STALE NIERDZEWNE

Stal nierdzewna to wspólna nazwa dużej rodziny gatunków stali jakościowych, które ze względu na zawartość chromu, wynoszą 10,5%, są odporne na niszczenie pod wpływem chemicznej lub elektrochemicznej reakcji z otaczającym środowiskiem. W języku fachowców właściwość tę nazywa się odpornością na korozję. Zawarty w stali chrom, wchodząc w reakcję z tlenem znajdującym się powietrzu, tworzy na powierzchni stali niewidoczną gołym okiem warstwę tlenku chromowego, która zabezpiecza stal przed działaniem czynników powodujących korozję. Warstwa ta, uszkodzona mechanicznie lub chemicznie, po ponownym zetknięciu się z tlenkiem, ulega samoistnej odbudowie. Następuje to nawet w tak ubogim w wolny tlen środowisku jak zwykła woda. Wyższa zawartość chromu w stali daje lepszą odporność na korozję. Odporność ta ulega dalszemu podwyższeniu po dodaniu molibdenu. Dodatek niklu ma na celu uzyskanie struktury austenitycznej stali, co ułatwia jej przeróbkę plastyczną na zimno i spawanie. 

Najbardziej rozpowszechnione są austenityczne stale chromowo-niklowe typu 18/8, zawierające około 18% chromu i 8% niklu. Stanowią one ponad 50%  światowej produkcji stali nierdzewnej. Stale 18/8 używane są na przykład do produkcji artykułów gospodarstwa domowego (m.in. garnków), do produkcji wyposażenia kuchni domowych i zbiorowego żywienie oraz w budownictwie, zarówno  na elementy wewnętrzne jak i na zewnętrzne budowli. 

Na terenach nadmorskich oraz w warunkach zanieczyszczonej atmosfery miejskiej i przemysłowej konieczne jest stosowanie stali chromowo-niklowej z dodatkiem molibdenu. Odnosi się to w szczególności do elementów wyposażenia kąpielisk, zarówno otwartych jak i krytych, gdzie  korozji sprzyja wilgotność otoczenie i podwyższona temperatura wody, a zwłaszcza obecność chlorków używanych do jej dezynfekcji.

WŁAŚCIWOŚCI MECHANICZNE STALI NIERDZEWNYCH

Austenitycznych 

Zwykle stale austenityczne (gatunki podstawowe) po zabiegu przesycania, tj. po obróbce cieplnej gwarantującej maksymalną odporność na działanie korozji  nie mają najlepszych wskaźników mechanicznych. Lepsze wskaźniki wytrzymałości  stale te uzyskują po dodaniu pierwiastków stabilizujących (Ti, Nb) lub pierwiastków wpływających na umocnienie roztworu stałego austenitu, np. azotu.  Niską  granicę  plastyczności  stali  austenitycznych i niezbyt dużą  wytrzymałość  na rozciąganie rekompensuje dość dobra ich ciągliwość, a zwłaszcza udarność i  to zarówno w temperaturze pokojowej jak  w temperaturach

obniżonych (ujemnych).

• Zastosowanie: z urządzenia do produkcji kwasu azotowego  i jego soli (zwłaszcza nawozów sztucznych), rurociągi przesyłowe, wymienniki  ciepła, wieże reakcyjne, autoklawy, pasteryzatory, beczki do piwa, rurociągi  przesyłowe, wymienniki ciepła, konstrukcje okrętowe i  lotnicze oraz kolejowe, zlewozmywaki, elementy maszyn piorących, zmywarki do naczyń, naczynia kuchenne, okładziny, pokrycia dachów, drzwi poręczy, windy, urządzenia uliczne (budki telefoniczne, przystanki autobusowe, słupki ogrodzeniowe, lampy, sanitariaty).

Ferrytycznych 

Granica plastyczności Rp0,2  ferrytycznych stali chromowych (gatunków standardowych) w stanie wyżarzonym jest wyższa niż  zwykłych stali austenitycznych, natomiast wytrzymałość na rozciąganie i  wydłużenie stali ferrytycznych są wyraźnie gorsze od stali  austenitycznych. Najgorsza w porównaniu ze stalami austenitycznymi jest udarność stali ferrytycznych, która

zależy przede wszystkim od wielkości ziaren i od czystości metalurgicznej stali. W stalach  o strukturze gruboziarnistej bardzo często zdarza się , że ich udarność w temperaturze otoczenia wynosi zaledwie l0 J/cm2.  Dlatego też nie wolno stali ferrytycznych - po prawidłowym zakończeniu procesu przeróbki plastycznej - nagrzewać w temperaturze bardzo szybkiego

rozrostu ziaren, tzn. w temperaturze wyższej niż 900°C. 

