r'UU<KI

Building your tomorrow.

y4 okiad2| ng
nlerdzewnq



rUUKI

e Spis tresci
Stal nierdzewna

Dobér stali nierdzewnej
Transport, przenoszenie i magazynowanie

1. Kontakt z Zzelazem i stalg weglowa.
2. Podnoszenie i przenoszenie ptyt.
3. Wystepowanie wilgoci.

4. Kontakt z chemikaliami.

Montaz

1. Narzedzia.
2. Wkrety ze stali nierdzewnej do ptyt warstwowych.
3. Powtoka ochronna

Czyszczenie

. Typowa procedura czyszczenia stali nierdzewne;j.
. Czyszczenie pod ci$nieniem.
. Zanieczyszczenie czgstkami zelaza.
. Usuwanie ucigzliwych plam.
. Usuwanie kamienia z twardej wody oraz
zabrudzen z zaprawy murarskiej i cementu.
. Usuwanie intensywnych s$ladéw oleju i ttuszczu.
. Usuwanie zanieczyszczen po farbach lub graffiti.
. Czyszczenie silnie zaniedbanych powierzchni.
. Czyszczenie naprawcze.
. Uwagi dotyczace czestego mycia oktadzin
ze stali nierdzewne;j.
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Przyktady ognisk korozji na okladzinach plyt
warstwowych ze stali nierdzewnej

Wytyczne uzytkowania ptyt warstwowych z oktadzing nierdzewng
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e Stal nierdzewna

Stal nierdzewna to stop zelaza zawierajacy = 10,5%
chromu (Cr) i £ 1,2% wegla (C) — pierwiastki te przyczy-
niajg sie do powstania warstwy wierzchniej (pasywnej) o
sktonnosci do samoczynnego odbudowywania sie, ktéra
zapewnia odpornos¢ na korozje.

Gléwne wiasciwosci stali nierdzewnej:

* Odpornos¢ na korozje.

+ Estetyczny wyglad.

+  Zaroodpornosé.

* Niski koszt zycia produktu.

+ Catkowicie podlega recyklingowi.

* Neutralno$¢ biologiczna.

* tatwe w przerdbce i czyszczeniu.

* Dobry stosunek wytrzymatosci do wagi.

Ze wzgledu na swoje wlasciwosci (np. wysokg klase po-
tysku) powierzchnia oktadzin plyt warstwowych ze stali
nierdzewnej moze cechowac sie wystepowaniem drob-
nych pofalowan, ktére sg zgodne z tolerancjami wyrobu.

e Dobor stali nierdzewnej

Stal nierdzewna 1.4301 (AISI 304) zawierajgca 18%
chromu (Cr) i 8% niklu (Ni) znajduje szerokie zastosowa-
nie w obiektach na terenach wiejskich i miejskich.

W przypadku wystepowania w atmosferze chlorkéw lub
dwutlenku siarki, nalezy stosowa¢ kwasoodporng stal
nierdzewng 1.4401 (lub podobnych klas odpowiadaja-
ce AISI 316). Wymieniona wyzej stal zawiera molibden
(Mo), ktéry zwieksza odpornos$¢ korozyjng zwlaszcza
na korozje wzerowg w obecnosci chlorkéw. Wykorzy-
stywana jest gtownie w budynkach zlokalizowanych na
obszarach nadmorskich lub w silnie zanieczyszczonych i
uprzemystowionych obszarach miejskich.

e Transport, przenoszenie
i magazynowanie

W celu zachowania wysokiej jakosci oktadzin ptyt war-
stwowych Ruukki ze stali nierdzewnej, zaleca sie poste-
powanie zgodnie z wytycznymi zawartymi w naszych
instrukcjach.

