Chemické pripravky pro upravu
povrchu nerezavejicich oceli.
Prirucka moreni.
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Ugel této prirucky

V této pfiruce predstavuje voestalpine Bohler Welding praktické zplsoby moreni a ¢isténi nerezové oceli.
Jejim cilem je zvysit informovanost a pochopeni potfeb o$etfovani povrchi z nerezové oceli. Popsany jsou
také prislusné bezpe€nostni postupy pro manipulaci s dotyénymi vyrobky.

m Vysvétluje, pro€ po svafovani a zpracovani vyZaduji nerezové konstrukce Cisténi za ucelem
zachovani jejich korozivzdornosti.

m Prostfednictvim prizkumu typickych defektd ukazuje, kdy je isténi dulezité.

m Popisuje, jak provadét €isténi s vyuzitim raznych Eisticich technik.

m Poskytuje praktickd doporuceni a pokyny k tomu, co je potfeba provést, aby bylo mozné
eliminovat typické problémy.



1. Nerezova ocel

Potreba cisténi

Povrch dobré nerezové oceli je Cisty, hladky a bezvadny. Dulezitost téchto skute€nosti je zfejma tehdy, pokud
se nerezova ocel pouziva napfiklad u fasad nebo tam, kde se vyzaduji nejpfisnéjSi hygienické pozadavky.
Nicméné pro korozivzdornost se vyzaduje také hladka povrchova Uprava.

Nerezova ocel je chranéna prfed korozi pasivni vrstvou - tenkou, odolnou, neviditelnou povrchovou vrstvou,
kterou je zejména oxid chromu. Obsah kysliku v atmosféfe nebo provzdusnénych vodnych roztocich obvykle
postacuje k vytvoreni a udrzeni (,samohojeni®) této pasivni vrstvy. Bohuzel, povrchové vady a nedostatky
vzniklé béhem vyroby mohou drasticky narusit tento proces ,samohojeni“ a snizit odpor vic¢i nékolika druhtm
lokalni koroze. Tedy, pokud jde o hygienu a korozi, obvykle se vyZaduje proces kone¢ného ¢isténi za Ucelem
obnovy pfijatelné povrchové kvality.

Rozsah a zpusoby oSetfeni po vyrobé jsou uréeny nékolika faktory. Mezi né patfi: Ziravost prostfedi (napf.
morského); korozivzdornost tfidy oceli; hygienické pozadavky (napf. farmaceuticky a potravinarsky pramysl); a
esteticka hlediska. Vzit v Uvahu je také nutné mistni ekologické pozadavky. K dispozici jsou jak chemické, tak i
mechanické metody ¢isténi. Spravny navrh, planovani a zpusoby vyroby mohou snizit potfebu nasledného
oSetieni a snizit tak naklady.

PFi vyrobé podle specifikaci kvality povrchu je nutné pamatovat na dopad vad a tedy i nakladl na jejich
odstranéni.



1.1 Bézné vady
1.1.1 Zbarveni teplem a oxidace

Zpusobeny jsou procesy jako napiiklad tepelné zpracovani
nebo svafovani, kdy oxidace pfi vysoké teploté vytvari
oxidovou vrstvu, ktera v porovnani s puvodni pasivni vrstvou,
ma horSi ochranné vlastnosti. Dochazi také k odpovidajici
spotifebé chromu v kovu bezprostfedné pod oxidem. Pfi
b&Zném svafovani je oblast se spotfebovanym chromem
velice tenkd a spole¢né se zbarvenim mize dojit k jejimu
odstranéni. Nicméné pro ucely obnovy Uplné korozivzdornosti
je nezbytné nutné tuto oblast odstranit.

1.1.2 Vady svarovani

Neuplnd penetrace, podpaleni, pory, struskové vméstky,
poSpinéni pfi svafovani a udery oblouku jsou typickymi
priklady vad pfi svafovani. Tyto vady maji negativni dopad na
mechanické vlastnosti a odolnost lokalni korozi. Rovnéz
znemoznuji udrzovat C&isty povrch. Vady tak musi byt
odstranény - bézné brousenim, nicméné nékdy je také potfeba
provést opravné svarovani.