• Zastosowanie:  wymienniki ciepła chłodzone wodą zawierającą jony chlorkowe, wyparki,  reaktory, rurociągi, wymienniki ciepła stykające się z wodą  silnie zasoloną, reaktory do przeróbki  produktów naftowych, urządzenia służące do zagęszczania produktów żywnościowych, zaprawionych solą oraz na inne urządzenia stykające się ze słoną żywnością, układy wydechowe spalin oraz katalizatory spalin.

Ferrytyczno - austenitycznych 

Stale ferrytyczno - austenityczne są wysokostopowymi stalami odpornymi na korozje, które dzięki odpowiedniemu składowi  chemicznemu  i obróbce cieplnej mają strukturę  złożoną z dwóch podstawowych faz: ferrytu i austenitu. 

Właściwości  stali ferrytyczno - austenitycznych są wypadkową właściwości ferrytu i austenitu. Ferryt zwiększa wytrzymałość na rozciąganie, granice plastyczności, twardość i kruchość, natomiast austenit – ciągliwość  i  udarność. Stale ferrytyczno- austenityczne pod względem wytrzymałości przewyższają  i  to znacznie, stale austenityczne, np. ich granica plastyczności  jest przynajmniej dwukrotnie wyższa.

Również ich udarność i plastyczność dorównuje, a niekiedy przewyższa te same właściwości stali austenitycznych.

Temperatura przejścia w stan kruchy stali ferrytyczno- austenitycznych leży na ogół poniżej -50°C, a dolna wartość energii łamania jest rzędu 30J.

• Zastosowanie:  podgrzewacze, chłodnice, skraplacze, urządzenia odsalające, odsiarczające, oczyszczające (np. oczyszczalnie ścieków) w przemysłach: celulozowo—papierniczym, rafineryjno-petrochemicznym, chemicznym i  innych, konstrukcje i urządzenia pracujące w warunkach wody morskiej i środowiska nadmorskiego, a także przy eksploatacji zanieczyszczonych siarkowodorem i dwutlenkiem węgla szybów naftowych i  gazowych, zwłaszcza morskich przybrzeżnych. Nadają się one do budowy wirówek, suszarek łopatkowych i innych obciążonych dynamicznie urządzeń.

Martenzytycznych

Stale martenzytyczne są stalami odpornymi na korozję, których właściwości mechaniczne można dość znacznie polepszyć stosując zabiegi hartowania i odpuszczania. Wybór gatunków stali martenzytycznych jest dość duży, przy czym ich skład chemiczny, a zwłaszcza zawartość węgla, chromu i innych składników stopowych (np. Mo) jest tak dobrany,  że można

uzyskać stal o optymalnym zespole właściwości, tj. wytrzymałości, ciągliwości (zwłaszcza przy obciążeniach dynamicznych) i wystarczającej odporności  na korozję. Największą twardość po zahartowaniu uzyskują stale martenzytyczne zawierające węgiel, chrom, molibden i wanad. Ich twardość w wyrobach użytkowych sięga 56-61 HRC.

• Zastosowanie:  w przemyśle naftowym do budowy urządzeń  krakingowych, do wyrobu wałów, pomp, sworzni, śrub nie stykających się bezpośrednio ze środowiskiem korozyjnym, a  narażonych np. na działanie niezbyt agresywnej atmosfery wewnątrz budynków produkcyjnych. Nadają  się one także do produkcji łopatek turbin parowych, zaworów pras

hydraulicznych, części maszyn i form do odlewów pod ciśnieniem, narzędzi tnących, skrawających,  pomiarowych, łożysk do wyrobu elementów urządzeń narażonych na działanie wody i atmosfery morskiej.

Umacnianych wydzieleniowo

Stale umacniane wydzieleniowo (głównie związkami międzymetalicznymi typu Fe2Mo, Ni3Ti, Ni3A1  i innymi) odznaczają się  dobrą lub nawet bardzo dobrą odpornością na korozję (w niektórych przypadkach dorównują stali austenitycznej 1H18N9T), a także wysokimi właściwościami mechanicznymi, praktycznie nieosiągalnymi w innych stalach odpornych na

korozję. W zależności od struktury końcowej stale te można podzielić na austenityczne, półaustenityczne i martenzytyczne.

