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rynku stali nierdzewnych.
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1 Wprowadzenie

N

Stale nierdzewne oferujg szereg wtasnosci,
zaréwno dekoracyjnych jak i struktural-
nych, ktére czyniag je odpowiednimi do
zastosowania w budownictwie i sektorach
pokrewnych. Stale nierdzewne sa:

* nowoczesne i atrakcyjne

e higieniczne i tatwe do czyszczenia
¢ odporne na korozje

e wytrzymate

e tatwe w utrzymaniu

e tatwe w produkgji

e w petni przetwarzalne

Dla tych powodéw, architekci, projektanci
i wykonawcy uwzgledniajg je w projektach
i wykorzystuja w szerokim zakresie, w

takich przemystach jak budowlany i kon-
strukcyjny, architektonicznej obrébki meta-
li (porecze i balustrady), do produkcji meta-

DEKORACYJNYCH ZE STALI NIERDZEWNE]

lowych urzadzef ulicznych, przy produkgeji
jedzenia, w gastronomii i urzadzeniach
kuchennych, do produkcji sprzetu gospo-
darstwa domowego itp.

Plany tych projektow czesto trafiajg do
matych i Srednich przedsiebiorstw, ktére
coraz czeSciej stajg przed koniecznoscia
rozwoju w zakresie materiatéw, metod
wykohAczeniowych i technologii takich jak:
obrébka cienkich blach, spawanie laserem,
z ktérymi nie zawsze sg sobie w stanie pora-
dzi¢. Osiaggniecie optymalnych wtasnosci
eksploatacyjnych i trwatosci wyrobéw ze
stali nierdzewnej wymaga specjalnej dbato-
sci w zakresie operacji wykoficzeniowych,
takich jak szlifowanie, polerowanie i szczot-
kowanie. Ta czeS¢ procesu wytwarzania
mogtaby w rzeczywisto$ci zostac okreslona
jako “etykieta jakosci danego producenta
i jesli jest przeprowadzona wtasciwie, dos-
tarcza doskonatej okazji do zademonstro-
wania korzysci ze stosowania stali
nierdzewne;.

Publikacja ta przedstawia w zarysie metody
mechanicznego wykafczania wyrobéw,
odpowiednie dla wyrobéw ze stali
nierdzewnej, opisuje i ilustruje aktualne
najlepsze rozwigzania i podkresla niektore
réznice miedzy zastosowaniem stali weglo-
wych i stali nierdzewnych.

Projekty ze stali nierdzewnej dla stylowych, dekoracyj-
nych zastosowan sq czesto realizowane przez mate
i Srednie przedsiebiorstwa konstrukcyjne. Mogg one
by¢ postawione przed koniecznoscig rozwoju w zakre-
sie materiatow, wykoficzeri i technologii, takich jak
obrébka cienkich blach, spawanie laserem itp., ktore
sq dla tych firm nowe. Operacje wykoriczeniowe, jak
szlifowanie, polerowanie i szczotkowanie, sq przykta-
dami takich technologii.
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2 Wyszczegolnienie metod wykonczen
powierzchni ze stali nierdzewnej

Jasne i doktadne okreslenie wymagan tech-
nicznych w zakresie mechanicznego wyko#-
czenia wyrobow ze stali nierdzewnej jest pod-
stawowym krokiem do optymalizacji korzysci
wynikajacych z uzycia tego materiatu. Identy-
fikacja wielkoSci ziarna materiatu Sciernego
(pojecie ,ziarnistoS¢” moze by¢ réwniez
uzywane, ale bardziej powszechne okresle-
nie to ,,wielkos¢ ziarna”) do operacji mecha-
nicznego wykahczania jest tylko czeScig pro-
cesu okreSlania wymagah technicznych.
Kiedy celem jest precyzyjne dopasowanie do
istniejgcego lub zamierzonego wykonczenia,
najlepszym podejsciem jest uzycie prébnika
wzoru z poréwnawczym wykofczeniem
powierzchni. Producent lub koAcowy kontra-
hent moze tylko w ten sposéb upewnic sie
czy wymagane wykofczenie jest uzyskane,
jesli uzgodniona prébka jest czescig specyfi-
kacji technicznych. Pisemne opisy (jako3cio-
we) albo numeryczne (iloSciowe), na przyktad
Ry - liczba okreslajgca chropowatosé
powierzchni, same, nie sg wystarczajace

Stal nierdzewna ma unikalng ceche: jest to samo-
pasywacja. Cecha ta jest wynikiem obecnosci pier-

wiastkow stopowych, dziei ktorym na powierzchni
tworzy sie cienka, przezroczysta “pasywna war-
stwa". Nawet jesli powierzchnia stali nierdzewnej
zostanie podrapana albo inaczej uszkodzona, to
pasywna warstwa o grubosci zaledwie kilku ato-
mow, wytwarza sie natychmiast pod wptywem
tlenu z powietrza albo wody. To wyjasnia, dlaczego
stal nierdzewna nie wymaga Zadnej powtoki albo
innego zabezpieczenia przed korozjg

w eksploatacji.

do petnego opisu rodzaju mechanicznego

wykoficzenia na powierzchni stali
nierdzewne;.
Poprawny wybér gatunku stali jest tez

wazny z punktu widzenia powierzchni jaka
chcemy otrzymaé, szczegblnie kiedy wyma-
gane sg bardzo gtadkie, silnie odbijajgce
Swiatto,
Najbardziej popularne gatunki stali stosowa-
ne dla zewnetrznych zastosowaf to EN
1.4301 / 1.4307 i, w bardziej korozyjnych $ro-
dowiskach to EN 1.4401 / 1.4404.

W niektérych krajach i segmentach odbior-
cow koficowych jako alternatywne gatunki
uzywane sg EN 1.4541 i 1.4571, ktdre chronig
przed korozja miedzykrystaliczng (zamiast
niskoweglowych 1.4307 i odpowiednio
1.4404). Te dwa gatunki zawieraja tytan jako
dodatek stopowy i sg mniej odpowiednie do
celéw dekoracyjnych, poniewaz moga nada-
wac powierzchni charakter chropowatosSci.
Te alternatywne gatunki, jesli znajduja sie w
ofercie dostawcy, nie powinny by¢ wyko-
rzystywane przy pracach naprawczych wyro-
bow gotowych, gdyz dopasowanie do istnie-
jacego wykoficzenia moze by¢ trudne.

wypolerowane  wykofczenia.
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3 NajczesSciej wykorzystywane metody wykonczeniowe

Twarde czgstki na pod-
ktadzie (do wykariczania
stali nierdzewnych jest to
zazwyczaj tkanina) dajg
efekt Scierania, ktéry
moze waha¢ sie od usu-
niecia szwéw spawalni-
czych do estetycznie
atrakcyjnych dekoracyj-
nych wykoriczen.

Takie Scierniwa sq odpo-
wiednie do zastosowania
w narzedziach recznych z
mechanicznym napedem,
wiqczajqc szlifierki tas-
mowe, pilarki, szlifierki
kqtowe, szlifierki proste
itp.
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Takie pojecia jak: szlifowanie, nadawanie
potysku, polerowanie tarczg polerska i
szczotkowanie, sg czesto wymieniane w
wymaganiach technicznych dla wykofczen
powierzchni wyrobdw ze stali nierdzewne;.
W celu zapewnienia, ze zamierzenia projek-
tantow w zakresie wykoficzeh zostaty osia-
gniete, kontrahenci, producenci, dostawcy i
finalni odbiorcy musza mie¢ petne zrozu-
mienie tych pojec i sposobu w jaki dane
wykoficzenie moze zostac uzyskane.

usuwania zanieczyszczefi powierzchni
takich jak: szwy spawalnicze

i warstwy tlenkéw. Termin ,polerowanie”
bedzie uzywany w celu opisania operacji
wykafczania dekoracyjnego, w trakcie kto-
rych materiat z powierzchni jest usuwany w
sposdb zamierzony.

Ponizej pokazane jest zestawienie przed-
stawiajgce wielko$¢ ziarna uzytego do
wykoficzefi podstawowych i polerskich dla

wyrobdw ze stali nierdzewnej. Uzycie drob-

Operacja Typowa wielkos¢ ziarna

Szlifowanie i
polerowanie

e szlifowanie stali gorgcowalcowanych ,,1 D”

Szlifowanie
i polerowanie sa
formami obrébki
skrawaniem,
wymagajacymi usuniecia warstwy metalu z
powierzchni przez operacje ciecia (Sciera-
nia). Wymaga to uzycia twardych czastek
(zwiazanych razem lub zwigzanych na pod-
tozu). Otrzymane wykoficzenie powierzchni
jest zalezne od szeregu czynnikéw, wtacza-
jac w to wielko$¢ ziarna (chropowatosc)
uzytego Scierniwa. W tej publikacji termin
»szlifowanie” bedzie uzywany dla procesu

B—

§ =
< g

e usuniecie szwow spawalniczych (wymagane doktadne wykoficzenie)

e wstepne polerowanie stali zimnowalcowanej
e polerowanie jako etap wykonczeniowy lub przygotowanie

¢ wysokiej jako3ci polerowanie (jako operacja kofcowa)

36
36/60
80/120
120/180/240

320/400

niejszych ziaren Sciernych jako wyjsciowych
daje w efekcie gtadsze powierzchnie.

To zestawienie ma jedynie na celu zobrazo-
wanie wptywu wielkoSci ziaren Sciernych na
wykohczenia otrzymywane na
wyrobach walcowanych (zwojach i bla-
chach). Nie jest to uniwersalny system,
ktéry moze by¢ zastosowany do wszystkich
metod polerowania wtaczajgc w to polero-

stalowych

wanie reczne.