1. Kontakt z zelazem i stalg weglowa.

Na wszystkich etapach wytwarzania, transportowania,
przenoszenia, sktadowania i montazu nalezy unika¢ za-
nieczyszczenia powierzchni elementéw ze stali nierdzew-

Wytyczne uzytkowania ptyt warstwowych z oktadzing nierdzewng

nej przez czgstki metaliczne zelaza i stali weglowej. Ma to
zapobiec zbieraniu sie na powierzchni czgstek stali we-
glowej, ktore beda rdzewiec i przebarwia¢ powierzchnie.
Nie nalezy stosowac stalowych mocowan do podno-
szenia i niezabezpieczonych widet w podnosnikach wi-
dtowych. Podczas kontaktu réznych metali ze sobg w
obecnosci wilgoci istnieje ryzyko wystgpienia korozji bi-
metalicznej (galwanicznej). Aby zapobiec takiemu zjawi-
sku nalezy unika¢ bezposredniego kontaktu miedzy stalg
nierdzewng, a innymi metalami i ich stopami, np. poprzez
zastosowanie materiatu izolujgcego.

2. Podnoszenie i przenoszenie ptyt.

Podczas wszystkich operacji przenoszenia i podnosze-
nia nalezy zachowaé¢ szczegolng ostroznos¢, aby nie
spowodowaé mechanicznego uszkodzenia powierzchni.
Cate oprzyrzgdowanie stosowane do przenoszenia ele-
mentow ze stali nierdzewnej powinno by¢ wyczyszczone
na krétko przed jego zastosowaniem.

3. Wystepowanie wilgoci.

Kondensacja wilgoci pod opakowaniem z plastiku moze
prowadzi¢ do wystgpienia ognisk korozji. Opisane zjawi-
sko czesto wystepuje na skutek dtugotrwatego sktado-
wania elementoéw w srodowisku wilgotnym, jak rowniez
podczas transportu morskiego elementéw w warunkach
wilgotnych lub o wysokim zasoleniu.

4. Kontakt z chemikaliami.

Stal nierdzewng nalezy chroni¢ przed kontaktem z che-
mikaliami w tym z barwnikami, klejami, tasmg klejgca
oraz nadmierng iloscig olejow i smaréw. W przypadku,
gdy zastosowanie takich srodkéw jest niezbedne, wyma-
ga sie skontrolowania u producenta ich przydatnosci do
zastosowania na powierzchni stali nierdzewnej lub prze-
testowanie na probce stali.

e Montaz

1. Narzedzia.

Jezeli bezposrednio na placu budowy beda musiaty sie
odby¢ prace zwigzane z obrébka stali to nalezy je prze-
prowadza¢ w specjalnie odseparowanych miejscach
przy uzyciu narzedzi specjalnie przeznaczonych tylko do
pracy ze stalg nierdzewng. Uzycie narzedzi wykonanych
ze stali nierdzewnej zapobiega wystepowaniu korozji
kontaktowej.

2. Wkrety ze stali nierdzewnej do ptyt warstwowych.
Wszelkie wkrety do montazu ptyt z oktadzinami ze stali
nierdzewnej, zaleca sie, aby byty wykonane réwniez ze
stali nierdzewnej. Jezeli zastosowane sg inne materiaty
taczace, winny one by¢ odseparowane od stali nierdzew-
nej przez niemetalowe podkiadki i tulejki.
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Wkrety ze stali nierdzewnej powinny by¢ sktadowane
bezposrednio na miejscu budowy i przechowywane w
suchych warunkach oraz odpowiednio zapakowane i
oznaczone.

3. Powtoka ochronna.

Zdzieralna, plastikowa powtoka ochronna znacznie po-
maga w zabezpieczeniu powierzchni ze stali nierdzew-
nej. Jezeli elementy posiadajg takg powtoke ochronna,
nalezy jg pozostawi¢ na powierzchni elementow nie dtu-
zej niz przez 2 miesigce.

e Czyszczenie

1. Typowa procedura czyszczenia stali nierdzewnej.

+ Sptukac¢ woda w celu usuniecia brudu.

» Zmy¢ woda (najlepiej cieptg) z mydtem, detergentem
lub 5 % amoniakiem, w razie koniecznosci uzywac
miekkiej szczotki fibrowej z dlugim wiosiem.

» Spluka¢ woda.