Z tych ostatnich  najbardziej popularnych w zastosowaniach praktycznych, wymienić można stal o znaku X5CrNiMoCuNb 14-5 (numer 1.4594),  która po obróbce cieplnej (obejmującej zabiegi hartowania i starzenia) osiąga następujące wskaźniki mechaniczne: Rp0,2 ; min. 1000 MPa, R m od 1070 do 1270 Mpa,  A min. 10%.

• Zastosowanie:  części samolotów, pojazdów kosmicznych, rakiet, pocisków artyleryjskich itd. zawory bezpieczeństwa, wały, tuleje, trzpienie, sprężyny, koła zębate, łopatki turbin, tarcz i korpusów turbin, części kompresorów i przegrzewaczy pary, aparaty i urządzenia dla przemysłu papierniczego (holendry, młyny stożkowe), od których wymaga się odporności na korozję i ścieranie.

WŁAŚCIWOŚCI TECHNOLOGICZNE

Spawalność

Wśród stali odpornych na korozję wyróżnić można stale spawalne, stale o ograniczonej spawalności i stale niespawalne. Do stali spawalnych należą praktycznie wszystkie stale austenityczne, ferrytyczno -austenityczne oraz niektóre stale ferrytyczne i zawierające bardzo małą ilość węgla. Stale ferrytyczne zawierające większą ilość węgla i niektóre stale martenzytyczne z małą  ilością  węgla są stalami o ograniczonej spawalności, tzn. wymagają przed spawaniem podgrzewania do temperatury 100 - 300°C. Pozostałe stale martenzytyczne są w zasadzie niespawalne. Do spawania stali odpornych na korozję stosuje się wszystkie znane metody spawania (z wyjątkiem spawania autogenicznego).

Odkształcalność  na zimno 

Wszystkie przesycone austenityczne i zmiękczone ferrytyczne stale odporne na korozję nadają się do odkształcania na zimno, zwłaszcza zaś do głębokiego tłoczenia. W czasie tego zabiegu oba te rodzaje stali zachowują się jednak odmiennie.

Skrawalność

Zdolność do skrawania poszczególnych grup stali odpornych na korozję jest bardzo różna. Najmniej trudności sprawia skrawanie zmiękczonych stali martenzytycznych oraz ferrytycznych. Znacznie trudniej skrawa się stale austenityczne, głównie na skutek dużej skłonności do utwardzania przez zgniot. Dobierając odpowiednie parametry skrawania (zwłaszcza i szybkość skrawania) oraz narzędzia można skrawać także i stale austenityczne. Dla ułatwienia skrawania stali odpornych na korozję do niektórych z nich dodaje się siarki, selenu i innych składników polepszających obróbkę wiórową.

Gęstość wynosi od 7,5 do 8,1 kg /dm3

ISTOTA ODPORNOŚCI KOROZYJNEJ STALI

Stale - stopy żelaza z węglem (kilkanaście tysięcy gatunków) przy licznych swych zaletach, ulegają stopniowemu niszczeniu przez korozję.

Około 100 lat temu odkryto, że korozję żelaza można ograniczyć,  a w niektórych przypadkach praktycznie nie dopuścić do jej powstania,  jeżeli do niego doda się niektórych innych pierwiastków chemicznych,  przede wszystkim znacznej ilości chromu.

Stale o tak zmienionym składzie chemicznym nazwano stalami odpornymi na korozję lub krócej stalami nierdzewnymi.

O przynależności gatunku stali do klasy stali odpornych na korozje decyduje zawartość chromu. Według najnowszej definicji stali odpornych na korozje, podanej w normie europejskiej PN-EN 10088-1. ,,za stale odporne na korozje uważa się stale, zawierające co najmniej 10,5% Cr i max.l.2% C, jeśli ich najważniejszą właściwością jest odporność na korozje"

Korozja jest to, proces niszczenia metali w wyniku reakcji chemicznych lub elektrochemicznych z otaczającym środowiskiem. Natomiast niszczenie metali pod wpływem zjawisk fizycznych określa się jako erozje lub zużycie  ścierne bądź cierne.