Wykohczenia otrzymane przy uzyciu jednej
szczegblnej wielkoSci ziarna zaleza od
rodzaju zastosowanego wyposazenia i spo-
sobu w jaki ono jest uzyte. Dob6r wtasciwe-
go sprzetu do polerowania i Scierniw do
wtasciwego rodzaju wykoficzenia na wyro-
bach ze stali nierdzewnej powinien by¢ kon-
sultowany z dostawcami materiatéw Scier-
nych i urzadzen do polerowania.
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Polerowanie tarcza polerska

W odr6znieniu od szlifowania i polerowa-
nia, polerowanie tarcza polerska nie ma na
celu usuniecia w sposdb zamierzony zadnej
powierzchni ze stali nierdzewnej. Jest to w
rzeczywistosci proces wygtadzajacy,
pozostawiajgcy powierzchnie potyskujaca
i bardziej odbijajaca Swiatto. Proces ten
moze wymagaé stosowania past, ptynéw
lub statych mieszanek polerskich, do
wzmocnienia efektu
Polerowanie tarczg polerskg moze zostac
przeprowadzone zaréwno pojedyncza ope-
racjg przy uzyciu Sredniej wielkoSci ziarna
polerujacego lub w kilku etapach, delikat-

koncowego.

Polerowanie moze zostac wykonane przy uzyciu bawet-
ny albo filcowych krqzkéw, zaréwno suchych i z mie-
szankami polerskimi. Powierzchnia rur moze zostac
wypolerowana tak by wyglgdata jak lustrzana, na osa-
dzonej na podtodze polerce wrzecionowej. Sciernice
listkowe zamocowane na narzedziach recznych i wyko-
rzystujgce pasty polerskie mogq byc rowniez wykorzys-
tywane do polerowania.

nym ziarnem polerujgcym.

Wykoficzenia produkowane przy zastoso-
waniu szlifowania $rednig wielko$cia ziarna
powinno by¢ mniej kosztowne, ale jest mato
prawdopodobne otrzymanie wyzszej jako-
sci wykoficzefi polerowanych.

Poniewaz polerowanie zawsze daje w efek-
cie gtadkie, wysoko potyskliwe powierzch-
nie wykoficzen, jest to technika wykohcze-
niowa zwykle uzywana w wyposazeniu far-

maceutycznym. Przyktadem produktéw

wykonczonych przy zastosowaniu techniki
“natychmiastowego polerowania” sg np.
sztucce: noze, widelce, tyzki etc.
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Szczotkowanie

Szczotkowanie, podobnie jak szlifowanie
i polerowanie, jest Sciernym procesem
wykofAczeniowym. Pojecia ,,szczotkowanie”
i ,polerowanie” sg czesto mylone. tagod-
niejsze Scierniwa maja na celu raczej wydo-
bycie “tekstury" (struktury) powierzchni niz
Sciecie warstw metalu i sg uzywane do
szczotkowania jako operacji wykanczaja-
cej. W przypadku szczotkowania, $cierny
skutek na powierzchni stali nierdzewnej
jest minimalny. Srodki szczotkujgce obej-
mujg cata game tasm, wktadek, lub két
"Scotch- Brite ™ ”.

"Scotch- Brite ™ ” jest nazwa firmowa 3M
Company.

DEKORACYJNYCH ZE STALI

NIERDZEWNE)]

Jednakze
przez specjalistow w zakresie obrdbki
wykoficzeniowej dla gamy tréjwymiaro-
wych nylonowych materiatéow z impregno-

nazwa jest szeroko stosowana

wanymi czastkami Scierajgcymi. Srodki te
sg klasyfikowane nie w oparciu o charakte-
rystyczng wielkos¢ ziarna lub klase, ale jako
szereg produktéw obejmujacy gruboziar-
niste, Srednie, drobne, bardzo drobne
i super drobne. Dla utatwienia pojecie
»Scotch-Brite” bedzie uzywane w tej publi-
kacji tam gdzie beda omawiane te Srodki
wykanczajace.

Jest bardzo wazne, by uzy¢ reprezentatyw-
nych probek wykoficzenia powierzchni
kiedy specyfikacja obejmuje szczotkowanie
jako operacje koficowa.

Przyktad kota Sciernego wyprodukowanego przez
Scotch - Brite ™.

Tutaj koto Scotch - Brite ™ szczotkuje odbarwiony
temperaturowo spaw tak, by dopasowaé go do otacza-
jacego metalu. Ta operacja wykoriczeniowa nie ma na
celu wyréwnania szwu. Wymagatoby to bowiem ope-
racji wstepnego szlifowania.
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4 Czesto uzywane substancje Scierajgce
i narzedzia pétmechaniczne

Koficowy wyglad i jakos¢ powierzchni

mechanicznie wykafczanych wyrobéw ze

stali nierdzewnej uzalezniona jest od kilku

czynnikow, w tym:

e typu Scierniwa: materiatu podktadu,
wielkosci ziarna, ksztattu i twardosci

e iloSci operacji wykonczeniowych

® uzytego wyposazenia

e typu zasilania do wyposazenia

e sposobu w jaki substancja Scierajgca jest
utrzymywana, (tasma, krazek, typ kota
i elastycznosé)

e szybkoSci powierzchniowej i zastosowa-
nego nacisku

Optymalny dobér sprzetu wykanczajacego,

zuzywanych materiatéw i metod wykahcza-

nia bedzie zalezat od:

e obecnego stanu powierzchni wyrobu,

e dostepnosci obszaréw do wykohczenia,

e wymaganego kohAcowego efektu wizual-
nego

4.1 Kontrola procesu podczas
wykafczania narzedziami recznymi

Kiedy przeprowadzamy wykaficzanie reczne
zaréwno stosowany nacisk jak i temperatu-
ra przedmiotu obrabianego muszg by¢ kon-
trolowane, tak aby nie dopusci¢ do ,,zacie-
cia” i w efekcie do nieréwnosci powierzch-
ni, gdyz
powierzchni moze by¢ trudne.

pbzniejsze naprawienie tej

P&

/”

Olej i smary moga przedtuzaé przydatno$é
substancji Scierajacych, gdyz sa one Srod-
kiem chtodzacym, a takze pomagaja usunaé
kurz powstajgcy przy szlifowaniu. Catkowity
optyczny efekt z uzywania “mokrych ” sub-
stancji polerujacych jest rézny od osiggnie-
tego przy stosowaniu suchego polerowania.
Poniewaz czesto trudne jest zapewnienie
podstawowego, konsekwentnego dostar-
czania smaru pomiedzy Scierniwo i metal
podczas polerowania wyrobéw, mokre pole-
rowanie nie jest metodg szeroko stosowa-
na.

PREDKOSC (OBR/MIN)
4 _ 15000

Kiedy przeprowadzamy
reczne prace wykoficze-
niowe, zarowno tempe-
ratura jak i nacisk musza
by¢ kontrolowane.

Na efekt koficowy skta-
daja sie: efekt ruchu
operatora, wywierane
naciski i predkos¢ obwo-

dowa Scierniwa.

Zadowalajqcy zakres
predkosci dla substancji
Scierajqgcej jest uzalez-
niony od wielkosci ziarna
uzytej substancji Scier-
nej. Kiedy przeprowa-
dzane jest wieloetapowe
polerowanie, operacje
przeprowadzane sq przy
uzyciu coraz drobniej-
szych substancji Sciera-
jacych. Wraz ze zmniej-
szaniem sie wielkoSci
ziarna powinna zmniej-
szac sie predkos¢ gta-
dzenia powierzchni.

850

+—Pp PROCES

Wstepne szlifowanie

Wykoriczenie lustrzane



MECHANICZNE WYKONCZENIA POWIERZCHNI DEKORACYJNYCH ZE STALI NIERDZEWNE]

Najczesciej uzywane
Scierniwa to: Scierne
pasy, nietkane materiaty
(runo), Sciernice listko-
we, Sciernice fibrowe,
krqzki polerskie

4.2 Scierniwa

Substancje Scierajace uzywane do szlifowa-
nia i
nierdzewnej na wydziatach produkcyjnych, i
warunki przeprowadzania tych operacji sg

polerowania wyrobéw ze stali

zazwyczaj rézne od tych uzywanych do
wykanczania wyrobéw walcowanych, blach
cienkich lub grubych w stalowniach i cen-
trach serwisowych, gdzie uzywane sg gtow-
nie tlenek glinu albo substancje Scierajace
z weglika krzemu.

Podczas wykanczania produktéw tlenkiem
cyrkonu zazwyczaj uzywa sie ziaren o wiel-
koSci w zakresie 24 do 120. Te typy sub-
stancji Scierajgcych maja lepsza trwatosé w
ciezkich warunkach pracy niz substancje
Scierajace takie jak tlenek glinu czy weglik
krzemu. Do wykoficzefi drobnoziarnistymi
substancjami Scierajacymi stosuje sie tle-
nek glinu lub weglik krzemu. Wtasnosci
substancji Scierajacych, ktére okreslaja
rezultaty polerowania to:

e wielkoS¢ ziarna

e wielkos¢ (Srednica) tarcz podparcia lub
kot i ich predkosci obwodowej

e typ materiatu podktadu i sztywno$¢

e uzycie smaru albo olei w potaczeniu
z materiatem Sciernym (zwykle nie jest
praktykowane podczas recznego szlifo-
wania i polerowania).

W przeciwienstwie do substancji Scierajg-
cych uzywanych do polerowania zwojéw
i blach cienkich, zuzycie ziarna -a skutkiem
tego zmiany wygladu wykoficzonych kre-
gow -
w operacjach recznych, nie sg tak niepoko-
jaca cecha. Prace wykonywane recznie obej-
mujg duzo etapéw wykoficzeniowych przy

w przypadku Scierniw uzywanych

uzyciu runa (ktore zamaskowatyby efekt
zuzycia ziaren przy operacjach wstepnego
polerowania).

Scierniwa (np.

Zuzycie

két) pokazuje
w zachowaniu sie Scierniw wykorzystywa-
nych do polerowania kregéw i blach cien-
kich.

zastosowanego
réznice
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Przedstawienie najczesciej uzywanych sub-
stancji Scierajacych:

Pasy scierne

Sa dostepne w roznej szerokoSci i typie
materiatu podktadu. Do polerowania stali
nierdzewnej wykorzystywane sg pasy na
elastycznej tkaninie lub twarde, na podkta-
dzie poliestrowo-bawetnianym. Typ mate-
riatu podktadu oddziatuje na osiagi pasa, a
odpowiednio dobrana elastycznos¢ mate-
riatu podktadu do poszczegdlnych wielko-
$ci ziarna substancji Sciernej jest wazna dla
uzyskania pozgdanego wykofczenia. Ostat-
nie osiagniecia w technologii paséw Scier-
nych to wyprodukowanie $ciernych tkanin
z wbudowanymi dodatkami chtodzacymi.
Redukuja one ciepto wytwarzane podczas
polerowania i dajg wydtuzony okres uzytko-
wania pasa.

