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1 Uvod

N

Nerezavéjici ocel nabizi mnoho vlastnosti,
které ji délaji velmi vhodnou pro dekorativni
a konstrukéni pouziti ve stavebnictvia sou-
visejicich sektorech. Témito vlastnostmi
jsou:

e modernost a atraktivnost
e hygiena a snadné cisténi
e odolnost proti korozi

e trvale udrzitelny stav

e nevyZaduje Gdrzbu

® snadna vyroba

e moznost plné recyklace

Z téchto ddvodd architekti, konstruktéfi a
dodavatelé radi predepisuji a pouzivaji
nerezavéjici oceli v Sirokém rozsahu
pramyslovych odvétvi, ktera zahrnuji stavby
a konstrukce, zpracovani kovd pro architek-
turu (zabradli a balustrady), ocelovy

nabytek, vyrobu potravin, stravovani a
kuchynska zafizeni, domaci spotfebice, atd.

Plany téchto projektl se Casto dotykaji
malych a stfedné velkych spolecnosti, které
vice a vice Celi vyvoji materiald, povr-
chovych Gprav a technologii, jako je zpra-
covani plechl, laserové svafeni, kterym
nékdy nerozuméji, nebo neznaji ty nejmo-
dernéjsi z nich. Dokoncovaci operace, jako
brouseni, lesténi a kartacovani vyzaduji
zvlastni pozornost aby se dosahlo optimal-
ni vykonnosti a Zivotnosti nerezovych kon-
strukci. Tato Cast vyrobniho postupu by
mohla byt skutecné viditelna jako ,visacka
kvality“ vyrobce a pfi spravném dilenském
provedeni poskytla vynikajici pfileZitost k
pfedvedeni pfinost vyplyvajicich z pouZziti
nerezavéjici oceli.

Tato publikace poskytuje v hlavnich rysech
prehled postupl mechanickych dokonco-
vacich praci, které jsou vhodné pro zpraco-
vani nerezavéjicich oceli s popisem a
vyobrazenim soucasnych ,nejlepSich pra-
covnich postupl“ a klade ddraz na nékteré
rozdily mezi postupy pro uhlikovou ocel a
nerezavéjici ocel.

Nerezové konstrukce pro elegantni, dekorativni pouZiti
jsou casto vyrabény malymi a stfedné velkymi staveb-
nimi spolecnostmi. Ty pak mohou byt postaveny pred
vyvoj novych materidld, dokoncovacich praci a tech-
nologii, jako je zpracovani plechd, laserové svarenti,
atd., které jsou pro né nécim novym. Priklady téchto
technologii jsou dokoncovaci operace, jako brousSenti,

leSténi a kartdcovani.
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2 Specifikace mechanickych povrchovych dprav

konstrukci z nerezavéjicich oceli

Zakladnim krokem k optimalizaci pfinosu
pouZivani téchto materiald je jasna a presna
specifikace. Stanoveni velikosti zrna brus-
nych prostfedk pro mechanické dokonco-
vaci operace je pouze cast procesu speci-
fikace. Mame-li za cil, abychom povrch pres-
né sladili s existujicim nebo zamyslenym
typem povrchu, nejlépe je pouZit srovnavaci
wvzorkovnice“ povrchovych Gprav. Vyrobce
nebo dodavatel provadéjici finalni povr-
chovou dpravu
poZadovaného povrchu je dosaZeno, pouze
jsou-li dohodnuté vzorky jakoZto ¢ast proce-
su specifikace. Pisemné popisy (kvalita-
tivni), nebo numerické (kvantitativni), napf.
drsnost povrchu R,
dostatecné pro Gplnou specifikaci mecha-
nického dokonceni povrchu nerezavéjici

mazZe zaruCit to, Ze

samotné nejsou

oceli.

Nerezavejici ocel md jednu unikdtni vlastnost: je

autoregeneracni. Vlivem legujicich prvki v oceli se
na povrchu vytvori tenkd prahlednd ,,pasivni
vrstva“. Je-li povrch nerezavéjici oceli poSkraban
nebo poskozen jinym zplsobem, tato pasivni
vrstva, které je tlusta pouze nékolik atomd, se oka-
mzité obnovuje vlivem kysliku obsaZeného ve vzdu-
chu nebo ve vodeé. To vysvétluje, pro¢ nerezavéjici
ocel nevyzaduje pri adrzbé Zadné natéry ani jinou
protikorozni ochranu.

Rovnéz je dilezité zvolit spravny typ oceli s
ohledem na kvalitu jejiho povrchu, zejména
velmi hladkého, jestliZe je poZadovan vysoce
reflexni povrch. NejbéZnéji pouzivanymi typy
pro venkovni pouziti jsou EN 1.4301/1.4307 a
v korozivnéjsim prostiedi EN 1.4401/1.4404.
V nékterych zemich a segmentech konco-
vych uZivatell jsou pouZivany EN 1.4541 a
1.4571 jako alternativni typy pro odolnost
proti mezikrystalické korozi (misto nizkouh-
likatych typl 1.4307 a 1.4404). Tyto dva typy
jsou legované titanem a jsou méné vhodné
pro pouziti k dekorativnimu leSténi, protoZe
vysledkem mizZe byt nerovnomérny vzhled.
PFi provadéni oprav existujicich konstrukci
by se téchto alternativnich typ(, pokud jsou
dodavateli nabizeny, nemélo pouZivat, pro-
toZe dosaZeni jednotného povrchu miZe byt
znacné obtizné.
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3 Nejcastéjsi postupy povrchové apravy

Tvrdé cdstice na pod-
kladovém materidlu (pro
dokoncovani nerezu je to
obvykle tkanina) zpa-
sobuji abrazivni icinek,
ktery mivd rozsah od
odstrariovani svafovacich
$vii aZ po esteticky pri-
taZlivé dekorativni
povrchy.

Takovd brusiva jsou k dis-

pozici pro pouZiti s
riznym elektrickym
ndradim vcetné pdsovych
brusek, elektrickych pil-
nikd, ahlovych brusek,
atd.

Pfi specifikovani dokoncovacich povr-
chovych dGprav konstrukci z nerezavéjici
oceli se Casto pouZivaji vyrazy brouseni,
zabruSovani, lesténi a kartacovani. Aby se
zajistilo, Ze dodavatelé dosahnou povrchu,
se kterym uvaZoval designér, vyrobci, doda-
vatelé a koncovy zakaznik musi jasné cha-
pat tyto terminy i zplsob jejich dosaZeni.

tivniho dokonceni povrchu, kde povrchovy
material je GmyslIné odstrafovan.

Obrazek s velikosti zrna pouZivanych pfi zho-
tovovani celého rozsahu brousenych a
lesténych finalnich povrchid konstrukei z
nerezavéjici oceli je uveden nize. Vychazime
z toho, Ze poufZiti brusiv s jemné&jSim zrnem

wewo

ma za vysledek jemnéjsi konecny povrch.

Operace Typicka velikost zrna

Brouseni a

lesSténi e odstranéni svarovych vl (vyZaduje jemnéjsi dokonceni povrchu) 36

e brouSeni za tepla valcovaného nerezového materialu “1D” 36/60
“Brouseni” a o predlesténi nerezu valcovaného za studena 80/120
“lesténi”  jsou e leSténi jako finalni operace nebo jako pfipravna operace 120/180/240
zplisoby opraco- o jemné lesténi (konecna operace) 320/400
vani  zahrnujici

odstranovani vrstvicky kovu z povrchu mater-
jalu odebiranim (obruSovanim). Toho se
dosahne pouzitim tvrdych Castic (pojenych
dohromady, nebo véazanych na nosici).
Vytvofeny povrch zavisi na nékolika fak-
torech, vcetné velikosti zrna (hrubosti)
pouZitého brusiva.

V této publikaci bude pouZivan vyraz
“brouseni” k popisu odstranovani pre-
bytecného materialu s povrchu, jako jsou Svy
po svafovani a zoxidované vrstvy. “Lesténi”
bude pouZivano pfi popisu operaci dekora-

Toto zarazeni ma za cil pouze ilustrovat
Gc€inek velikosti zrn brusiva na povrchy
vyrobené na nerezovém hutnim materialu
(svitcich a plechach). Neni to univerzalni
hodnotici systém, ktery mtze byt aplikovan
na vSechny metody leSténi nerezavéjici
oceli, véetné rucniho lesténi.