Aby uzyskac lepszy wyglad powierzchni, nalezy wytrze¢
ja do sucha stosujagc zachodzgce na siebie ruchy, zaczy-
najac od gory do dotu. Do usuwania zwyktych zabrudzen
powierzchni lub odciskow palcdw, itp. odpowiednie bedag
wilgotna szmatka lub zamsz. Dla bardziej uporczywych
zanieczyszczen, zadowalajgce jest uzycie nylonowych
podktadek sciernych.

Nie wolno stosowa¢ srodkéw czyszczacych zawiera-
jacych chlorki, np. srodki bielgce lub silne kwasy, a
takze zabronione jest uzywanie wody zanieczyszczo-
nej tymi substancjami.

2. Czyszczenie pod ci$nieniem.

Mozna stosowa¢ $rodki do czyszczenia pod cisnieniem,
jednak tak jak dla innych materiatébw woda pod cisnie-
niem moze przenosi¢ twarde czgstki zanieczyszczen
o ostrych krawedziach, ktére pozostawiajg rysy na po-
wierzchni. Jezeli powierzchnia stali nierdzewnej jest sil-
nie zabrudzona np. piaskiem lub pytem, przed czyszcze-
niem pod ci$nieniem zaleca sie najpierw sptukac takie
zanieczyszczenia. Nalezy takze pamietaé, ze blachy
ze stali nierdzewnej stosowane w ptytach warstwowych
Ruukki sg grubosci 0,5-0,6 mm i zastosowane cis$nienie
musi by¢ na poziomie, ktéry nie spowoduje deformaciji
powierzchni. Ci$nienie czystej wody uzywanej do sptuki-
wania nie moze przekroczy¢ 5 MPa (50 bar) na wyjsciu
z dyszy, a w punkcie uderzenia strumienia wody nie po-
winno przekroczy¢ 0,04 MPa (cisnienie takie wytwarza
strumien o sile 5 MPa przy ustawieniu dyszy pod katem
15° w odlegtosci 20 do 30 cm od Sciany).
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3. Zanieczyszczenie czastkami zelaza.

Moze ono nastgpi¢ na skutek kontaktu z narzedziami,
elementami konstrukcyjnymi ze stali weglowej, ruszto-
waniem oraz podczas wykonywania w poblizu operac;ji
spawania, ciecia, wiercenia i szlifowania stali weglo-
wych. Czastki zelaza nalezy natychmiast usuwaé z po-
wierzchni stali nierdzewnej, poniewaz korodujg bardzo
szybko w obecnoéci wilgoci.

W zaleznosci od stopnia przebarwieh powierzchni zale-
ca sie stopniowe usuwanie zanieczyszczen powstatych
od kontaktu z czgstkami zelaza, zwracajac uwage, aby
ich dalej nie rozprzestrzeniac:

» tagodne przebarwienia lub ,wykwity” na powierzch-
ni mozna usung¢ za pomocag past czyszczacych
zawierajgcych zwykle weglan wapnia i dodatki po-
wierzchniowo czynne.

«  Swieze czastki zelaza lub pylu stalowego ze szlifo-
wania mozna usuwaé za pomocg hasyconego roz-
tworu szczawiowego, naktadanego na powierzchnie
miekkg tkaning lub watg. Roztworu nie nalezy wcie-
rac tylko pozostawi¢ na powierzchni przez kilka mi-
nut.

* Umiarkowane przebarwienia z rdzy mozna usungé
srodkami czyszczacymi z kwasem ortofosforowym.
Jezeli zachowana jest odpowiednia ostroznos$c¢ i
przestrzegany jest czas oddziatywania kwasu to ry-
zyko wytrawienia powierzchni bedzie minimalne.

* Bardzo intensywne rdzawe plamy spowodowane ko-
rozjg czastek zelaza na powierzchni mozna usungé
przez trawienie lub pasywacje. Oba procesy wykonu-
je sie po odttuszczeniu powierzchni (usuwaniu oleju,
tluszczu i innych zanieczyszczen organicznych).

