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W przeciwienstwie do ogélnego przekonania
stal nierdzewna nie jest materiatem tylko jed-
nego rodzaju, ktéry zawsze pozostanie ,,nie-
rdzewny” we wszystkich okoliczno$ciach. Ist-
nieje ponad 200 gatunkdw stali nierdzewnych
o réznym poziomie odpornoSci korozyjnej a
mimo to tylko garstka z nich jest powszechnie
stosowana w budownictwie i architekturze.

Stal nierdzewna musi by¢ czyszczona, aby za-
chowac dobry wyglad i odpornos¢ korozyjna.
Elementy ze stali nierdzewnej nie beda koro-
dowaé w normalnych warunkach atmosfe-
rycznych zaktadajac, ze wybrano prawidtowy
gatunek stali i zastosowano wtasciwe proce-
dury obrébki. Za dobér wtasciwego gatunku
stali odpowiada zaréwno architekt jak i inzy-
nier budowlany. JeZeli zostanie uzyty gatunek
0 zbyt niskim stezeniu pierwiastkéw stopo-
wych to nagromadzenie na powierzchni
zanieczyszczefi moze prowadzi¢ do wzrostu
koncentracji zwigzkéw korozyjnych i w efek-
cie przewyzszy¢ poziom odpornosci korozyj-
nej takiego stopu. Moze to doprowadzi¢ do
przebarwief i w ciezszych przypadkach do
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1 Dlaczego czyszczenie jest takie wazne

zapoczatkowania korozji oraz koniecznosci
naprawczego czyszczenia powierzchni. Waz-
ne jest, wiec zrozumienie, ktory gatunek jest
odpowiedni dla danego Srodowiska pracy.

Odpornosé korozyjna stali nierdzewnych
wynika ze zjawiska zwanego ,,samoczynng
pasywacjg” (zobacz ramke). Nawet, jezeli
bedzie uzyty wtasciwy gatunek stali to na-
gromadzenie na powierzchni zanieczyszczef
moze prowadzi¢ do wzrostu koncentracji
zwigzkéw korozyjnych, ktére ostatecznie
przebijg warstwe pasywna. Czyszczenie jest
konieczne dla utrzymania mechanizmu sa-
monaprawczego stali, ktory zapobiega nara-
staniu stezenia krytycznego zanieczyszczei
takich jak dwutlenek siarki lub chlorki i za-
nieczyszczenia od zelaza. Powierzchnia sta-
linierdzewnej pod wptywem czestego czysz-
czenia nabiera blasku, poniewaz brak na niej
warstw, ktére mogtyby sie zuzywaé. Czesto-
tliwos¢ i koszty czyszczenia stali nierdzew-
nej sg nizsze w poréwnaniu do wielu innych
materiatéw i przez to mogg zréwnowazyc ich
wyzsze koszty zakupu.

Mechanizm samonaprawczy stali nierdzewnej

Chrom zawarty w stali nierdzewnej tworzy na powierzchni cienkg, przeZzroczystq ,,warstwe pasywng”. Pomimo,
Ze taka warstwa ma grubosc tylko kilku Srednic atomowych to szczelnie odgradza stal nierdzewnq od Srodo-
wiska. Warstwa pasywna jest powodem, dzieki ktéremu stale nierdzewne nie wymagajq innych pokry¢ wierzch-
nich lub innych form zewnetrznej ochrony korozyjnej.
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2 Zalecenia dla architektow:
projektowanie przyjazne dla czyszczenia

Trwatos¢ konstrukeji i jej przyszte koszty
konserwacji s zalezne od decyzji podjetych
wczesSniej przez architekta na etapie projek-
towania. Podatnosé na czyszczenie zasadni-
czo zalezy od doboru gatunku stali, wykoA-
czenia powierzchni i geometrii elementu.

2.1 Dobor odpowiedniego gatunku
stali

Dobér wtasciwego gatunku stali dla danego
Srodowiska moze zapobiec brgzowym prze-
barwieniom powierzchni, ktére wskazuja na
zapoczatkowanie korozji [1, 2]1:

e Podstawowe stale ferrytyczne (chromowe)
takie jak EN 1.4016 wykazujg odpornosé
korozyjng odpowiednia do zastosowaf
na elementy wewnetrzne (chyba, ze Sro-
dowisko pracy jest wyjgtkowo agresyw-
ne, np. atmosfera morska zawierajgca
chlorki).

e Standardowy gatunek chromowo-niklowy
1.4301 (lub jego odmiana niskoweglowa
1.4307) jest najczesciej stosowang stalg

nierdzewng zaréwno na elementy we-
wnetrzne jak i pracujace w $rednio ko-
rozyjnych warunkach zewnetrznych, w
srodowisku wiejskim, miejskim i lekko
przemystowym.

W miejscach, gdzie w atmosferze mozna
sie spodziewac obecnosci chlorkéw lub
tlenkéw siarki zaleca sie chromowo-
niklowo-molibdenowy gatunek 1.4401
lub podobny 1.4404. Przyktadem takich
miejsc sg lokalizacje przybrzezne, atmos-
fera przemystowa i miejsca wystawione
na dziatanie soli drogowe;j.

1 Istnieje wiele alternatywnych gatunkéw stali o zblizonej odpornos$ci korozyjnej do klasycznych stali nie-
rdzewnych opisanych w tym rozdziale. Podczas doboru gatunku nalezy takze sprawdzic¢ krajowe przepisy

budowlane.

W miejscach, gdzie do
odladzania uzywana jest
s6l drogowa zaleca sie
chromowo-niklowo-mo-
libdenowe gatunki stali.

Mgta wody morskiej
moze osadzac sél na
znajdujqcych sie w po-
blizu konstrukcjach ze
stali nierdzewnej. W
takim przypadku wyso-
kostopowe gatunki stali
nierdzewnych w potg-
czeniu z gtadkg po-
wierzchnig zapobiegajq
przebarwieniom po-
wierzchni.
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Od powierzchni
szorstkich antyposlizgo-
wych blach ryflowanych
(schody) do powierzchni
odblaskowych, walcowa-

nych na zimno dekoracyj-

nych paneli elewacyjnych
dostepne sq wtasciwe
metody czyszczenia nie-
zaleznie od zastosowania,
co pokazano na przykta-
dzie budynku admini-
stracyjnego w Gavd,
Hiszpania. Zdjecie:
Acerinox, Madryt (E)

2.2 Dobér wykonczenia tatwego w
czyszczeniu

Stale nierdzewne sg dostepne w szerokim
zakresie typow i wykoficzefn powierzchni [3].
W normie europejskiej EN 10088-2 podano
wykaz i oznaczenia dostepnych wykonczef
powierzchni dla stali nierdzewnych [4]. Oczy-
wiste jest, ze typ powierzchni odgrywa klu-
czowa role w zapobieganiu zjawiskom przy-
legania brudu do powierzchni. Istniejg r6zne
metody zwiekszania podatnoscina czyszcze-
nie powierzchni, polegajace zardwno na wy-
borze gtadszej powierzchni oraz powierzchni
wzorzystych.