Scotch-Brite™ podktadki

Efekt Scierny Scotch - Brite ™ jest poréwny-
walny co najmniej do szlifierskich materia-
téw Sciernych.

Scotch - Brite ™ jest gtéwnie stosowany do
taczenia istniejgcych wykoficzef na istnie-
jacych potwykoiniczonych wyrobach stalo-
wych. Materiaty te sg dostepne w podktad-
kach (arkuszu), pasach i w formie két o réz-
nych stopniach chropowatosci: grubej,
Sredniej, drobnej, bardzo drobnej i super
drobne;j.
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Sciernice listkowe

Z powodu ich konstrukgji te twarde substan-
cje Scierajgce sg szeroko stosowane w sta-
dium poczatkowym wykafczania wyrobéw
ze stali nierdzewnej. Pokazana jest podsta-
wowa konstrukcja Sciernicy listkowej. ,,List-
ki” Scierajace sg przyklejone do materiatu
podktadu z wtékna szklanego.

Tam gdzie potrzebny jest wiekszy kontakt

Tarcze bawetniane

Te tarcze szlifierskie sg produkowane w pro-
cesie gorgco cisnieniowego impregnowania
nylonowego materiatu wigzanego ( typu
Scotch - Brite ™). Dla operacji recznych
odpowiednie sg tarcze o Srednicy do 150
mm, w catym zakresie gestoSci i elastycz-
noSci. Te substancje Scierajgce cechuja sie
dtugim okresem uzytkowania i pozwalajg na
produkcje jednolitych wykofnczef. Szczeg6l-
nie przydatne sg do usuwania spawéw
i przebarwief temperaturowych.

z powierzchnia, krazki moga miec listki
przyklejone na stozku.

Taki uktad zmniejsza ryzyko powstania
defektéw szlifowania uniemozliwiajacych
otrzymanie wysokiej jakoSci wykofczef.

Sciernice fibrowe

Sa to Scierniwa podobnego typu jak Scierni-
ce listkowe, ale w formie pojedynczych
krazkéw substancji $ciernej. Czasami znane
sg pod nazwa ,.krazkéw z papieru Scierne-
go” . Sciernice fibrowe sg mniej agresywne
niz Sciernice listkowe chociaz nie tak efek-
tywne w usuwaniu metalu i ,,podciosywa-
niu” metalu.

Sa one przydatne do wykahczania spoin
spawalniczych na wyrobach ze stali
nierdzewnej.

Tarcze z wtékniny

Podobne sa do tarcz bawetnianych, ale
uformowane sg przez owijanie i spajanie
ze sobg warstw substancji Scierajacej do-
okota twardego rdzenia, tak by utworzyc
koto. Sg one mniej elastyczne ale tez mniej
agresywne niz tarcze bawetniane.
Szybkosci gtadzenia dla obu typow kot
powinny by¢ starannie dobierane, zgodnie
z zaleceniami dostawcy.
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Specjalne (inzynieryjne) Scierniwa

To nowe pokolenie zaawansowanych, tréj-
wymiarowych wielowarstwowych substancji
Scierajgcych szczegélnie przydatne jest do
polerowania wyrob6w ze stali nierdzewnej.
Dajg one wysoki stopien jednolitosci
wykohczen, i sg, w przeciwiefistwie do kon-
wencjonalnych paséw Sciernych niezmier-
nie trwate, nawet w trudnych warunkach
pracy przy wykafnczaniu stali nierdzewne;j.
Pojedyncze pracujace czastki Scierne sa
zespolone razem w regularne tréjwymiaro-
we ksztatty. Ksztatty te obejmuja ptaskos-
cienne piramidy albo ksztatty klina (jak
grzbiet namiotu), systematycznie utozone
na materiale podktadu.

Kiedy element sktadowy piramidy zuzywa
sie, usuwa zniszczone Scierniwo, a Swieze
czastki Scierne sg eksponowane tak, by
utrzymywacé wydajnos¢é substancji Scieraja-
cej. Rezultatem jest dtuzsza uzyteczno$é
pasa, wyzsze tempo ciecia, powtarzalne
wykoficzenie, zmniejszony pobér energii,
w poréwnaniu z pasami z konwencjonalny-
mi substancjami Scierajgcymi.

Inzynieryjne substancje Scierajace zwykle
majg wbudowane $Srodki chtodzace, ktére
w potaczeniu z automatycznie wymieniang
roboczg substancja $cierajaca, zmniejszajg
miejscowe przegrzewanie i ryzyko przypie-
czenia powierzchni (przebarwienie tempe-
raturowe).

4.3 Narzedzia wykanczajace
i wyposazenie

Zakres narzedzi i wyposazenia uzywanego
przy wykafczaniu wyrobéw ze stali
nierdzewnej obejmuje state (w zaktadach)
wyposazenie i przenosne narzedzia reczne.

Wyposazenie state

Urzadzenia wykoficzeniowe mocowane na
state sg najlepszym wyborem dla operacji
wykonczeniowych, takich jak przygotowa-
nie koficow rur tgczonych w T, czy przy ste-
pianiu krawedzi.

State szlifierki taSmowe (pokazane posrod-
ku) sa idealnie dostosowane do stepiania
ostrych krawedzi.

Maszyna pokazana na przedzie jest zapro-
jektowana do uzytku z ré6znymi wymienny-
mi narzedziami szlifierskimi, ktére sg pro-
wadzone przez gietki wat. Maszyny te, cza-
sami znane jako “flexi - polerki ” sg dobrze
dostosowane do Zzmudnych warunkéw
pracy na wydziatach polerskich. Poniewaz
obok gtowy pracujgcego nie ma zadnego

11
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Pas Scierny Sciera metal
za pomocq tarczy , nada-
jac wymagany profil
korica rurki.

12

gtosnego silnika, maszyny te przyczyniaja
sie do
i zmniejszajg zagrozenie porazenia pradem

redukcji zmeczenia operatora

elektrycznym na stanowisku roboczym.

Polerka do nadawania potysku/polerowa-
nia pokazana po prawej moze wykorzysty-
wac szeroki zakres kot polerujacych i nada-
jacych potysk.

Maszyna przycinajgca rury pokazana po
lewej wykorzystywana jest do przygotowa-
nia koAcéwek rur do montazu w T. Metoda
ta daje doktadne, powtarzalne przygotowa-
nie profili do spawania, ktére minimalizuja

liczbe potrzebnych szlifowah po spawaniu
na wyrobach gotowych.

Szczegbtowa ilustracja pokazuje w jaki spo-
s6b pracuje ta maszyna.

Przenosne narzedzia reczne

Dostepny jest szeroki wybdr przenosnych
narzedzi do recznego szlifowania, polero-
wania, nadawania potysku i wykahczania
wyrobow ze stali nierdzewne;j.

PrzenoSne narzedzia sa szczegdlnie
wszechstronne i przydatne dla wykanczania
trudno dostepnych obszaréw.

Ilos¢ wymaganych narzedzi moze by¢ mini-
malizowana poprzez ich staranny dobér.
Wazne jest, by znac szczegdlne aplikacje
kazdego narzedzia, do ktérych zostato
zaprojektowane, gdyz wynikiem zastosowa-
nia niewtasciwego narzedzia moze by¢
zniszczenie ptaskich powierzchni, a napra-
wienie jej moze by¢ kosztowne i czaso-

chtonne.

Przenosne elektrycznie napedzane wiertar-
ki nie powinny by¢ uzywane ze Scierniwami
osadzonymi na trzpieniach obrotowych do
wykafczania stali nierdzewnej.

Wrzecionowe podpory w tych obrabiarkach
sg nieodpowiednie do wymagan tego typu
pracy. Przy wykafczaniu wyrobéw ze stali
nierdzewnej, gdzie wymagany jest ten typ
narzedzi, musza by¢ uzyte produkowane na
zamowienie szlifierki proste.

Przy wyborze narzedzi do wykafnczania
wyrobow ze stali nierdzewnej powinna by¢
zasiegnieta rada u dostawcy narzedzi.
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Szlifierka katowa o zmiennych
predkosciach

Te narzedzia uzywajg elastycznych Scier-
nych dyskéw do pracy ze stalg nierdzewna.
Najwiekszg ich zaletg jest zmienna pred-
kos¢ silnika , ktéra czyni je bardzo wszech-
stronnymi, uzytecznymi zaréwno do szlifo-
wania jak i polerowania.

Przenosna szlifierka

Te wielozadaniowe narzedzia mogg zostaé
uzyte do wykafnczania blach grubych jak
réwniez rur. Mozna do nich stosowaé caty
zakres wymienialnych Scierniw. Stosowane
s tutaj kota typu Scotch - Brite ™. Utrzymy-
wanie niskich predkosci zapobiega nad-
miernemu ogrzewaniu i zniszczeniom
powierzchni, ktére moga by¢ trudne do
naprawienia, a takze nadmiernemu zuzyciu
scierniw.

Przyktady najczesciej
uzywanych przenosnych
narzedzi do wykarniczania
wyrobow ze stali
nierdzewnej obejmujq:
szlifierki taSmowe, szli-
fierki kgtowe, dtugie
szlifierki kgtowe, polerki
do rur i pilniki elektrycz-
ne.

13
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Narzedzia do wykaificzania wewnetrznych
katow

Sg gtownie uzywane do wykafczania spa-
wanych potgczefi katowych, w ksztatcie
kata ostrego, gdzie dostep narzedzia jest
ograniczony. Zaréwno szlifowanie szwu
spawu, usuwanie przebarwief temperatu-
rowych jak i operacje wykohczeniowe sa
mozliwe do przeprowadzenia tym narze-
dziem dzieki uzyciu dyskéw Sciernych

0 réznym stopniu sztywnosci.