4. Usuwanie uciazliwych plam.

Dla bardziej ucigzliwych plam, zwykle stosuje sie ta-
godne domowe Srodki czyszczgce zawierajgce miekkie
dodatki weglanu wapnia. Nadajg sie one takze do czysz-
czenia sladéw z wody i lekkich przebarwieh. Po czysz-
czeniu osad powinien byé usuniety za pomocg wody
demineralizowanej, unikajgc w ten sposob powstania
smug i plam z wody. Nie nalezy stosowaé proszkéw do
szorowania, poniewaz takie produkty mogg pozostawié¢
rysy na powierzchni stali nierdzewne;.

5. Usuwanie kamienia z twardej wody oraz zabru-
dzen z zaprawy murarskiej i cementu.

Do tych celéw stuzy zwykle 10-15 % roztwér kwasu orto-
fosforowego. Najlepiej stosowac cieply roztwor, a nastep-
nie powierzchnie zneutralizowac¢ rozcienczonym amonia-
kiem i sptuka¢ wodg demineralizowang oraz wysuszygé.
Do stali nierdzewnej nie nalezy stosowac rozcienczonego
kwasu solnego oraz srodkéw do usuwania zaprawy mu-
rarskiej zalecanych przez producentow zapraw.
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6. Usuwanie intensywnych sladéw oleju i ttuszczu.
Mozna je usung¢ za pomocg srodkéw na bazie alkoholu jak
np. spirytusem skazonym metanolem i alkoholem izopro-
pylowym lub innymi rozpuszczalnikami, w tym acetonem.
Takie $rodki nie stanowig zagrozenia korozyjnego dla stali
nierdzewnej. Podczas stosowania rozpuszczalnikéw nalezy
unikac ich rozlania na powierzchni stali nierdzewnej, co moze
by¢ bardzo trudne do catkowitego usuniecia. Zaleca sie uzy-
cie czystego rozpuszczalnika kilka razy za pomocg czystej,
niedrapigcej szmatki az do momentu usuniecia wszystkich
sladéw czesciowo rozpuszczonego oleju lub ttuszczu.

7. Usuwanie zanieczyszczen po farbach lub graffiti.
Farby i graffiti mozna usuwaé za pomocg komercyjnych
srodkéw do usuwania powtok malarskich zaréwno alka-
licznych lub na bazie rozpuszczalnikdw.

8. Czyszczenie silnie zaniedbanych powierzchni.
Takie powierzchnie mozna czysci¢ za pomocg past po-
lerskich do metalu, np. do czyszczenia elementéw chro-
mowanych galwanicznie. Alternatywnie w celu eliminacji
zanieczyszczenn mozna stosowaé komercyjne produkty
do czyszczenia stali nierdzewnych zawierajgce kwas or-
tofosforowy, po czym powierzchnie nalezy sptuka¢ woda
demineralizowang i osuszyc¢. Zaleca sie obrdbke catej po-
wierzchni elementu, co wyeliminuje niejednolity wyglad.

9. Czyszczenie naprawcze.

Przebarwienia zwykle wskazujg na wystepowanie korozji
w stadium poczagtkowym. W takich przypadkach koniecz-
ne jest czyszczenie naprawcze powierzchni. W odréznie-
niu od neutralnych lub zasadowych $rodkéw uzywanych
do usuwania brudu, produkty do czyszczenia naprawcze-
go sg kwasne. Nalezy zdawac¢ sobie sprawe ze specjali-
styczne, kwasne srodki czyszczgce przeznaczone dla stali
nierdzewnych moga uszkadzac¢ inne materiaty metalowe
np. aluminium lub galwanizowang stal weglowa. Z tego
powodu czyszczenie haprawcze powinno by¢ wykonywa-
ne jedynie przez wyspecjalizowanych wykonawcow.

10. Uwagi dotyczace czestego mycia okltadzin ze stali
nierdzewnej.

W przypadku projektowania obiektu, ktérego eksploatacja
wymaga czestego mycia okfadzin, nalezy uwzgledni¢ ko-
niecznos¢ dodatkowego uszczelnienia stykow ptyt (oprocz
mas i uszczelek standardowo aplikowanych w zamkach)
tak, aby nawet $ladowe iloSci pozostawionej wody i $rod-
kow czystosci nie spowodowaty zawilgocenia styku, po-
gorszenia parametréw cieplno-wilgotnosciowych przegréd
i nie stanowity potencjalnych ognisk korozji. W tym celu
zaleca sie stosowanie uszczelniaczy o odczynie neutral-
nym, na bazie silikonu, butylu, poliuretanu. Zdecydowanie
odradza sie uzycie uszczelniaczy o odczynie kwasnym
(np. uszczelniaczy na bazie kwasu octowego). Wszelkie
uszczelnienia ptyt warstwowych Ruukki nalezy regularnie
kontrolowaé i w razie konieczno$ci wymieniac.