Findlni povrchy dosaZzené s pouzitim jedné
urcité velikosti zrna zavisi na typu zafizeni a
zplsobu jeho pouZiti. S dodavateli brusiva
a lesticiho zafizeni by se mélo konzultovat
vhodné leStici zafizeni a brusiva, aby se
dosahlo urcitych povrchi na konstrukcich z
nerezavéjici oceli.
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o

Jemné lesténi

Na rozdil od brouseni a leSténi, pfi jemném
lesténi neni cilem Gmyslné odstranit nic z
povrchu nerezavéjici oceli. Misto toho jde o
hladici postup pfi kterém se povrch stava
jasnéjsi a dosahuje vyssi odrazivosti. Mlize
se pouzivat past nebo tekutych ¢i pevnych
leSticich smési, aby se zvysSila kvalita
povrchu. Povrch upraveny lesténim zavisi
pfipravé povrchu pfed
leSténim. LeSténi se mlZe provést bud v
jedné operaci leSténim stfedni velikosti zrn,

¢astecné na

Lesténi se miZe provddét pomoci plsténych lesticich
kotoucd, at uZ za sucha, nebo s pouZitim leSticich
pripravki. Povrch trubek se miZe vylestit do
zrcadlového lesku na pevné instalovanych strojich s
dlouhym vietenem. K lesténi mohou byt pouZity rovnéz
lestici kotouce namontované na rucnim ndradi a s
pouzitim lesticich past.

nebo opakovanymi kroky leSténim s jem-
nouzrnitosti. Povrch leStény stfedni zrni-
tosti by mél byt vyrobné levnéjsi, ale je
nepravdépodobné, Ze tak lze dosahnout
“vy8si kvality” povrchu upraveného jem-
nym leSténim a kone¢nym doleSténim.

ProtoZe lesténi prinasi hladky povrch s
vysokém leskem, je to casto pouZivana

technika u farmaceutického zafizeni. Pfik-

ladem vyrobkd dokoncovanych pomoci
techniky “okamzitého lesténi” bez pred-
chazejici Gpravy valcovaného povrchu jsou
ptibory, tj. noZe, vidlicky, |Zice, atd.




Kartacovani

Kartacovani, stejné jako brouseni a leSténi,
je abrazivni dokoncovaci proces. Terminy
nHkartaCovani“ a ,,leSténi* se Casto zaménu-
jl. Jemnéjsi brusné nastroje, urcené k
povrchu spiSe nezZ k odebirani
kovovych vrstev, se pouZivaji ke konecnému

e

»vzorovani

opracovani pomoci kartace. Pokud se
kartacovani provadi u nerezové oceli, je
brusny G€inek minimalni. Brusné prostfed-
ky zahrnuji fadu past ,,Scotch-Brite™“, pod-
loZek, nebo kotoucd.

nazev

“Scotch-Brite™” je obchodni

spolecnosti 3M. Presto ale tohoto terminu
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Casto pouZivaji specialisté na kovové
povrchy pro fadu tfirozmérnych nylonovych
tkanin s naimpregnovanymi abrasivnimi
casticemi. Tyto dokoncovaci pfipravky jsou
tfidény ne podle specifické velikosti zrn, ale
jako fada vyrobkili zahrnujici hrubé, stfednf,
jemné, velmi jemné a superjemné produkty.
Pro snazsi odvolavky bude vyraz “Scotch-
Brite” pouzivan v celé této publikaci vSude
tam, kde se hovofi o aplikaci téchto
dokoncovacich prostredka.

Pfi specifikovani kartaovanych povrchi je
velmi dulezZité pouzivat vzorkd konecné
povrchové dpravy.

Priklad listového kotouce vyrobeného ze Scotch-
Brite™. Kotouc ze Scotch-Brite™ zde kartdcuje vyhraty
povrch zbarveny svarovanim tak, aby svarovy Sev
splynul s okolnim kovem. Konecnd operace nemd za
cil Sev zplostit. To by vyZadovalo predradit operaci
vybrouseni.
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4 NejcastéjSi pouzivana brusiva a elektrické naradi

Konecny vzhled kvality povrchu mechanicky
upravovanych vyrobk( z nerezavéjici oceli
zavisi na nékolika faktorech, v€etné:

e typu brusiva: zakladni material, velikost
zrna, tvar a tvrdost

e poctu dokoncovacich krok

e pouZitém zafizeni

e typu pohonu zafizeni

e druh podkladového materialu (tj. pod-
klad ve tvaru pasu nebo kotouce, typ
kotouce a jeho poddajnost)

e povrchové rychlosti a pfitlaku

naradi,

Optimalni volba pracovniho

spotfebniho materialu a postupt zavisi na:

e stavu existujiciho povrchu polotovaru

e pfistupu k plocham, které se maji opraco-
vat

e pozadovaném vizualnim efektu

4.1 Rizeni procesu pfi dokonéovani
pomoci ruéniho naradi

Pfi provadéni manualnich dokoncovacich
operaci se musi kontrolovat pfitlak a tim i
teplota obrobku, aby se do povrchu nezary-
valo brusivo a nezplisobovalo nestejny
povrch, ktery je potom obtiZzné dodatecné
upravovat.

Olejova a tukova maziva mohou prodlouZit
Zivotnost brusiva, protoZe slouZi jako
chladici médium a rovnéZz pomahaji pfi

odstrafiovani  odbrou3eného
Celkovy vizualni G€inek pFi pouZiti lesténi
“za mokra” je odliSny od leSténi “za sucha”.
ProtoZe je pfi lesténi vyrobki casto obtizné
zajistit zakladni trvalou dodavku maziva k
brusivu / kovovému povrchu, neni brouseni

za mokra dosud prilis rozsifené.

prachu.

OTACKY (1/MIN)
4 _ 15000

PFi provddéni manudl-
nich dokoncovacich
operaci se musi sledovat
teplota a pracovni pritlak
Spolecny tcinek pohybu
pracovnika, vyvinutého
pritlaku a obvodové
rychlosti brusiva prispi-
vaji ke konecnému

vysledku.
Rozsah pouZitelnych
povrchovych  rychlosti

brusiva zdvisi na velikosti
zrna pouzitého brusiva.
Pri vicefdzovych lesticich
operacich s brusivy o
stdle jemnéjsim zrnu by
se povrchovd rychlost
méla sniZovat tak, jek se

zjemiiuje zrno.

850

Hrubovani

+—p» PROCES
Jemné Lesténi
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Nejcastéji pouzivanymi
brusivy jsou: brusné
pdsy, netkané latky
(rouno), pruzné disky,
tkaninové kotouce,
leStici kotouce

4.2 Brusiva

Brusiva pouZivana pfi brouSeni a leSténi
vyrobki z nerezavéjicich oceli za dilenskych
podminek a na stavbach jsou obvykle
odlisnd od podminek pro dokoncovani
svitkd, tabuli nebo plechl ve vélcovnach a
servisnich stfediscich, kde jsou zejména
jako brusiva pouzivany oxid hlinity a kar-
bidy kfemiku.

Pfi dokonc€ovacich pracich na vyrobcich jsou
béZnéji
zirkonicitého s rozsahem velikosti zrna 24
az 120. Tyto typy brusiva maji za téchto

pouZivana brusiva z oxidu

¥

naroc¢nych podminek vySsi trvanlivost nez
ma jak oxid hlinity, tak i brusiva z karbidd
kfemiku. Pro povrchy s jemnéjsi velikosti
zrna je mozné pouZivat oxid hlinity i kar-
bidy kfemiku. Vlastnostmi brusiva, které
urcuji finalni vysledky lesténi, jsou:

e velikost zrna

e velikost(primér) nosnych kotoucl a
jejich obvodova rychlost

e typ zakladniho materialu a tuhost

e pouzivani jakychkoliv tukd nebo olejl ve
spojeni s brusivem (pfi ru€nim brouseni
a leSténi to neni béZna metoda)

Na rozdil od fady brusiv pouZivanych k
leSténi svitkd a plechd neni u rucnich ope-
raci pfi pouZivani brusiv opotfebeni zrn — a
tudiz i rozdily ve vizualnim vzhledu svitkd s
konecnou Gpravou — tak ruSivym znakem
jako u konecné dpravy svitkd.
prace nejen zahrnuji mnozstvi dokonco-
vacich krokli s pouZitim rouna (coZ mlze
zamaskovat vliv opotfebeni zrn pfi pfipravé
pro lesténi), opotiebeni pouZitého brusiva
(napf. kotoucll) vykazuje rozdilné chovani
neZ maji velké brusné pasy pouzivané pro
leSténi svitkd a plechd.

Manualni
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Jako nejbéznéji pouzivana brusiva se
uvadéji:

Brusné pasy

Jsou dostupné v Sirokém rozsahu Sifek a
typl podkladovych materiald. Pro lesténi
nerezavéjicich oceli obsahuji ohebnou tka-
ninu a tuhou smés polyester-bavina. Typ
podkladového materialu ovliviiuje vykon-
nost pasu a spravna hodnota ohebnosti
podkladového materidalu pro konkrétni
velikost zrna brusiva je ddleZita pro
dosaZeni poZadované konecné kvality
povrchu. Vyvoj technologie brusnych pasd v
posledni dobé pfinesl brusné tkaniny se
zabudovanymi chladicimi pfisadami. Ty
sniZuji teplo vznikajici pfi leSténi a prod-
luZuji Zivotnost pasu.