2.2.1 Wykoiiczenia odblaskowe

Generalnie im powierzchniajest gtadsza tym
brud przylega trudniej. Jednym ze sposobow
uzyskania dobrej podatnoSci na czyszczenie

Na pokrycie dachu Sqdu

w Antwerpii wybrano wy-
konczenie walcownicze typu
2B. Z powodu morskiego
klimatu zastosowano stal
nierdzewngq z dodatkiem
Mo typu 1.4401.

jest wiec uzycie mozliwie jak najgtadszego
wykoficzania powierzchni.

Standartowe wykofczenie walcownicze 2B
wg EN 10088, odblaskowe o lekko matowej
powierzchni stanowi czesto najbardziej
optacalne rozwigzanie. W zastosowaniach
zewnetrznych zwykle bedzie efektywnie
zmywane przez deszcz. Posiada tez skton-
nos$ci do uwidaczniania odciskéw palcow,
przez co lepiej go unikaé w zastosowaniach
wewnetrznych, gdzie elementy moga byé
dotykane przez ludzi.

Znacznie bardziej odblaskowym wykoficze-
niem jest 2R (po wyzarzaniu jasnym, BA). Po-
tysk takiej powierzchnijest prawie lustrzany.
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Jest to rowniez standardowe wykoficzenie wal-
cownicze i takze jest optacalne ekonomicznie.
Jego podatnosé na czyszczenie jest doskona-
ta. Nalezy jednak zwrdcic szczegdlng uwage
na stosowane Srodki czyszczace, narzedziai
prawidtowe metody, aby unikng¢ zarysowai.

Polerowanie mechaniczne i elektropolero-
wanie moga dodatkowo polepszy¢ potysk
powierzchni:

e Mechaniczne polerowanie na potysk lu-
strzany jest stosowane dla luster ze stali -
ze wzgledéw dekoracyjnych — w luksuso-
wych kabinach wind. Powinny by¢ one
stosowane jedynie przy zapewnieniu sta-
rannej konserwacji i czyszczeniu, ponie-
waz uszkodzenia powierzchni sg bardzo
trudne w naprawie.

¢ Elektropolerowanie zmniejsza mikrochro-
powatos¢ i moze byé stosowane dla kazdej
powierzchni ze stali nierdzewnej. Moze
takze znaczaco obnizy¢ przywieranie cza-
stek brudu i utatwi¢ usuwanie graffiti [5].

Zastosowanie wykoricze-
nia 2R na elementach
architektonicznych - okta-
dziny kolumn w budynku
biurowym. Z powodu
konsekwentnego stoso-
wania prawidtowych me-
tod czyszczenia w petni
zachowano pierwotny
potysk powierzchni.

Dobre wtasnosci
samooczyszczajqce po-
wierzchni byty jedng z
przyczyn zastosowania
wykoriczenia typu 2R dla
elementéw elewacji ze
stali nierdzewnej w ga-
tunku 1.4526 dla budynku
przemystowego w
Siemianowicach Slgskich,
Polska. Zdjecie: Aperam/
A. Zekri
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Perforowane satynowe
wykoriczenie stali nie-
rdzewnej utrzymuje swoj
charakterystyczny potysk
na budynku Charlemagne
w Brukseli, w Belgii.

Na budynku Vauxhall
Cross Bus Interchange
w Londynie dla ograni-
czenia koniecznosci
czyszczenia powierzchni
zastosowano wzorzyste
wykoriczenie stali.

NIERDZEWNE]

2.2.2 Wykonczenia nieodblaskowe
Polerowane powierzchnie odblaskowe sg
czasem nieodpowiednie w zastosowaniach
architektonicznych, gdzie wystepuje niebez-
pieczehstwo powstawania oslepiajgcego od-
blasku lub bedzie trudno zapewni¢ koniecz-
ng ptasko$¢ optyczng powierzchni. W takich
przypadkach preferowane sa wykoficzenia
szczotkowane lub polerowane o ,,satynowym”
wygladzie, ktére przez wiekszos¢ ludzi sg ko-
jarzone ze stalg nierdzewna.

Istnieje wiele réznych typéw wykonczen po-
lerowanych, szlifowanych i szczotkowanych.
Dostepne sg jako wykohczenia walcownicze
lub moga by¢ wytwarzane samodzielnie przez
wytworcow. Pod wzgledem czyszczenia na-
lezy pamietac o dwdch gtéwnych zasadach:
e Unikaé szorstkich powierzchni zgrubnie
szlifowanych. Dla zastosowaf architekto-
nicznych zalecana maksymalna chropo-
watos¢ powierzchni Ra = 0,5 um?2.
e Wz6r polerowania powinien przebiegac
pionowo a nie poziomo, co umozliwia
sptyw wody po powierzchni.

2 Pomimo, ze warto$¢ Ra jest powszechnie stosowana jako wskaznik chropowatosci to powierzchnia nie moze
by¢ w petni scharakteryzowana stosujac jedynie wartos¢ Ra.
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W pozycji literaturowej [6] zawarto dalsze
wskazéwki jak uzyskaé sp6jny efekt wizualny
na polerowanych panelach ze stali nierdzew-
nej.

Wykoficzenia wzorzyste sg popularnie sto-
sowane na elewacjach oraz w miejscach pu-
blicznych takich jak lotniska lub stacje kole-
jowe, poniewaz maskuja zadrapania i inne
formy uszkodzefh powierzchni. Ze wzgledu
na fakt, ze typowo sg wytwarzane z blachy po
wyzarzaniu jasnym to ich chropowatosé po-
wierzchni jest niska, co dodatkowo przyczy-
nia sie do tatwiejszego czyszczenia. Odciski
palcow na blachach kulkowanych kulkami
szklanymi (typowo cienkich, walcowanych
na zimno ze stali nierdzewnej) moga by¢
trudne w usunieciu. Takie wykoficzenie po-
winno by¢ stosowane jedynie dla elementéw
znajdujacych sie z dala od czestego kontaktu
z dtoAmi.

