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Cel poradnika trawienia

W podreczniku, voestalpine Bohler Welding przedstawia praktyczne metody wytrawiania i czyszczenia stali
nierdzewnej. Ma to na celu zwigkszenie $wiadomosci i zrozumienia koniecznosci traktowania powierzchni
ze stali nierdzewnej. Odpowiednie procedury bezpieczenistwa podczas obchodzenia sie¢ z produktami sg
réwniez okreslone w niniejszym opracowaniu.

m Wyjasnienie dlaczego, po spawaniu i przetwarzaniu, konstrukcje ze stali nierdzewnej wymagaja
czyszczenia w celu zachowania ich odpornosci na korozje.

Pokazanie, poprzez badanie typowych wad, ze czyszczenie stali nierdzewnych jest bardzo wazne.

Opisanie, jak podejs¢ do réznych technik czyszczenia

Podanie praktycznych porad i wskazoéwek co do tego, co zrobi¢, aby wyeliminowac typowe problemy.

© voestalpine Bohler Welding Nordic AB

Wszelkie prawa zastrzezone. Zadna cze$¢ tej publikacji nie moze by¢ powielana, przechowywana w systemie odzyskiwania danych lub
by¢ przekazywana w jakiejkolwiek formie lub za pomoca jakichkolwiek $rodkéw, elektronicznych, mechanicznych, fotokopii,
nagrania lub w inny sposdb, bez uprzedniej zgody voestalpine Bohler Welding Nordic AB.



1. Stale nierdzewnej

Potrzeba czyszczenia

Powierzchnia dobrej stali nierdzewnej jest czysta, gladka i wolna od uszkodzen. Znacznie tego faktu jest oczywiste, gdyz stal
nierdzewna jest stosowana np. na fasady lub elementy o ostrych wymaganiach w zakresie higieny. Odpowiednie wykonczenie
powierzchni jest rowniez kluczowe dla zapewnienia odpornosci na korozje. Stal nierdzewna jest rdwniez zabezpieczona
przed korozja dzieki warstwie pasywnej - cienkiej, nieprzepuszczalnej i niewidocznej warstwie powierzchniowej, ktdorg
stanowi tlenek chromu. Zawarto$¢ tlenu w atmosferze lub napowietrzonych roztworach wodnych jest zazwyczaj wystarczajaca do
utworzenia i utrzymania tej warstwy pasywnej.

Uszkodzenia powierzchni i wady powstajace podczas procesu wytwarzania moga zakloci¢ proces samo odnawiania sie
warstwy pasywnej i zmniejszy¢ odpornos¢ na rézne rodzaje korozji miejscowej. Dlatego, majac na uwadze higiene i
odpornos¢ korozyjna, czesto wymagane jest ostateczne czyszczenie, majace na celu przywrocenie akceptowalnej jakosci
powierzchni.

Zakres obrobki po wytwarzaniu elementdw i jej metody zaleza od wielu czynnikéw. Obejmuja one: korozyjnos¢ srodowiska (np.
morskie), odpornos¢ korozyjna danego gatunku stali, wymagania odnosnie higieny (np. w przemysle farmaceutycznym i
spozywczym) oraz wymagania estetyczne. Nalezy uwzgledni¢ réwniez wymagania zwigzane z wymaganiami lokalnymi.
Dostepne sg zardwno metody czyszczenia chemicznego jak i mechanicznego.

Odpowiednie opracowanie i zaplanowanie metod przetwarzania umozliwia ograniczenie koniecznosci obrobki koncowej i
pozwala dzieki temu na zmniejszenie kosztéw. Prowadzac proces wytwarzania zgodnie z wymaganiami jako$ci, nalezy mie¢ na
uwadze wpltyw wad i koszt ich usuniecia.



1.1 Typowe wady powierzchni
1.1.1 Barwy nalotowe i tlenki

Warstwa tlenku, ktéra utworzona zostata w procesie obrébki
cieplnej lub w trakcie spawania poprzez utlenianie w wysokiej
temperaturze, w poréwnaniu do oryginalnej warstwy pasywnej
posiada gorsze wtasnosci ochronne. Odpowiada temu spadek
zawartosci chromu w materiale bezposrednio pod warstwa
tlenku. Po procesie spawania warstwa zubozona w chrom
jest bardzo cienka i zwykle mozna ja usuna¢ wraz z barwami
nalotowymi. Jednakze aby catkowicie przywréci¢ odpornosé
korozyja, nalezy catkowicie usunac te strefe.

1.1.2 Niezgodnosci spawalnicze

Brak wtopienia, podtopienia, pory gazowe, wtracenia zuzla,
odpryski i $lady po zajarzaniu to typowe przyktady
niezgodnosci spawalniczych. Niezgodnosci te maja niekorzystny
wplyw na wlasnosci mechaniczne i lokalng odpornos¢ na
korozje. Utrudniaja rowniez utrzymanie czystej powierzchni.
Dlatego niezgodnosci te nalezy usunac¢ - zwykle stosuje sie
szlifowanie, jednakze czasami moze by¢ wymagane spawanie
naprawcze.

Wtracenie zuzlowe Podtopienie
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Czasteczki zelaza moga pochodzi¢ z procesu obrobki,

Nalot tlenkowy

1.1.3 Wtracenia zelaza

narzedzi do formowania na zimno i ciecia, srutu lub tarczy
szlifierskich zanieczyszczonych materialem niskostopowym,
transportu lub manipulowania elementami wykonanymi z
roznych materiatdw lub z pylu zawierajacego zelazo.
Czasteczki te koroduja w wilgotnym otoczeniu i niszcza
warstwe pasywna. Duze czasteczki moga powodowac réwniez
pekniecia. W obydwu przypadkach odpornos¢ korozyjna jest
obnizona. Korozja bedaca wynikiem tego zjawiska moze by¢
nie zauwazona i moze doprowadzi¢ do zanieczyszczenia
stosowanych medidw. Zanieczyszczenie Zzelazem powierzchni
stali nierdzewnych i spoin mozna wyznaczy¢ za pomoca
testu feroksylowego.

1.1.4 Chropowata powierzchnia

Nieréwna powierzchnia lica spoiny lub nadmierne jej
szlifowanie czy Srutowanie zwieksza chropowato$¢ powierzchni.
Do chropowatej powierzchni tatwiej przywiera osad, zwigkszajac
niebezpieczenstwo korozji lub zanieczyszczenia wyrobu.
Nadmierne szlifowanie wprowadza réwniez duze naprezenia
rozciagajace. Zwigksza si¢ wtedy niebezpieczenstwo peknie¢
zwiazanych z korozjg naprezeniows i ryzyko korozji wzerowej.
Dla wielu zastosowan okreslona jest maksymalna dopuszczalna
chropowatos¢ (parametr Ra). Nalezy unika¢ stosowania metod
wytwarzania, ktére powoduja wzrost chropowatosci.