Polstarky Scotch-Brite™

Brusny Gcinek Scotch-Brite™ je minimalni
oproti tryskani. Hlavni aplikaci Scotch-
Brite™ je sladovani provedenych
kone¢nych nebo castecné dokoncenych
povrchd nerezovych dill. Tyto materialy
jsou dostupné ve formé polstarkd (archa),
pasd, nebo kotoucd o rdznych stupnich
drsnosti, jako hrubé, stfedni, jemné, velmi
jemné a super jemné.
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Lamelové kotouce

Pro svou konstrukci jsou tato trvanliva bru-
siva pouZivana v Siroké mife v pocatecnich
krocich mechanické dpravy povrchu
vyrobkd z nerezu. Je zobrazena zakladni
konstrukce listového kotouce. Brusné
"listy" jsou pfFilepeny k zakladnovému
materialu ze sklenénych vlaken.

>

Tam, kde je potfebny vétsi kontaktni

Lisované kotouce

Tyto brusné kotouce jsou vyrabény
lisovanim impregnovaného nylonu (typu
Scotch-Brite™ ). Pro ru¢ni prace jsou k
dostani kotouce az do priméru 150 mm ve
velkém rozsahu hustoty a ohebnosti.

Tyto brusné nastroje maji dlouhou Zivotnost
a umoziuji dosahnout jednotny povrch. Jsou
vhodné zejména pro odstrafovani navarki a
vrstvy Zarem nabéhlého zbarveni.

povrch, mohou byt listy nalepeny na kuZelu.

Toto usporadani sniZzuje nebezpeci vad pfi

brouSeni a umoziuje vytvaret jemnéjsi
povrch.

Vulkanfibrové disky

Jsou podobné listovym kotouclm, ale ve
tvaru brusného nastroje z jednoho kusu.
Tyto brusné nastroje jsou méné agresivni
nez listové kotouce a prestoZe nejsou tak
vyhodné pfi odebirani kovu pokud jde o
naklady, jsou méné nachylné k vytvareni
mistnich "Skrabanc(" nebo probrouseni.
Jsou vhodné pfi dokoncovani Gpravy
svarovych Svi u vyrobkd z nerezu.

Stacené kotouce

Jsou podobné lisovanym kotoucdim, ale jsou
vyrabény obalovanim a nalepovanim vrstev
brusiva kolem tvrdého jadra, takZe vytvareji
kotouc. Jsou méné ohebné, ale méné agre-
sivni neZ lisované kotouce.

Povrchové rychlosti obou téchto typl
kotouct by se mély peclivé fidit
doporucéenim vyrobce.
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Specialni (technicky upravené) brusné
nastroje

Tato nova generace  pokrokovych
tfirozmérnych  vicevrstvych  brusnych
nastrojl je vhodna specialné k leSténi nere-
zovych vyrobkl. Dosahuji vysoky stupei
shody povrchu a na rozdil od konvencnich
brusnych pas jsou mimofadné trvanlivé, a
to i za narocnych pracovnich podminek pfi
Gpravé povrchi nerezavéjici oceli.
Jednotlivé pracovni brusné ¢astice jsou spo-
jeny do pravidelnych tfirozmérnych tvard
vCetné pyramid s plochymi stranami nebo
klinovych tvari (jako stan ,,A¢ko*), system-
aticky uspofadanych na nosném materialu.
Jak se pyramidova smés opotfebovava,
opotfebené brusivo se odlupuje a nové
brusné castice se odhaluji a tak udrZuji
G¢innost brusiva. To ma za nasledek delSi
Zivotnost pasu, vyssi brusnou Gcinnost,
shodny povrch s poZadavky a niz3i spotfebu
energie v porovnani s konvenénimi brusny-
mi pasy.

Technicky upravené brusné nastroje maji
rovnéz zabudovana chladiva, ktera v kombi-
naci s automatickou obménou pracovniho
brusiva snizZuji vznik mistniho ohfati a
nebezpedi vyhtati povrchu (ndbéh zbar-
veni).

4.3 Nastroje a zafizeni pro
dokoncovani povrchu

Rada nafadi a zafizeni pouZivanych pro
dokonceni povrchu vyrobkd z nerezavéjici
oceli zahrnuje i pevné instalované (dilen-
ské) zafizeni a pfenosné ru¢ni naradi.

Pevné instalované zafizeni

Pro urcité dokoncovaci operace, napfiklad
pfi pfipravé trubkovych tvarovek ve tvaru T-
kusl, nebo odstrafiovani otfepd, jsou
nejlepsi volbou pevné instalované stroje
pro konecnou povrchovou Gpravu.

Pevné instalované pasové brusky
(zobrazené uprostifed) jsou idealni pro
operace odstranujici otfepy.

Stroj zobrazeny vprfedu je zkonstruovan pro
pouZiti s mnoZstvim vyménnych brusnych
nastroji pohanénych ohebnym hfidelem.
Tyto stroje, nékdy nazyvané“flexi-lestice”
jsou vhodné pro narocné dilenské leStici
prace. ProtoZe u pracovni hlavy neni Zadny

11
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Brusny pds se pohybuje
na kovovém kontaktnim
kotouci a vytvari

pozadovany profil konce

trubky pro zasunuti.

12

téZzky motor, tyto stroje mohou pomoci
snizit dnavu délnika a sniZit i nebezpeci
drazu elektrickym proudem na pracovisti.

Lestici stolice "s dlouhym vietenem" vpravo

mlZe byt pouZivana s Sirokym rozsahem
lesticich kotoudd.

Stroj na Gpravu svarl trub zobrazeny vlevo
se pouZiva k pfipravé zakonceni trubek pro
pFipojeni tvarovek se spoji ve tvaru T. Tento
postup pfindsi presnou opakovatelnou
pfipravu profild pro svary, které minimalizu-
ji brouSeni po svareni.

Detaily prace stroje jsou zobrazeny niZe:

DEKORATIVNICH NEREZOVYCH POVRCHU

Pfenosné rucni naradi

Existuje Siroky rozsah ruc¢niho naradi pro
rucni brousenti, leSténi a dokoncovani vhod-
né pro opracovani vyrobkli z nerezavéjici
oceli. Pfenosné naradi je zvlasté prizplso-
bivé a vhodné k dokoncovani tézko pristup-
nych mist. Pocet poZadovanych nastroj
mUZe byt udrZovan na minimalnim mnoZstvi
jeho peclivym vybérem. Je daleZité znat
konkrétni aplikace pro které byly jednotlivé
typy naradi
poskozeni rovnych ploch vzniklé pouzitim
nevhodného nafadi miZe byt obtizné
odstranitelné a spotfebuje mnoho pracov-
niho €asu.

Prenosné elektrické vrtacky by se nemély
pro dokoncovaci prace u nerezovych
vyrobkl pouZzivat s brusnymi hlavicemi
namontovanymi na vietenu. LoZiska vieten
tohoto naradi nejsou dostatecné dimen-
zovana pro pozadavky tohoto typu praci.
Pro dokoncovani nerezovych vyrobkd, kde
se poZaduje tento typ naradi, se musi
pouzivat pfimych brusek pfizplisobenych
zakaznickym poZadavkim

P¥i vybéru pfenosného nafadi pro
dokoncovani nerezovych vyrobkd by se
méla respektovat doporuceni dodavateld
tohoto naradi.

konstruovany, protoze
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Bruska se stavitelnym dGhlem

Tyto typy naradi pouZivaji pro praci s
nerezavéjici oceli ohebné brusné kotouce.
Nejvhodnéjsi je motor s ménitelnymi
otackami, ktery toto naradi cini velmi
pfizpdsobivé jak pro brouseni, tak pro
lesténi.

Ruéni bruska

Toto vicelcelové naradi se mdZe pouzivat
jak na dokoncovaci prace u plechd, tak i
trubek. Lze u nich pouZit fadu
vyménitelnych brusnych néstrojd. V nasem
pfipadé se pouZiva kotouc Scotch-Brite™.
UdrZovanim nizkych otacek se vyhnete nad-
mérnému vyhtati, povrchové vadé kterou je
obtizné odstranit, a nadmérnému
opotfebeni brusiva.

snadno

Priklady nejcastéji pouZi-
vaného prenosného
ndradi pro dokoncovaci
prdce na nerezovych
vyrobcich jsou pdsové
brusky, hlové brusky,
Ghlové brusky s dlouhym
dosahem, lesticky trubek
a elektrické pilniky.

13
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Nastroj pro konecnou dpravu vnitfnich dhld

Toto nafadi se pouZiva zejména pro konec-
nou Gpravu svafovanych Ghlovych spojd,
kde je pfistup nastroje omezen ostrymi
ahly. Je moZné jak brouseni svarovych
housenek, tak i odstranéni zabarveni zp(-
sobené vyhtatim i dokonceni spoje za
pouziti brusnych kotouci s rdznym stup-
ném tuhosti.

Lesticky trubek

Tato naradi se pouzivaji pfi dokoncovacich
pracich trubkovych konstrukci, jako napfik-
lad zabradli. Jeho hlavnim znakem je oheb-
ny brusny pas ktery je ovinut kolem obvodu
trubky s Ghlem opdsani az do 270°. S timto
brusnym uspofadanim se tato naradi
mohou pouZivat pro dokon€ovaci prace v
“uzavrenych konstrukcich”.