Zastosowanie kulkowania kulkami szklany-
mi na dos¢ szorstkiej powierzchni stali nie-
rdzewnej walcowanej na gorgco dato dobre
rezultaty w obszarach wystawionych na takie
oddziatywanie.

NIERDZEWNE)

Stale nierdzewne o
powierzchni kulkowanej
kulkami szklanymi po-
twierdzity dobrg odpor-
nos¢ mechaniczng w
warunkach eksploatacyj-
nych na stacji kolejowej
w Southwark.

W stacji metra w
Dusseldorfie (Niemcy) na
oktadziny kolumn zasto-
sowano stal nierdzewng
z polerowanym wykoni-
czeniem powierzchni.
Elementy byty takze
elektropolerowane dla
zmniejszenia mikrochro-
powatoSci i utatwienia
usuwania z powierzchni
graffiti. Takie rozwigza-
nie sprawdza sie pozy-
tywnie od ponad 20 lat.
Zdjecie: Euro Inox/Rhein-
bahn AG, Diisseldorf (D)
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Ferrytyczny gatunek stali
nierdzewnej 1.4016 z na-
walcowanym wykoricze-
niem przypominajgcym
klasyczne wykoriczenie
satynowe. Zdjecie:
ThyssenKrupp Nirosta,
Krefeld (D)

Wzorzyste wykoficzenie
tqczy w sobie efekt nie-
odblaskowej powierzchni
z dobrg podatnoscig na
czyszczenie. (Zdjecia:
Aperam)

NIERDZEWNE]

Obecnie istniejg takze specjalne walcowane
wykofAczenia wzorzyste o fakturze przypo-
minajgcej powierzchnie polerowang lub kul-
kowana kulkami szklanymi. Wykoficzenia z
fakturg przypominajgca powierzchnie po
kulkowaniu kulkami szklanymi sa wykon-
czeniami walcowniczymi i sg wytwarzane z
duzym stopniem sp6jnosci wzoru, a ich mi-
krochropowato$¢ pozostaje taka sama jak
dla wykohczen gtadkich. Takie powierzchnie
wykazujg dobrg podatno$¢ na czyszczenie
(w zastosowaniach wewnetrznych) i sg efek-
tywnie zmywane przez deszcz (w zastoso-
waniach dachowych).



CZYSZCZENIE ARCHITEKTONICZNYCH ELEMENTOW ZE STALI NIERDZEWNE)

Wykohczenia produktéw ptaskich ze stali nierdzewnej zwykle wystepujace w zastosowaniach budowlanych i kon-
strukcyjnych, zgodnie z EN 10088-2 i -4.

Walcowane 1D
na goraco

Walcowanie na goraco,
z obrébka cieplna,
wytrawianie

Wolne od zgorzeliny

Zazwyczaj standard dla wiekszoSci gatunkow stali dla
zapewnienia dobrej odpornosci na korozje, réwniez
czeste wykonczenie dla dalszej obrobki. Moga tu wyste-
powac Slady szlifowania. Nie tak gtadkie jak 2D lub 2B.

Walcowane  2H Umocnienie przez Jasne Przerobione plastycznie na zimno dla uzyskania wyzszej
na zimno zgniot wytrzymatosci.
2D Walcowanie na zimno, Gtadkie Wykonczenie dla dobrej ciggliwosci, lecz nie tak gtadkie
z obr6bka cieplna, jak 2B lub 2R.
wytrawianie
2B Walcowanie na zimno, Bardziej gtadkie NajczeSciej stosowane wykonczenie dla wiekszosci
z obrébka cieplna, niz 2D gatunkoéw stali, dla zapewnienia dobrej odpornosci na
wytrawianie, przepust korozje, gtadkosci i ptaskosci. Rowniez czeste wykoficzenie
wykanczajacy dla dalszej obrobki. Walcowanie wykarczajgce moze by¢
dokonane poprzez prostowanie przez rozcigganie.
2R Walcowanie na zimno, Gtadkie, jasne, Bardziej gtadkie i jasniejsze niz 2B. Réwniez czeste

wyzarzanie jasne **

odblaskowe

wykoficzenie dla dalszej obrébki.

Wykofczenia 1G lub 2G

Szlifowanie ***

Patrz przypis ****

Mozna ustali¢ klase Scierniwa lub szorstko$¢ powierzchni.

specjalne Jednokierunkowa tekstura nie bardzo odblaskowa.

1) lub 2J Szczotkowanie *** Bardziej gtadkie Mozna ustalic klase Scierniwa lub taSmy polerujacej albo
lub polerowanie na niz szlifowanie szorstkos¢ powierzchni. Jednokierunkowa tekstura nie
matowo *** Patrz przypis **** bardzo odblaskowa.

1K lub 2K Polerowanie Patrz przypis **** Dodatkowe konkretne wymagania dla wykoficzenia typu
satynowe *** ‘)’ dla uzyskania dodatkowej odpornosci na korozje w

zastosowaniach morskich i zewnetrznych. Poprzeczne
Ra < 0,5 pm z wykoficzeniem powierzchni na czyste ciecie.
1P lub 2P Polerowanie Patrz przypis **** Polerowanie mechaniczne. Mozna okresli¢ szorstkos¢
lustrzane *** technologiczng lub po obrébce.

2F Walcowanie na zimno, Jednorodna powierz- Obrébka cieplna przez wyzarzanie jasne lub przez wyza-
obrébka cieplna, prze- chnia matowa, rzanie i wytrawianie.
pust wykaficzajacy na nieodblaskowa
szorstkich walcach

M Nadawanie wzoréw Wzér do Blachy zeberkowe stosowane do posadzek.

- uzgodnienia, druga P R .
2M powierzchnia ptaska Drot{ne wyk.onczenle wzorzyste stosowane do rozwiazah
architektonicznych.

2W Blachy faliste Wzér do Stosowane dla zwigkszenia wytrzymato3ci i/lub dla

uzgodnienia efektéw kosmetycznych.

2L Kolorowe *** Kolor do

uzgodnienia
1S lub 2S Powlekanie Powlekane na przyktad cyng, aluminium, tytanem.

powierzchni ***

* Pierwsza cyfra 1 = walcowanie na gorgco, 2 = walcowanie na zimno

*%

*kk

Moze by¢ z przepustem wykafczajgcym
Tylko jedna powierzchnia, chyba ze inaczej uzgodniono w zapytaniu i zaméwieniu

**x% Przy kazdym opisie wykofczenia charakterystyka powierzchni moze sie zmienia i moga by¢ konieczne uzgodnienia dotyczace bardziej
konkretnych wymagaf pomiedzy producentem i kupujacym (na przyktad gatunek Scierniwa lub szorstko$¢ powierzchni).