W niektórych przypadkach występują równocześnie zjawiska fizyczne i oddziaływanie chemiczne i wówczas używa się pojęć: korozja-erozja,  zużycie korozyjne lub korozja cierna. Proces korozji jest powodowany dążeniem metali do przejścia w naturalny dla nich stan utleniony. Szybkość  niszczenia korozyjnego zależy zarówno od stopnia agresywności środowiska jak i od rodzaju metalu lub stopu. Metale szlachetne,  w tym złoto i platyna, mają bardzo dużą odporność na korozję i to nawet w bardzo silnych środowiskach korozyjnie agresywnych, np. w kwasach.  Inna grupa metali, do których należy chrom i  glin, charakteryzuje się  podwyższoną odporność korozyjną w niektórych środowiskach o umiarkowanej agresywności.  Natomiast żelazo (stosowane najczęściej w postaci stali), charakteryzuje się niewielką tylko odpornością na działanie korozji, nawet w powietrzu. Różne zachowanie korozyjne metali i stopów związane jest z tworzeniem się na powierzchni wyrobów metalowych bardzo cienkiej,  niewidocznej warstewki,  która chroni metal przed korozją.  Zjawisko to zostało nazwane pasywacją powierzchni metalu,  a stan w jakim znajduje się ten metal - stanem pasywnym.  Szczególnie dużą skłonność do pasywacji wykazują chrom i nikiel, co uzasadnia stosowanie tych metali jako głównych dodatków stopowych do stali nierdzewnych. Już przy zawartości  12-18% chromu stal wykazuje zdolność do pasywacji prawie taką samą jak czysty chrom. Dodanie do stali niklu, zwłaszcza przy równoczesnej obecności molibdenu, krzemu i miedzi sprawia, że stale nierdzewne

zawierające te pierwiastki mają bardzo dobrą odporność  na korozję również w środowiskach nieutleniających.  Warstewka ochronna może jednak ulegać uszkodzeniom na skutek oddziaływań mechanicznych lub chemicznych i dlatego aby chroniła skutecznie metal, musi mieć zdolność do odnawiania się (regeneracji) w danym środowisku. Stale odporne na korozje tym różnią  się od zwykłych stali węglowych. Ze do ich pasywacji w zasadzie nie potrzeba żadnych specjalnych zabiegów, jakie są np. wymagane do pasywacji stali węglowej (konieczność użycia  stężonego HNO3). Pasywacja, czyli przejście  metalu w stan

pasywny,  zaznacza się zmianą potencjału elektrochemicznego na bardziej dodatni.

Stopy zawierające ponad 13% Cr zachowują się jak metale szlachetne, tzn. mają dodatni potencjał i nie korodują w powietrzu, wodzie. niektórych kwasach, solach i zasadach. Wprowadzenie do stali około 13% Cr czyni ją nierdzewną głównie w ośrodkach utleniających, słabo natomiast w redukujących. Grubość  pasywnej warstewki tlenków, tworzącej się  na stalach nierdzewnych najczęściej waha się w przedziale 10-100 A.

Warstewka pasywna na stopach chromowych, składająca się głównie z tlenków żelaza zawiera też metaliczny chrom.

KOROZJ A

W porównaniu ze stalami węglowymi i niskostopowymi, stale nierdzewne wykazują nieporównywalnie większą odporność na działanie korozji. Dla niektórych wyrobów finalnych z tych stali przyjmowana jest trwałość korozyjna dochodząca do 50 lat eksploatacji, a nawet większą. Występują jednak przypadki korodowania stali nierdzewnych. Ma to miejsce np. przy nieodpowiednim doborze gatunku stali w porównaniu z bardzo agresywnym środowiskiem korozyjnym lub przy nieodpowiednim spawaniu stali nierdzewnych. Odporność na korozje tych stali zależy bowiem, poza wieloma innymi

czynnikami (temperatura, ciśnienie,  obecność  naprężeń rozciągających), przede wszystkim od agresywności środowiska korozyjnego, z którym stale mają styczność . Istnieją środowiska. jak np.  kwas solny (zwłaszcza o większych stężeniach),  w których stale odporne  na korozje zachowują się niewiele tylko lepiej niż stal węglowa zwykłej jakości.