1.1.5 Zanieczyszczenia organiczne

W érodowiskach agresywnych zanieczyszczenia organiczne
w postaci ttuszczu, oleju, farby, odciskéw palcéw, pozostatosci
kleju i brudu moga spowodowacd korozje szczelinowa.
Zanieczyszczenia te moga ograniczy¢ efekt trawienia
powierzchni i zanieczys$ci¢ wyrdb gotowy. Zanieczyszczenia
nalezy usuna¢ za pomoca odpowiedniego srodka. W
niektérych przypadkach moze wystarczy¢ splukanie strumieniem
wody pod cisnieniem.

Table 1. Gatunki stali nierdzewnej i podatno$¢ na trawienie

Gat. stali nierdzewnej Metoda Materiat dodatkowy do spawania

EN ASTM spawania Avesta Bohler

Grupa 1: Bardzo tatwe do trawienia*

1.4006 410 MMA - FOXKW 10
1.4016 430 MMA - FOX SKWA
1.4016 430 MMA - FOX EAS 2
1.4016 430 FCAW - EAS 2-FD
1.4313 410NiMo  MMA - FOX CON 13/4
1.4313 410NiMo MCAW - CN 13/4-MC
Grupa 2: tatwe do trawienia

1.4301 304 MMA 308L/MVR FOX EAS 2
1.4301 304 MIG 308L-Si/MVR-Si EAS 2-IG(SI)
1.4401 316 MMA 316L/SKR FOX EAS 4 M-A
1.4401 316 MIG 316L-Si/SKR-Si EAS 4 M-IG(Si)
1.4404 316L MMA V-joint ~ 316L/SKR FOX EAS 4M- TS
1.4404 316L MMA 316L/SKR FOX EAS 4M
1.4404 316L MMA 316L/SKR FOX EAS 4M-A
1.4404 316L FCAW 316L/SKR EAS 4M-FD
1.4404 316L MIG 316L-Si/SKR-Si EAS 4M-IG
1.4404 316L MCAW - EAS 4M-MC
Grupa 3: Trudne do trawienia

1.4539 904L MMA 904L FOX CN 20/25 M
1.4539 904L MIG 904L CN 20/25 M-IG
1.4539 904L MMA P12-R FOX NIBAS 625-
1.4501 S32760 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9 CuT
1.4161 S32101 MIG LDX 2101 -

1.4161 S$32101 FCAW LDX 2101 CN 24/9 LDX-FD
1.4362 S32304 MIG 2304

1.4362 S32304 FCAW 2304 CN 24/9 LDX-FD
1.4462 S32205 MMA 2205 FOX CN 22/9N
1.4462 S$32205 MIG 2205 CN 22/9 N-IG
2.4605 NO6059 MMA - FOX NIBAS C 24
2.4360 N04400 MMA - FOX NIBAS 400
Grupa 4: Bardzo trudne do trawienia

1.4547 S31254 MMA P12-R FOX NIBAS 625
1.4547 S31254 MIG P12 NIBAS 625-1G
1.4565 S34565 MMA P16 FOX NIBAS C 24
1.4565 S34565 MIG P16 NIBAS C 24-IG
1.4410 S$32750 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9 CuT

* Grupa 1 jest bardzo tatwa do trawienia, nalezy jednak mie¢ na uwadze ryzyko
przetrawienia. Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na czas trawienia i temperature.



2. Metody czyszczenia

Jak podano na stronie 3, zakres obrobki po wytwarzaniu
elementéw i jej metody zaleza od wielu czynnikéw. W celu
usuniecia wspomnianych wczesniej wad, stosuje si¢ metody
czyszczenia chemicznego, mechanicznego lub kombinacji
obydwu. Czyszczenie chemiczne pozwala na osiggniecie
znacznie lepszych wynikéw z tego wzgledu, ze metody
mechaniczne moga prowadzi¢ do zwigkszenia chropowatosci, a
metody chemiczne zmniejszaja ryzyko zanieczyszczenia
powierzchni. Jednakze stosowanie czyszczenia chemicznego
moze by¢ ograniczone nie tylko poprzez lokalne przepisy i
wzgledy bezpieczenstwa, ale réwniez poprzez problemy ze
sktadowaniem odpadow.

2.1 Metody chemiczne

Czyszczenie chemiczne umozliwia usuniecie tlenkéow
wysokotemperaturowych oraz zanieczyszczen zelaza.
Pozwala réwniez przywrdci¢ odpornos$¢ korozyjng stali bez
uszkodzenia wykonczonej powierzchni. Po usunieciu
zanieczyszczen organicznych zazwyczaj stosuje si¢ trawienie,
pasywacje / neutralizacje i/lub elektropolerowanie.

2.1.1 Trawienie

Trawienie jest najpowszechniej stosowanym sposobem do
usuwania tlenkdw i wtracen zelaza. Oprdcz usuwania
warstwy powierzchniowej poprzez kontrolowana korozje,
trawienie niweluje réwniez obszary o najmniejszej
odpornosci na korozje, takie jak strefy zubozone w chrom.

Trawienie polega zwykle na zastosowaniu mieszaniny,
zawierajacej kwas azotowy (HNO3), kwas fluorowodorowy
(HF), a czasami réwniez kwas siarkowy (H2S504). Z
powodu ryzyka wystgpienia korozji wzerowej, nalezy unikac
odczynnikéw zawierajacych chlorki, takich jak np. kwas
solny (HCI). Gléwne czynniki wplywajace na skutecznosc¢
trawienia podano ponizej.

n Gatunek stali

W tablicy 3 przedstawiono najpopularniejsze gatunki stali
nierdzewnych i odpowiednie materialy dodatkowe do
spawania firmy voestalpine Bohler Welding. Zbadano
podatno$¢ na trawienie i podzielono stale na cztery grupy.
Grupowanie oparto na kryterium latwosci trawienia

poszczegolnych gatunkow stali.

Grupa 1: Z powodu niskiej zawarto$ci chromu odpornosé
korozyjna stali z tej grupy jest nizsza niz stali z ponizszych
grup. Nizsza odporno$¢ korozyjna tych stali oznacza, ze
trawia si¢ one tatwiej. Innymi stowy, aby unikna¢ niebez-
pieczenstwa przetrawienia, potrzebuja one krétszych czaséw
trawienia lub mniej agresywnego odczynnika trawigcego.
Nalezy zachowad szczegdlng ostroznos¢, aby nie wytrawic
nadmiernie. Wynik trawienia jest trudny do przewidzenia.