Elektrické pilniky

Tyto snadno pfenosné Gzké pasové brusky,
se mohou pouzivat k odbrusovani
svarovych Sv(. Toto nafadi se musi pouZzivat
s opatrnosti aby se predeslo poskozeni
okolniho kovového povrchu a obvykle je
nutna konecna lestici operace ke spravné-
mu sladénf finalnich povrch(.
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Pohon naradi pro dokoncovani povrchu

Pro dokoncovani nerezovych povrchi mize
byt naradi pohanéno jak elektricky, tak i
pneumaticky. Volba pohonu neovlivni pfimo
konecny povrch.

Stlaceného vzduchu se miZe pouzit k
pohonu dilenskych dokoncovacich zafizent,
pokud je k dispozici dostatecny tlak
vzduchu a kapacita. Pro dokoncovaci prace
nerezovych vyrobkd mdZe vzniknout potfe-
ba znacné kapacity ve srovnani s opraco-
vanim jinych kovl stejného tvaru a
velikosti, protoZe mohou byt potfebné vétsi
tlaky. Navic dokoncovaci prace u nerezu
vyZaduji vétSi rozsah otacek naradi nez
opracovani uhlikatych oceli, proto by mélo
byt naradi pohanéné stlacenym vzduchem
vybaveno pohonem s regulaci otacek.
ProtoZze pneumatické nafadi na dokonco-
vaci operace miZe byt mnohem drazsi jak

pokud jde o pofizovaci, tak i provozni nakla-
dy, oproti elektricky pohanénému naradi
stejné  kapacity, tato
hospodarna. Zafizeni s pneumatickym
pohonem je ale nutné pfi
dokoncovani povrchu uvnitf kontejnerd,
nadrzi, nadob, atd. Za téchto okolnosti, kdy
neni mozné zajistit bezpecné elektrické

volba nenf

casto

uzemnéni u elektrického zfizeni na 230 V
nebo 400 V a zafizeni na bezpecné napéti
neni k dispozici, nebo neni dostatecné
vykonné, mizZe byt pneumatické zafizeni
bezpecnou alternativou.

Napajeni pro cely rozsah elektricky
pohanéného zafizeni pro dokoncovaci prace
u nerezovych vyrobki je jak jednofazové 230
V, tak i tfifazové 400 V. Oba typy pfivodu jsou
u plné vybavené dilny pro dokoncovaci prace
pravdépodobné potrebné.

Ohebny pohon “flexi-lesticek* obvykle pouZiva vykonné elektrické motory na napéti
380 V. To umoZiiuje pouZzivani Sirokého rozsahu vykonnych, ale lehkych dokonco-

vacich hlavic. PouZiva-li se velmi vikonného téZSiho ndradi, miZe to omezit jeho

prenosnost.

15
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Tato tabulka shrnuje rozsah a omezeni
rznych typt dodavky energie:

Typ napajeni

Pfenosné

elektrické

Pneumatické

Zafizeni s elektricky
pohanénym ohebnym

hridelem

16

Vyhody

e Normalni prace pfi snadno dostupném zdroji
jednofazového proudu (230 V)

e pfiru¢ni zafizeni, univerzalni a mobilni

® Pohon naradi, které je normalné lehké a
kompaktni

® MoZnost vysokych otacek

® Bez nebezpeci (razu elektrickym proudem
pro pracovniky

® Bez nebezpeci spaleni motoru

¢ Jednoduché, spolehlivé, zdroj je schopen
pohanét Siroky rozsah zafizeni pro lestici operace
© UmoZiiuje opakované prace pri nizsi inavé délnika
* Je mozny rizny rozsah otacek nastroje z jedné
pohonné jednotky
® Motor je vzdalen od pracovni hlavice,
coZ sniZuje nebezpedi Grazu pracovniki

elektrickym proudem

Nevyhody

® Pfi nevhodném pouzivani hrozi nebezpeci
Grazu el. proudem

e Citlivé na pretiZeni

e Vy33i naklady na energii

e Vy$si investi¢ni naklady na instalaci
kompresorl a rozvodu vzduchu

e Vy$si naklady na zafizeni pro dokoncovaci
operace

e Hladina hluku pneumatickych zafizeni mlze

byt vyssi

* Omezena délka hiidele mGZe zhorsit pristup
k rozmé&rnym vyrobkdm

* Je potfebna velka zkuSenost délnika pro
nejlepsi vyuziti vykonu tohoto univerzalniho

zdroje pohonu
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5 NejlepSi postupy dokoncovacich praci

5.1 Minimalizace povrchovych Gprav.

Nerezavéjici ocel je Siroce pouZivana pro
dekorativni pouziti vyZadujici povrchovou
Gpravu na vysoké Grovni.

Pocet krokli dokoncovaciho brouseni,
hlazeni anebo lesténi se mlze sniZit, pokud
predchazejici operace, jako fezani, ohybani
a svafovani jsou provedeny spravné.

Pfi vyrobé vyrobki z nerezavéjici oceli je
dalezité:

e nakoupit co nejvétsi pocet komponenti
které uz jsou vylestény

e chranit tyto vysoce cenné “dokoncené”
dily po celou dobu ve v3ech fazich vyro-
by a skladovani

Volba spravnych svafovacich postupid a
zafizeni je dileZitym aspektem:

e Svafovaci metody GTAW (TIG), pfestoZe
jsou pomalejsi nez postupy GMAW (MIG),
jsou nejlepsi volbou pro dekorativni
Gpravy, kde jsou pozadovany finalni

povrchy vysoké kvality.
e Presnost vyzadovana jak u ru€nich, takiu

(polo-) automatickych postupl GTAW
(TIG), mGZe byt dodrzena, pokud je
opotfebeni elektrod omezeno a oblouk je
dostatecné stabilni.

e Vyhnéte se nadmérné tlustym svarovym
svim. Tak mzZe dojit k deformacim a
zbyte€nému a nakladnému poctu brou-
sicich a dokoncovacich operaci.

PfestoZe je vétSina dokoncovacich nastroji
univerzalni a pro vétSinu dokoncovacich
praci je moZné pouZit omezeny pocet
nastrojl, je dlleZité pouZivat vhodné naradi
pro jednotlivé dokoncovaci prace. VétSina
vyrobcl a dilen, kde se provadéji dokonco-
vaci prace, bude mit pevné nainstalované
stroje jako jsou pasové brusky, stroje pro
Gpravu koncl trubek a lestici zafizeni s
"dlouhym vietenem". Pro dokoncovaci
prace na dekorativnich nerezovych dilech a
vyrobcich je rovnéZz nutny vhodny pocet
pfenosného naradi.

Rohy horni vrchni desky
by mély byt peclivé
provedeny, aby byly
sjednoceny se sousedni-
mi povrchy. Dokonceny
roh, i kdyZ neni podstat-
nou nosnou casti
vyrobku, zvysuje dojem,
ktery by méli ziskat
designéri a uZivatelé
nerezavéjici oceli, a
sice, Ze nerezaveéjici ocel
je na pohled pritaZlivgm
a hygienickym mate-
ridlem. Péce pfi zpraco-
vani detaild jako jsou
tyto by méla byt zdklad-
nim znakem "nejlepSich
postupd" pfi dokonco-
vacich pracich.

17
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5.2 Volba dokoncovacich operaci
odpovidajicich designu a vyrobnim
postupiim

U nerezovych vyrobkil se v Siroké mife
pouZiva jak spojovani spojovacim mate-
ridlem, tak i svafovanim. Spoje trubek u
vyrobki z nerezu, jako napfiklad zabradli,
jsou bézné a mohou byt pouZity jako ilus-
trace vhodnych dokoncovacich technik.
Vyobrazené pfiklady ukazuji konecnou
Gpravu dvou rtiznych dhlovych spojt.

Na vyrobku vlevo vidime “mékky“ trubkovy
spoj pouzivajici predem upravené koleno.
Pro dokonceni spoje jsou potfebné pouze
dva rovné spoje provedené na tupo. Ty jsou
vyhodné snadnou pfistupnosti  pfi
svarovani a konecné Gpravé spoje.

Pfiklad vpravo zobrazuje zkoseny tupy spoj
tvofici ostry Ghel mezi pfimymi sekcemi.
Pfistup pfi svafovani a konecné (pravé je
zde omezenéjsi. Vnitfek spoje musi byt
vybrouSen a vylestén s pouzitim Ghlové
brusky s dzkym kotouéem na vnitini
brouseni. Zato vnéjsi Ghel miZe byt opra-
covan s pouzitim rychlejSiho brusného
kotouce.

V obou pfipadech plochy blizko u svarového
spoje mohou byt upraveny kolem dokola
bud ru¢né, nebo pomoci ruéniho elektrick-
ého naradi brusnymi nastroji typu Scotch-
Brite™.

Prestoze zvoleny “mékky” kolenovy spoj
mlZe byt snazsi pro vyrobu a konecnou
Gpravu, musi se udrZovat na skladé fada
kolen rliznych velikosti (vnéjsi prmeér a to-
lerance).

Uhel vznikly pouZitim kolena

Zde se nevyskytuje ostry vnitini dhel

Cely obvod spoje muZe byt pfedem upraven pomoci
brusnych kotoucu

Rucni dokonceni spoji kompletniho zabradli jednou

dokoncovaci operaci tvofici hladky spoj mezi dvéma
trubkami.
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Uhel vznikly jednoduchym svarovym spojem na iikos.