Polerki do rur

Narzedzia te sg uzywane do wykafczania
rurowych konstrukcji wieloelementowych,
takich jak porecze. Ich gtéwnag cecha jest
elastyczny Scierny pas, ktory jest owijany
dookota obwodu rurki, przykrywajac katy
do 270 °.Ztakim sciernym uktadem narze-
dzia te mogg zostac uzyte do wykafnczania
zamknietych elementéw.

Pilniki elektryczne

Te tatwo przenoSne waskie szlifierki tasmo-
we, czasami okreslane jako “dynafiles”
moga by¢ uzyte do zeszlifowania szwéw
spawalniczych. Narzedzia ta nalezy uzywac
z odpowiednig ostroznoscig, aby uniknagé
uszkodzenh otaczajacej powierzchni metalu,
po ich zastosowaniu zazwyczaj konieczne
jest polerowanie, aby osiggna¢ wymagany
efekt kofcowy.
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Zrodta zasilania do narzedzi
wykanczajacych

ze stali
Zrédta zasilania moga by¢

Przy wykahczaniu wyrobéw
nierdzewnej
zaréwno elektryczne, jak i pneumatyczne.
Wybor Zrodta zasilania nie oddziatuje bez-
posrednio na uzyskany efekt koficowy.
Skompresowane powietrze moze by¢ uzyte
do zasilania sprzetu wykoficzeniowego na
wydziatach produkcyjnych, pod warunkiem,
Ze bedzie dostarczane pod odpowiednim
ciSnieniem i w odpowiednim tempie prze-
ptywu.

Przy wykanczaniu stali nierdzewnej moze
wystapi¢ wieksze zapotrzebowanie na
powietrze niz przy wyrobach z innych meta-
li o tym samym ksztatcie i wielkoSci, gdyz
niezbedne sa wieksze sity operacyjne.

Ponadto,
czanie stali nierdzewnej zazwyczaj wymaga
szerszego zakresu predkosci w narzedziach
niz jest to wymagane do pracy przy stali

poniewaz mechaniczne wykan-

weglowej, narzedzia zasilane pneumatycz-

nie powinny by¢ wyposazone w rézne pred-
koSci napedu.

Pneumatyczne narzedzia wykofczeniowe
moga by¢ drozsze w zakupie i eksploatacji
niz narzedzia zasilane elektrycznie o tej
samej wydajnosci, moga wiec nie by¢ dob-
rym wyborem pod wzgledem ekonomicznym.
Zasilany pneumatycznie sprzet jest czasami
niezbedny tam, gdzie wykanczanie przepro-
wadzane jest w kontenerach, zbiornikach,
statkach podwodnych, w miejscach, gdzie
nie ma mozliwoSci zastosowania uziemie-
nia sprzetu elektrycznego o sile 220 V lub
380V, a nisko-woltowy sprzet jest nieodpo-
wiedni lub nie ma wystarczajaco duzej
mocy. Sprzet pneumatyczny moze wéwczas
by¢ bezpieczng alternatywa.

Zasilanie do catego zakresu elektrycznego
sprzetu wykoficzeniowego, potrzebnego do
wykoficzen wyrobéw ze stali nierdzewnej
obejmuje zaréwno jednofazowe zasilanie
220/240 V, jak i tréjfazowe zasilanie 380 V.
Jest prawdopodobne, Zze oba typy zasilania
beda potrzebne w wydziale wykonczeniowym.

3

Elastycznie prowadzone “elastyczne -polerki “, zwykle sq wyposazone w ciezkie
silniki elektryczne na zasilanie 380 V. To pozwala na wykorzystanie duzej mocy
przy lekkich gtowicach wykaficzajgcych. Wykorzystanie bardzo duzych i ciezkich

urzqdzen ogranicza no$nosc sprzetu.

15
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Tabela podsumowuje zakres i ograniczenia

ré6znych typéw zasilaczy:

Typ zasilania

Przeno$ne elektryczne

Pneumatyczne

Elektryczne

16

Zalety

® pracujacy na tatwo dostepnym zasilaniu
pojedyncza faza (220/240 V)
e sprzet zasilany ogdlnie tatwy w uzytku,

wszechstronny i mobilny

® narzedzia zasilane, ktére sg lekkie i kompaktowe
e mozliwa do uzyskania wysoka predkos¢ obrotowa
® nie ma zagrozenia porazenia operatora pragdem

* nie ma ryzyka zapalenia silnika

¢ pojedyncze, niezawodne, zrédto zasilana
pozwalajace na przeprowadzenie szerokiego
zakresu operacji polerujacych

® pozwala na powtarzalnos¢ operacji przy
redukcji wysitku operatora

* mozliwe wykorzystanie szeregu narzedzi z
jednym zespotem napedowym

e silnik jest oddalony od gtowicy pracujacej co

zmniejsza niebezpieczefistwo porazenia pradem

NIERDZEWNE)]

' ELY

® mozliwe zagrozenie porazeniem w przypadku
ztego uzytkowania

e czuty na przetadowanie

e wyzsze koszty energii

e wyzsze koszty instalacji kompresora i systemu
rozprowadzania

e wyzsze koszty sprzetu wykonczeniowego

* hatas przy obstudze sprzetu pneumatycznego

moze by¢ wyzszy

e ograniczona dtugos¢ ramienia prowadzacego
moze ograniczy¢ dostepno$¢ przy duzych
wyrobach

e wysoki poziom umiejetnosci operatora
potrzebnych do uzyskania najlepszych
wynikéw w przypadku uniwersalnych zrodet

zasilania
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5 Najlepsze rozwigzania z zakresu technik wykanczania

5.1 Minimalizacja wykanczania

Stal nierdzewna jest szeroko wykorzystywa-
na do zastosowanh dekoracyjnych, wymaga-
jacych wykonczef o bardzo wysokiej jakos-
ci. Liczba kofcowych operacji szlifowania,
polerowania i nadawania potysku moze by¢
ograniczona, jesli wczesniejsze operacje,
takie jak ciecie zginanie i spawanie, zostaty
przeprowadzone prawidtowo.

Podczas wytwarzania wyrobéw dekoracyj-
nych ze stali nierdzewnej wazne jest, aby :

e zakupi¢ jak najwiecej juz wypolerowa-
nych elementéw

e chroni¢ te wysokowartoSciowe ,,wykon-
czone” elementy przez wszystkie etapy
wytwarzania i sktadowania.

Warty rozwazenia jest rowniez wybér proce-
su spawania i wyposazenia:

¢ metody spawania GTAW (TIG), pomimo iz
wolniejsze niz metody GMAW (MIG), sta-
nowig najlepiej zbilansowany wybor
w produkcji wyrobéw dekoracyjnych, tam

gdzie wymagana jest wysoka jakos¢
wykofczen.

® Precyzja wymagana zaréwno przy recz-
nych jak i (p6t -) automatycznych GTAW
(TIG) procesach, moze by¢ osiggnieta
jesli zuzycie elektrody jest ograniczone a
tuk ma dobrg stabilnos¢.

e Unikanie zbytniej grubosci szwéw spawu.
Moze to powodowac odksztatcenie i nie-
potrzebnie zwiekszyé¢ ilos¢ kosztownych
operacji szlifowania i polerowania.

Chociaz wiekszos¢ urzadzen wykofczenio-
wych jest wszechstronna i ograniczona licz-
ba narzedzi moze przeprowadzi¢ wiekszos¢
prac wykahczajacych, jest wazne, by uzy-
wac wtasciwych narzedzi podczas poszcze-
gblnych etapéw wykahczania. Wiekszos¢
wytworni i wydziatéw produkcyjnych posia-
da wyposazenie montowane na state, takie
jak szlifierki taSmowe, obrabiarki do przyci-
nania rur,
szereg narzedzi przenoSnych do prac
wykoficzeniowych na elementach ze stali
nierdzewne;.

szlifierki wrzecionowe, a takze

Naroza na szczycie obra-
bianego przedmiotu
powinny byc doktadnie
wykoriczone w taki spo-
so0b, aby staty sie jedno-
rodne z potgczonymi
powierzchniami.
Wykoriczone kqty, cho¢
nie sq najwazniejszq
czescig wyrobu,

w istotny sposéb popra-
wiajq jego wyglgd.
Zaréwno dla projektan-
tow jak i uzytkownikow
wazna jest wizualna
atrakcyjnoséi higie-
niczno$¢ stali nierdzew-
nej. Zwrécenie uwagi na
takie szczegoty jest
zasadniczym elementem
w»najlepszych praktyk”

w obszarze wykariczania.

17
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5.2 Wybér metod wykanczania
odpowiednich do przeznaczenia
i metod wytwarzania

Zardbwno mechaniczne potaczenia, jak
i tgczenia spawane sg szeroko stosowane do
wyrobéw ze stali nierdzewnej. Potgczenia rur
w wyrobach ze stali nierdzewnej, takich jak
porecze sg bardzo popularne i moga by¢
uzyte dla zilustrowania odpowiednich metod
wykohAczeniowych. llustrowane przyktady
pokazuja wykoficzenie dwéch réznych pota-
czeh katowych. Wyréb po lewej pokazuje
»tagodne” potaczenie rur na styk, przy uzyciu
wstepnie uformowanego kolankowego ztgcza
katowego. Do uzupetnienia potaczenia
potrzebne sg tylko dwa proste ztgcza doczo-
towe. Potgczenie to ma zalete tatwego doste-
pu przy spawaniu i wykafczaniu.

Przyktad po prawej stronie pokazuje czotowe
potaczenie katowe, uformowane pod katem
ostrym pomiedzy prostymi odcinkami.
Dostep podczas spawania i wykafczania jest
ograniczony w tym przypadku. Wnetrze pota-
czenia musi by¢ przygotowane i wypolerowa-
ne przy uzyciu wasko tarczowej szlifierki do
katow wewnetrznych. Zewnetrzny kat moze
zostat wykofczony szybsza Sciernica listko-
wa . W obu przypadkach obszary bliskie potg-
czenia spawanego moga zostac ujednolicone
dookota przy uzyciu zaréwno recznych jak
i trzymanych w reku narzedzi pétmechanicz-
nych wykorzystujgcych Scierniwa typu
Scotch - Brite ™,

Chociaz potgczenie ,tagodne” katowym
ztgczeniem kolanowym moze by¢ tatwiejsze
do wytworzenia i wykohczenia, wymaga
utrzymywania na sktadzie catej gamy kolan-
kowych ztaczy katowych, (wg Srednicy zew-
netrznej i tolerancji).