Grupa 2: Stale w zakresie tej grupy to podstawowe gatunki i
trawia sie dos¢ tatwo.

Grupa 3 - 4: Stale te majg wyzszg odpornos¢ korozyjna,
dlatego potrzebujg bardziej agresywnej mieszaniny kwasow
i/lub wyzszej temperatury (w celu unikniecia nadmiernie
dhugich czaséw trawienia). Ryzyko przetrawienia w przypadku
tych stali jest znacznie mniejsze. (Tabela 1).

m Stan powierzchni

Chropowata powierzchnia po walcowaniu na gorgco trawi
sie trudniej niz gtadka powierzchnia po walcowaniu na
zimno.

® Metody spawania i zwigzane z nimi rodzaje i grubosci
warstw tlenkowych

Grubo$¢ i rodzaj warstwy tlenku zalezy przewaznie od
zastosowanej technologii spawania. Aby powstato jak najmniej
tlenkéw, nalezy stosowac gaz ostonowy bez dodatku tlenu.
W celu uzyskania dalszych informacji prosze zapoznac sie z
poradnikiem spawania firmy Avesta i Bohler.

Przy trawieniu stali wysokostopowych moze by¢ wymagana
wstepna obrobka mechaniczna, ktéra umozliwi przerwanie
lub usuniecie warstwy tlenkdw.

m Czyszczenie wstepne
Powierzchnia musi by¢ wolna od zanieczyszczen
organicznych.

= Temperatura

Skutecznoé¢ kwasdw trawigcych ro$nie wraz z temperatura.
Dlatego predkos¢ i wydajnos¢ trawienia mozna znacznie
zwiekszy¢é przez podniesienie temperatury otoczenia.
Jednakze istnieja gorne granice temperatury, ktorych
nalezy przestrzega¢. Szczegdlnie w przypadku trawienia
kapielowego niebezpieczenstwo przetrawienia wzrasta wraz z
temperatura. Gdy do trawienia stosowana jest pasta, zel,
aerozol lub roztwdr o podwyzszonej temperaturze, parowanie
moze spowodowac ograniczony efekt trawienia. Oprocz efektu
niejednorodnego wytrawienia moze to doprowadzi¢ réwniez
do trudno$ci w sptukaniu. Aby unikngé ww. probleméw
elementy nie powinny by¢ trawione w temperaturze powyzej
45°C lub bezposrednio na storicu.

m Skiad i stezenie mieszanki kwasow

= Metody trawienia

Trawienie za pomoca pasty / zelu: Trawienie za pomoca
pasty (lub Zelu) stali odpornych na korozje nadaje si¢ do
trawienia ograniczonych powierzchni, np. strefy wptywu
ciepta w zlaczu spawanym. Najlepiej naktadac ja szczotka
odporng na dziatanie kwasu. Paste nalezy sptuka¢ woda
zanim wyschnie. Jesli z powodu ochrony $rodowiska lub z
innych wzgledéw przeprowadza sie neutralizacje pasty na
powierzchni metalowej, nalezy doktadnie sptukac ja woda.
Trawienie za pomocg roztworu / aerozolu

Roztwor trawigcy (lub zel trawigcy w formie natryskowej)
nadaje si¢ do trawienia duzych powierzchni, np. wtedy, gdy
wymagane jest usuniecie wtracen zelaza. Trawienie w



2.1.2 Pasywacja i dekontaminacja

Procedure te prowadzi si¢ w podobny sposob jak trawienie.
Czynnik pasywujacy, nakladany poprzez zanurzenie lub
natrysk, wzmacnia warstwe pasywna. Poniewaz czynnik
pasywujacy usuwa roéwniez wtracenia zelaza z powierzchni,
zabieg ten jest wazniejszy po czyszczeniu mechanicznym i
operacjach, ktére zwiekszaja niebezpieczenistwo zanieczyszczenia
zelazem. Dlatego wtasnie metoda ta zwana jest réwniez
dekontaminacja (usuwaniem zanieczyszczen).

2.1.3 Elektropolerowanie

Elektropolerowanie pozwala zwykle na uzyskanie powierzchni,
ktéra gwarantuje optymalng odporno$¢ na korozje. Obrobka ta
nie usuwa wybiodrczo obszaréw o gorszej odpornosci na korozje,
wygladza natomiast nieréwnosci powierzchni. Materiat uzyskuje
wysoki polysk, a profil powierzchni spelnia ostre wymagania
odnosnie higieny. Z tego wzgledu elektropolerowanie jest
najczesciej obrobka koncowa po trawieniu. Metody tej nie
opisano dokladniej w niniejszej publikadji.

2.2 Wybor metody

Wybdr metody i zakres wymaganego koncowego czyszczenia
zalezy od: wymaganej odpornosci korozyjnej, wzgledéw
higienicznych (farmacja, przemyst spozywczy) i znaczenia
wygladu estetycznego elementéw stalowych. Usuwanie
niezgodnosci spawalniczych, tlenkéw, zanieczyszczen
organicznych i wtracen zelaza jest zazwyczaj wymaganiem
podstawowym, a wybdr metody jest najczesciej dowolny.
Mozna stosowac zaréwno metody mechaniczne i chemiczne,
pod warunkiem, ze pozwala na to chropowato$¢ powierzchni.
Jednakze jedli stosowane jest tylko czyszczenie mechaniczne,
nalezy bardzo starannie zaplanowac poszczegdlne etapy
procesu wytwarzania, aby unikng¢ zanieczyszczenia zelazem.
Jedli nastapi zanieczyszczenie zelazem, konieczne bedzie
zastosowanie procesu dekontaminacji, prawdopodobnie za
pomoca kwasu azotowego. Jeéli wymagania odnosnie
stanu powierzchni i odpornoséci korozyjnej sa bardziej ostre,
wybdr metody jest sprawa kluczowa. W takim przypadku
najlepszy rezultat zapewnia obrébka poprzez trawienie. Na
ponizszym przykladzie pokazano zastosowanie trzech metod
czyszczenia elementéw probnych ze stali 1.4404 (316L)
spawanych elektroda otulona.

Elementy te wystawiono nastepnie na oddzialywanie
$rodowiska morskiego przez 2 tygodnie.

Trawienie

Polerowanie

Szlifowanie

2.3 Przebieg procesu czyszczenia

Po wykonaniu wszystkich etapéw wytwarzania, przebieg
pelnego procesu czyszczenia powinien by¢ taki, jak
przedstawiono ponize;j.