Uprava vnitiniho dhlu pomoci dokoncovaciho ndfadi

na vnitini Gahly

Uprava venkovniho thlu brusnymi kotouci

Dokoncovaci operace pomoci rucniho elektrického
ndradr ostry hel spoje je stdle viditelny i kdyz je svar
zcela sjednocen s okolim.

5.3 Na co je tfeba dbat pfi povrchové
dpravé dekorativnich nerezovych
vyrobk

SniZte dpravu povrchu na minimum
Pfedem pfipravené (vyleSténé, kartacované
a plastem potaZené) nerezové plechy,
trubky a tyce pro vyrobu dekorativnich
vyrobkd jsou nyni dostupné v Sirokém
rozsahu.

PFi peclivé volbé dostupnych, predem
pfipravenych polotovari se mdze celkové
mnozstvi dokoncovacich operaci potfeb-
nych pro montaz vyrobki omezit na ¢isténi
a sjednoceni zabarveni ve spojich.

Tam, kde se vyZaduje mistni zaciSténf,
nedoporucujeme pouZivat brusné materialy
s prilis velkou drsnosti. Je pravdépodobné,
Ze se pak odebere vice povrchového mater-
ialu nez je nutné a miZe to zanechat neza-
douci prohlubné na povrchu podkladového
kovu, ktery je pak pfilis tenky.

PFi konecné Gpravé vyrobki vyrobenych z
nékolika svafenych plechli by se mélo
pouzivat technik s pouZitim kotoucovych
brusnych nastroji spiSe neZ pasovych
brusnych naradi. Tim by se méla snizit na
minimum  zasaZzend plocha kolem
svarového Svu na zakladnim materialu.
Praimér brusného kotouce by mél byt co nej-
mensi, coZ umoZni zmensit vybrouSenou
plochu na minimum.

Zabraiite mistnimu vyhfati

Nejbéznéji ve stavebnictvi pouZivané typy
nerezavéjicich oceli jsou slitiny Cr-Ni, tech-
nicky nazyvané “austenitickymi” nereza-
véjicimi ocelemi (vétSinou EN 1.4301/1.4307
a - pro korozivnéjsi prostiedi - EN
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v

1.4401/1.4404). Maji vyssi tepelnou roz-
taznost a niZsi tepelnou vodivost neZ oceli
legované Cr (“feritické”), nerezavéjici ocel
typu 1.4016, jejiz pouzivani by se mélo
omezit na vnitini instalace. Feritické nereza-
véjici oceli maji podobné fyzikalni vlastnos-
ti jako uhlikaté oceli.

Vysledkem je, Ze p¥i brouSeni a lesténi dild
z austenitickych nerezavéjicich oceli, kde
dochazi ke vzniku tepla, se toto teplo
nemiZe odvadét do okolniho kovu tak rych-
le jako u feritickych oceli. Rychlost nastroj
a pfitlak by mély byt upraveny tak, aby tento
vliv kompenzovaly, jinak mlzZe dojit k nad-
mérnému vyhfati a deformaci.

Prace s existujicimi stopami leSténi na
povrchu

P¥i leSténi zavisi vytvofené vzorkovani
povrchu na velikosti zrna brusiva a na sméru
ve kterém je nastroj veden. P¥i sjednocovani
povrchl pouZitim postupd rucniho lestént,
jako je Scotch-Brite™, je diileZité pracovat v
plvodnim sméru lesténi. Tim by se mél Cas
a Usili potfebné k dosaZeni poZadované
kvality povrchu sniZit na minimum.

Hlavni faktory, které musime mit na mysli
pfi provadéni mechanickych dokoncovacich
operaci u dekorativnich nerezovych
vyrobk(i, mohou byt shrnuty takto:

evw o

noté, abyste zabranili nezadoucim defor-
macim a vyhrati.

e Peclivé zvaZujte mozné (cinky zvySené
rychlosti nastroje nebo pouZitého pfi-
tlaku vSude tam, kde se miZe vyZadovat
vysoka produktivita.

e PFi zméné velikosti zrna mezi jednotlivy-
mi dokoncovacimi kroky se doporucuje
oCistit povrch obrobku a pracovniho
zafizeni. Tim se zabrani, aby po pred-
chozich lesticich operacich zistaly na
novém povrchu vétsi brusné castice.

e P¥i sjednocovani povrchu vzdy dodrZujte
plvodni smér leSténi pouZity pfi pred-
chozi operaci. Pfi dokon€ovani finalnich
operaci rucniho leSténi pouzivejte
dlouhych tahd.

e Jste-li na pochybach pfi vybéru velikosti
zrna pro rucni dokoncovaci operace, je
lépe zacit s takovym, které mize byt pfilis
jemné radéji neZ s pfiliS hrubym. Pouziti
brusnych nastrojt s pfilis hrubym zrnem
m{Ze mit za nasledek poSkozeni povrchu,
které mlze vyZadovat mnoho pracovniho
¢asu na opravu, nebo mlZe byt neo-
pravitelné. Jako voditko je obvykle
velikost zrna 120 nejhrubsi, ktera je
pouZivana pro praci tohoto typu na
vyrobcich z nerezavéjici oceli.

e Na rozdil od ocelovych vyrobk( které
jsou dokonCovany natéry, je obtizné u
nerezovych vyrobkl napravit nebo skryt
Spatné dilenské zpracovani.

e Vybér vhodnych velikosti zrna brusiva
pouzivaného pfi vyrobé jemné opracov-
anych (zrcadlovych) lesténych povrchd je
velmi ddlezity. Jako voditko by ¢Eislo
velikosti zrna kazdého nasledujiciho
kroku nemélo byt vétSi neZ dvojnasobné
nez u kroku pfedchoziho. Je-li rozdil
velikosti zrna pfilis vysoky, stopy nék-
terych hrubSich lesticich brusiv mohou
z(stat na dokonceném povrchu viditelné.

e P¥idoleStovani se doporucuje ménit smér
mezi naslednymi kroky o 9o stupii.
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5.4 Spravné hospodareni pfi
skladovani, vyrobé, dokoncovani
povrchu a instalaci dekorativnich
nerezovych vyrobki

BéZnou metodou v mnoha dilnach je
pouzivani fady rdznych postupd, které
mohou zahrnovat konstrukéni, uhlikaté a
nerezavéjic oceli. Mnohé vyrobky mohou
vyZzadovat kombinaci kovovych dilli, které
mohou obsahovat prvky jak z uhlikaté oceli,
tak i z nerezu. V téchto situacich jsou zakla-
dem nékteré zakladni zasady dobrého
zachazeni a dilenského provedeni, aby-
chom zabranili problémdm se skvrnami rziv
pribéhu Zivotnosti vyrobkl z nerezavéjici
oceli. Stejné dilezité je, aby se dbalo toho,
abychom zabranili poSkozeni c¢astecné
nebo zcela dokonéenych povrchli nereza-
véjici oceli.

Méla by se provést nasledujici opatfeni, aby
se zabranilo nebezpeci znecisténi
mechanického poskozeni povrchil nereza-
véjici oceli:

nebo

e K ochrané povrchu vyrobkd pouZzivejte
povlakd z plasti vSude, kde to je mozZné.
Plechy, trubky a tyce jsou €asto dodavany
z valcoven nebo obsluznych stfedisek s
témito plastovymi povlaky. Je vhodné
udrZovat tyto povlaky na oceli dokud je to
mozné v pribéhu jednotlivych vyrobnich
kroki a po dokonceni vyrobku a
pfipravenosti pro expedici je odstranit.
ProtoZe nerezavéjici oceli v dodaném
stavu jsou pfiblizné 2,5 aZ skrat drazsi
nez vyrobky z uhlikaté oceli, nemély by se
plastové povlaky povazovat za “luxus”.

Jsou dileZité pro zachovani hodnoty nere-
zovych polotovardi sniZzenim nebezpeci
poskrabani a znecisténi Zelezem.

e Brusné nastroje pouZivané na uhlikatou
ocel by se nemély michat s nastroji pouzi-
vanymi na nerezavéjici ocel. Na pracov-
iStich zpracovavajicich rizné materialy
vzdy skladujte tyto brusné prostfedky
oddélené, abyste se vyhnuli kontaminaci
Zelezem.

o V dilndch kde se vyrdbi z rGznych kovi
oddélte pracovisté a skladovaci prostory.
V idedlnim pfipadé tam kde to je redlné
by se mélo pouZivat Gplné oddélenych
dilen. To by mélo zamezit dvéma nejob-
vyklejSim pfi¢inam zneciSténi Zelezem:

pfimé kontaminaci Gsadami z brouseni
uhlikaté oceli a kfizové kontaminaci
vzniklé pouZivanim spolecnych nastrojd.

PFi vyrobé dekoracnich
celk, jako jsou
schodisteé, zabradli a
mfiZe, mély by se vSech-
ny pouZivané materidly
nakupovat uz vylesténé a
s povlaky viude, kde to
je mozné.