RODZAJE KOROZJI

Objawy korozji stali nierdzewnych są bardzo różne. Do podstawowych typów korozji, które atakują stale nierdzewne w elektrolitach należą:

Korozja równomierna (ogólna)

Jest to korozja stosunkowo najmniej groźna, gdyż polega na równomiernym zaatakowaniu całej powierzchni stali nierdzewnej. W wyniku tego grubość  wyrobu stalowego zmniejsza się równomiernie, z jednoczesnym zmniejszeniem się ogólnej wytrzymałości korodowanego elementu. Szybkość ubytku grubości nie powinna jednak przekraczać pewnej praktycznie

ustalonej granicy.  Dla stali odpornych na korozję jako dopuszczalny przyjmuje się - dla większości  zastosowań - średni roczny ubytek grubości nie przekraczający 0,1 mm (wyznacza się wg PN-78/H-04610). Jeżeli zatem w danym środowisku korozyjnie

agresywnym ubytek grubości przedmiotu wykonanego ze stali odpornej na korozję jest mniejszy niż 0,l mm/rok to przyjmuje  się, że   dla danego zastosowania stal ta wykazuje bardzo dobrą odporność. Zapobieganie skutkom korozji równomiernej (przez ograniczenie jej szybkości ) polega na: wymianie stali na stal o lepszej odporności na korozję, zmianie środowiska korozyjnego (zmiana stężenia, temperatury, prędkości przepływu cieczy, dodanie inhibitora itd.), okresowym pasywowaniu  powierzchni stali, zastosowaniu ochrony, np. katodowej.

Korozja międzykrystaliczna

Korozja międzykrystaliczna należy do najbardziej groźnych typów korozji. Atakuje stale nierdzewne na granicach ziaren. Agresywne środowisko korozyjne ,,wyłuskuje” poszczególne ziarna z powierzchni stali, bądź też (bez dostrzegalnych oznak zewnętrznych) narusza spójność pomiędzy poszczególnymi ziarnami w takim stopniu, że stal już po lekkim uderzeniu rozsypuje się na proszek. Stale nierdzewne korodują międzykrystalicznie wówczas, gdy równocześnie: są skłonne do tego typu korozji, zostały nagrzane do temperatury niebezpiecznej, wynoszącej dla stali austenitycznych od 450 do 850°C,  stykają się ze środowiskiem wywołującym ten typ korozji, np. z HNO3 , mieszaniną H2 SO4 i CuSO4 itd.

Korozja naprężeniowa

Do niebezpiecznej w skutkach korozji, atakującej międzykrystalicznie lub śródkrystalicznie stale odporne na korozję  należy korozja naprężeniowa, która pojawia się tylko wówczas, gdy: stal jest podatna na ten typ korozji, stal jest poddana naprężeniom wewnętrznym (własnym) lub przykładanym z zewnątrz, stal jest narażona na działanie środowisk korozyjnie agresywnych wywołujących ten typ korozji, np. chlorków czy ługów, stal pracuje w środowiskach nagrzanych do temperatury >60°C.

Dokładne przyczyny skłonności do korozji naprężeniowej stali odpornych na korozję nie zostały jeszcze do końca poznane. Obniżenie działania korozji naprężeniowej stali austenitycznych polega na: zmniejszeniu stężenia czynnika agresywnego

(np. jonów Cl`) do zawartości mniejszych od krytycznych, obniżeniu temperatury, zmniejszeniu naprężeń rozciągających do wartości mniejszych od krytycznych. Naprężenia własne metalu można  wyeliminować poprzez wykonanie obróbki odprężającej.

Korozja wżerowa

Innym rodzajem korozji miejscowej jest korozja wżerowa, która charakteryzuje się punktowym ubytkiem masy stali. Przebieg procesu korozji wżerowej związany jest z działaniem lokalnego ogniwa,  które tworzy się pomiędzy dużą  spasywowaną powierzchnią  stali stanowiącą katodę, a miejscową zdepasywowaną strefą stanowiącą anodę. Szybkość rozpuszczania się  metalu na anodzie jest bardzo duża, w konsekwencji czego następuje w bardzo krótkim czasie przebicie (perforacja) ścianek urządzenia, bez większego ubytku masy poza zaatakowanym miejscem. Korozja wżerowa stali odpornych na korozję  występuje najczęściej w środowiskach wodnych zawierających jony halogenkowe, tj. jony chloru, bromu, jodu, przy czym jej intensywność  zależy głównie od stężenia tych jonów i temperatury.  Pojawia się ona przeważnie na wszelkiego rodzaju niejednorodnościach wewnętrznych metalu (wtrącenia niemetaliczne, wydzielenia, odkształcenia) i zewnętrznych (krawędzie, zarysowania, wgniecenia, resztki zgorzeliny, osady itd.). Natomiast powierzchnie gładkie i jednorodne są zdecydowanie bardziej odporne na ten typ korozji.