Kgt tworzony za pomocq tgcza kolankowego

-~

Nieobecnosc ostrosci wewngtrz kgta

Kompletny obwod potgczenia moze byc¢ obrobiony
tylko za pomocq Sciernicy fibrowej

Reczne dopasowywanie catej poreczy do wykornczenia

poprzez formowanie gtadkiego potqczenia miedzy
dwoma rurami
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5.3 Srodki ostroznosci przy dekora-
cyjnym wykanczaniu wyrobow ze
stali nierdzewnej

Ogranicz wyrownywanie powierzchni do
minimum
Wstepnie wykofczone (polerowane, szczot-

kowane i pokryte powtokami plastycznymi)
Potgczenie kgtowe pojedynczo spawane stalowe arkusze blach, rury i prety do pro-
dukcji dekoracyjnych wyrob6w sg teraz sze-
roko dostepne. Dzieki starannemu wyboro-
wi dostepnych wstepnie wykoficzonych
materiatéw, catkowita ilos¢ prac wykoncze-
niowych potrzebnych przy produkcji kon-
strukcji wieloelementowych moze zostac
ograniczona do obrébki i potgczenia. Tam,

gdzie wymagane jest miejscowe wyréwna-
Obrobka wewnetrznego kqta z zastosowaniem narze- nie, doradza sie nie uzywa¢ &cierniw o zbyt
grubych ziarnach. Prawdopodobne jest usu-

niecie zbyt duzej iloSci materiatu

dzi do wykonczenia kqtow wewnetrznych

powierzchni niz to konieczne, a tym samym
pozostawienie niechcianych wgtebieh
w powierzchni ze zbyt cienkg pozostatg war-
stwa metalu. Do wykoficzenia wyrobéw
wykonanych z kilkunastu spawanych arkuszy
powinny raczej by¢ stosowane Scierniwa typu
tarczowego zamiast szlifierek taSmowych. To

Obrébka kqtéw zewnetrznych przy uzyciu Sciernic fibro- powinno ograniczyé do minimum rozmiar
wych ' ' obrabianego podtoza dookota spawu na
: materiale. Srednica tarcz $ciernych powinna
by¢ tak mata jak to tylko mozliwe, aby ograni-
czy¢ wielkos¢ obrabianej powierzchni.

Unikaj lokalnego nagrzewania
Najpopularniejsze uzywane w budownict-
wie gatunki stali nierdzewnej to stopy Cr - Ni,

technicznie okreSlane jako “austenityczne”

Operacje wykoriczeniowe z tatwymi w uzyciu, zasila-

nymi recznymi narzedziami. Wewnetrzny ostry kqt stale nierdzewne (giowme EN 1.4301 /
potqczenia jest wciqz widoczny ze spawem. 1.4307 i -w bardziej korozyjnym Srodowisku

- EN 1.4401 / 1.4404). Majg one wyzszy sto-
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pien rozszerzalnoSci cieplnej i nizsze prze-
wodnictwo cieplne niz zdomieszka Cr (“fer-
rytyczne”) stale nierdzewne typu 1.4016,
ktérych zastosowanie powinno by¢ ograni-
czone do wnetrz. Ferrytyczne stale maja
podobne fizyczne wtasnosci do stali weglo-
wej.

Skutkiem tego, podczas szlifowania i pole-
rowania sktadniki stali nierdzewnej auste-
nitycznej pod wptywem ciepta wytwarzaja
obszar graniczny, przez ktéry stal austeni-
tyczna nie moze ptynac tak szybko do ota-
czajgcego metalu, jak stale ferrytyczne.
SzybkoSci narzedzia i ciSnienie powinny
zostac tak dostosowane, by to zrekompen-
sowaé, w przeciwnym wypadku moze
wystapi¢ przebarwienie temperaturowe
i moze dojs¢ do odksztatcenia.

Praca z istniejacymi polerowanymi wykof-
czeniami
Podczas operacji nadawania potysku, wzér
pozostawionych zarysowah zalezy od wiel-
kosci ziarna Scierniwa i kierunku jego prowa-
dzenia. Kiedy wykaficzamy powierzchnie
przy uzyciu recznych metod polerownia np.
Scotch - Brite ™, wazne jest, by prace byty
wykonywane zgodnie z pierwotnym kierun-
kiem polerowania. Powinno to zminimalizo-
wac czas i wysitek potrzebne do osiggniecia
wymaganego efektu kohcowego.
Gtéwne zalecenia do wykafnczania mecha-
nicznego stali nierdzewnych:
® utrzymuj temperature nagrzewania tak niska,
jak to tylko mozliwe, w celu unikniecia
odksztatcen i przebarwiefi temperaturowych.
e starannie rozwazaj mozliwe efekty zwieksze-
nia predkosci narzedzia, lub zastosowanego

nacisku tam, gdzie konieczny jest wzrost

wydajnosci.

przy zmianie wielko$ci ziarna pomiedzy ope-
racjami wykahczajagcymi zalecane jest
wyczyszczenie obrabianego przedmiotu
i sprzetu wykonczeniowego. Pomoze to unik-
na zniszczenia powierzchni przez wieksze
czastki pozostate z wczeSniejszego polero-
wania.

kiedy zmieniasz techniki wykoficzenia zawsze
zachowuj ten sam kierunek polerowania co na
poprzednim etapie, tak dtugo, jak to tylko
mozliwe wykorzystuj ruch posuwisty w ope-
racjach ostatecznego wykafczania.

w przypadku watpliwosci co do wyboru wiel-
kosci ziarna do recznego wykanczania, lepiej
jest zacza€ od zbyt drobnego Scierniwa niz od
zbyt grubego, zastosowanie zbyt grubego
Scierniwa moze zakonczy¢ sie uszkodzeniem
powierzchni, a naprawa moze by¢ czasochton-
na lub niemozliwa. Przyktadowo, Scierniwa
o wielkosci ziarna 120 sg najgrubszymi uzywa-
nymi do wyrobow ze stali nierdzewnych,

w odréznieniu od wyrobdéw stalowych, ktére
sa wykaficzane za pomocg malowania, trudno
jest zapobiec lub ukry¢ niska jako$¢ wykona-
nia mechanicznych wykonczeh wyrobow ze
stali nierdzewnych.

Wybér kolejnych wielkosci ziarna do produk-
cji powierzchni wymagajacych doskonatych
wykoficzen (lustrzanych) jest bardzo wazny.
Podstawowg zasadg jest dobieranie wielkosci
kolejnego ziarna Scierniwa nie wiecej niz dwu-
krotnie mniejszej od poprzednio uzytej. Jesli
jest zbyt duza réznica w wielkoSci ziarna, na
wykofczonej powierzchni moga by¢ widoczne
$lady lub nieréwnosci po Scierniwie.

podczas polerowania wskazana jest zmiana
kierunku miedzy kolejnymi krokami do 9o

stopni.
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5.4 Odpowiednie warunki sktadowa-
nia, wytwarzania, wykafnczania
i instalacji wyrobow dekoracyjnych
ze stali nierdzewnych

Stosowanie gamy réznych metali w tym
stali weglowej i stali
nierdzewnych jest zwykta praktyka w wielu
wytworniach. Wiele wyrob6w wymaga pota-
czenia czeSci ze stali weglowej i stali

konstrukcyjnej

nierdzewnej. W takich sytuacjach obowia-
zuje kilka podstawowych zasad sktadowa-
nia i wytwarzania pozwalajacych uniknaé
problemu rdzewienia podczas uzytkowania
wyrobéw ze stali nierdzewnej. Réwnie
wazne jest zachowanie odpowiedniej dba-
tosci w celu unikniecia uszkodzen mecha-
nicznych na pétwykoficzonych lub wykon-
czonych powierzchniach ze stali nierdzew-
nej. Nalezy zachowaé nastepujace Srodki
ostroznosci, aby unikna¢ ryzyka zanieczysz-
czenia zelazem lub mechanicznych uszko-
dzeh na powierzchniach ze stali nierdzew-
nej
e uzywanie warstw plastiku, do ochrony
powierzchni wyrobéw ilekro¢ jest to moz-
liwe. Arkusze, rury i prety sg czesto dos-
tarczone z walcowni lub centréw serwiso-
wych w takich powtokach. Dobrym roz-
wigzaniem jest utrzymanie tych powtok
na stali tak dtugo, jak to mozliwe podczas
kolejnych etapéw wytwarzania i stosowa-
nie ich ponownie, kiedy wyréb jest
wykohczony i gotowy do wysytki. Surowce
do produkgji stali nierdzewnej sa Srednio
2,5 do 5 razy drozsze niz do produkgji stali
weglowych,
powinny byé wiec uwazane za luksus.
Pomagajg one utrzymaé warto$¢ wstep-
nie wykoficzonych produktéw ze stali

plastikowe powtoki nie

nierdzewnej, chronigc przed zarysowa-
niami i zanieczyszczeniami.

e Scierniwa do stali weglowych nie moga

by¢ mieszane ze Scierniwami przezna-
czonymi do stali nierdzewnej. Zawsze na
wydziatach pracujacych na réznych meta-
lach nalezy trzymac Scierniwa osobno,
tak by unikna¢ ryzyka zanieczyszczenia
zelazem.

e w wydziatach produkcyjnych pracujacych
na wielu metalach powinny by¢ oddziel-
ne przestrzenie robocze i sktadowania.
Idealnie jesli mozna wykorzystaé¢ catko-
wicie oddzielne wydziaty. To powinno
wyeliminowaé dwie najczestsze przyczy-
ny zanieczyszczen zelazem: bezposred-
nie zanieczyszczenie osadzajgcym sie
pytem ze szlifowania stali weglowych

i posrednie zanieczyszczenie wynikajgce
z uzycia wspélnych narzedzi.