Jak przeprowadzi¢ petny proces czyszczenia

Kontrola / ogledziny

Wstepna obrébka mechaniczna
Wstepne czyszczenie
Sptukanie

1
2

3

4

5. Trawienie
6. Usuwanie zanieczyszczen i pozostatosci
7. Splukanie

8. Pasywowanie

9. Neutralizowanie

1

0. Kontrola / ogledziny

2.3.1 Analiza przypadku

Landaluce, hiszpanska firma zlokalizowana w Kantabrii,
wyprodukowata 90 zbiornikéw do przechowywania piwa dla
browaru Heineken w Sewilli. Zbiorniki o $rednicy 4,5 m i
dtugosci 18 m wykonano ze stali nierdzewnej goracowalcowanej
typu ASTM 304. Zbiorniki na piwo poddano kompletnemu
procesowi czyszczenia z zastosowaniem nastepujacych
produktéw firmy Avesta:

n Cleaner 401 ($rodek czyszczacy)

n RedOne Spray 240 (strona zewnetrzna zbiornika)
n Pickling Bath 302 (wnetrze zbiornika)

n FinishOne Passivator 630 (Srodek pasywujacy)

Bt LRy

gy &
Zbiorniki na piwo ze stali nierdzewnej przygotowane do
wysyiki po przej$ciu kompletnego procesu czyszczenia (zdjecie
dzieki uprzejmosci firmy Landaluce).




3. Praktyczne zastosowanie metod chemicznych

3.1 Produkty firmy Avesta

voestalpine Béhler Welding oferuje szeroki wybor
preparatéw do czyszczenia.

m Pasty trawigce

m Spraye natryskowe
m Kapiel trawigca

m Srodki czyszczace

m Pasywatory

3.2 Wymagania ogolne

Wybor procesu czyszczenia chemicznego jest uzalezniony
przede wszystkim od: rodzaju zanieczyszczen i nalotow
tlenkowych, ktére majq zosta¢ usuniete, wymaganego stopnia
czystosci i od kosztéw. W niniejszym rozdziale przedstawiono
wytyczne odpowiednich procedur czyszczenia chemicznego.
Aby unikna¢ zagrozen i szkodliwego wplywu na srodowisko,
trawienie nalezy prowadzi¢ w odpowiednim miejscu,
najlepiej w pomieszczeniach zamknietych. W tym konteks$cie
obowiazkowe powinno by¢ spelnienie poniZszych wymagan.

* Powinny by¢ dostepne instrukcje postepowania i
najwazniejsze informacje od réznych produktach (etykiety,
karty charakterystyki itp.). Powinny by¢ réwniez dostepne
krajowe przepisy w tym zakresie.

- Personel odpowiedzialny za proces powinien by¢ swiadomy
zagrozen zwigzanych ze stosowaniem produktu i powinien
wiedzie¢, jak im przeciwdziatac.

- Nalezy stosowac srodki ochrony osobiste;j.

-Jesli trawienie odbywa si¢ w pomieszczeniach zamknietych,

stanowisko musi by¢ odseparowane od innych
stanowisk. Powodem jest nie tylko koniecznos¢ unikniecia
zanieczyszczenia i spowodowania zagrozenia zdrowia, ale

rowniez zapewnienie odpowiedniej temperatury.

- Obszar trawienia musi by¢ dobrze wentylowany i
wyposazony w urzadzenie odciggowe.

- Sciany, podtogi, dachy, zbiorniki itp., ktére moga by¢
narazone na rozprysk powinny by¢ zabezpieczone materi-
atem kwasoodpornym.

- Powinny by¢ dostepne urzadzenia do mycia, najlepiej takie,
ktére wytwarzaja strumien wody o wysokim ci$nieniu.

- Powinien by¢ dostepny zestaw do udzielania pierwszej
pomocy w razie kontaktu z kwasem. Jesli woda stosowana
do ptukania jest ponownie wprowadzana do obiegu, nalezy
zapewni¢, aby do ostatecznego plukania stosowaé wode
dejonizowana. Jest to szczegdlnie wazne w przypadku
powierzchni i aplikagji silnie reagujacych .



Rdza - przed i po usunieciu przy uzyciu Avesta Cleaner 401.

3.3 Czyszczenie wstepne / odttuszczanie

Zanieczyszczenia na powierzchni moga ostabia¢ proces
trawienia. Aby temu zapobiec zaleca sie doktadne
oczyszczenie powierzchni przed trawieniem. W przypadku,
gdy na powierzchni znajduje si¢ luzny pyt (kurz), odciski
palcdw lub butéw oraz Slady po narzedziach, odpowiednie
bedzie zastosowanie srodka czyszczacego na bazie kwasu
(np. Avesta Cleaner 401).

Jak stosowac Avesta Cleaner 401

1. Dokona¢ ogledzin powierzchni do czyszczenia i
zabezpieczy¢ wszystkie niemetalowe czesci

2. Stosujac pompe z elementami
odpornymi na dziatanie kwaséw (Avesta
SP-25) rozpyli¢ produkt az do uzyskania
warstwy o réwnej grubosci na calej

powierzchni. Nie nalezy stosowac .
el ]

i'

bezposrednio w promieniach stonecznych.”
3. Nalezy zapewni¢ odpowiedni czas do reagowania, ale
nie powinno sie dopusci¢ do jego wyschniecia. Jesli
zanieczyszczenia powierzchni sg trudne do usuniecia i
majg duza grubosd, nalezy wyczyscic je za pomoca
twardej szczotki z tworzywa.

4 Nalezy dokladnie sptukaé¢ czyszczona powierzchnie
strumieniem czystej wody pod ci$nieniem. Aby zmin-
imalizowac¢ rozprysk kwasu, zaleca sie¢ wstepne sptukanie
woda o nizszym ciénieniu (do 3 baréw). Upewnic¢ sig, ze
na powierzchni nie ma $ladéw zadnych pozostatosci. W
przypadku szczegdlnie wrazliwych powierzchni ptukac
ostatecznie woda zdemineralizowana.

3.4 Trawienie

Srodki trawiace mozna naktadaé trzem réznymi sposobami:
Pedzlem / szczotka, stosujac zel lub paste trawiaca
Natrysk, stosujac odpowiedni roztwor trawiacy

Zanurzenie w / wpuszczenie do obiegu/ kapieli trawiacej.
Ponizej przedstawiono zastosowanie tych trzech metod.

3.4.1 Trawienie pasta/zelem

Pasta trawigca Avesta BlueOne™ Pickling Paste 130 jest
unikalnym produktem umozliwiajacym poprawe warunkow
pracy. Stosujac te paste unika si¢ tworzenia toksycznych
oparow kwasu azotowego, obecnych w procesie trawienia
metoda tradycyjna.Pasta trawigca BlueOne™ moze by¢
stosowana dla wszystkich gatunkdow stali nierdzewnych.

