba vynaloZit asi 0 50% vice
sily, neZ je tomu u uhlikovych oceli podobné
tloustky. Oceli austenitickych tfid maji také
tendenci se ¢astecné vracet po ohybu zpét,
takze je nutno je pfehybat asi o 5° vice pfes
poZadovany Ghel. VSechno nafadi by mélo
byt ureno pouze pro zpracovavani nerezové
oceli, aby nedochazelo ke kontaminaci
povrchu ¢aste¢kami uhlikovych oceli.

PFi vrtani je dobré pouZivat naostfené
vrtaky a spravnou rychlost vrtani a posuvu,
aby nedoslo ke zmodrani nebo ztvrdnuti
materialu.

Spojovani

Nerezova ocel mliZe byt spojovana s jinymi,
materidly béZnymi zpisoby, jako jsou
svarovani, pajeni, mechanické pfipojovania
lepeni. Volba vhodnych prostfedki zavisi na
aplikacich, pracovnim prosttedi, poZadované
pevnosti a povrchové (prave.

Mechanické spojovani

Existuje Siroka fada spojovaciho materialu z
nerezové oceli rliznych tfid, vhodného k
vétsiné aplikaci, kde je davana pfednost
mechanickému spojovani. Jsou to koliky, vruty,
Srouby, podlozky, nyty a hmoZzdinky. Tam,
kde budou spoje vystaveny vlhkosti, se
doporucuje zvolit tfidu spojovaciho materialu
pfinejmensim stejnou jako material spojo-
vany.

Jiné spojovaci materialy, pokud se pouZiji,
by mély byt od nerezové oceli oddéleny
nekovovymi podloZkami a vioZkami. Koliky,



pfivafené k zadni strané plechi se casto
pouZzivaji pro pfichyceni nerezovych paneld k
pomocnym ramim. Tento typ spojovani je
moZné pouZit tam, kde je plech aspofi 1 mm
silny. PFivafovani kolik(i nevyZaduje ocisténi
svard, protoZe nejsou viditelné z Celni strany.
Opatrnost je vsak nezbytna u tenkych plechd,
kde mizZe dojit k prohloubenti pf¥i pfitaZzeni
k pomocnému ramu, coZ mizZe zplsobit
neZadouci nerovnosti na celni strané.

Lepeni

Nerezovou ocel je mozno dobfe slepovat s
jingmi materialy pfi pouzZiti adhesivnich latek
jako epoxidova pryskyfice, akrylat a poly-
uretanové pryskyfice. Vybér vhodnych lepidel
zalezi na mnoha faktorech: na materialu, ktery
bude k nerezové oceli pfipojen, pracovnim
prostfedi montované konstrukce a typu
zatéze, které musi material odolat.

Vyrobci lepicich materiald by méli byt
kontaktovani ve vSech pfipadech, ale dlezita
je i konzultace s vyrobci nerezovych oceli
ke zdarnému dokonceni dila. Drsny povrch
nerezové oceli je klicem k pfilnavosti, ale
takzvané predbézné oSetfeni rovnéz mize
byt nezbytné, ackoliv moderni lepidla jsou
tolerantnéjsi k povrchovym vrstvam a
vlhkosti. Pfedb&Zné oSetfeni nerezové oceli
m{Ze zahrnovat odmasténi, obrouseni nebo
chemickou aplikaci.

Svarovatelnost

Zatimco proces svafovani bude zaleZet
na mnoha faktorech, samotné svafovani
nerezové oceli s nerezovou nebo uhlikovou
oceli je snadné. Za Gcelem minimalizace
deformacniho efektu, je nutno pocitat s
vétsitepelnou roztazivosti a mensitepelnou
vodivosti nerezové oceli v porovnani s oceli

PROVODCE POVRCHOVYCH UPRAV NEREZOVE OCELI

uhlikovou uz pfivyrobé. Kompetentni vyrobci
tyto charakteristiky dobfe znaiji.

TIG (wolframovy inertni plyn), plazmové
obloukové svafovani, MIG (kovovy inertni
plyn) a odporové svatovaci procesy jsou
zejména vhodné pro nerezovou ocel. Pfi-
varovani kolik( s pouZitim kondenzacniho
odsavani je oblibenou metodou pro nasled-
nou montaz paneld, nezpdsobuje poskozeni
povrchu a nevyZaduje CiSténi svard.

