ACO STAL NIERDZEWNA

Wiasciwosci stali nierdzewnej ACO

Informacje ogdlne

,Stal nierdzewna” to nazwa nadana wielu rodza-

jom stali o znacznie zwigkszonej odpornosci na
korozje w poréwnaniu z konwencjonalnymi
stalami miekkimi i stopowymi.

Zwiekszona odpornos¢ na korozje jest efektem
dodania co najmniej 11% chromu, aczkolwiek
wiekszo$¢ stali nierdzewnych zawiera go ok. 18%.
Innym waznym elementem stopu jest nikiel,
oraz dla uzyskania zwigkszonej odpornosci

na korozje — molibden.

Gtéwne cechy stali uzytej w systemach ACO:

* jest trwafa i odporna na korozje
w $rodowiskach, gdzie wystepuja
substancje zrace,

* jej powierzchnie tatwo oczyscic,
jest higieniczna,

* nie magnetyzuje sie,

« posiada estetyczne wykonczenie
ma dobre parametry formowania
i wyrabiania,

* jest wysoce wytrzymata i odporna
na utlenianie w wysokich temperaturach.

Wszystkie te wiasciwosci sprawiaja, ze jest ona
najlepsza alternatywa tam, gdzie wymagana
jest szczegolnie wysoka jako$¢ i odpornosc.

Rodzaje stali nierdzewnej

Stal nierdzewna uzywana jest w szerokim spek-
trum rozwiazan inzynieryjnych, co doprowadzito
do powstania wielu jej rodzajow. Wyrézniamy
cztery podstawowe klasy stali ierdzewnej:

Stal nierdzewna austenityczna

Ta grupa stali nierdzewnych jest najszerzej sto-
sowana i obejmuje klasy rodzajowe AISI 304

i 316. Materiaty te uzywane sa przy produkciji
systemow ACO i sa idealne do stosowania przy
przetwarzaniu zywno$ci, w przemysle piwowar-
skim, zaopatrzeniu w wode, przemysle farma-
ceutycznym, chemicznym i petrochemicznym.

Stale nierdzewne klasy 304 zawieraja ok. 18%
chromu i 10% niklu, zapewniajac wysoka odpor-
no$¢ na korozje. Tam, gdzie wymagana jest
odpornos$¢ szczegdlnie wysoka (zwlaszcza

w obecnosci chlorkow), uzywa sie stali klasy
316, ktdre zawieraja ok. 17 % chromu, 12%
niklu i 2,2% molibdenu.

W przeciwienstwie do wszystkich innych klas
stali nierdzewnych, stale austenityczne sa
niemagnetyczne, dzieki czemu ich powierzchnie
nie przyciagaja natadowanych czastek, ktore
powodowatyby ich zanieczyszczenie i korozje
galwaniczna.

Stale nierdzewne ferrytyczne

Stale nierdzewne ferrytyczne maja wtasciwosci
antykorozyjne gorsze od austenitycznych klas
AISI 304 i 316, dlatego uzywane sa do produkciji
artykutow gospodarstwa domowego i elementow
samochodowych. Ten rodzaj stali jest tez bar-
dziej kruchy. Stale ferrytyczne zawieraja

od 11,5% do 16,5% chromu i mniej niz 0,5%
niklu. Ta grupa stali ma wiasciwo$ci magnetycz-
ne, przyciagajac czastki, ktére moga powodo-
wac zanieczyszczenia i korozje, dlatego stale
ferrytyczne nie nadaja sie do wyrobu produktéw
kanalizacyjnych.

Stale nierdzewne martenzytyczne

Stale martenzytyczne sa magnetyczne i sa
najwytrzymalsze ze wszystkich grup stali nie-
rdzewnych, lecz réwniez najmniej odporne na
korozje. Moga by¢ utwardzane przy pomocy
obrobki cieplnej i znajduja zastosowanie
gtdwnie przy wyrobie sztuccow. Stale
martenzytyczne zawieraja ok. 12,5% chromu,
charakteryzujac sie réwniez stosunkowo duza
zawarto$cia wegla: 0,3% (dla poréwnania, stale
austenityczne i ferrytyczne zawieraja odpowied-
nio po ok. 0,02% i 0,04% wegla).