3.4.2 Zel trawiacy w natrysku

Zel trawiacy RedOne™ 240 w postaci aerozolu réwniez
umozliwia ograniczenie szkodliwej emisji par kwasu
azotowego. Metoda laczona: dla niektérych zastosowac mozna
polaczy¢ nanoszenie srodka trawigcego za pomoca pedzla i
natryskowo. Gdy spodziewany efekt trawienia powinien by¢
tagodny (w przypadku powierzchni wrazliwych), najpierw
powinna by¢ nalozona pasta trawigca na ztacza spawane, a
nastepnie na powierzchnie moze zosta¢ natrysniety $rodek
czyszczacy na bazie kwasu (np. Avesta Cleaner 401).

Nanoszenie srodka trawigcego pedzlem



Spray pickling

Jak stosowac pasty / zele trawigce Avesta

1. Usuna¢ mechanicznie tlenki, zuzel i niezgodnosci
spawalnicze. Zaleca sig, aby obrdbke te przeprowadzi¢ w
trakcie stygniecia ztacza, gdy tlenki majg nizsza twardos¢.

2. Po procesie spawania nalezy doprowadzi¢, aby przed
trawieniem temperatura spadta ponizej 40°C.

3. Aby usunal zanieczyszczenia organiczne, zaleca sie
odtluszczanie z zastosowaniem
Avesta Cleaner 401.

4. Przed uzyciem zaleca si¢ w
strzasnigcie lub wymieszanie pasty.
5. Paste trawigcq naktadac za
pomoca pedzla odpornego na
dziatanie kwasu. Nie trawi¢ bezposrednio w promieniach
stonecznych. ,
6. Nalezy zapewni¢ odpowiedni ¢

zas na reakcje (patrz tablica 2). "

W podwyzszonych temperaturac adku, gdy
wymagany jest przedtuzony czas trawienia po pewnej
chwili moze by¢ wymagane ponowne nalozenie érodka
trawiacego, gdyz moze on wyschnaé, przez co trawienie
bedzie mniej skuteczne.

7. Nalezy doktadnie sptukaé czyszczona powierzchnie
strumieniem czystej wody pod ci$nieniem. Nalezy upewni¢
sig, ze na

powierzchni nie ma
$ladow zadnych
pozostatosci. W przypadku
szczegolnie wrazliwych
powierzchni pluka¢
ostatecznie woda
zdemineralizowana.

8. Woda po ptukaniu powinna byc zebrana do neu alizacji
(patrz rozdziat 4).

Jak stosowac Zele trawigce Avesta w postaci natrysku

1. Przeprowadzi¢ badanie powierzchni upewniajac si¢
jednoczesnie, ze wszelkie elementy nieodporne na dziatanie
kwasu zostaty zabezpieczone.

2. Usuna¢ mechanicznie tlenki, zuzel i niezgodnosci
spawalnicze. Zaleca sig¢, aby obrébke te przeprowadzi¢ w

trakcie stygniecia ztacza, gdy tlenki maja nizsza twardos¢.

3. Po procesie spawania nalezy zapewnié, aby przed
trawieniem temperatura spadta ponizej 40°C.

4. Aby usungé¢ zanieczyszczenia organiczne, zaleca sie
odtluszczanie z zastosowaniem Avesta Cleaner 401.

5. Przed uzyciem aerozol nalezy dobrze go wymieszac.

6. Stosujac pompe z elementami odpornymi

na dzialanie kwaséw (Avesta SP-25) rozpyli¢
produkt az do uzyskania warstwy o réwnej
grubosci na catej powierzchni. Nie trawig
bezposrednio w promieniach stonecznych.

7. Zapewnic¢ odpowiedni czas trawienia

8. Niezbedne jest usuniecie wszelkich zanieczyszczen, jesli na
powierzchni pojawia sie ciemne obszary. Wtedy nalezy
zastosowac wieksza ilos¢ srodka lub produkt Avesta FinishOne™,
az do ich usuniecia. Powinno si¢ to zrobi¢ gdy powierzchnia
jest jeszcze mokra, bezposrednio przed splukaniem srodka
trawiacego. Naniesienie Srodka Avesta FinishOne™ Passivator
630 na powierzchnie trawiong réwniez ogranicza wydzielenia
tlenkéw azotu.

9. Podczas trawienia nie nalezy dopusci¢ do wyschniecia
$rodka trawigcego, gdyz moze to doprowadzi¢ do zmiany
koloru powierzchni. Oznacza to, ze w podwyzszonych tem-
peraturach i w przypadku, gdy wymagany jest przedtuzony
czas trawienia, po pewnej chwili moze by¢ wymagane
ponowne natozenie $rodka trawigcego.

10. Nalezy dokfadnie sptuka¢ powierzchnie strumieniem czystej
wody pod ci$nieniem. Aby zminimalizowa¢ rozprysk kwasu,
zaleca sie¢ wstepne splukanie woda o nizszym ci$nieniu (do 3
baréow). Upewni¢ sig, ze na powierzchni nie ma $ladow
zadnych pozostatosci. W przypadku szczegdlnie wrazliwych
powierzchni ptukac ostatecznie woda zdemineralizowana.

11. Bezposrednio po sptukaniu, na mokrej powierzchni nalezy

przeprowadzi¢ pasywacje. W tym celu na cata powierzchnig
natrysna¢ Avesta FinishOne™ Passivator 630

12. Pozostawi¢ do wyschniecia
13. Zbada¢ powierzchnie i zweryfikowac skutecznos¢
14. Powierzchnia powinna zosta¢ zbadana wizualnie w celu

stwierdzenia obecnosci pozostalosci oleju, tlenkéow, sladow
korozji i innych zanieczyszczen.