Korozja zmęczeniowa

Korozja zmęczeniowa jest zjawiskiem występującym na skutek współdziałania środowiska korozyjnie agresywnego i cyklicznych lub zmiennych naprężeń, co w konsekwencji prowadzi do pękania metalu. Oddziaływanie naprężeń  sprawia, że zostaje naruszona warstewka ochronna (warstewka pasywna) na stali odpornej na korozje, skutkiem czego atakowany jest

obszar metalu niechronionego (odsłoniętego). W przeciwieństwie do zjawiska korozji naprężeniowej stali austenitycznych, którą wywołują halogenki (a zwłaszcza chlorki) i ługi,  korozja zmęczeniowa może  się praktycznie pojawić w dowolnym środowisku wodnym, takim jak: para wodna, gorąca woda, wody naturalne (słone, słodkie), wody kondensacyjne, roztwory chemiczne,  wilgotne powietrze. Badania zjawiska korozji zmęczeniowej stali austenitycznych  stopów, przeprowadzone w wodzie morskiej wskazują,  że zasadniczy wpływ na odporność  na ten typ korozji wywierają: wytrzymałość  materiału na

rozciąganie,  składniki stopowe polepszające pasywność  stali oraz wielkość ziarna.  A zatem zwiększenie wytrzymałości na rozciąganie, zwiększenie zawartości Cr, Mo i N, a także zmniejszenie wielkości ziarna sprzyjają zwiększeniu odporności stali na korozję zmęczeniową.

Korozja szczelinowa
Ten typ korozji pojawia się w szczelinach i zagłębieniach konstrukcyjnych pod uszczelnieniami,  główkami śrub i nitów, pod osadami i zgorzeliną oraz we wszelkiego rodzaju pęknięciach.

Korozja stykowa (galwaniczna)

Korozja ta jest wywołana stykiem dwóch metali lub stopów o różnych potencjałach, w konsekwencji czego powstaje ogniwo galwaniczne. Skuteczność  działania ogniwa zwiększa się  ze wzrostem różnicy  potencjałów stykających się ze sobą dwóch metali w środowisku korozyjnym, np. zawierającym jony chlorkowe. Połączenie stali z metalem o innym elektrochemicznym  potencjale,  przy udziale elektrolitu sprawia,  że metal mniej szlachetny ulega intensywnemu rozpuszczaniu, zwłaszcza gdy: jego powierzchnia jest znacznie mniejsza w porównaniu z powierzchnią metalu bardziej szlachetnego,  temperatura elektrolitu jest wysoka. Odporność  na korozję stali nierdzewnych w określonych środowiskach podawana jest przeważnie w postaci tablic i wykresów.

ZAPOBIEGANIE KOROZJI I KONSERWACJA

 Producenci starają się dostarczać wyroby ze stali nierdzewnej czyste i pasywowane. Innymi słowy:   materiał posiada na całej swojej powierzchni naturalną warstwę tlenku,  która zabezpiecza stal przed korozją.

Dla zachowania przez stal nierdzewną w czasie eksploatacji pierwotnego wyglądu i odporności na korozje, szczególnie w  przypadku elementów zewnętrznych, już w fazie projektowania należy uwzględnić następujące wskazówki:

• dobrać właściwy gatunek stali, biorąc pod uwagę również stopień zanieczyszczenia powietrza dwutlenkiem siarki, możliwość powstania osadów pyłu czy tez niebezpieczeństwo kontaktu z solą wysypywaną zimą na drogach;

• wybrać rozwiązanie projektowe pozwalające wodzie deszczowej na swobodne spłukiwanie wszelkich osadów pyłu i brudu z całej powierzchni stali nierdzewnej;

• w miejscach wystawionych na intensywne działanie wilgoci i wody, należy unikać zagrożenia korozją galwaniczną (pomiędzy elementami ze stali nierdzewnej i stali węglowej), np. poprzez zapewnienie właściwej izolacji elektrycznej;

 • śruby, wkręty, gwoździe, uchwyty itp.. mocujące elementy ze stali nierdzewnej, muszą być zawsze wykonane również ze stali nierdzewnej;