Podczas wytwarzania
zespotéw identycznych
elementéw dekoracyj-
nych takich jak schody,
porecze, ogrodzenia,
jesli to mozliwe, wszyst-
kie materiaty wyjsciowe
powinny by¢ zakupione
jako elementy polerowa-
ne i pokryte powtokami
plastycznymi.

Te powtoki zabezpiecza-
jgce zmniejszajq ryzyko
uszkodzen mechanicz-
nych i zanieczyszczefi
zelazem.

Kolejne kroki w wytwa-
rzaniu klatki schodowej
pokazujq powierzchnie
przed (po prawej) i po
(po lewej) wykoriczeniu
spawéw. W celu ochrony
pierwotnego wykorczenia
uzywano plastikowej folii,
kiedy tylko byto to mozli-
we.
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e musi by¢ zachowana dbatos¢ podczas skta-

dowania i przenoszenia, tak by unikngé¢
uszkodzeh mechanicznych i zanieczysz-
czefi. Regaty do sktadowania, podnosniki
widtowe itp. powinny by¢ pokryte plasti-
kiem, guma lub drewnem. Zalecane sg row-
niez osobne urzadzenia do podnoszenia
materiatéw, od tych uzywanych na wydzia-
tach produkujacych stal weglowa. Powinny
by¢ stosowane raczej liny lub wyroby z
materiatu niz tahcuchy  stalowe.
Przenosniki powinny by¢ zaprojektowane
i obstugiwane tak by unikaé zniszczen
i zanieczyszczen. Tam gdzie produkcja
odbywa sie wspdlnie ze stala weglowa

wszystkie pozostatosci stali weglowej

I

musza by¢ usuniete przed rozpoczeciem
produkcji stali nierdzewnych (dotyczy to
tez narzedzi: nozyc, pras, i wszystkich na-
rzedzi recznych).

wazne jest by wydziat produkcyjny dziatat tak,
by pracownicy nie chodzili po arkuszach blach
ze stali nierdzewnej. tatwo w ten sposdb roz-
przestrzeniaja sie zanieczyszczenia: czastki
stali weglowej, smary i oleje.

materiaty i metody pakowania musza
chronié powierzchnie przed zniszczeniem.
Nie wolno dopusci¢ do kontaktu tasm
wigzacych ze stali weglowej z powierzch-
nig ze stali nierdzewnej. Nalezy uzywac
drewnianych wspornikéw, wtozonych
pomiedzy taka tasme a stal nierdzewna.

Gdyby zostaty zastosowane odpowiednie techniki wykariczania, warsztatowe, przechowywania, mozna by
unikngé¢ uszkodzeri na tym wyrobie. Charakterystyczne problemy to:

® niska jakoS¢ szwéw spawalniczych: nieestetycznych i narazonych na dziatanie korozji

e uzycie Srub o niezgodnym, niskim poziomie odpornosci na korozje

e zabrudzenia z rdzy na polerowanej powierzchni rur ze stali nierdzewnej

Agresywna (np. przybrzezna) atmosfera moze spotegowac problemy z korozjq.
Aby zmniejszy¢ ryzyko wystepowania tych problemow, powinny byc rozwazone nastepujgce elementy:

* wieksza dbatos¢ w trakcie spawania, tak aby unikngc nieréwnych Sciegéw spoiny i rozpryskow,

* prawidtowe wykoriczenie spawu,

e uzycie tgcznikéw dopasowanych gatunkiem do stali nierdzewnej,
® odpowiednia ochrona wszystkich elementéw ze stali nierdzewnej dookota wydziatéw produkcyjnych,
® odpowiednie czyszczenie na miejscu przy uzyciu produktéw nie zawierajqcych chloru.
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6 Studium przypadku

6.1 Porecze

Chociaz gtéwna funkcja poreczy i balustrad
to zapewnienie bezpieczefistwa, mogg one
zosta¢ uzyte do podkreslenia architekto-
nicznych koncepcji projektanta w szerokim
zakresie konstrukcyjnych i budowlanych
zastosowan.

Korzysci z zastosowania stali nierdzewnych

w tych aplikacjach to :

e wytrzymate rozwigzania wymagajace nie-
wielkich wysitkéw konserwacyjnych,

e wyglad, ktéry nie ulega zmianie przez
caty okres uzytkowania budynku,

e bardzo dobra wytrzymatoS¢ w stosunku
do wagi.

W zastosowaniach zewnetrznych wyroby ze

stali nierdzewnych powinny mie¢ doskona-

ta odpornosé na korozje, stosujgc je nalezy

wiec rozwazy¢ nastepujace elementy:

e Wybor
warunkow Srodowiskowych.

odpowiedniego gatunku do

o Wybo6r wykofczenia powierzchni (chro-
powatosci) ktére nie zmniejszy odpor-
nosci na korozje wybranego gatunku.

e Zapewnienie dobrego odptywu i odpro-

wadzania cieczy w projekcie i upewnienie
projekt umozliwia uzyskanie
wysokiego standardu wyrobu i wykof-

sie, ze

czen.

To studium przypadku w szczegélnosci ilus-
truje ostatni punkt. Chociaz wytwarzanie
poreczy i balustrad czesto wymaga tacze-
nia technik takich, jak mocowanie mecha-
niczne (Sruby i nakretki lub potaczenia czo-
powe) potaczenia spajane, wiekszos¢ ma
zazwyczaj spawane potaczenia. Wymaga to
podczas produkcji

szczegblnej uwagi

i wykanczania, aby osiggna¢ zamierzone

wykoficzenie i estetyczny wyglad.
Tutaj zilustrowano czesto uzywane pota-
czenia spawane poreczy i balustrad.

Wybrang do produkcji
poreczy stal charaktery-
zuje:

wytrzymatosc kon-
strukcji wymagajgca
niskich kosztéw utrzy-
mania

wyglgd niezmienny
przez caty okres uzyt-
kowania budynku

bardzo dobra wytrzy-
mato$¢ w stosunku do
wagi

23
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Stalowe rurki, profile i prety wymagane do produkcji
moggq byc dostarczane z wymaganymi dekoracyjnymi
wykoriczeniami. Zastosowanie tych wstepnie wykon-
czonych wyrobéw minimalizuje operacje wykoriczenio-
we. Podczas sktadowania i przenoszenia rurki stalowe
i prety powinny by¢ chronione od zniszczenia przez
utrzymanie oryginalnego ,,owiniecia”. Regaty do skta-
dowania réwniez powinny byc chronione miekkimi
materiatami takimi, jak plastik lub guma tak, by unik-
ngc zniszczenia wykornczenia stali.

~

Rurowe potqczenia kqtowe na ucios wymagajqg doktadnych cie¢ i starannego dopasowania przed spawaniem,

a takze uwagi ze wzgledu na ryzyko cietych ran. Usuniecie zadzioréw z pitowania na zewnetrznych krawedziach
przy uzyciu mocowanej szlifierki taSmowej, przygotowuje spawy do tatwiejszego wykonania i zmniejsza liczbe
operacji po spawaniu.

Przygotowanie potqczenia rurowego w T moze by¢ wykonane przy uzyciu elastycznej szlifierki taSmowej do przyci-

nania. To powinno przygotowac spawy do tatwiejszego ich wykonania i zminimalizowac liczbe operacji po spawa-
niu koniecznych w takim typie potgczen.

Rurki tgczone za pomqgcg pretéw o matym przekroju sq czesto stosowane w projektach poreczy i balustrad. Ten

typ potgczen redukuje liczbe wymaganych operacji spawania, a takze pozwala na lepszy dostep przy wykoriczeniu
niz korespondujgcy petno-przekrojowy tgcznik rurowy.
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Stosowanie wstepnie wykoriczonych stalowych ele-
mentéw sktadowych zmniejsza catkowity naktad pracy
na wykoriczenie, a takze czas i koszt wytwarzania.
Prawidtowe dopasowanie wyglqdu potgczenia spawa-
nego ze wstepnie wykoriczonymi stalowymi elementa-
mi wymaga minimalnego naktadu pracy. Wazne jest
tutaj zastosowanie odpowiedniej kombinacji narzedzi
i Scierniw. Pasy Scierne typu Scotch-Brite™ czesto sq
wykorzystywane do tego typu operacji wykariczajg-
cych.

Poniewaz porecze i balustrady sq konstrukcjami wielo-

elementowymi, dostep przy operacjach wykonczenio-
wych moze by¢ utrudniony. W niektorych przypadkach
moze to uczynic produkcje wymaganego wykoriczenia
niemozliwg. Wtedy wykoriczenie powinno by¢ prze-
prowadzane wedtug schematu wykoriczenia. W tych

przypadkach wstepne wykoriczenia elementow sktado-

wych powinny by¢ chronione plastyczng warstwg, tak

by zredukowac ryzyko zniszczenia podczas ostateczne-

go montazu.

Kiedy wszystkie operacje wykornczeniowe zostaty prze-
prowadzone, wazna jest odpowiednia ochrona pod-
czas koricowych operacji przenoszenia, sktadowania

i ekspedycji , w celu unikniecia zniszczen i ryzyka
zanieczyszczen. Tutaj warto zastosowac prosty, ale
efektywny sposéb ochrony: plastikowq folig.

DEKORACYJNYCH ZE STALI

NIERDZEWNE])
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6.2 Metalowe urzadzenia uliczne

Zastosowanie stali nierdzewnej w dzisiej-
szej urbanistyce wprowadza wytrzymate,
bezpieczne i eleganckie produkty takie, jak:

tawki
¢ kosze na Smieci

stojaki na rowery
pachotki

Ta analiza przypadkéw ilustruje wytwarza-
nie pachotkéw ulicznych ze szczeg6lnym
zwrdceniem uwagi na proces wykanczania.
Stale nierdzewne maja kilka zalet, ktére
powoduja, ze produkty z nich wytworzone
majg dtugi okres uzytkowania i unikalny,
estetyczny wyglad.

e Dobra rozciagliwo$¢ i odpornosé na ude-
rzenia. Umozliwia to zastosowanie lek-
kich stupow bez narazania bezpieczef-
stwa pieszych lub budynkéw, do ochrony
ktoérych sg przeznaczone.

e Gtadkie wykonczenia zwiekszajg odpor-
nos¢ na korozje i minimalizujg przylega-
nie brudu, a takze pozwalaja na czysz-
czenie przez wode deszczowa.