1.1.3 Kontaminace Zelezem

Castice Zeleza mohou pochazet z: zpracovani; nastrojd pro
tvarovani za studena a fezani; piskovani brokd nebo pisku
nebo z brusnych kotoucd kontaminovanych nizko
legovanymi materidly; pfepravy nebo manipulace ve
smiSené vyrobé; nebo jednoduse prachem s pfimeési zeleza.
Tyto Castice ve vlhkém vzduchu koroduji a poSkozuji vrstvu
pasivace. VétSi ¢astice mohou také zpusobit trhliny. V obou
pripadech dochazi ke snizeni korozivzdornosti. Vysledna
koroze je nevzhledna a muize také kontaminovat média
pouzitd v dotyéném zafizeni nebo ve spojeni s nim.
Kontaminaci Zelezem je mozné u nerezovych oceli a svar(
detekovat feroxylovym testem.

1.1.4 Hruby povrch

Nerovné svarové housenky a pfiliSné brouseni nebo piskovani
mohou zpusobit hruby povrch. Na hrubém povrchu se
mnohem snadnéji usazuji necistoty, ¢imz se zvysuje jak riziko
koroze, tak i riziko kontaminace vyrobku. Intenzivni brouseni
také zpusobuje intenzivni namahani v tahu. To zvySuje riziko
vzniku zatézové koroze, praskani a dulkové koroze. U celé
fady aplikaci je povolena maximalni povolena hrubost povrchu
(hodnota Ra). Obecné je nutné se vyvarovat vyrobnim
zplUsobum, jejichz vysledkem jsou hrubé povrchy.

1.1.5 Organicka kontaminace

V agresivnich prostifedich mohou organické kontaminanty ve
formé maziva, oleje, barvy, otiskl prstl, zbytk( lepidla a
necistot zpUsobit korozi puklinovou korozi. Mohou také narusit
ucinnost povrchového moreni a znecistit produkty umisténé v
zafizeni/spojované se zafizenim. Organické necdistoty je nutné
odstranit pomoci vhodného Eisti€e. V jednoduchych pfipadech
postacuje vysokotlaky proud vody.
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Tabulka 1. Nerezové oceli a jejich mofitelnost

Tridy nerezové
ocell

Zpusob

svafovani

EN ASTM

Svarovaci spotfebni material

Volba 1

Skupina: Velice snadna mofitelnost*

1.4006 410 MMA
1.4016 430 MMA
1.4016 430 MMA
1.4016 430 FCAW

1.4313 410NiMo MMA
1.4313 410NiMo MCAW

Skupina 2: Snadna mofritelnost

1.4301 304 MMA
1.4301 304 MIG
1.4401 316 MMA
1.4401 316 MIG
1.4404 316L

1.4404 316L MMA
1.4404 316L MMA
1.4404 316L FCAW
1.4404 316L MIG
1.4404 316L MCAW
Skupina 3: Obtizna moritelnost
1.4539 904L MMA
1.4539 904L MIG
1.4539 904L MMA

1.4501 S32760 MMA
1.4161 S32101 MIG
1.4161 S32101 FCAW
1.4362 S32304 MIG
1.4362 S32304 FCAW
1.4462 S32205 MMA
1.4462 S32205 MIG
2.4605 N0O6059 MMA
2.4360 N04400 MMA

1.4547 S31254 MMA
1.4547 S31254 MIG
1.4565 S34565 MMA
1.4565 S34565 MIG
1.4410 S32750 MMA

BOHLER FOX KW 10
BOHLER FOX SKWA
BOHLER FOX EAS 2
BOHLER EAS 2-FD
BOHLER FOX CN 13/4
BOHLER CN 13/4-MC

Avesta 308L/MVR
Avesta 308L-Si/MVR-Si
Avesta 316L/SKR
Avesta 316L-Si/SKR-Si

MMA V-joint Avesta 316L/SKR

Avesta 316L/SKR
Avesta 316L/SKR
Avesta 316L/SKR
Avesta 316L-Si/SKR-Si
BOHLER EAS 4M-MC

Avesta 904L
Avesta 904L
Thermanit 625
Avesta 2507/P100
Avesta LDX 2101
Avesta LDX 2101
Avesta 2304
Avesta 2304

Volba 2

BOHLER FOX EAS 2
BOHLER EAS 2-IG (Si)
BOHLER FOX EAS 4 M-A
BOHLER EAS 4 M-IG (Si)