Wykonczenia powierzchni produktow dtugich ze stali nierdzewnej (wtacznie z pretami i ksztattownikami) sg scharakteryzowane w EN 10088-3 i -5.
Normy te w do$¢ ogblny sposdb opisuja chropowatosc i dla zastosowan o wymaganej dobrej podatnosci na czyszczenie przy zaméwieniu zaleca
sie okresli¢ chropowatosé powierzchni maksymalnie R = 0,5 pm. Zasade takg nalezy réwniez stosowac dla rur przeznaczonych na porecze,
balustrady i konstrukcje pomocnicze oraz dla innych zastosowan ksztattownikéw o przekroju okragtym i prostokatnym ze stali nierdzewne;j.
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Opady deszczu w natu-
ralny sposéb czyszczq

odstoniete elementy ele-

wacji budynku. Zdjecie:
Centro Inox, Mediolan (1)
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2.3 Cechy konstrukcyjne

Konieczno$¢ czyszczenia budynku mozna

znacznie zmniejszyé przez unikanie detali, na

ktérych moze zbierac sie brud oraz optyma-

lizacje skutecznosci zmywania powierzchni

przez deszcz [7]:

Panele oktadzinowe powinny by¢ tak
umieszczone, aby deszcz zmywat je w
spos6b jak najbardziej rownomierny.
Elementy z polerowanej stali nierdzewne;j
powinny byé¢ tak montowane, aby wzér
polerowania biegt pionowo, co utatwi
sptywanie wody po powierzchni i usuwa-
nie czastek brudu.

Nalezy unika¢ skomplikowanych ksztat-

téw, poniewaz przeszkadzajg w recznym
czyszczeniu.

Nalezy unikaé poziomych, zabudowanych
i przykrytych obszaréw, poniewaz moze
sie w nich zbiera¢ brud, ktéry pézniej be-
dzie sptywac po elewacji w formie szpe-
cacych smug.

Potaczenia powinny by¢ uszczelnione (za
pomoca spawow lub masy wypetniajacej)
lub by¢ na tyle duze, aby nie dopuszczaé
do powstawania otwartych szczelin, gdzie
bedzie zbieraé sie brud, co uwrazliwi stal
nierdzewna na korozje.

Elementy usztywniajgce sekcji otwartych
powinny mie¢ otwor, przez ktéry wydo-
stanie sie woda.
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Nie dopuszcza sie sptywu z powierzchni
innych materiatow (zwtaszcza ze stali
weglowej, cementu zawierajacego chlorki,
mas uszczelniajgcych, itp.) na powierzch-
nie stali nierdzewnej, aby jej nie zanie-
czyscic.

Do taczenia paneli ze stali nierdzewnej
nie nalezy stosowa¢ galwanizowanych
elementéw ztacznych. Z powodu reakgji
galwanicznej pomiedzy ,szlachetng”
stalg nierdzewna z mniej ,,szlachetnym”
metalem, ktéry bedzie ulegaé przyspie-
szonej korozji, pozostawiajac Slady rdzy
na stali nierdzewnej. Pomijajac fakt, ze
galwanizowane elementy ztgczne moga
ulec uszkodzeniu to powstajgce Slady
korozji spowoduja konieczno$¢ napraw-
czego czyszczenia powierzchni [8].

Panele elewacji powinny
byé polerowane w kie-
runku pionowym, co uta-
twi samooczyszczanie
powierzchni. Sptywajgca
woda usuwa z powierzchni
czgstki brudu i zmniejsza
jego przyleganie do
powierzchni. Zdjecie:
Outokumpu, Espoo (FIN)

Prawidtowe rozwigzania
konstrukcyjne po prawej
korzystajq z zalet efektu
samooczyszczenia po-
wierzchni i zmniejszajq
nagromadzenie brudu,
ktory rowniez moze
wywotac korozje. Nalezy
unikaé przyktadéw kon-
strukcji po lewej. Zrédto:
SCl, Ascot (GB)

Zle

Ostre
narozniki

Do tgczenia komponen-
tow ze stali nierdzewnej
nalezy stosowac jedynie
elementy ztqgczne ze stali
nierdzewnej.

\

g punktowa

Zgrzeina

Dobrze

Zaokraglone
narozniki,
linia spawu
odlegta od
dna

¥

L Wypetnienie
(— szczeliny
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3 Zalecenia dla wykonawcoéw budowlanych:
czyszczenie wstepne

Plastikowa warstwa
ochronna powinna by¢ na
powierzchni stali jedynie
w trakcie trwania prac
konstrukcyjnych po czym
musi by¢ usunieta. Moze
ona ulec uszkodzeniu i
stac sie trudna w odkleje-
niu zwtaszcza, gdy bedzie
wystawiona na oddziaty-
wanie promieniowania UV.

12

Powierzchnie architektoniczne ze stali nie-
rdzewnej generalnie powinny by¢ czyszczone
przed oddaniem budynku do eksploatacji.

Elementy ze stali nierdzewnej czesto s3
pokryte plastikowa folig ochronna, ktéra za-
pobiega przed uszkodzeniem i ubrudzeniem
podczas obrébki, transportu i montazu. Folia
ochronna moze ulec uszkodzeniu w wyniku
dtugotrwatego oddziatywania promieniowa-
nia ultrafioletowego promieni stonecznych,
co utrudni jej usuwanie i pozostawi fragmen-
ty kleju przyklejone do powierzchni stali nie-
rdzewnej. Nalezy wiec przestrzegaé zaleceh
producentéw takich powtok ochronnych co
do wyboru materiatu powtoki i maksymalne-
g0 czasu jej pozostawienia na powierzchni.
Generalnie wszystkie plastikowe warstwy
ochronne powinny by¢ usuniete w momen-
cie, gdy nie sg juz potrzebne do ochrony

powierzchni podczas etap6éw instalacji i mon-
tazu, zaczynajac od gory w kierunku dotu
budynku.

Typowa procedura czyszczenia stali nie-

rdzewne;j:

1) Sptukaéwoda dla usuniecia pozostatego
brudu.

2) Zmy¢ woda (najlepiej ciepta) z mydtem,
detergentem lub 5 % amoniakiem, w razie
koniecznosci uzywaé miekkiej szczotki
fibrowej z dtugim wtosiem.

3) Sptukac woda.

Uzyska sie lepszy wyglad powierzchni, jeze-
li zostanie ona wytarta do sucha stosujac
zachodzace na siebie ruchy, zaczynajac od
gory do dotu.