Tyto ochranné povlaky
sniZuji nebezpeci
mechanického poSkozeni
a znecisténi.

Jednotlivé stupné pri
vyrobé schodist ukazuji
povrchy pred konecnou
Upravou svart (vpravo) a
po ni (vlevo).

Na dodané oceli bylo
udrZovano co nejvice
plastové félie jako
ochrana plivodni
konecné ipravy.
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Pozornost se musi vénovat rovnéz
skladovani a manipulaci, aby se zabranilo
poskozeni a kontaminaci. Skladové rega-
ly, vidlice vysokozdviZnych vozik(, atd. by
mély byt obaleny vhodnymi materialy,
jako jsou plasty, pryZ nebo dfevo. Rovnéz
se doporucuje pouzivani jinych materiall
pro zdvihaci zafizeni pro nerez a pro
uhlikaté oceli. Mély by se pouZivat radéji
tkané nebo lanové zavésné popruhy nez
ocelové fetézy. Valeckové dopravniky by
mély byt konstruovany a provozovany tak,
aby se predeSlo poSkozeni a kontami-
naci. Tam, kde se uZivaji spolecné i pro
prace na vyrobcich z uhlikaté oceli, musi
se pred zapocetim prace s nerezem

i

odstrafiovat vSechny usazené Ccastice
Zeleza. (To plati i pro zafizeni jako jsou
nizky, lisy a veSkeré ru¢ni naradi.)

e Je dileZité, aby vyrobni dilna byla vedena

a provozovana tak, aby délnici po nere-
zovych plechach neslapali. Tim se mize
rozSifovat zneciSténi Casticemi uhlikaté
oceli, tuky a oleji.

PouZivané obalové materialy a postupy
musi slouZit k prevenci pred poSkozenim
povrchu. Vazaci pasky z uhlikaté oceli
nesméji pfijit do styku s nerezovymi
povrchy. Pokud jsou pouZivany, musi se
vloZit mezi pasky z uhlikové oceli a
povrchy z nerezovych oceli drevéné
tramky.

Pokud se pouzivaji vhodné vyrobni a dokoncovaci techniky a usporddani dilny, miiZe se zabranit vzniku uve-

denych vad téchto vyrobkil. Specifickymi problémy jsou:

o 3patnd kvalita svarovych Svii: nevzhledné a se sniZenou odolnosti proti korozi

® poufZiti Sroubl z nekompatibilnich slitin s nizkou odolnosti proti korozi

e bodovd koroze na vylesténych nerezovych trubkdch ctvercového prirezu

Agresivni (napf. pfimorské) ovzdusi zndsobi problémy s korozi.

Aby se sniZilo nebezpeci vzniku téchto problému, mély by se vzit v dvahu ndsledujici body:

Vice péce pri svareni, aby se predeslo nestejnym svarovym housenkdm a poprskani

Sprdvnd konecnd dprava svaru
PouZziti vhodnych nerezovych upinek

Vhodnd ochrana vSech nerezovych dilii v okoli vyrobni dilny

Vhodné cisténi na stavenisti pomoci pripravki neobsahujicich chlor
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6 Priklady reseni

6.1 Zabradli

PrestoZe je hlavni funkci zabradli a balus-
trad zvySeni bezpecnosti, mohou byt vyuZi-
ty i ke zvySeni architektonického acinku se
Sirokym rozsahem pouZiti u konstrukci a
staveb.

Pfinosy pouZivani nerezu u téchto aplikaci

zahrnuji:

e Trvalé feSeni vyZadujici jen nepatrnou
Gdrzbu

e Vzhled, ktery se zachova po celou Zivot-
nost budovy.

e Velmi pfiznivy pomér mezi pevnosti a
hmotnosti

U venkovnich staveb by mély mit nerezové
prvky vynikajici odolnost proti korozi,
pokud se dodrzi nasledujici faktory :

e Vybér vhodného typu oceli pro pracovni
prostfedi.

e Volba Gpravy
(drsnost) ktera nesnizi korozni odolnost
zvoleného typu

kone¢né povrchové

e Konstrukéni zajisténi dobrého odtoku
vodnich srazek a odvodnéni a zajisténi,
aby jiz sama konstrukce umoZznila vysoky
vyrobni standard a dosaZeni finalni
Gpravy povrchu

Zejména posledni bod tyto pfiklady dobfe
ilustruje. PfestoZe prvky pro zabradli a
balustrady casto pouZivaji spojovaci mate-
rial jako je mechanické upevnéni (v¢.
sesroubovani nebo hrdlovych spojd), le-
peni, atd., vétSina z nich ma svarové spoje.
Ty vyZaduji zvlastni pozornost pfi vyrobé a
dokoncovacich pracich, aby se dosahlo
poZadované finalni Gpravy a estetického
vzhledu.

Zde je vyobrazeno mnoZstvi casto pouZi-
vanych svarovych spojti a metod pro konec-
nou Gpravu pouzivanych pfi vyrobé zabradli
a balustrad.

Volba nerezavéjici oceli
na vyrobu zdbradli pred-
stavuje

e Trvalé feSeni vyZzadu-
jici jen malou adrzbu

Zachovani pavodniho
vzhledu po celou dobu
Zivotnosti budovy.

Velmi priznivy pomer
pevnosti a hmotnosti
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Ocelové trubky, profily a tyce potrebné pro vase vyrob-
ky mohou byt obvykle nakoupeny jiz s poZadovanou
dekorativni konecnou tGpravou. PouZiti téchto poloto-
vari minimalizuje mnoZstvi dokoncovacich praci u
smontovanych vyrobki.

Pri skladovani a manipulaci by se mély nerezové trub-
ky chranit pfed poSkozenim ponechdnim plvodnich
oballi. Povrchy skladovacich regdli by mély byt rovnéz
chranény mékkymi materidly, jako jsou plasty nebo
pryz, aby se zabranilo poSkozeni findlni povrchové
dpravy.

— #
Trubky s kosymi spoji vyZaduji pfesné narezani a Gpravu pro svar, aby se dosdhlo Cistého napojeni uz pred svaro-
vdnim a sniZilo nebezpeci vad. Odstranénim otfept na vnéjSich hrandch, pouZivani pevné instalovanych
pdsovych brusek umozni kvalitni svary, kterych se dosdhne mnohem snadnéji a minimalizuje se tak mnoZstvi

nutnych dprav po svareni.

Uprava pro svar pro spojeni koncti trubek ve tvaru T se miiZe provést pomoci pevné instalované pdsové brusky.
To by mélo umoznit kvalitni svary, kterych se dosdéhne mnohem snadnéji a minimalizuje se tak mnoZstvi Gprav po
svareni.

Pro konstrukci zabradli a balustrdd se casto pouZivaji u trubkovych spoji tycové vloZky o malém priméru. Tento
typ spoje sniZuje mnoZstvi potfebnych svarii a miiZe rovnéZ umoznit snazsi pristup pro dokoncovaci prdace nez?
odpovidajici trubkovy spoj o plném priméru.
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ProtoZe casti zabradli a balustrdd jsou smontovdny a
miiZe byt omezena pfistupnost pro findlni dpravu, v
nékterych pfipadech to miZe znemoZnit provedeni
poZadované konecné dpravy. Do vyrobniho postupu
by méla byt zarazena konecnd iprava podsestav.

V téchto pripadech by mély byt pfedem upravené pod-
sestavy chranény plastovou félii, aby se sniZilo
nebezpeci poskozeni pfi konecné montdzi.

Pouziti predem upravenych ocelovych dilii sniZuje cel-
kovy objem dokoncovacich praci, ¢as a ndklady vyrobce.
Aby byla konecnd dprava spoje spravné sjednocena s
predem upravenou podsestavou, kterd vyZaduje pouze
minimdlni mnoZstvi prdce, je dileZité pouZivat vhodné
kombinace ndstrojii a brusiva. Pro tyto dokoncovaci

operace se ¢asto pouZivd Scotch-Brite™ typu
brusnych pdsd.

Po dokonceni vsech findlnich operaci je dileZita vhod-
nd ochrana po celou dobu konecné manipulace, skla-

dovdni a prepravy, aby se predeslo poSkozeni a
nebezpeci usazeni necistot. Pfi tom se musi pouZit
jednoduché, ale Gcinné zabaleni do plastovych folii.
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6.2 Méstské poulicni vybaveni

Pouzivani nerezové oceli na soucasnou
méstskou architekturu poskytuje trvanlivé,
bezpecné a elegantni vyrobky, jako jsou:

lavicky
odpadkové kose
stojany na kola
patniky

Tyto priklady ilustruji vyrobu ocelovych pat-
nikl se zvlastnim zfetelem na konecnou
Gpravu.

Nerezavéjici ocel ma nékolik prednosti pfi
pouziti na tyto vyrobky svou dlouhou Zivot-
nosti a unikatnim estetickym vzhledem.
Zahrnuji:

e Odolnost proti namahani a naraziim. To
umoziuje pouZzivani lehkych stojand, bez
snizeni bezpecnosti chodcll nebo budov,
které maji tyto patniky chranit.

e Rada jemnych dokon&ovacich postup(
ktera optimalizuje odolnost proti korozi
sniZuje na minimum pfilnavost Spiny a
usnadiuje CiSténi na misté instalace
pouze oplachem destovou vodou.