15. Woda po ptukaniu powinna by¢ zebrana do neutralizacji
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Tabela 2: Typowe czasy trawienia przy nakladaniu pedzlem i w aerozolu (powierzchnie zimnowalcowane)

Gatunki stali nierdzewnych Metody

Materiaty dodatkowe do spawania

spawania Avesta Bohler
EN ASTM
Grupa 2: Latwe do trawienia
1.4301 304 MMA 308L/MVR FOX EAS 2
1.4301 304 MIG 308L-Si/MVR-Si EAS 2-IG(SI)
1.4401 316 MMA 316L/SKR FOX EAS 4 M-A
1.4401 316 MIG 316L-Si/SKR-Si EAS 4 M-IG(Si)
1.4404 316L MMA V-joint ~ 316L/SKR FOX EAS 4M- TS
1.4404 316L MMA 316L/SKR FOX EAS 4M
1.4404 316L MMA 316L/SKR FOX EAS 4M-A
1.4404 316L FCAW 316L/SKR EAS 4M-FD
1.4404 316L MIG 316L-Si/SKR-Si EAS 4M-IG
1.4404 316L MCAW - EAS 4M-MC
Grupa 3: Trudne do trawienia
1.4539 904L MMA 904L FOX CN 20/25 M
1.4539 904L MIG 904L CN 20/25 M-IG
1.4539 904L MMA P12-R FOX NIBAS 625
1.4501 S32760 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9 CuT
1.4161 S32101 MIG LDX 2101 -
1.4161 S$32101 FCAW LDX 2101 CN 24/9 LDX-FD
1.4362 S32304 MIG 2304 -
1.4362 S32304 FCAW 2304 CN 24/9 LDX-FD
1.4462 S$32205 MMA 2205 FOX CN 22/9N
1.4462 S32205 MIG 2205 CN 22/9 N-IG
2.4605 N06059 MMA - FOX NIBAS C 24
2.4360 NO04400 MMA - FOX NIBAS 400
Grupa 4: Bardzo trudne do trawienia
1.4547 S31254 MMA P12-R FOX NIBAS 625
1.4547 S31254 MIG P12 NIBAS 625-IG
1.4565 S34565 MMA P16 FOX NIBAS C 24
1.4565 534565 MIG P16 NIBAS C 24-IG
1.4410 S32750 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9 CuT

Pasta trawigca Spray natryskowy
Avesta Zalecany czas Avesta Zalecany czas (w
(w minutach) minutach)
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30-60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30-60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 30 -60 RedOne™ 240 45-90
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120 - 240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90 -180 RedOne™ 240 120 -240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 90-180 RedOne™ 240 120-240
BlueOne™ 130 120 - 240 RedOne™ 240 150 - 300
BlueOne™ 130 120 - 240 RedOne™ 240 150 - 300
BlueOne™ 130 120 - 240 RedOne™ 240 150 - 300
BlueOne™ 130 120 - 240 RedOne™ 240 150 - 300
BlueOne™ 130 120 - 240 RedOne™ 240 150 - 300

Trawienie byto poprzedzone obrébkg mechaniczng ztgczy spawanych i czyszczeniem wstgpnym za pomocg $rodka Avesta Cleaner 401.

3.4.3 Typowe czasy trawienia przy nakladaniu pedzlem i
w aerozolu

Czasy trawienia podane w tablicy 4 sg orientacyjne. Podano
przedzialy czasowe, gdyz dla tego samego gatunku stali czas
zalezy od stanu powierzchni i metody spawania (patrz réwniez
rozdzial 1). Dla powierzchni walcowanych na goraco czas
trawienia nalezy zwiekszy¢. W zaleznosci od rodzaju gazu
ostonowego, spoiny wykonane metoda MIG moga wymagac
dtuzszego czasu niz spoiny wykonane elektroda otulong lub
drutem proszkowym.

3.4.4 Trawienie w kapieli

Sktad kapieli trawiacej i jej temperature (20 - 65°C)
determinuje gatunek stali i rodzaj nalotu tlenkowego. Trawie-
nie stali nierdzewnych niskostopowych w podwyzszonej
temperaturze przez zbyt diugi czas moze spowodowac
przetrawienie, co w wyniku daje powierzchnie o duzej
chropowatosci.

Na skutecznos¢ trawienia wplywa nie tylko stezenie kwasu i
temperatura, ale réwniez zawartos¢ czastek metalu w
kapieli (gtéwnie zelaza). Przy tym samym czasie trawienia, a
przy zwiekszonej zawartosci zelaza w kapieli, jej
temperatura powinna by¢ wyzsza, niz dla kapieli o nizszej
zawartosci zelaza. Ogolna zasada jest taka, ze zawartos¢
zelaza, wyrazona w gramach na litr nie moze by¢ wyzsza,
niz temperatura kapieli, wyrazona w °C. Gdy zawartos¢
czastek metalu w kapieli trawiacej przekroczy 40-50 g/l
wanne nalezy wtedy czesciowo lub catkowicie opréznic i
dodaé $wiezego kwasu. Srodek trawiacy Avesta Pickling
Bath 302 jest to koncentrat, ktéry w zaleznosci od
gatunku stali mozna rozcieniczy¢ woda. Stale ferrytyczne i
martenzytyczne z grupy pierwszej z reguly nie sg trawione
w kapieli, dlatego nie zostaty wyszczegolnione.

Kwas nalezy dodawac do wody, nie na odwrét.



Tabela 3: Typowe czasy trawienia Avesta Pickling Bath 302 Jak trawi¢ w kapieli Avesta

Gatunek stali Metody Materiaty dodatkowe do spawania Typowy czas

nierdzewnej spawania Ayesta Bshler trawienia (w minutach) 1. Usungé¢ mechanicznie tlenki, zuzel i niezgodnosci
EN ASTM 20°C  30°C 45°C spawalnicze.

Group 2: tatwe do trawienia®

1.4301 304 MMA  308L/MVR  FOXEAS?2 3 15 10 2. Po procesie spawania nalezy
1.4401 316 MMA 316L/SKR FOX EAS 4M 40 20 10 Zapewnié’ aby przed traw-
1.4404  316L MMlA . 316L/SKR  FOX EAS 4M 40 20 10 ieniem temperatura spadta
Group 3: Trudne do trawienia*™ izei 40°C

1.4539  904L MMA 904L - 120 90 60 ponizej :

14362 S32304 MMA 2304 - 120 90 60

1.4462 S32205 MMA 2205 FOX CN 22/9N 120 90 60 3. Aby usuna¢

Group 4: Bardzo trudne do trawienia** zanieczyszczenia organiczne,
1.4547 S31254 MMA P12-R FOXNIBAS 625 240 120 90

zaleca sie odtluszczanie z

1.4410 S32750 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9CuT 240 120 90 .
e zastosowaniem Avesta

1 czgé¢ $rodka 302 na 3 czegsci wody

** 1 czeé¢ $rodka 302 na 2 czegsci wody Cleaner 401.

*** 1 czgé¢ $rodka 302 na 1 cze$é wody

*

4. Sprawdzi¢ temperature
kapieli.

5. Zanurzy¢ element w
kapieli. Typowe czasy traw-
ienia pokazano w tablicy 2.
Nalezy unika¢ przetrawienia,
gdyz moze to spowodowac
uzyskanie chropowatej
powierzchni.