Podczas czyszczenia powierzchni szczotko-
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wanych, ruchy czyszczenia powinny by¢ zgod-
ne z kierunkiem wzoru.

Metody czyszczenia stosowane dla zwyktych
wykoficzeh powierzchni ze stali nierdzewnej
nie powinny by¢ uzywane dla powierzchni
barwionych chemicznie lub malowanych, po-
niewaz sg one bardziej delikatne niz sama
powierzchnia stali. W takich przypadkach
nalezy stosowac zalecenia dostawcy mate-
riatu odnosnie czyszczenia. Naprawa bezpo-
Srednio na placu budowy jest rowniez zwykle
niemozliwa.

Zachlapania z zaprawy murarskiej i cementu
mozna czysci¢ roztworem zawierajgcym od
10 do 15 % kwasu ortofosforowego. Najlepiej
stosowad ciepty roztwér, a nastepnie po-
wierzchnie zneutralizowaé rozcieficzonym
amoniakiem i sptuka¢ woda (najlepiej demi-
neralizowang3) oraz wysuszy¢. Na stali nie-
rdzewnej nie nalezy stosowac srodkéw do
usuwania zaprawy murarskiej lub rozcien-
czonego kwasu solnego. Jezeli dojdzie do
kontaktu z takimi Srodkami to powierzchnie
nalezy obficie sptukac swiezag wodg. Komer-
cyjne Srodki chemii budowlanej do usuwania
zaprawy murarskiej zawierajgce kwas solny
(chlorowodorowy) moga powaznie uszkodzi¢
stal nierdzewna i nalezy to przypomniec¢ wy-
konawcom robédt, poniewaz nie zawsze sa
tego Swiadomi. Wszedzie, gdzie to jest mozli-
we operacje budowlane powinny przebiegaé
kolejno tak, aby wczesniej zakoficzy¢ montaz
kafliiich czyszczenie przed instalacja pobli-
skich listew przySciennych lub blach zabez-
pieczajacych drzwi ze stali nierdzewne;j.

Zanieczyszczenie czastkami zelaza moze
nastgpic¢ na skutek kontaktu z narzedziami,
elementami konstrukcyjnymi ze stali weglo-
wej, rusztowaniem oraz wykonywania w
poblizu operacji spawania, ciecia, wiercenia
i szlifowania stali weglowych. Czastki zelaza
nalezy natychmiast usuwaé z powierzchni
stali nierdzewnej, poniewaz w obecnosci wil-
goci bardzo szybko skorodujg. Czastki zela-
za moga takze lokalnie przerwaé ,warstwe
pasywna” na powierzchni stali nierdzewnej,
co spowoduje korozje wzerowa. Norma ASTM
A 380 [9] podaje odpowiednig metode wy-
krywania zanieczyszczeh od czastek zelaza.

W zalezno$ci od stopnia przebarwien po-

wierzchni zaleca sie stopniowe usuwanie za-

nieczyszczen od zelaza zwracajgc uwage,
aby ich dalej nie rozprzestrzenia¢:

e tagodne przebarwienia lub ,,wykwity” na
powierzchni mozna usungé za pomoca
tagodnych domowych kreméw lub past
czyszczacych. Zawieraja one zwykle
weglan wapnia i dodatki powierzchniowo
czynne. Mozna takze stosowaé domowe
srodki do czyszczenia stali nierdzewnej,
ktére moga zawiera¢ kwas cytrynowy.

o Swieze czastki zelaza / stalowego pytu ze
szlifowania mozna usuwaé za pomocg
nasyconego roztworu szczawiowego, na-
ktadanego na powierzchnie miekka tka-
ning lub wata. Roztworu nie nalezy wcieraé
tylko pozostawi¢ na powierzchni przez
kilka minut. Powinno to wytrawié czastki
zelaza bez tworzenia rys i zmiany tekstury
stali nierdzewne;.

3 Demineralizowana woda zmniejsza ryzyko pozostawienia plam na powierzchni. Stosowana takze w zelazkach
na pare i akumulatorach samochodowych, jest dostepna w supermarketach.

13
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e Umiarkowane przebarwienia zrdzy mozna
usuna¢ srodkami czyszczacymiz kwasem
ortofosforowym jezeli zachowana jest
odpowiednia ostroznos¢ i przestrzegany
jest jego czas oddziatywania to ryzyko
wytrawienia powierzchni bedzie mini-
malne.

e Bardzo intensywne rdzawe plamy spowo-
dowane korozjg czastek zelaza na po-
wierzchni mozna usungé przez trawienie#
lub pasywacje . Oba procesy wykonuje
sie po odttuszczeniu powierzchni (usu-
waniu oleju, ttuszczu i innych zanieczysz-
czefi organicznych) [10].

Uwaga: Takie produkty nalezy stosowac z
ostroznoscig i zgodnie z zaleceniami produ-
centa przestrzegac zasad bezpieczehstwa i
stosowanych przepiséw ochrony Srodowi-
ska. Specjalistyczne firmy ustugowe zajmu-
jace sie wykaficzaniem powierzchni wyko-
nujg taka obrébke bezposrednio na placu
budowy. Dodatkowo podczas przywracania
odpornosci korozyjnej materiatu przez wytra-
wianie mozna zmieni¢ wyglad powierzchni
stali. Dlatego dla uzyskania pierwotnego wy-
kofczenia powierzchni moze by¢ konieczna
dodatkowa obrébka mechaniczna lub che-
miczna. Zaleca sie wtedy chronié powierzch-
nie przed uszkodzeniem w miejscu montazu,

NIERDZEWNE]

az do momentu zakoficzenia wszystkich prac
lub wykonywa¢ montaz po zakoficzeniu in-
nych operacji, ktére mogtyby ja zanieczyscic.

Wystapienie barwy nalotowej na powierzch-
ni stali jest mato prawdopodobne w normal-
nym Srodowisku architektonicznym chyba,
ze stal byta wystawiona na oddziatywanie
wysokiej temperatury, np. podczas spawa-
nia naprawczego lub na skutek pozaru. W
takich przypadkach jej usuniecie moze wy-
magaé wytrawiania. Lokalng zmiane barwy
mozna usungé za pomoca pasty do wytra-
wiania, ktérej uzycie nie wymaga zanurzenia
catosci elementu w odpowiedniej kapieli
trawigcej. Pasty do wytrawiania moga by¢
réwniez stosowane na powierzchniach pio-
nowych. Produkty takie sg zrgce, wiec nalezy
przestrzegac zaleceh producenta odnoSnie
bezpieczenstwa i ochrony Srodowiska.