Niska odporno$c¢ stali martenzytycznych na ko-
rozje sprawia, ze nie nadaja sie one do wyrobu
elementéw systemow odwodnieniowych.

Stale nierdzewne wytapiane

w procesie dupleks

Stale wytapiane w procesie dupleks maja struk-
ture austenitycznoferrytyczna i charakteryzuja sie
dobra odpornoscia na korozje, wysoka wytrzy-
matoscia, a w szczegolnosci dobra odporno-
$cia na pekanie pod wptywem korozji. Stale
wytapiane metoda dupleks zawieraja ok. 22%
chromu, 5,5% niklu, 3% molibdenu

i 0,02% wegla. Ta grupa stali jest magnetyczna

i przyciaga czastki, ktére moga powodowac za-

nieczyszczenia i korozje, diatego nie nadaje sie
do wyrobu produktéw kanalizacyjnych.

Odpornosé na korozje

Stale nierdzewne znajduja szerokie zastosowanie
dzieki ich naturalnej odpornosci na korozje.
Pomimo swojej nazwy stale nierdzewne moga
jednak ,rdzewiec” i ulega¢ korozji, jesli sa
niewtasciwie uzywane.

Przyczyna dobrych wiasciwosci antykorozyjnych
jest tworzenie sie bardzo cienkiej, niewidzialnej
warstwy tlenku na powierzchni materiatu

w utleniajacych srodowiskach, takich jak
powietrze lub woda.Warstwa ta jest bogatym
w chrom tlenkiem, ktory chroni stal przed
oddziatywaniem Srodowiska. W miare
dodawania chromu do stali nastepuje
gwattowna redukcja szybkosci korozji

za przyczyna tej warstwy. Aby otrzymac zwarta
i ciagla pasywacyjna warstwe ochronna,
wymagana jest zawarto$¢ chromu minimum
11%. Pasywacja tej warstwy wzrasta stosunkowo
szybko wraz ze zwigkszaniem sie zawartosci
chromu, az do ok. 17%.

Najwazniejszym elementem stopu jest wiec
chrom, lecz na wiasciwosci stali nierdzewnej
maja wptyw tez inne pierwiastki, m.in. nikiel,
molibden i azot. Moga by¢ dodawane do stopu,
dla zwigkszania odpornosci na korozje

w szczegdlnie wymagajacych srodowiskach.
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ACO STAL NIERDZEWNA

Wiasciwosci stali nierdzewnej ACO

Informacje ogéine

Stale nierdzewne musza ulec utlenieniu,

aby utworzy¢ warstwe pasywacyjna tlenku
zawierajacego chrom. Ich podatno$¢ na pasy-
wacje jest bardzo duza — wystarcza bowiem
bardzo niewielka ilo$¢ czynnika

utleniajacego. Powietrze i woda wystarczaja
wiec do pasywacii stali nierdzewnej, a warstwa
tlenku samoistnie regeneruje sie, reagujac

z tlenem. Godny uwagi jest fakt, ze warstwa ta
regeneruje sie réwniez przy uszkodzeniach
mechanicznych i chemicznych, tak wiec cigcie

i maszynowa obrobka nie powoduja korozji stali
nierdzewnej, tak jak np. spowodowatyby koro-
zje stali miekkiej, gdyby uszkodzity pokrywajaca
te stal powtoke antykorozyjna.

Wybor wiasciwej klasy materiatu dla kazdego
zastosowania jest waznym czynnikiem w procesie
projektowania. Warto pamietac, ze nawet stal
klasy AISI 316 nie jest odporna na dziatanie
wszelkiego rodzaju substancji chemicznych.
Jej uzycie w obecnosci roztworéw redukuja-
cych, takich jak kwas solny lub siarkowy,
szczegOlnie w formie skoncentrowanej i/lub
przy podwyzszonej temperaturze roztworu,
wymaga starannego rozwazenia (patrz: tabela
odpornosci materiatow).

Procesy wykonczeniowe

Wykonczenie stali nierdzewnej powinno
wygladac czysto, gtadko i bez skaz. Jest to
oczywiste przy zastosowaniach dekoracyjnych
lub wymagajacych restrykcyjnej higieny,

lecz jest rowniez istotne w odniesieniu do jej
whasciwosci antykorozyjnych.