Projekt cechuje wypukto$¢é ksztattu, ktéra ma kilka

zalet:

- gtadki ksztatt zmniejsza ryzyko zranieni dla przecho-
dzgcych pieszych,

- wypuktos¢ spowoduje, ze Smieci i mate przedmioty,
ktore sie znajdq na szczycie, opadng,

- wnetrze rurki nie bedzie zbierato Smieci lub brudu.

Wieko jest przymocowane gwozdziem z szerokq gtowkg

i zespawane do odpowiedniego potozenia przed zro-

bieniem zewnetrznego szwu spawu.

DEKORACYJNYCH ZE STALI NIERDZEWNE]

Zastosowanie stali nierdzewnej na metalowe urzqdze-

nia uliczne daje szereg korzysci:

e Duza wytrzymatosc, zapewniajgca bezpieczenstwo
przechodniow

® Gtadkie powierzchnie sq odporne na korozje i redu-
kujq przywieranie brudu

A e

Rurki ze stali nierdzewnej mogq by¢ dostarczane zaréw-
no w standardowych dtugosSciach lub dtugosciach
docietych przez dystrybutora. W innym przypadku rurki
mogq by¢ dociete do dtugosci na wydziale produkcyj-
nym. Mozliwy jest wybér wsréd wyrobéw zimnowalco-
wanych 2B lub asortymentu wykoriczeri polerowanych.
Zastosowanie wstepnie polerowanych rur moze za-
o0szczedzic pracy na zakoficzenie procesu wytwarzania.
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Ciggty szew spawu dostarcza koniecznej wytrzymatoSci
i uszczelnia. Ten typ potgczenia spawanego moze by¢
wykonany przy uzyciu zaréwno recznego GTAW (TIG)
spawania lub w pét automatycznym (orbitalnym) pro-
cesie. Chociaz reczne spawanie jest powolniejsze, to
dostarcza gtadkich potgczen o wystarczajgcym dopaso-
waniu. Pétautomatyczne spawanie moze by¢ zastoso-
wane tam, gdzie konieczne jest szybkie spawanie lub
gorzej dopasowane potgczenie. Wadg zastosowania
pétautomatycznego spawania jest to, ze po spawaniu
konieczne moze by¢ szlifowanie.

Wieksza dbato$¢ o operacje spawania zmniejsza ilos¢
operacji wykariczania.

Caty obwad rury, obok tego, gdzie znak stopu zostat

przyspawany, zostat wstepnie wypolerowany.
Narzedzie uzyte do polerowania rur umozliwia wygta-
dzanie duzej radialnej powierzchni z dowolnej pozycji.
Skutkiem jest lepiej wypolerowane wykoficzenie.
Wsparcie rurki na parze krqzkéw z jednego korica
i utrzymanie jej w pozycji samocentrujgcej przez troj-
szczekowy zacisk, umozliwia dobrq kontrole narzedzia
w trakcie polerowania.

Szew spawu jest zeszlifowany przy uzyciu szlifierki fibrowej. Polerka fibrowa ma wiekszq powierzchnie Scierania niz
pasy Scierajqgce. Zmniejsza to ryzyko Sladéw po szlifowaniu i podciec na obrabianej powierzchni, ktére pozniej byty-
by trudne do zamaskowania .

Uzyskanie wysokiej jakoSci wykoriczenia wymaga
umiejetnosci operatora. Zastosowanie najlepszej, naj-
bardziej ergonomicznej pozycji w kazdej pracy jest row-

nie wazne.
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Po etapie wstepnego szlifowania, przeprowadzane jest
polerowanie mechaniczne przy uzyciu Scierniw o coraz
drobniejszych ziarnach, a nastepnie koricowe polero-
wanie. Mocowana polerka wrzecionowa jest zastoso-
wana do koricowego polerowania. Préby polerowania
koricowego powierzchni, ktéra nie byta prawidtowo
wstepnie wypolerowana, nie dadzq zamierzonego

wysoce odbijajgcego Swiatto wykorczenia.

Zewnetrzna Srednica pachotka jest doktadnie obrabia-

na przy uzyciu zespotu Sciernego Scotch-Brite™ . Jed-
nak te Scierniwa dajq koricowg powierzchniez niewielki-
mi Sladami Sciernymi.

Potgczenie dobrze pracujgcego zestawu zaciskow i sys-
temu podpdr z narzedziami polerujgcymi i paséw Scier-
nych typu Scotch-Brite™ umozliwia wyprodukowanie
a nawet wykoriczenie catkowitej powierzchni pachotka.

Przy uzyciu ograniczonej ilosci elastycznych recznych narzedzi, odpowiedniego wyposazenia recznego i metod
pracy, mozliwe jest wyprodukowanie atrakcyjnego wykoriczenia bez sladéw tqczer spawanych. Wazne jest zapew-
nienie, by na kazdym etapie sktadowania produkcji i ekspedycji, powierzchnie ze stali nierdzewnej nie zostaty
mechanicznie uszkodzone i by nie miaty kontaktu z odrobinami Zelaza i zanieczyszczeniami.

Aby uzyskac najlepszq odpornosSc na korozje potqczeri spawanych, nalezy usungc slady odbarwiern temperaturo-
wych, a nastepnie wykoriczy¢ je tak gtadko, jak to tylko mozliwe, zgodnie z zamierzonym wizualnym efektem.

Pokaz takiego mistrzostwa robi imponujgce wrazenie,

dostarcza trwatoSci, bezpieczeristwa i elegancji do
zastosowania w urzqdzeniach ulicznych ze stali
nierdzewnej.
Mechaniczne wykoriczenie powierzchni umozliwia dal-
sze poprawki wedtug zaméwien projektanta np. nanie-
sienie logo.
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6.3 Wyposazenie gastronomii

Nowoczesne profesjonalnie wyposazone

kuchnie w restauracjach, szpitalach, szko-

tach itp. wymagajg, aby materiaty zastoso-

wane w urzadzeniach i powierzchnie robo-

cze nie tylko dobrze wygladaty, ale rowniez

odpowiadaty wysokim standardom higieny.

Stal nierdzewna spetnia te wymagania

poprzez:

e wizualng atrakcyjno$¢ w nowoczesnych
przeznaczeniach

e witasciwoSci odpowiednie do surowych
wymagah w zakresie zdrowia i higieny
spotecznej

e tatwos¢ czyszczenia

e odpornos¢ na korozje

e wysoka wytrzymatos¢ w stosunku do ceny

o tatwos¢ produkcji

Dla tych powod6éw stal nierdzewna jest
obecna w sposéb naturalny w sektorze gas-
tronomicznym.

Dobry projekt wymaga starannego rozwaz-

enia etapéw wykahczania jakie beda

potrzebne w procesie produkcji sprzetu.

Czynniki, ktére musza byé¢ brane pod uwage

obejmuja:

e ograniczenie liczby operacji polerowania
do tylko koniecznych

e umiejetne wykonanie takich operacji,
jak: giecie, przycinanie, spawanie,

e odpowiednia ochrona wykohczonych
powierzchni na wszystkich etapach pro-
dukgji.

Wytwarzanie elementéw wolnostojgcych

zlewozmywakéw  gastronomicznych

i kuchennych za stali nierdzewnych jest opi-

sane w tej analizie przypadku, naswietlono

tu dobre metody wykafczania.

Ten typ umywalki jest popularnym modelem uzywanym
w gastronomii. Stal nierdzewna odpowiada na wyzwa-
nia zzakresu higieny, odpornosci na korozje i wizualne-
go efektu, stosowana przez profesjonalnych projektan-
tow kuchni, jest tez tatwa do wytworzenia.

Te cechy czyniq jg materiatem, ktéry jest wybierany
przez projektantow i uzytkownikow w profesjonalnej
gastronomii.

Umywalka moze zostac¢ wytworzona z pokrytego powto-

kg plastyczng polerowanego arkusza blachy. Zabez-
pieczone powtokq arkusze i rury mogg pochodzic¢ od
dystrybutorow metali. Gteboko odpuszczane czesci np.
miska zlewu mogq pochodzi¢ od wytworcéw wyrobéw
ttoczonych. Miski zostaty wykonane w wytwérni specja-
listycznej.
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Wneka w szczycie zlewu dla miski musi byc¢ starannie
docieta, z minimalng kqtowq wyttoczkq , tak, aby potg-
czenie na styk z miskg byto mozliwe. Te operacje ciecia
najlepiej przeprowadzac¢ na automatach. Umozliwi to

zrobienie starannych spawow , ktorych wykoriczenie
z tatwosciq spetni wysokie standardy higieny.

DEKORACYJNYCH ZE STALI NIERDZEWNE]

Plastyczne powtoki ochronne lub otuliny powinny byé
uzywane wszedzie, gdzie to mozliwe, aby unikng¢ znisz-
czenia powierzchni lub zanieczyszczef zelazem

z narzedzi lub sprzetu do przenoszenia. Koszt tej podsta-
wowej ochrony powinien byc¢ wkalkulowany w cene mate-
riatu, a nie traktowany osobno. Na wydziatach pracujg-
cych na wielu metalach zalecane jest osobne ciecie

i formowanie sprzetu ze stali weglowych i osobne ze stali
nierdzewnych. Jesli nie jest to mozliwe, musi by¢ przepro-
wadzone gruntowne czyszczenie sprzetu majgcego stycz-
nos¢ z materiatem, miedzy tokiem produkcji z réznych
stali.