4 Wytrawianie polega na usuwaniu cienkiej warstwy metalu z powierzchni stali nierdzewnej zwykle za pomoca
mieszaniny kwasow azotowego i fluorowodorowego.
5 Pasywacja polega na poprawie jakoSci i grubosci warstwy pasywnej na powierzchni stali nierdzewnej przy

uzyciu kwasu azotowego.



CZYSZCZENIE ARCHITEKTONICZNYCH ELEMENTOW ZE STALI NIERDZEWNE)

Czyszczenie konserwacyjne w poréwnaniu do

czyszczenie naprawczego

Charakteryzujac zabiegi czyszczenia [11] nalezy do-

konaé¢ podziatu miedzy:

e czyszczeniem konserwacyjnym, ktére polega na
usuwaniu brudu, graffiti itd. z nienaruszonej w
inny spos6b powierzchni stali nierdzewnej, a

e czyszczeniem naprawczym, ktore polega na usu-
waniu widocznych przebarwiefi powierzchni ze
stali nierdzewne;j.

Pomimo, ze stal nierdzewna posiada wrodzona
odporno$¢ korozyjnag moga wystapi¢ odosobnione
przypadki brgzowych przebarwieii i korozji miejsco-
wej. Takie defekty mozna zwykle wigza¢ z dwoma
przyczynami:

e Na powierzchni stali nierdzewnej moga osadzaé
sie czastki zelaza pochodzace od ciecia, spawa-
nia lub szlifowania stali weglowej lub od sptywu
wody z rdzg z innych powierzchni.

e Brak czyszczenia prowadzi do wzrostu stezenia
chlorkéw lub innych agresywnych substancji che-
micznych, ktére przekroczg odpornosé korozyjna
danego gatunku stali nierdzewnej. Mgietka wody
morskiej lub rozpryski nasycone chlorkami od
soli stosowanej do usuwania oblodzenia sg cze-
stym Zzrédtem korozyjnych osadéw. Pod warstwa
takich osadéw moga powstaé drobne wzery ko-
rozyjne z bragzowawa otoczka, nazywane takze
brazowymi przebarwieniami.

Przebarwienia zwykle wskazujg na wystepowanie ko-
rozji w stadium poczatkowym. W takim przypadku
nie wystarczy juz usuwanie przebarwiein za pomoca
zwyktych Srodkéw czyszczacych. W niewielkich wze-
rach, ktore trudno wykry¢ nieuzbrojonym okiem, moze

zbieraé sie medium korozyjne lub produkty korozyjne,
co bedzie powodowaé nowe przebarwienia po-
wierzchni.

W takich przypadkach konieczne jest czyszczenie na-
prawcze powierzchni. W odréznieniu od neutralnych
lub zasadowych Srodkéw uzywanych do usuwania
brudu, produkty do czyszczenia naprawczego sa
kwasne. Rozpuszczajg one kompletnie i bezpiecznie
produkty korozyjne pozostawiajac nienaruszona
powierzchnie stali nierdzewnej. Zastosowanie takich
srodkow tworzy czystg metaliczng powierzchnie stali
nawet na poziomie mikroskopowym, co powoduje
optymalne warunki dla naturalnego procesu samo-
naprawczego stali nierdzewnej i jej wtasciwej eks-
ploatacji oraz zapewnia dtugoterminowe dziatanie
operacji czyszczenia naprawczego.

Nalezy zdawac sobie sprawe, ze takie specjalistyczne
kwasne Srodki czyszczace przeznaczone dla stali nie-
rdzewnych moga uszkadzac inne materiaty metalowe
np. aluminium lub galwanizowang stal weglowa.
Podczas ich stosowania nalezy chronic takie elementy
jak aluminiowe ramy okienne lub konstrukcje po-
mocnicze z galwanizowanej stali. Kamiefi ozdobny
jest takze narazony na uszkodzenie w wyniku kon-
taktu z kwasnymi Srodkami czyszczacymi. Z tego po-
wodu czyszczenie naprawcze powinno by¢ wykony-
wane jedynie przez wyspecjalizowanych wykonaw-
cow, ktorzy przestrzegajg zasady ochrony zdrowia,
Srodowiska oraz bezpieczefistwa. Krajowe organiza-
cje wspierania rynku stali nierdzewnych udzielaja
informacji o zalecanych srodkach czyszczacych i wy-
specjalizowanych wykonawcach.

15
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4 Zalecenia dla zarzqdcow nieruchomosci:
czyszczenie konserwacyjne

Elewacja ze stali nierdzew-

nej przed i po czyszczeniu.
Zdjecie: York Property
Company Inc., Bethlehem,
PA (USA)

16

Elementy zewnetrzne, takie jak elewacje w
normalnych warunkach bedg efektywnie zmy-
wane przez opady deszczu, a zbierajacy sie na
nich brud i inne osady bedg usuwane w za-
leznoSci od stopnia odstoniecia konstrukgji.
Podczas rutynowej procedury czyszczenia
nalezy zwrécic szczeg6lng uwage na obszary
zastoniete i usung¢ z nich brud nagromadzo-
ny z powietrza. Jest to szczegblnie wazne w
atmosferze nadmorskiej i przemystowej, gdzie
osadzanie z powietrza zwigzkéw zawieraja-
cych chlorki lub dwutlenek siarki moze powo-
dowac korozje miejscowa, jezeli nie zostana
efektywnie usuniete z powierzchni.

Na elementach wewnetrznych problem moga
stanowi¢ widoczne na powierzchni odciski

palcéw. Dla stali nierdzewnych dostepny jest
szeroki wybér wykonczei powierzchni, a
wiele z nich jest specjalnie przeznaczona do
uzytku w miejscach uzytecznosci publicznej
o duzym nasileniu ruchu. Na wykoficzeniach
szczotkowanych, ktére sg popularnie stoso-
wane dla elementéw wnetrz, w okresie bez-
posrednio po instalacji moga byé widoczne
odciski palcow, ktére jednak stang sie mniej
wyrazne po kilku pierwszych operacjach
czyszczenia.

4.1 Wykonywanie czyszczenia

tatwos¢ czyszczenia jest jedng z podstawo-
wych przyczyn dlaczego stal nierdzewna jest
tak szeroko uzytkowana w zastosowaniach
architektonicznych. Poza tym istnieje szeroki
wybor srodkoéw czyszczacych przeznaczonych
do powierzchni stali nierdzewnych [11].