Je tfeba zvolit spravnou povrchovou Gpravu,
samotny material a zpdsob ocisténi po
svareni, aby nedoslo k poSkozeni mechanické
Gpravy povrchu. Navaznost smérovych vzork
povrchové Gpravy pfi spojovani jednotlivych
dill nesmi byt opomenuta.

o we

MozZnosti Cisténi

Destova voda pomaha cistit nerezovou
ocel a jeji modelovana nebo jednosmérna
povrchova Gprava by méla liniemi sméFovat
kolmo dold, k volnému stékani destové vody.
Spary a vodorovné linie povrchové Gpravy
akumuluji ne€istoty ze vzduchu, coZ neni
Zadouci. BéZné omyvani nerezové oceli
saponaty s naslednym oplachovanim vodou
avysuseni utérkou je dostacujici k udrZzovani
estetického vzhledu povrchu. Zalezi na
estetickych poZadavcich, lokalité a prostredt,
jak €asto bude nutné povrchy distit. V zad-
ném pfipadé neni mozZné k Cisténi pouZivat
brusné materialy z uhlikovych oceli jako
draténad vina nebo minerdly obsahujici
chloridy. Pokud je nutné brusné cisténi,
miZe byt pouZito pfislusnych tekutych
Cistidel, pfipadné je vhodné se poradit s
odborniky na cistici prostfedky. Doporucuje
se zahrnout pfislusny postup a rezim ¢isténi
do specifikace designu.
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Zabranéni galvanickeé korozi

.....

nerezovou oceli v exteriéru, musi byt oddéleny
nekovovym materidalem jako neopren nebo
nylon atd., aby nedoslo ke galvanické korozi.
Nerezova ocel je uSlechtilejsi neZ galvanizo-
vana nebo hola uhlikova ocel, zinek a hlinik
a pokud tyto materialy nejsou elektricky
separovany, plisobenim desté a vlhkosti
zanou korodovat.

Tam, kde je plocha nerezové oceli velka, ve
srovnani s méné usSlechtilym materialem
jako u aplikace obklad{ a upevnéni, bude
dochazet ke zrychleni koroze upeviiovacich
dild vyrobenych z korozniho materialu. To
miZe vést k vytvareni rezavych skvrn v oblasti
upevnéni. Nerezové upeviovaci materialy by
mély byt pouZivany p¥i obkladani objektd
nerezovou oceli.

Priloha B: EN 10088/2

Typ procesu a povrchové Gpravy plechd, plati a paskii 1

Valcovano
zatepla

20

Jednotnost povrchu

Pfi obkladani velkych ploch nerezovou oceli
je dobré dohlédnout na to, aby jednotlivé
dily pochazely ze stejné vyrobni série. To
zajisti barevny soulad, ktery se mze liSit u
jednotlivych sérii. Pokud je to nutné, smér
procesu valcovani a povrchové Gpravy je
dobré zohlednit p¥i zpracovani a instalaci.
Jinak nestejnomérné sefazené sméry
povrchové (pravy mohou mezi sebou vytvaret
kontrast pfi urcitém osvétleni. Je moZno se
dohodnout s dodavatelem, aby oznacil
smér valcovani a povrchové (pravy na obalech
jednotlivych dild nebo jejich spodnich

stranach.

Zkratka2  Typ procesu Povrchova Poznamka
dprava

1U Vélcovano za tepla, Povrch obsahuje Vhodné pro vyrobky, které budou dale opracovany napf.
nezihano, okuje opétné valcovani
neodstranény okuje

1C Vélcovano za tepla, Povrch obsahuje Vhodné pro vyrobky, které budou zbaveny okuji nebo
Zihano, okuje obrobeny nasledné nebo bude aplikovana Zaruvzdornost
neodstranény okuje

1E Vélcovano za tepla, Bez okuji Typ mechanického odstranéni okujf, nap¥. hrubé
Zihano, mechanicky brouseni, piskovani, zalezZi na tfidé oceli a vyrobku
odstranéné okuje ponechdno na uvazeni vyrobce, pokud nedohodnuto

jinak.
1D Valcovano za tepla, Bez okuji Obvykle standardni pro vétsinu typ( oceli k ziskani

Zihano, mofeno

odolnosti vici korozi, také obvykly povrch pro dalsi
proces. Mohou byt pfitomny ryhy po brouseni. Ne tak
hladké, jako 2D nebo 2B.