Tam gdzie nie ma zadnego okreslonego powodu by usuwac plastyczng powtoke lub otuline, mozna zapobiec znisz-
czeniu lub poplamieniu powierzchni poprzez pozostawienie ich na powierzchni stali. Specjalnie zaprojektowane
stojaki, podnosniki i inny sprzet do sktadowania, np. wozki ze stali nierdzewnej do sktadowania rur, powinny by¢
uzywane w celu ochrony powierzchni i unikniecia zniszczen.
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Doktadnie uformowana miska i przyciety wierzch sq starannie dopasowane, tak, aby zminimalizowa¢ liczbe spa-
wow jakie bedq potrzebne. Spawane gwoZzdzie z szerokq gtowkq sq uzyte dla zabezpieczenia pasowania przed ope-
racjg spawania. Miedziana sztabka jest uzyta jako ujscie cieplne, tak, by usungc gorgco ze spawanego obszaru tak
szybko, jak to mozliwe, zmniejszajqc ryzyko wypaczania i niepotrzebnych przebarwien temperaturowych dookota

spawu (zobacz teZ 5.3 ).

Po spawaniu Scieg spawu wymaga zeszlifowania, by
usunqcé jakiekolwiek przebarwienia cieplne i wyprowa-
dzi¢ wedtug wzornika kontur potqczenia. To umozliwi
wykoriczenie potgczenia o wysokim standardzie odpor-
nosci na korozje i zgodnie z wymaganiami z zakresu
higieny.

Elastyczna Sciernica listkowa zostata uzyta, aby dopa-
sowac kontur do zakrzywionego potqczenia.

Po operacji wstepnego szlifowania, Sciernica lamelowa zostata uzyta do wypolerowania potgczenia. Koricowe
dopasowanie potgczenia do miski tak, by uzyskac jednolity efekt konicowy, jest typowg sprawnosciq manualng.
Podktadki Scierne Scotch-Brite™ sq ostroznie uzywane do tych operacji.
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Po starannym ztozeniu potqczenie kqtowe jest uszczelniane przez spawanie. Jest to zrobione raczej aby mozna
byto wykoriczy¢ potqczenie przy zachowaniu wysokich standardow higieny i aby zapewnic¢ mate ryzyko skaleczen
w wyniku kontaktu, niz z myslg o sile lub szczelnoSci potgczenia, ktdre nie sq tutaj wymagane. Schludnosé spawu,
mniejszy naktad pracy na wykoriczenia i koszty sq mniejsze.

Chociaz koszt surowcow uzytych do wytwarzania jed-
nostki wyrobu koricowego jest duzy, to znaczqca war-
tos¢ dodana jest efektem umiejetnego wytwarzania

i wykanczania. Warto$¢ koricowego produktu powinna
by¢ chroniona przez staranne koricowe pakowanie

i transport.

;'_"E;i:':ﬂﬁﬂii“ !

Wszystkie operacje przenoszenia, kiedy wyréb jest

wykorczony, muszq by¢ wykonywane tak, aby nie
nastqpity zadne jego uszkodzenia.
Mozliwe zrédta i przyczyny zniszczen to:

® niezabezpieczony kontakt z podnosnikami widtowy-
mi i innym sprzetem podnoszgcym

® wykorzystanie sprzetu do sktadowania nie posia-
dajgcego odpowiedniej ochrony przeznaczonej do
kontaktu ze stalg stopowg
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7 Zdrowie, bezpieczenstwo i zagadnienia Srodowiskowe

Publikacja Euro Inox “Stale nierdzewne-
bezpieczny wybér” (Seria Srodowisko
i zdrowie ludzkie - tom 1) opisuje w szczeg6-
tach zagadnienia zdrowia ludzkiego
i zagadnienia Srodowiskowe zwigzane ze
stalg nierdzewna.

Publikacja ta konczy sie stwierdzeniem, ze
skutki zdrowotne wydzielania zaréwno
niklu jak i chromu sg w wiekszo$ci sytuacji
bez znaczenia. Jednakze, poniewaz drobny
kurz moze zosta¢ wytworzony podczas ope-
racji  wykofnczenia produktéw ze stali
nierdzewnej, nalezy zachowac szczegdlng
ostroznosc¢. Jesli zapylenie nie jest kontrolo-
wane i limitowane, drobny pyt moze byé
zagrozeniem dla zdrowia.

Niepoprawnie uzycie mechanicznego wypo-
sazenia wykohAczajacego i niewtasciwe usu-
wanie odpadéw moze tez mie¢ szkodliwy
wptyw na zdrowie i Srodowisko.

7.1 Skutki zdrowotne zwigzane
z wykanczaniem stali nierdzewnych

Jak poprzednio stwierdzono, przy wykah-
czaniu stali nierdzewnych powstaje pyt.
W celu ochrony zdrowia pracownikéw, ste-
Zenie pytdw w miejscu pracy nie moze byc
nadmierne, szczeg6lnie w dtugich odcin-
kach czasowych. Zachowane tez muszg by¢
zawodowe ograniczenia czasu ekspozycji
na dziatanie pytéw, okreSlone przez euro-
pejskie i narodowe regulacje z zakresu
ochrony zdrowia i bezpieczefstwa. Aby nie
przekraczac tych ograniczef, nalezy stoso-
wac og6lng i miejscowa wentylacje lub
miejscowe odpylacze.

Nie ma zadnych zawodowych ograniczen
ekspozycji na dziatanie stali nierdzewnej.

Chociaz jest ona stopem, nie powinna by¢
rozpatrywana jako suma sktadowych ele-
mentéw. Warto wiedzie¢, ze zawodowe
ograniczenia czasu ekspozycji maja zasto-
sowanie do komponentéw stali nierdzewnej
(np. Ni, Cr, Mn, Mo) i pewnych ich mieszanin.
Bezposredni i przedtuzony kontakt z niklem
moze doprowadzi¢ do przewrazliwienia
i alergicznego zapalenia skory. Jesli nikiel
jest obecny w znaczacych iloSciach w sta-
lach nierdzewnych, istnieje mozliwos¢
wystagpienia podraznieh skéry przy wykaf-
czaniu stali nierdzewnych. Jakkolwiek
sprawdzone testy wymagajgce bezposred-
niego i przedtuzonego kontaktu skéry z r6z-
nymi gatunkami stali pokazaty iz stale
gatunkow 1.4301(304), 1.4541 (321), 1.4401
(316) nie powodujg u ludzi uczulenia na
nikiel. Jednakze bezposredni i bliski kon-
takt z odsiarczanymi gatunkami stali takimi,
jak 1.4305 (303), moze powodowac reakcje
alergiczne u osoéb, ktére juz byty wrazliwe
na nikiel. Nalezy pamietaé, ze wrazliwos¢
na nikiel nie jest jedynym powodem nagte-
go wystepowania zapalenia skéry u tych
0s6b. Kontakt z ptynami chtodzgcymi i Sci-
najacymi ( uzywanymi np. w pitach i innych
urzadzeniach mechanicznych), brudne
szmaty lub odziez moga przyczyniac sie do
zapalehn skéry u os6b podejrzanych o ten
typ wrazliwosci skory.

Dostawca stali nierdzewnej jest zobowigza-
ny dostarczy¢ na prosbe arkusz danych
bezpieczenstwa materiatu (MSDS),
z wymienionymi wszystkimi znanymi
zagrozeniami zwigzanymi z ich produktami,
a takze poleci¢ bezpieczne metody pracy.
Dalsze informacje na temat efektéw zdro-
wotnych stali nierdzewnych znajduja sie
w publikacji zatytutowanej ,,Produkcja,
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przetwarzanie i zastosowanie stali
nierdzewnych: Oméwienie skutkéw zdro-
wotnych”, przygotowanej dla Eurofer-u
przez H.. Cross, ). Beach, S. Sadhra, T.
Sorahan, C. McRoy, Institute of Occupation-
al Health, University of Birmingham, 1999.

7.2 Bezpieczne metody robocze dla
mechanicznych narzedzi wykancza-
jacych i substancji Scierajacych

Narzedzia wykaficzajace i Scierniwa uzywane
do mechanicznego wykahczania wyrobow ze
stali nierdzewnej nie sg bardziej niebez-
pieczne niz te uzywane do podobnych ope-
racji wykofczeniowych na innych typach stali
i innych metalach. Procedury oceny ryzyka
powinny uwzgledniaé skutki wynikajace z:

e Kontaktu z ruchomymi lub obrotowymi
Scierniwami

e Zerwaniem lub rozpryskiwaniem sie Scier-
niw

e Powstawaniem czastek ze szlifowania
i kurzu

e Wibracji

¢ Hatasu

* Goraca

Europejska Federacja Producentéw Scierniw
(FEPA) dostarcza szczegbtowych informacji o
bezpiecznej obstudze sprzetu polerujacego.

7.3 Zagadnienia Srodowiskowe dla
pracujacych ze stalag nierdzewna
i pozbywanie sie odpadéw produk-
cyjnych

Stal nierdzewna jest catkowicie przetwa-
rzalna. | chociaz moze by¢ bezpiecznie skta-
dowana na ztomowiskach, dzieki jej wartos-
ciom, przedsiebiorstwa wytwércze wola ja
przetworzy¢.

Zaréwno wieksze profile, jak i mniejsze
kawatki stali (np. wiéry i opitki), sa ponow-
nie zwracane do obiegu i przetapiane w sta-
lowniach. Pyt szlifierski, ktéry zawiera
znaczne ilosci pytu ze Scierniw, jest zazwy-
czaj oddawany na sktadowiska odpadéw.
Ten spos6b usuwania odpadéw jest przed-
miotem regulacji europejskich z zakresu
utylizacji odpadéw i powinien by¢ kontrolo-
wany.

Prawo europejskie dotyczace tak zwanego
»Wyjscia z uzytku” opakowan, odpadéw
z opakowah, samochodéw, odpadéw elek-
tronicznych i urzadzen elektrycznych, nakta-
da restrykcje na materiaty zawierajace
kadm, rte¢ i chrom szeSciowartosciowy.
Chociaz jest mato prawdopodobne, aby te
przepisy odnosity sie do wykorzystania stali
nierdzewnych, w ktérych poziom zawartosci
pierwiastkéw szkodliwych nie jest uwazany
za zagrozenie, zawsze warto jest to
sprawdzic.
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