Design, vyuZivajici vypouklych cel ma nékolik prednosti:

e Plynuly tvar sniZuje riziko zranéni kolemjdoucich.

e Vypoukly tvar zajisti, Ze odpadky a predméty
zanechané na povrchu samy spadnou..

e UvnitF trubky se nebude shromaZdovat odpad ani
Spina.

Vicko je pred obvodovym svarenim nastehovano.

PouzZiti nerezové oceli nabizi mnohé vyhody:

e Vysokd pevnost umozZiiujici lehké vyrobky bez
sniZeni bezpecnosti uZivatele na ulici.

® Hladky povrch nerezavéjici oceli zajiStuje vynikajici
odolnost proti korozi a sniZuje prilnavost Spiny.

I i
Trubky z nerezavéjici oceli mohou byt doddaviny bud’ve
standardnich délkdch, nebo predbézné narezané podle
potieb u distributord. Alternativné mohou byt trubky
narezdany na délky ve vyrobni dilné.
Je k dispozici vybér jak za studena vdlcovanych trubek
2B, tak i vybér riznych lesténych povrchd.
PouZivani predem vylesténych trubek miZe uSetfit
pozoruhodné mnoZstvi pracovni kapacity na konci
vyrobniho procesu.
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NepreruSeny Sev svaru zajistuje potfebnou pevnost a
tésnost.

Tento typ spoje miZe byt proveden jak rucnim
svarovanim GTAW (TIG), tak i poloautomatickym postu-
pem (prabéznym). PrestoZe rucni svarovdni je pomale-
jSi, mohou se jim dosahnout hladsi kvalitni spoje,
pokud je dobre provedend jejich pfiprava. Poloauto-
matického svafovdani se mizZe pouZit tam, kde je moZna
VEtSi rychlost svarovani, nebo se pripusti méné kvalitni
spoj. Tento rychlejSi postup miZe vyZadovat vice
brouseni po svarovani.

Cim vice péce se vénuje svafovacim operacim, tim

méné dokoncovacich praci bude zapotrebi.

Cely obvod trubky v blizkosti privareného cela byl pre-

dem vylestén.

PouZzité ndradi na lesténi trubek umoZiiuje upravovat ve
kterékoli poloze velkou radidlni cdast trubky. Vysledkem
je mnohem rovnomernéjsi vylesteni.

Podepreni trubky na dvou valeccich na jednom konci a
upnuti  druhého konce do samostrediciho
tiicelistového sklicidla umoZiiuje dobré ovlddani
celého lesticiho ndstroje.

Sev svaru je odbrousen rucnim listovym brusnym ndstrojem.
Brusivo listového kotouce mad vétsi stycnou plochu neZ pdsovd bruska. To sniZuje nebezpecli zanechdni stop po
brouseni a probrouSeni na upravované ploSe, které bude pozdéji obtizné prizpisobit.

Abychom dostali konecny vzhled s vysokou kvalitou,
vyZaduje to zkusené pracovniky. RovnéZ je duleZité
pouZiti nejlepSich a ergonomicky nejvyhodnéjsich

poloh pro kaZdou prdci.

27
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Po pocadtecnich fazich brouseni se pred konecnym jem-
nym vyleSténim provede mechanické vylesténi s pos-

tupné jemnéjsim brusivem.
Pro konecné vylesténi se pouZije pevné instalované

lesSticky s dlouhym vietenem.

Pokusy o findlni vyleSténi povrchu bez sprdavné prove-
deného predchoziho predbézného vylesténi nepfine-
sou pozadovany vysoce odrazivy povrch.

Vnéjsi prumér patniku dostane konecnou dpravu

pomoci brusného pdsu Scotch-Brite™. Tento brusny
ndstroj dokonce zanechdvd na povrchu velmi malé
stopy po brouseni.

Kombinace spravného upnuti vyrobku a podpérného
systému s leSticim nafadim a brusnymi pdsy Scotch-
Brite™ rovnéZ umoZiiuje vytvofeni celistvého a
rovnomeérného vzhledu povrchu na celém patniku.

Pouzitim jen omezeného poctu pfizpusobivych rucnich ndstrojd, vhodnych manipulacnich zafizeni a pracovnich
metod je moZné dosdhnout pFitaZlivé konecné dpravy bez zndmek svarovych spoji.

Je duleZité dbdt na to, aby béhem vsech fazi skladovani, vyroby a prepravy nedoslo k mechanickému poSkozeni
téchto nerezovych povrchii a jejich neznecisténi Zelezem nebo kontaminaci.

Aby se dosdhlo nejvySSi mozné korozni odolnosti svarovych spoji, musi byt odstranény stopy po vyhfati pfi
svafovadni a je nutno dosdhnout co nejhladsi konecny povrch, shodny s celkovym vzhledem.

Takovéto dilenské provedeni tvori pisobivy dikaz Zi-

votnosti, bezpecnosti a elegance nerezavéjici oceli pri

jejim pouZiti pro vyrobu ulicniho vybaveni.
Mechanicky upravené findlni povrchy rovnéz umoZriuji
dosaZeni vzhledu, ktery muZe byt pozdéji vylepSen
designem na miru, logy nebo popisovanim.
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6.3 Zafizeni pro stravovani

Moderni profesionalni kuchyné v restau-
racich, nemocnicich, Skolach, atd. vyzaduiji,
aby materialy pouzivané pro jejich vybaveni
a pracovni plochy nejen dobfe vypadaly, ale
i dosahovaly vysokych hygienickych stan-
dardl. Nerezavéjici ocel tyto poZadavky
spliuje, protoZe je:

e Vizualné pfitazliva v modernich kon-
strukcich

e Vhodna pro pfisné hygienické naroky na
verejné zdravi

e Snadno se Cisti

e Korozivzdorna

e Vysoky stupen pevnosti viic¢i hmotnosti

e Snadna na vyrobu

Z téchto dlvodl je nerezova ocel
pfirozenym materidlem pro volbu pro
pouziti ve stravovacich zafizenich.

Vhodna konstrukce vyZzaduje peclivé
uvazeni vyrobniho postupu a finalni Gpravy,
které budou nutné pfi vyrobé zafizeni.
Cinitelé, které musite mit na paméti jsou:

e Omezit pocet leSticich operaci na nezbyt-
né nutné

e Odborné provedeni operaci jako je
ohybani, fezani a svarovani

e Vhodna ochrana hotovych povrchl ve
vSech fazich vyroby

Vyroba volné stojicich celkli nerezovych
kuchynskych linek je vyobrazena v této
studii a vyzdvihuje spravné postupy finalni
Gpravy.

Tento druh myciho stolu je typicky pro konstrukce
pouZivané v profesiondlnich stravovacich zarizenich.
Nerez ddva odpovéd’ na potrebu zajisténi hygieny,
korozni odolnosti a vizudlniho vzhledu u profesiondl-
nich kuchyni, pficemz je zdrovern snadno zpracovatelny.
Tyto vlastnosti tento materidl predurcuji jako nejlepsi
materidl pro profesiondlni stravovani.

Vylevkova linka midZe byt vyrobena z leSténych nere-

zovych plechi s plastovym povlakem. Pfedem obalené
plechy a trubky mohou byt bézné nakoupeny od dis-
tributori kovi. Dily z hlubokotaZnych plechd, jako
vylevky, je lépe zaddvat k vyrobé ve specializovanych
lisovndch. Nddrzky byly nakoupeny u specializovaného
vyrobce hlubokotaznych vyrobkd.
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Vyfez na vrchu vylevky byl peclivé vystrizen s minimal-
nim otfepem na hrandch tak, aby Ccisty spoj licoval s
nddrzkou. Tyto prostrihovaci operace se nejlépe
provddéji na automatickych strojich. To umozni Cisté
svary, které mohou byt snadno zacistény podle

vysokych hygienickych poZadavki.

Ochranné plastové zakryti nebo obaleni by se mélo
pouZivat vSude tam, kde to je moZné, aby se zabranilo
poskozeni povrchu nebo kontaminaci Zelezem ziskanou z
ndstroji a manipulacniho zafizeni. Naklady na tuto zd-
kladni ochranu by mély byt zapocteny do ndkladd na
polotovary a nemeély by byt povaZovany za "vicenaklady".
V dilndch, které pracuji s riznymi kovy se doporucuje
uloZit oddélené stiihaci a lisovaci ndstroje pro uhlikatou
a nerezavéjici ocel.

Pokud to neni mozné, pak se musi pred vyrobnimi ope-
racemi  zajistit dikladné ocisténi vSech zafizeni, kterd
pfichdzeji do styku s riznymi druhy oceli.