Wiasciwosci antykorozyjne stali nierdzewnej
osiagane sa dzieki samoistnemu tworzeniu sie
bardzo cienkiej warstwy bogatego w chrom
tlenku na powierzchni materiatu. Niestety,
defekty powierzchni i jej niedoskonatosci powstate
w procesie produkcji moga w znacznym stopniu
zaburzy¢ samonaprawcze procesy w warstwie

pasywacyjnej, a w rezultacie zmniejszy¢
odpornos¢ materiatu na korozje. W trakcie
produkcji elementdw ze stali nierdzewnej,
najistotniejszym momentem dla pozniejszej
odpornosci na korozje jest spawanie.

Po spawaniu stali nierdzewnej zaobserwowac
mozna powstanie w wysokiej temperaturze
niebieskawej warstwy tlenku, ktéra ma
wiasciwosci antykorozyjne o wiele gorsze

w poréwnaniu z oryginalng warstwa pasywacyjna.

Pod ta warstwa znajduje sie cienka warstwa
metalu pozbawionego chromu, co czyni
powierzchnie metalu podatna na korozje.

Odpowiednie postepowanie po spawaniu

jest wiec niezwykle wazne dla przywrocenia
wiasciwosci antykorozyjnych. Polega ono na
chemicznym usunieciu warstwy niebieskiego
tlenku oraz warstwy metalu ubogiego w chrom.
Przywraca to nie tylko odporno$¢ na korozje,
ale réwniez wysokiej jakosci walory estetyczne.
Metody obrdbki chemicznej uzywane przez
ACO to:

Kapiel trawiaca

Standardowe procesy produkcyjne systemow

ACO Stal Nierdzewna stosuja pasywujaca kapiel

trawiaca, ktora przywraca produktom optymalng
odporno$¢ na korozje bez uszkadzania wykon-
czenia powierzchni. Uwaza sie ja za najlepsza

metode czyszczenia potaczen spawanych.

Pasywujaca kapiel trawiaca jest procesem
dwufazowym. Trawienie usuwa zaréwno niebie-
skawa warstwe tlenku, jak i warstwe uboga

w chrom. Polega ono na umieszczeniu czysz-
czonych komponentow w kapieli

trawiacej zawierajacej mieszaning kwasu
azotowego i kwasu fluorowodorowego.

Druga faza - pasywacja — jest w wielu aspektach
podobna do procesu trawienia. W tym procesie

komponenty umieszczane sa w kapieli
zawierajacej tylko kwas azotowy. Jego
dziatanie wzmacnia warstwe pasywacyjna,

jak rowniez usuwa wszelkie zanieczyszczenia
zelazem, ktore mogty wtopi¢ sie w powierzchnie
stali nierdzewnej podczas procesu produkcyjnego.

Dziatania te sg szczegdlnie wazne wtedy,

gdy miato miejsce mechaniczne czyszczenie
komponentéw szczotkami drucianymi, tarczami
Sciernymi i pilnikami, podczas ktorego mogto
doj$¢ do zanieczyszczenia powierzchni stali
nierdzewnej czasteczkami zelaza.

Polerowanie elektrolityczne
Elektropolerowanie jest idealne dla uzyskania
jednorodnej, lustrzanej powierzchni z niezwykle
gtadkim wykonczeniem nawet na najbardziej
ztozonych elementach produktu.

Jest to dobrze sprawdzona metoda polerowania
i polega na przeprowadzeniu procesu elektro-
chemicznego, ktory zasadniczo jest odwrotnoscia
galwanizacji.

Komponenty zanurzane sa w kapieli
zawierajacej kwas fosforowy, i staja sie anoda
elektrycznego obwodu pradu statego. Proces
ten charakteryzuje sie selektywnym oddziatywa-
niem na powierzchnie, gdyz wystajace nieréw-
nosci i chropowato$ci rozpuszczaja sie, przez
co powierzchnia staje sie gtadsza

i jasniejsza.

Proces elektropolerowania znacznie poprawia
odpornos¢ materiatu na bakterie, dzigki czemu
takie systemy maja zastosowanie w przemysle
farmaceutycznym i przetworstwie zywnosci.

Elektropolerowane produkty ACO Stal Nierdzew-
na dostepne sa na zamowienie.

W celu uzyskania dalszych informacji prosimy

0 kontakt z biurem ACO.