Zkratka2

Typ procesu

PROVODCE POVRCHOVYCH UPRAV NEREZOVE OCELI

Povrchova

dprava

Poznamka

Valcovano 2H Zpevnéno Leskly Zpracovano za studena k dosazeni vy38iho stupné pevnosti
za tepla
P 2C Valcovano za studena, Hladky s okuji z Vhodné pro dily, které budou zbaveny okuji nebo
Zihano, neodstranény Zihani obrabény nasledné nebo bude aplikovana Zaruvzdornost
okuje
2E Valcovano za studena, Drsny a matny Obvykle aplikovano na oceli, s okuji, které jsou velmi
Zihano, mechanicky odolné mofidldm. MizZe byt nasledné mofeno.
zbaveno okuji
2D Valcovano za studena, Hladky Povrch pro dobrou kujnost, ale ne hladké jako 2B, 2R
Zihano, mofeno
2B Valcovano za studena, Hladsinez 2D Nejobvyklejsi povrch pro nejvice typt oceli, k ziskani
Zihéno, moreno, dobré odolnosti vici korozi, hladkost a plochost. Také
povrchové valcovano obvykly povrch pro dal3i proces. Pro vyrovnani pnuti
je mozné povrchové valcovani.
2R Valcovano za studena, Hladky, leskly, Hladsi a lesklejsi nez 2B. Také obvykly povrch pro
leskle zZihano viz.pozn. 3 reflektivni dalsi proces.
2Q Valcovano za studena, Bez okuji Vytvrzeno a temperovano v ochranné atmosfére nebo
vytvrzeno a tempero- zbaveno okuji po Zihani.
vano, bez okuji
Specialni 1G nebo Brouseno Viz pozn. 5 Ttida ocelového pisku nebo drsnosti povrchu mize byt
povrchy 2G viz. pozn. 4 specifikovana. Jednosmérny vzorek, nepfilis reflektivni
1) nebo Karta€ovano nebo Hladsi nez Tridu kartace, leSticiho femene nebo drsnost povrchu
2J matné lesténo brouseny mozno specifikovat jednosmérny vzorek, ne pfilis
viz. pozn. 4 Viz pozn. 5 reflektivni.
1K nebo Saténové lesténo Viz pozn. 5 Pfidavny specificky poZadavek k povrchu typu J, k
2K viz. pozn.4 dosazeni adekvatni odolnosti proti korozi pro pfimoiské
a exteriérové architektonické aplikace. Pficny
R4 ¢ 0,5 um s Eisté fezanym povrchem.
1P nebo Leskle lesténo Viz pozn. 5 Mechanicky lesténo. Proces nebo drsnost povrchu moZno
2P viz. pozn.4 specifikovat. Nesmérovy povrch, reflektivni s
vysokym stupném €istého vzhledu.
oF Valcovano za studena Jednotny ne Tepelné zpracovani lesklym Zihanim nebo Zihanim a
tepelné zpracovano, reflektivni matny morenim.
povrchové valcovano povrch
drsnymi valci
M Modelovéano Design bude MfiZované platy k pouZiti na podlahy
M dohodnut, 2 model - h hlavn uzivant
2 2. povrch plochy Jemr}e modelovany povrch hlavn& uzivany u
architektonickych aplikaci
2W Vlnity Design bude UZivany ke zvy3eni pevnosti a/nebo pro kosmeticky
dohodnut efekt
2L Barveny Barva bude
viz. pozn. 4 dohodnuta
1S nebo Povrchové potazeno PotaZeno napf. cinem, hlinikem
2S viz. pozn. 4
1 Ne vSechny procesy a povrchové Gpravy jsou k dispozici pro viechny oceli.
2 Prvni pismeno, 1 = vélcovano za tepla, 2 = valcovano za studena.
3 MiiZe byt povrchové vélcovéano.
4 Pouze jeden povrch, pokud neni zvla3t dohodnuto v dobé poptévky nebo objednavky.
5

V popisu kazdé konecné Gpravy se mohou povrchové charakteristiky ménit a vice specifické poZadavky mozna budou muset byt
dohodnuty mezi vyrobcem a kupujicim (napf. tfida ocelového pisku nebo drsnost povrchu).
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