6. Zapewni¢ odpowiedni czas trawienia

7. Niezbedne jest usuniecie wszelkich zanieczyszczen,
jesli na powierzchni pojawia sie ciemne obszary.
Wtedy nalezy zastosowac¢ wieksza ilos¢ Srodka lub
produkt Avesta FinishOne™ Passivator 630, az do ich
usuniecia. Powinno sie to zrobi¢ gdy powierzchnia jest
jeszcze mokra, bezposrednio przed sptukaniem $rodka
trawigcego. Naniesienie $rodka Avesta FinishOne™
Passivator 630 na powierzchnie trawiong réwniez
ogranicza wydzielenia tlenkéw azotu.

8. Wyjmujac element nalezy pozostawi¢ go na pewien
czas nad kapielg, aby nadmiar roztworu sptynat z
powierzchni.

Bath pickling.
Photo courtesy of Kurt Jensen 9. Nalezy dokfadnie sptuka¢ powierzchnie strumie-
niem czystej wody pod cisnieniem. Upewni¢ sig, ze

na powierzchni nie ma $ladéw zadnych pozostatosci.
W przypadku szczegélnie wrazliwych powierzchni
ptukac ostatecznie woda zdemineralizowana.

10. Woda po ptukaniu powinna by¢ zebrana do
neutralizagji (patrz rozdziat 4).

11. Poniewaz kwas w kapieli trawiacej stale sie
zuzywa i wydzielaja sie czasteczki metali, istotna jest
analiza sktadu kapieli. Sktad kapieli wplywa na proces
trawienia.




3.4.5 Ograniczenie wydzielania dymoéw podczas trawienia
Wplyw na srodowisko:

Toksyczne zwiazki azotu powstajace w trakcie trawienia
oddzialujg na:

Zdrowie: Wysokie stezenie zwiazkéw azotu moze
doprowadzi¢ do probleméw z oddychaniem (stany zapalne).

W najgorszym przypadku moze spowodowac odme ptuc.

Srodowisko: Zakwaszenie wod gruntowych i zniszczenie
upraw stosujac nowoczesne $rodki BlueOne™ Picking
Paste 130 (pasta trawiaca) and Avesta RedOne™ Spray 240
(aerozol) wydzielenia szkodliwych dyméw moga zostaé
ograniczone o 80 %

Wzgledne poziomy NO,
100%

A Standardowa Pasta Trawigca

80%

60%

A
N
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N — |

T 1
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o

Ograniczenie oparéw za pomocg produktéw do trawienia Avesta
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BlueOne™ Pickling Paste
RedOne™ Pickling Spray

Jak stosowac Avesta FinishOne™ passivator

W celu pasywowania powierzchni po obrdbce
mechanicznej, najpierw nalezy wyczysci¢ wstepnie
powierzchni¢ za pomoca $rodka Avesta Cleaner 401.
Nastepnie powierzchnie nalezy spluka¢ i nanies$¢
pasywator na mokra powierzchni¢. Pozostawi¢ przez 3
-5 min. aby zaszla reakcja.

- Aby usuna¢ zabrudzenie lub zapobiec tworzeniu sie
zanieczyszczen w trakcie trawienia aerozolem, Srodek
do pasywacji nalezy nanie$¢ przed splukaniem, gdy
powierzchnia jest jeszcze mokra. Pozostawi¢ na 10 - 15
min. aby zaszla reakgja.

- Stosujac srodek do redukcji dymoéw po trawieniu w
kapieli, nalezy wyja¢ element z kapieli i rozpyli¢ na
jego powierzchnie aerozol FinishOne™.

- Prowadzac pasywacje po trawieniu aerozolem, najpierw
nalezy sptukad aerozol trawiacy, a nastepnie nanies¢
$rodek pasywujacy. Pozostawi¢ 20 - 30 min. aby zaszla
reakgja.

- Stosujac pompe z elementami odpornymi na dziatanie
kwaséw (Avesta SP-25) rozpyli¢ produkt az do uzyskania
warstwy kwasu o réwnej grubosci na catej powierzchni.

- Stosujac pompe z elementami odpornymi na dziatanie
kwaséw (Avesta SP-25) nanie$¢ $rodek pasywujacy az
do uzyskania warstwy o réwnej grubodci na calej
powierzchni.

- Nalezy dokladnie sptuka¢ powierzchni¢ strumieniem
czystej wody pod cisnieniem. Upewni¢ sig, ze na
powierzchni nie ma $ladéw zadnych pozostatosci. W
przypadku szczegdlnie wrazliwych powierzchni ptukac
ostatecznie wodg zdemineralizowana.

- Nie ma potrzeby neutralizowania wody po ptukaniu, gdyz
$rodek jest neutralny i wolny od kwasu.

3.5 Pasywacja i usuwanie zabrudzen

Avesta FinishOne™ Passivator 630, produkowany przez firme
Avesta Finishing Chemicals jest to $rodek do pasywagji nie
zawierajacy kwasu azotowego i majacy niewielki wplyw na
$rodowisko. Ze wzgledu na fakt, ze po procesie pasywacji
$rodek pozostaje neutralny, nie ma koniecznosci stosowania
neutralizacji. Produkt ten moze by¢ stosowany do pasywadji,
usuwania zabrudzen i redukcji dyméw.

Pasywacja jest szczegdlnie zalecana po procesie obrébki
mechanicznej (usuniecie pozostajacych wtracen zelaza), a
takze w niektoérych przypadkach po trawieniu $rodkiem w
postaci aerozolu.

Oczyszczanie pozwala na usuniecie czarnych $ladow,
spowodowanych poprzez pozostalosci zelaza na niewtasciwie
wyczyszczonej powierzchni.

Ograniczenie wydzielen dymdéw: w procesie trawienia
kapielowego natrysniecie srodka Avesta FinishOne™ Passivator
630 na element podczas wyjmowania z kapieli pozwala na
ograniczenie szkodliwych wydzielen zwiazkéw azotu.



4. Neutralizacja i postepowanie z odpadami

4.1 Neutralizacja

Jak neutralizowac ?
Scieki z procesu trawienia maja odczyn kwaény i sa 1. Mieszajac caly czas wprowadzic
srodek neutralizujacy do wody

po ptukaniu.

zanieczyszczone metalami ciezkimi (gtéwnie stal i nikiel, jako
produkty rozpuszczania stali). Oczyszczanie tych Sciekow
musi by¢ prowadzone zgodnie z lokalnymi przepisami.

Mozna je neutralizowa¢ z zastosowaniem $rodka zasadowego

2. Reakcja neutralizujaca

(wodorotlenek wapnia lub weglan wapnia) w polaczeniu ze rozpocznie sie natychmiast.