W budownictwie najczeSciej stosowane sg
stale nierdzewne z wykoficzeniem polero-
wanym, szczotkowanym oraz satynowym.
Dla usuniecia odciskow palcow lub innych
Sladow z powierzchni wykoficzefi architek-
tonicznych uzycie wody z mydtem lub tagod-
nego detergentu jest zwykle bezpieczne i
efektywne. Dostepne sg takze komercyjne
srodki czyszczace w formie sprayu, ktére
tacza w sobie tatwos¢ czyszczenia z efektem
potysku dzieki cienkiej warstwie Srodka po-
zostawionej czasowo na powierzchni. Takie
spraye czyszczace usuwaja istniejace odciski
palcéw i pozostawiajg powierzchnie w stanie,
ktéry zmniejsza sktonno$¢ do powstawania
kolejnych w trakcie dalszej eksploatacji. Po
rozpyleniu sprayu powierzchnia musi by¢
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wypolerowana suchg szmatka. Krajowa orga-
nizacjawspierania rozwoju stali nierdzewnych
moze udzieli¢ porady o lokalnie dostepnych
produktach czyszczacych.

Stal nierdzewna z polerowaniem lustrzanym
moze by¢ czyszczona za pomoca srodkéw do
czyszczenia szyb niezawierajacych chlorkéw.
W przypadku barwionych elektrolitycznie
stali nierdzewnych nalezy szczegdlnie uwa-
zac, aby nie porysowac powierzchni, poniewaz
jej naprawa jest niemozliwa. Nalezy sie takze
stosowac do zalecef producenta. Podatnosé
na czyszczenie barwionych (malowanych)
stali nierdzewnych zalezy od charakteru samej
powtoki barwnej. Zwykle zaleca sie krotsze
odstepy miedzy czyszczeniem niz dla typo-
wych wykonczen stali nierdzewnych, ponie-
waz silnie zabrudzone powierzchnie malowa-
ne moga by¢ trudniejsze w oczyszczeniu bez
usuniecia potysku lub innych zmian wygladu
powierzchni. Myjki wysokocisnieniowe moga
zniszczy¢ powloke barwng, podczas gdy
sptukiwanie powierzchni woda z detergentem
jest zwykle zalecane.

Dla bardziej uciazliwych plam zwykle stosuje
sie tagodne domowe Srodki czyszczace za-
wierajgce miekkie dodatki weglanu wapnia.

Nadaja sie one takze do czyszczenia $ladéw
zwody i lekkich przebarwien. Po czyszczeniu
osad powinien by¢ usuniety za pomoca wody
(najlepiej demineralizowanej) unikajac w ten
spos6b powstania smug i plam z wody. Nie
stosowac proszkéw do szorowania, poniewaz
takie produkty moga pozostawi¢ rysy na po-
wierzchni stali nierdzewnej.

Do usuwania osadzonego na powierzchni
kamienia z twardej wody, a takze wspomnia-
nych wyzej plam z zaprawy murarskiej i ce-
mentu stuzy zwykle 10—15 % roztwér kwasu
ortofosforowego. Skuteczny bedzie takze roz-
twér z jednej czesci octu i trzech czeSci wody.

Intensywne $lady z oleju i ttuszczu mozna
usunac za pomoca Srodkéw na bazie alkoho-
lu wiagcznie ze spirytusem skazonym meta-
nolem i alkoholem izopropylowym lub innymi
rozpuszczalnikami, np. acetonem. Takie Srod-
ki nie stanowig zagrozenia korozyjnego dla
stali nierdzewnej. Podczas stosowania roz-
puszczalnikéw nalezy unika¢ ich rozlania na
powierzchni stali nierdzewnej, co moze by¢
bardzo trudne do catkowitego usuniecia.
Zaleca sie uzycie czystego rozpuszczalnika
kilka razy za pomoca czystej, niedrapiacej
szmatki az do momentu jak wszystkie slady

Oktadzina elewacji z
wykoficzeniem po wyza-
rzaniu jasnym przed i po
czyszczeniu: standardowe
operacje konserwacyjne
przywracajg wyglad silnie
odblaskowej powierzchni
do jej poczgtkowego poty-
sku. Zdjecie: Christian
Pohl GmbH, Kolonia (D)
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Chrysler Building (po
lewej) ukoriczony w 1930
roku byt pierwszym przy-
ktadem architektonicz-
nego zastosowania stali
nierdzewnej na szerokq
skale. Budynek Socony
Mobil (po prawej) z roku
1956 miat w tym czasie
najwiekszg na Swiecie ele-
wacje ze stali nierdzewnej.
Obie elewacje przeszty
pierwszg znang operacje
czyszczenia w 1955.
Zdjecie: Nickel Institute,
Bruksela (Belgia)/fotograf
Catherine Houska, Pitts-
burgh, PA (USA)
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czesciowo rozpuszczonego oleju/ttuszczu zo-
stang usuniete. Dostepne sg takze preparaty
alkaiczne z dodatkami srodkéw powierzch-
niowo czynnych®,

Farby i graffiti mozna usuwac za pomoca ko-
mercyjnych Srodkéw do usuwania powtok
malarskich zaréwno alkalicznych lub na bazie
rozpuszczalnikow. Nalezy unikac stosowania
twardych skrobaczek lub nozy, poniewaz
moga one porysowac powierzchnie stali nie-
rdzewne;j.

Silnie zaniedbane powierzchnie mozna czy-
§ci¢ za pomoca past polerskich do metalu,
takich jak do czyszczenia elementéw chromo-
wanych galwanicznie (np. samochodowych
listew wykonczeniowych). Ponadto mozna
uzywaé samochodowych past polerskich do
regeneracji lakieru. Nalezy pamietad, ze po-

NIERDZEWNE]

wierzchnie o wysokim potysku mozna poryso-
wac za pomoca takich Srodkéw czyszczacych.
Z powierzchni nalezy catkowicie usuna¢ po-
zostatoSci materiatu pasty. Alternatywnie w
celu eliminacji zanieczyszczefh mozna stoso-
waé komercyjne produkty do czyszczenia
stali nierdzewnych zawierajgce kwas orto-
fosforowy po czym powierzchnie sptukaé
wodg demineralizowang i osuszyC. Zaleca
sie obrébke catej powierzchni elementu, co
wyeliminuje niejednolity wyglad.

Przed rozpoczeciem jakiegokolwiek zadania
nalezy doktadnie przeczytac i zrozumieé
wszystkie zalecenia odno$nie zdrowia i bez-
pieczefistwa pracy udostepnione przez do-
stawce. W razie watpliwosci nalezy poszuki-
wac dodatkowej porady. Jezeli zastosowano
wode do czyszczenia i ptukania to zaleca sie
przetarcie powierzchni do sucha, aby unik-
nac Sladow z wody zwtaszcza, gdy stosuje
sie twardg wode. Zastosowanie deminerali-
zowanejwody zapobiega powstawaniu plam.
Podczas wyboru Srodkéw czyszczacych na-
lezy sprawdzic nie tylko ich kompatybilnos¢
ze stalg nierdzewna, ale takze mozliwy wptyw
na inne materiaty takie jak szkto, uszczel-
nienia, kamien, itd.