BOHLER FOX EAS 4M
BOHLER FOX EAS 4M-A
BOHLER EAS 4M-FD
BOHLER EAS 4M-IG

Avesta P12-R

BOHLER FOX CN 22/9N Avesta 2205

BOHLER CN 22/9 N-IG
Thermanit Nimo C 24

Avesta 2205

BOHLER FOX NIBAS 400 —
Skupina 4: Velice obtizna moritelnost

Thermanit 625
Thermanit 625
Thermanit Nimo C 24
Thermanit Nimo C 24
Avesta 2507/P100

Avesta P12-R
Avesta P12
Avesta P16
Avesta P16

* Skupina 1 je velice snadno moiitelna, aviak soucasné s tim i velice obtizné
opracovatelna. Hrozi riziko nadmérného namoreni. Zviastni pozornost je nutné
vénovat dobé mofteni a teploté.
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2. Postupy cCisteni

Jak je podrobné uvedeno na strané 3, rozsah a zpUsoby
nasledného osetieni po vyrobé jsou ur¢eny nékolika faktory. K
odstranéni uvedenych vad je mozné vyuzit rdzné chemické a
mechanické zplGsoby a nékdy i jejich kombinace. Od
chemického c¢isténi se oCekavaji vynikajici vysledky. Je to
proto, Ze vétSina mechanickych zplsobl ma tendenci vyrabét
hrub$i povrch, zatimco mechanické zpUsoby snizuji riziko
povrchové kontaminace. Nicméné, chemické ¢isténi maze byt
omezeno nejen mistnimi pfedpisy na ochranu Zzivotniho
prostfedi a primyslové bezpeCnosti, ale také potizemi s
likvidaci odpadu.

2.1 Chemické metody

Chemické oSetfeni mize odstranit vysokoteplotni kontaminaci
oxidu a zeleza. Rovnéz obnovuji korozivzdorné vlastnosti
oceli, aniz by doSlo k poSkozeni povrchové upravy. Po
odstranéni organickych kontaminant( jsou bé&Zznymi postupy
obecné moreni, pasivace/dekontaminace a/nebo
elektrolesténi.

2.1.1 Moreni

Moreni je nejCastéjSim chemickym postupem uzivanym k
odstrafiovani oxidd a kontaminace Zelezem. Kromé
odstrafiovani povrchové vrstvy Fizenou korozi moreni také
selektivné odstrariuje nejméné korozivzdorné oblasti,
napfiklad oblasti se spotfebovanym chromem. Mofeni
obvykle vyuziva kyselou smés obsahujici kyselinu dusi¢nou
(HNO:3), kyselinu fluorovodikovou (HF) a nékdy také

kyselinu sirovou (H2SO4). Z dlivodu zifejmého rizika dulkové
koroze je nutné se vyvarovat latkam s obsahem chléru,
nafiklad kyseliny chlorovodikové (HCI).

Hlavni faktory urcujici u€innost moreni jsou uvedeny nize.

= Tfida oceli

Tabulka 1 (strana 4) uvadi nejcastéjsi tfidy nerezové oceli a
odpovidajici svarovaci spotfebni material od voestalpine
Bohler Welding. Mofitelnost byla testovana a oceli byly
usporadany do ¢Etyf skupin. Skupiny jsou rozdéleny podle
snadnosti moritelnosti dané oceli.

Skupina oceli 1: Diky nizkému obsahu chromu je
korozivzdornost této skupiny niz8i nez nasledujicich skupin.
Nizka odolnost oceli v této skupiné znamena, Ze se
LShadnégji“ mofi. Jinymi slovy, aby bylo mozné se vyvarovat
riziku nadmérného mofeni, je potfeba dobu moreni zkratit
nebo je nutné pouzit méné agresivni mofici latku. Je nutné
vénovat zvlastni pozornost a zabranit nadmérnému mofeni!
Vysledek moreni mlze byt nepredvidatelny.

Skupina oceli 2: Oceli v této skupiné jsou standardni tfidy a
jejich mofeni je pomérné snadné.