$rodkiem wiazacym.
Uzyskanie odpowiedniego pH wody $ciekowej spowoduje, 3. Sprawdzi¢ pH mieszaniny za po m oc q n P P apierka
ze metale cigzkie wydzielg si¢ w postaci wodorotlenkow. 10 11 12 pH

lakmusowego. Wydzielanie
Zjawisko to zachodzi najlepiej gdy pH wynosi 9,5. sie metali ciezkich jest
Metale ciezkie tworza osad, ktéry mozna tatwo oddzieli¢ od najskuteczniejsze przy pH 9,5.
wody. Osad ten nalezy traktowac jako odpady metali ciezkich i

odpowiednio z nim postepowac.

4. Gdy woda Sciekowa osiagnie
odpowiednig warto$¢ pH, nalezy poczekac az osad
uformuje sie na dnie, a woda stanie

4.2 Postepowanie z odpadami si¢ czysta. Dodanie specjalnego CLEAR WATER
$rodka wiazacego przyspiesza
Trawienie powoduje tworzenie odpadéw, ktére wymagaja wydzielanie si¢ metali cigzkich.

specjalnego postepowania.

Opakowania odczynnikéw chemiczny réwniez nalezy 5. Jesli analiza wykaze, ze oczyszczona woda spetnia
traktowac jak odpad. wymagania lokalnych przepiséw, mozna jg wpusci¢ do
Osad utworzony po procesie neutralizacji zawiera metale sciekow. Aby zwigkszy¢ skutecznos¢ oczyszczania,
ciezkie. Osad ten musi zosta¢ przekazany do odpowiediego bezposrednio przed ujSciem do Sciekow mozna
skladowania zgodnie z lokalnymi przepisami. Wszystkie zainstalowac dodatkowy filtr.

materialy stosowane na opakowaia (pojemniki z tworzywa,

kartonowe pudetka itp.) produktéw firmy Avesta Finishing 6. Osad zawierajacy metale ci¢zkie musi by¢ przekazany
Chemicals podlegaja recyklingowi. do zaktadu utylizujacego.

Pasywacja czesci grodzi zbiornika na chemikalia ze stali Zanieczyszczenia
nierdzewnej typu duplex
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5. Zasady bezpiecznego postepowania

5.1 Zasady bezpieczenstwa

Odczynniki trawigce to substancje niebezpieczne i nalezy
postepowac z nimi ostroznie. Nalezy przestrzega¢ okreslonych
zasad w celu zapewnienia bezpieczenistwa w Srodowisku

pracy:

Zasady bezpieczenstwa

1. Srodki trawiace powinny by¢ stosowane tylko przez
osoby posiadajace odpowiednia wiedze o zagrozeniach
dla zdrowia, zwiazanych z tymi zwigzkami chemicznymi.
Oznacza to, ze nalezy sie dokladnie zapoznaé¢ z
kartami charakterystyk substancji niebezpiecznych oraz
etykietami wyrobow przed ich zastosowaniem.

2. W miejscu gdzie prowadzone jest trawienie powinno
by¢ zabronione spozywanie positkéw i palenie
papierosow.

3.Pracownicy stosujacy srodki chemiczne powinni umy¢
rece i twarz przed positkiem i po zakonczonej pracy.

4. Wszystkie czesci ciala narazone na dziatanie
odczynnikow powinny by¢ chronione za pomoca
materiatlu odpornego na dziatanie kwasu, zgodnie z karta
charakterystyki.

$rodki trawigce powinni nosi¢ ubranie ochronne

Oznacza to, ze pracownicy stosujacy

(rowniez podczas sptukiwania), zgodnie z wymaganiami
podanymi w karcie charakterystyki.

5. Na stanowisku powinien by¢ fatwo dostepny zestaw
pierwszej pomocy, zawierajacy zel glukonianowy,
Hexaflourine® (aerozol pierwszej pomocy firmy Avesta)
lub inne produkty do natychmiastowej neutralizacji
kwasu w razie kontaktu ze srodkami trawigcymi. W
celu uzyskania dalszych informacji nalezy zapoznac sie z
kartami charakterystyk substancji niebezpiecznych
srodkow trawiacych firmy Avesta.

6. Pomieszczenie, w ktdrym prowadzone jest trawienie
powinno by¢ wentylowane.

7. Aby unikna¢ parowania, pojemniki powinny by¢
zamkniete.

8. Aby ograniczy¢ szkodliwy wplyw na srodowisko,
pozostatosci po trawieniu nalezy zneutralizowad, a metale
ciezkie, oddzielone ze stosowanej w procesie trawienia
wody, nalezy przekaza¢ do zaktadu utylizujacego.

5.2 Srodki ochrony osobistej

Mozna unikng¢ zagrozen dla zdrowia poprzez stosowanie
wyposazenia do oddychania i srodkéw ochrony skory. W
przypadku zapewnienia wysokiego poziomu ochrony osobistej,
zaleca sie¢ obowiazkowe stosowanie nizej wymienionych
$rodkow:

Dla bezpieczenstwa obstugi, podczas trawienia nalezy zawsze
nosi¢ maske na twarzy wraz z aparatem oddechowym.

Kwasy trawigce sa zrace, w przypadku kontaktu moga
spowodowac oparzenie skory. Mozna tego unikng¢ chroniac
skdére za pomocg odpowiedniego ubrania odpornego na
dzialanie kwasu. Wszystkie produkty czyszczace firmy Avesta
Finishing Chemicals sa dostarczone wraz z:

- Informacja o produkcie i numerem odniesienia.

- Kartg charakterystyki substancji niebezpiecznej zgodnie z
ISO 11014-1 1 2001/58/EC

Dokumenty te zawieraja informacje niezbedne do
bezpiecznego stosowania wyrobu. Nalezy sie z nimi zawsze

zapoznac przed zastosowaniem danego wyrobu.

Kombinezon ochronny
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Informacje podane w niniejszym poradniku moga podlega¢ zmianie bez
wczesniejszego powiadomienia. Dolozono staran, aby zapewnic, ze zawartos¢
niniejszej publikagji jest doktadna, jednakze Bohler Welding Group Nordic
i przedsigbiorstwa zalezne nie ponosza odpowiedzialnosci za btedy lub informacje
wprowadzajace w blad.

Zalecenia i opisy dotyczace zastosowania produktow i zasady ich dziatania
sq podane jedynie w celach informacyjnych, a voestalpine Bohler Welding
Nordic AB i przedsigbiorstwa zwiazane nie ponosza w zwiazku z tym zadnej
odpowiedzialnosci.

Przed zastosowaniem produktéw dostarczonych lub wytworzonych przez te firme,
klient powinien sam sprawdzi¢ ich przydatnos¢ do okreslonego zastosowania.

Bohler Uddeholm Polska Sp. z o.0.

ul. Kolejowa 291, 05-092 tomianki, Polska
T. +48 32 77 46 259, F. +48 32 77 46 255
M. +48 606 628 919
www.voestalpine.com/welding
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