Srodki czyszczace, ktérych NIE nalezy stoso-

wac dla stali nierdzewnych:

e Srodki czyszczace zawierajgce chlorki,
zwtaszcza zawierajgce kwas chlorowodo-
rowy,

e Srodki bielgce na bazie podchlorynéw,

e zwiazki do czyszczenia srebra.

Jezeli zostang przypadkowo uzyte na po-

wierzchni stali nierdzewnej powinny by¢ na-

tychmiast obficie sptukane Swiezg woda.

6 Podczas stosowania potencjalnie agresywnych srodkéw zaleca sie poczatkowo ich przetestowanie na niewielkim
obszarze w niewidocznym miejscu powierzchni, aby oceni¢ mozliwe zmiany w wygladzie powierzchni.
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4.2 Wyposazenie do czyszczenia

Wilgotna szmatka lub zamsz beda zwykle odpowiednie
do usuwania zwyktych zabrudzef powierzchni, odciskow
palcow, itd.

Dla bardziej uporczywych zanieczyszczeh zwykle zado-
walajace jest uzycie nylonowych podktadek Sciernych
typu “Scotch-Brite”. Jednak czute powierzchnie np. po
wyzarzaniu jasnym i z polerowaniem lustrzanym moga
by¢ porysowane.

Miekkie nylonowe szczotki mozna stosowaé do czysz-
czenia stali nierdzewnej z wykofczeniem wzorzystym.
Na wykoficzeniach kierunkowych typu G, J i K zgodnie
z EN 10088 cze5¢ 2, kierunek ruchéw czyszczenia powi-
nien przebiegaé wzdtuz kierunku wzoru a nie w jego
poprzek. Do powierzchni stali nierdzewnej nie mozna
stosowacé myjek do szorowania, waty do czyszczenia lub
szczotek drucianych wykonanych z innych materiatéow
niz stal nierdzewna. Poza mozliwo$cia zarysowania takie
Srodki moga pozostawi¢ osad ze stali weglowej na po-
wierzchni stali nierdzewnej, ktory nastepnie przeksztatci
sie w plamy rdzy, jezeli powierzchnia stanie si¢ wilgotna.
Dodatkowo w celu zapobiegania przenoszenia zanie-
czyszczei od czastek zelaza wyposazenie do czyszcze-
nia powinno by¢ zarezerwowane wytgcznie dla stali nie-
rdzewnej i nie powinno byé wczesniej uzywane na stali
weglowej. Uzycie drucianej wetny ze stali nierdzewnej
zapobiegnie zanieczyszczeniom, ale moze trwale zary-
sowac powierzchnie dekoracyjne.

Mozna stosowac Srodki do czyszczenie pod ciSnieniem,
jednak tak jak dla innych materiatéow woda pod ciSnie-
niem moze przenosi¢ twarde czastki zanieczyszczef o
ostrych krawedziach, ktére pozostawiaja rysy na po-
wierzchni. Jezeli powierzchnia stali nierdzewnej jest sil-
nie zabrudzona np. piaskiem lub pytem, przed czysz-
czeniem pod ci$nieniem zaleca sie najpierw sptukac ta-
kie zanieczyszczenia. Nalezy takze pamietaé, ze blachy

ze stali nierdzewnej stosowane na kasetony lub panele
sg czesto dos¢ cienkie, a zastosowane cisnienie musi by¢
na poziomie, ktéry nie spowoduje deformacji po-
wierzchni.

4.3 CzestotliwoSc czyszczenia

Czyszczenie elementdw ze stali nierdzewnych do zasto-
sowafn wewnatrz budynkéw nie r6zni sie od czyszczenia
dla innych materiatéw. Czyszczenie nalezy wykonaé
przed pojawieniem sie widocznej warstwy brudu lub Sla-
déw palcéw w ten sposdb konieczny wysitek i koszty
czyszczenia beda zminimalizowane i niebezpieczefistwo
trwatego przebarwienia lub zmiany wygladu powierzchni
ograniczone.
Elementy zewnetrzne budynkéw ze stali nierdzewnej
moga by¢ wystawione na dziatanie r6znych Srodowisk o
potencjalnie wysokiej agresywnosci w wyniku kontaktu z:
e atmosferg morska,
e Srodowiskiem nasyconym zanieczyszczeniami prze-
mystowymi,
¢ mgta solng od soli drogowej,
e zanieczyszczeniami atmosferycznymi i warstwa na-
rastajgcego brudu.
Takie formy zanieczyszczeh usuna Srodki do czyszczenia
stali nierdzewnej zawierajace kwas ortofosforowy.
Regularnosé czyszczenia zalezy zar6wno od wymagan
estetycznych i korozyjnosci atmosfery. Tam, gdzie wy-
magany jest wysoki poziom czystosci lub wystepuje Sro-
dowisko korozyjne, dobrze jest czysci¢ powierzchnie
metalowe w tych samych odstepach réwnoczesnie z
czyszczeniem oszklenia budynku. W przypadku silnie
zanieczyszczonych obszaréw powierzchnie powinny by¢
czyszczone w odstepach kilku miesiecy, zwtaszcza w
obszarach ostonietych, ktére nie sa zmywane przez
deszcz. Jednak z praktyki wynika, ze w typowych warun-
kach atmosfery wiejskiej i miejskiej uptynie kilka lat
przed tym jak pojawi sie widoczny lub potencjalnie
korozyjny narost brudu.
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5 Zalecenia dla personelu sprzgtajgcego:

jak postepowac

1) Wyciera¢ wzdtuz kierunku pole-
rowania, a nie w poprzek niego.

Poczynajac od gory ku dotowi na-
ktadajgcymi sie na siebie ruchami.

2) Do usuwania uporczywych plam
nie uzywac wetny stalowej lub
ciezkich przedmiotow.

3) Nie stosowac Srodkéw czyszcza-
cych zawierajacych chlorki takich
jak srodki bielgce lub silne kwasy
(np. $rodki do usuwania zaprawy
murarskiej).

20

4) Sptukac Srodki czyszczace obfitg
iloScig wody biezacej. Jezeli jest
to mozliwe wytrzeé do sucha.

5) Do czyszczenia nie uzywaé wody
z basenu.
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