• chronić stal nierdzewną w transporcie i przy montażu przed jakimkolwiek kontaktem ze stalą  węglową,  używać czystych specjalistycznych narzędzi przeznaczonych wyłącznie do stali nierdzewnej; 

• do czyszczenia używać szczotek ze stali nierdzewnej albo specjalistycznej włókniny;

I • do czyszczenia pneumatycznego strumieniowo-ściernego nie używać kulek, które przedtem wykorzystywane były do czyszczenia stali węglowej;

• nigdy nie wolno używać kwasu solnego do usuwania osadów zaprawy cementowej,  zaprawę trzeba spłukać przed stwardnieniem, używając czystej zimnej wody;

Mycie wodą

Elementy budynku ze stali nierdzewnej zamontowane na zewnątrz,  takie jak dachy i elewacje utrzymywane są w czystości  w zasadzie przez normalne opady atmosferyczne. 

Dla utrzymania atrakcyjnego wyglądu szczególnie ważnych elementów wystroju, takich jak: wejścia, szyldy, elementy dekoracyjne, zaleca się ich regularne mycie. Najlepiej jest używać cieplej wody z mydłem lub z łagodnym detergentem. Spłukać czystą zimną wodą, wytrzeć do sucha. Wygląd powierzchni można poprawić stosując profesjonalne środki (kosmetyki).

Mycie powinno usuwać brud i osady, które pozostawione zbyt długo na powierzchni stali nierdzewnej,  mogą zainicjować korozję  i zmatowienie powierzchni.

W silnie zanieczyszczonym środowisku mycie powinno być wykonywane częściej. Częstotliwość mycia należy ustalić doświadczalnie, co3, 6, lub l2 miesięcy w zależności od środowiska i typu stali.

Czyszczenie stali nierdzewnej

Ważnym czynnikiem wpływającym na odporność  korozyjną jest gładkość i czystość powierzchni. Nawet drobne nierówności powierzchni mogą stać  się zalążkami korozji. Pierwszym objawem korozji ogólnej stali jest zwykle matowienie powierzchni.

Przyczyny zmian wyglądu powierzchni mogą być następujące:

• Zastosowanie gatunku stali w bardziej agresywnym środowisku od przewidywanego

• Zbyt szorstka powierzchnia (często specjalnie dekoracyjnie szlifowana lub piaskowana) zatrzymująca osady i zabrudzenia 

• Błędy projektowania powodujące powstanie szczelin i kieszeni, w których gromadzi się woda i zanieczyszczenia

• Zanieczyszczenie powierzchni stali nierdzewnej cząstkami żelaza w transporcie oraz w wyniku stosowania niewłaściwych narzędzi i materiałów ściernych przy produkcji lub przy montażu. 

Usuwanie zabrudzeń i odbarwień

Odciski palców, oleje, tłuszcze i smary. Najlepsze rezultaty osiąga się stosując regularnie środek  czyszczący AUTOSOL Power Stainless Steel- Cieaner oraz zapobiegawczo zabezpieczając powierzchnie kosmetykiem 3M Stainless Steel Cleaner&Polish lub AUTOSOL Stainless Steel Protective-Oil.

Plamy bardziej trwale. Można usunąć środkami 3M Citrus Base Cleaner lub jedną z past czyszcząco - polerskich: AUTO- SOL Metal-Polish , DURSOL Chrom Polish, albo AUTOSOL Stainless Steel- Polish. Pastę najbardziej przydatną należy

wybrać doświadczalnie. Resztki pasty najłatwiej jest usunąć środkiem czyszczącym AUTOSOL Stainless Steel-Cleaner.

Naloty termiczne, silne zmatowienia usuwa się stosując pasty czyszcząco - polerskie AUTOSOL/DURSOL. Można też spróbować delikatnie zeszlifować nalot szczotką. W ostateczności można użyć  pasty trawiącej AvestaPolarit WELDING.

Ślady rdzy od cząstek żelaza. Dobre rezultaty osiąga się stosując pasty czyszcząco-polerskie AUTOSOL/DURSOL

Farby zmywa się rozpuszczalnikiem do farb, posługując się miękkim nylonowym pędzlem.

Rysy na powierzchni szlifowanej daje się zlikwidować dyskiem kubitronowym lub tarczą lamelkową.