Wytyczne uzytkowania ptyt warstwowych z oktadzing nierdzewna
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e Przyklady ognisk korozji na oktadzinach plyt warstwowych ze stali nierdzewnej

Zdj.1.-2.

Ogniska korozji powstate na skutek uzycia preparatow zawierajgcych zwigzki chloru.

Zdj.3. - 4.

Miejsca w ktorych pojawita sie korozja, majg swoje podtoze w niedostatecznie czestym optukiwaniu po-
wierzchni stali nierdzewne;j.
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Zdj.5.-6.

Slady korozji powstate przy krawedzi folii ochronnej, na skutek niedoktadnego usuniecia $rodka czyszczacego.



Produkujemy stalowe systemy dachowe i elewacyjne, zaréwno dla
budynkow przemystowych i komercyjnych, jak i prywatnych. Dostarczamy
wysokiej jakosci produkty, systemy i rozwigzania, wykonane w
zréwnowazony spos6b i spetniajgce najwyzsze wymagania dotyczace
trwatosci w trudnych warunkach uzytkowania.

o Nasi doradcy handlowi z przyjemnoscia udzielg Panstwu dodatkowych informacji

Region Dolnoslgski/Opolski emil.kaczanowski@ruukki.com +48 604 485 509
Region Kujawsko-Pomorski sebastian.kaczmarek@ruukki.com +48 600 265 884
Region Lubuski wojciech.wiese@ruukki.com +48 608 590 069
Region Mazowiecki/t6dzki lucjan.janowski@ruukki.com +48 606 254 691
Region Mazowiecki/Podlaski andrzej.makles@ruukki.com +48 604 135 902
Region Lubelski/Podkarpacki pawel.kwiatek@ruukki.com +48 508 069 885
Region Matopolski/Podkarpacki lukasz.handzlik@ruukki.com +48 660 431 047
Region Slgski/Swietokrzyski kamila.zych@ruukki.com +48 606 396 744
Region Pomorski/Zachodniopomorski dariusz.kliszczyk@ruukki.com +48 502 190 907
Region Warminsko-Mazurski roman.koszewski@ruukki.com +48 604 485 504
Region Wielkopolski norbert.naparty@ruukki.com +48 608 558 799
Region Wielkopolski (potudnie) rafal.bejster@ruukki.com +48 660 431 044
Warszawa andrzej.makles@ruukki.com +48 604 135 902
Warszawa lucjan.janowski@ruukki.com +48 606 254 691
Poznan wojciech.wiese@ruukki.com +48 608 590 069

Dziat Obiektow Chtodniczych i Przemystu Spozywczego
Norbert Naparty — doradca techniczno-handlowy norbert.naparty@ruukki.com +48 608 558 799

Oktadziny elewacyjne Ruukki
Stawomir Buch — inzynier projektu slawomir.buch@ruukki.com +48 728 460 558
Wojciech Zuchowski — doradca techniczno-handlowy wojciech.zuchowski@ruukki.com +48 500 115 979

Ten dokument jest zgodny z naszym aktualnym stanem wiedzy.
Mimo iz firma Ruukki doktada wszelkich staran, by zapewni¢ doktadnos¢
swoich publikacji, nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za btedy,

decyzje lub szkody bezposrednie, posrednie badz wtérne wynikajace z
nieprawidtowego zastosowania informacji zawartych w tym dokumencie.
Firma Ruukki zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian. Dla
zapewnienia rzetelnosci poréwnania nalezy zawsze stosowac oryginalne
normy. Najnowsze aktualizacje techniczne znajduja sie na stronie www.
ruukki.com.
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