Neni-li zvldstni divod snimat plastové zakryti nebo obaly, miZe se poSkozeni nebo znecisténi povrchu zabranit tim,

Ze je ponechdme na ocelovém povrchu. Mély by se pouZivat specielné konstruované regdly, voziky a dalSi skladové

vybaveni, jako je vyobrazeny nerezovy vozik na ukldddni trubek, aby se predeslo poSkozeni povrchu a jeho

znecisteni.
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Presné tvarovand vylevka a vystiZzek pracovni desky jsou peclivé slicovany, aby se minimalizovalo mnoZstvi potieb-
nych svard. Pred provedenim svarového Svu se pro zajisténi slicovani oba dily nejprve priboduji.

K co nejrychlejsSimu odvedeni tepla ze svarované oblasti se pouZije médénad tyc a tim se minimalizuje nebezpeci
deformaci a zabarveni od vyh¥iti kolem svaru. (Viz rovnéz 5.3.)

Po svareni se musi housenka svaru obrousit, aby se
odstranila celd vrstva zabarveni od vyhrdti a dosdhlo
vyrovndni s obrysem spoje. To umozZni konecnou
Gpravu svaru, aby se dosdhlo vysokého stupné korozni
odolnosti a hygieny, poZadovaného od vyrobku.

Ohebny tkaninovy kotouc se pouZije tak, aby brouSeni

sledovalo obrysy zakfiveného spoje.

Po zdkladnim stupni brouSeni se pouZije sady pruZnych brusnych kotouct namontovanych na rucnim ndradi s
pohdnénym vietenem k vylesténi spoje. Findlni dprava spoje s nddrzkou a pracovni deskou pro sjednoceni povr-
chové dpravy je manudlni prace pro zkuSeného pracovnika. Pri této operaci se peclivé pouZivaji brousici podlozky
Scotch-Brite™ .
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Po peclivém ohnuti se rohovy styk utésni svarenim. Ucelem svareni je vytvofit spoj, ktery miiZe byt dokoncen tak,
aby se dosdhlo vysokého stupné hygieny a nevzniklo nebezpeci poranéni spiSe nezZ zajisténi pevnosti a tésnosti.
Cim cistsi je svafeni, tim mensi silf a tim i ndklady se musi vynaloZit.

PrestoZe cena nerezovych materidli pouZivanych pri
vyrobé konecného celku je vyznamnou slozkou cel-
kovych ndkladd, podstatnd ¢ast hodnoty byla pfiddna
odbornou vyrobou a konecnou dpravou. Hodnota
findlniho vyrobku by se méla chranit peclivgm zabale-

nim pro prepravu.

VeSkerd manipulace po dokonceni vyroby musi rovnéz

probihat tak, aby se zboZi neposkodilo.
Mozné zdroje a priciny poskozeni jsou:

e Nechrdnéné kontaktni povrchy vysokozdviznych
vozikii a dalSich zdvihadel.

e Pouzivani skladovacich regdli nebo manipulacn-
fho zarizeni, které nejsou opatreny vhodnou ochra-

nou urcenou pro kontakt s nerezavéjici oceli.
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7 Zdravotni, bezpecnostni a ekologické problémy

Publikace Euro Inox “Nerezavéjici ocel —
bezpecna volba“, ,,Série ekologie a lidské
zdravi-Svazek 1” popisuje podrobné
zdravotni a ekologické problémy pfi pouZiti
nerezavéjici oceli. Tato publikace dochazi k
zavéru, Zze zdravotni vliv zplsobeny
uvoliiovanim niklu a chrému je ve vétSiné
situaci zanedbatelny. Pfesto ale se musi
zvlastni pozornost vénovat jemnému pra-
chu, ktery mlze vznikat pfi findlnich
Gpravach nerezovych vyrobkd. Pokud neni
jeho vznik dostatecné kontrolovan a ome-
zovan, mlZe mit jemny prach vliv na zdravi.
Nevhodné pouZivani mechanického zafizeni
pro dokoncovaci prace a nevhodna likvi-
dace odpadovych materidld mlize mit
rovnéz nepfiznivy vliv na zdravi a okolni
prostredi.

7.1 U€inky na zdravi spojené s povr-
chovou dpravou nerezavéjicich oceli

Jak jiz bylo dfive feeno, pFi povrchové
Gpravé nerezavéjici oceli vznika prach. Aby
se chranilo zdravi délnikd, nesmi na praco-
visti dojit k nadmérné koncentraci prachu,
zejména po delsi obdobi, a jeho koncen-
trace se musi udrZzovat v mezich
stanovenych evropskymi a narodnimi pred-
pisy pro bezpecnost a ochranu zdravi na
pracovisti. Aby se zajistilo dodrZenfi téchto
limitd, musi byt instalovano celkové a mist-
ni vétrani a odsavani prachu.

Pro nerezavéjici ocel nejsou stanoveny
Zadné limity pro expozici osob. Ackoliv by
se nerez jakoZto slitina nemél posuzovat
jako soucet svych slozek, je dllezité mit na
paméti, Ze pro nékteré z nich jsou stanove-

ny limity pracovni expozice, (napf. Ni, Cr,
Mn, Mo) a rovnéZ pro nékteré jejich
slouceniny.

Tésny a dlouhodoby kontakt s niklem mdze
vést k precitlivélosti pokoZzky a alergickym
zanétim kaZe po kontaktu s niklem. Pro-
toZe nikl je pfitomen v nékterych nereza-
véjicich ocelich, bylo navrZeno stanoveni
potencialniho rizika precitlivélosti pokozky
pfi dokoncovacich pracich u nerezavéjici
oceli. Nicméné schvalené testy zkoumajici
tésny a dlouhodoby kontakt pokoZky
prokazuji, Ze b&zné typy nerezavéjicich
oceli1.4301 (304), 1.4541 (321), nebo 1.4401
(316) neplsobi precitlivélost osob na nikl.
Ovsem tésny a delsi kontakt s odsifenymi
(rychlofeznymi) typy, jako 1.4305 (303),
miZe mit za nasledek alergickou reakci u
lidi, ktefi jiz jsou “precitlivéli na nikl”. Je
dalezité pfipomenout, Ze precitlivélost na
nikl neni jedingm dGvodem zanétu kdze u
lidi k tomu nachylnych. Kontakt s chladici-
mi/feznymi kapalinami (napf. pouZivanych
u pil a dalsiho strojniho zafizeni), Spinavy-
mi hadry nebo oblecenim, mohou pFispét

.....

tento druh koZnich potiZzi.

Dodavatel nerezavéjici oceli je povinen na
pozadani dodat List bezpecnosti materialu
(MSDS), ktery uvadi vsechna znama
nebezpeci spojend s témito vyrobky a
doporucit bezpecné pracovni postupy.
Dalsi informace o vlivu nerezavéjicich oceli
na zdravi je uvedena v publikaci s ndzvem
“Manufacture, processing and use of stain-
less steel: A review of health effects” (Vyro-
ba, zpracovani a pouziti nerezavéjici oceli:
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Prehled vlivli na zdravi) kterou pro Eurofer
zpracovali H.). Cross, . Beach, S. Sadhra, T.
Sorahan, C. McRoy, Ustav pro zdravi pfi
praci, Universita Birmingham, 1999.

7.2 Bezpecné pracovni postupy pro
mechanické naradi pro povrchovou
Gpravu a brusiva

Naradi a brusiva pro dokoncovaci prace na
vyrobcich z nerezavéjicich oceli nejsou o nic
rizikovéjsi, nez naradi, které se pouzivaji na
ostatni typy oceli a kovd.

Posouzeni rizika jednotlivych postupl by

mélo proto uvazZovat s vlivy

e Styk s pohyblivymi nebo rotujicimi brusny-
mi nastroji

e Prasknuti nebo rozlomeni brusnych
nastrojl

¢ Uvoliovani obrusu a prachu

e Vibrace

e Hluk

e Teplo

Evropska federace vyrobci brusnych nastro-
ji (FEPA) poskytuje podrobné informace o
bezpefném zachazeni s leSticim zafizenim.

7.3 Ekologické problémy pfi praci s
nerezavéjici oceli a likvidace
odpadii

Nerezavéjici ocel je stoprocentné recyklo-
vatelna. PrestoZze mdZe byt bezpecné
ukladana na skladky, je ocelovy Srot cen-
nou komoditou a proto vyrobni podniky
davaji prednost jeji recyklaci.

Vétsi odstfizky i mensi kusy oceli (napfiklad
tfisky a fezné piliny) se recykluji pre-
tavenim v ocelarnach, kam se dostavaji ze
Srotist. Brusny prach obsahujici znacny
podil abrazivniho prachu se obvykle odvazi
na skladky odpadu. Tento zplsob likvidace
podléha predpisim EU o manipulaci s
odpady, které by se mély ovérit.

Legislativa EU o likvidaci oball a obalovych
odpadd, vozidel a odpadové elektroniky a
elektrického zafizeni s proSlou Zivotnosti
stanovuje omezeni obsahu olova, kadmia,
rtuti a Sestimocného chrému v odpadovych
materidlech. PfestoZe tato omezeni jsou
téZko uplatnitelna na nerezavéjici oceli,
protoZe obsah téchto prvk(i v komercné
vyrabénych nerezavéjicich ocelich mize byt
stéZi povaZovan za nebezpeci, bylo by
zahodno to ovéfit.
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