Skupiny oceli 3 — 4: Oceli v této skupiné jsou vysoce legované
tiidy. Tyto oceli, které jsou vice korozivzdorné, potiebuji
ponékud agresivnéjSi smés kyselin a/nebo vysSi teplotu (aby
se pfedeSlo nadmérné& dlouhé dobé& mofeni). Riziko
nadmérného moreni téchto tfid oceli je podstatné nizsi (viz
tabulka 1).

= Pred¢isténi
Hruby, za tepla valcovany povrch mudze byt hife mofitelny
nez hladky, za studena valcovany povrch.

m ZpuUsob svafovani a vysledna oxidova vrstva TlouStka a
typ oxidové vrstvy jsou do velké miry zavislé na pouzitém
postupu svafovani. Za ucelem vytvofeni minima oxidl
provadéjte svarovani s efektivnim vyuzitim ochranného plynu,
ktery pokud mozno neobsahuje kyslik. PfedevSim pokud
morite vysoce legované tfidy oceli se doporucuje mechanické
predcCiSténi za uCelem naruSeni nebo odstranéni pfitomnych
oxida.

= Predgisténi
Povrch nesmi obsahovat Zadnou organickou kontaminaci.

m Teplota

Uginnost moficich kyselin se zvySuje s teplotou. Rychlost
moreni je tedy mozné znacné zvySit zvySenim teploty.
Nicméné existuji horni teplotni meze, které je nutné vzit v
Uvahu. PfedevSim tehdy, kdy pouzivate lazen, se riziko
nadmérného moreni vysokou teplotou zvySuje. PFi pouziti
morici pasty/gelu/spreje/roztoku pfi vysoké teploté predstavuje
odparovani riziko Spatnych vysledkd. Kromé& nerovnomérného
efektu moreni vznikaji také problémy s proplachovanim. Aby
bylo mozné témto problémum predejit, nesmi byt pfedméty
moreny pfi teplotach vysSich nez 45 °C nebo na pfimém
slune¢nim svétle.

m Kompozice a koncentrace smési kyselin
m ZpUsob moreni

Moreni pomoci mofrici pasty/mofriciho gelu: Mofici pasta
(nebo gel) pro nerezové oceli je vhodna k mofeni omezenych
oblasti, napfiklad zén ovlivnénych svafovanim. Nejlépe se
aplikuje pomoci Stétce odolného vaci plsobeni kyselin.
Oplachnuti vodou musi byt provedeno pfed zaschnutim pasty.
Dokonce i kdyZz je z ekologickych a praktickych dvodu
provadéna na povrchu kovu neutralizace mofici pasty, je
ddkladné proplachnuti vodou nezbytné nutné.

Moreni pomoci moficiho roztoku/spreje: Mofici roztok (nebo
morici gel ve formé spreje) je vhodny k mofeni velkych povrchd,
napfiklad tehdy, pokud se souCasné vyzaduje odstranéni
Zelezné kontaminace.

Mofeni v lazni je bézny zpUsob v pfipadé, Ze je vhodné
zafizeni k dispozici.



2.1.2 Pasivace a dekontaminace

Tato procedura se provadi zpusobem podobnym moreni.
Pasivator, aplikovany ponofenim nebo sprejovanim, zesiluje
pasivni vrstvu. ProtoZe pasivator také odstranuje volné Zelezné
necistoty z povrchu, je oSetfeni dulezit&jSi po mechanickém
CiSténi a provadéni operaci zahrnujici riziko kontaminace
Zelezem. Z tohoto dlivodu je mozné tento zplsob nazyvat také
jako dekontaminaci.

2.1.3 Elektrolesténi

Elektrole$téni b&zné vytvafi povrch, ktery zaruCuje optimalni
korozivzdornost. Selektivné neodstranuje oblasti se snizenou
korozivzdornosti, ale z povrchu odstrafuje mikroSpicky
leSténim. Materidlem se ziskava pékny tfpyt a co je jesté
nejpiisnéjsi hygienické pozadavky. Z téchto divodu se
elektroleSténi pouziva bézné jako kone¢né zpracovani po
moreni. Tento zpUsob neni v této pFirucce podrobnéji
popisovan.

2.2 Volba metody

Volba metody a intenzita pozadovaného konec¢ného cCisténi je
zavisla na: pozadavcich na korozivzdornost, hygienickych
pozadavcich (farmacie, potraviny apod.) a na dulezitosti
vizualniho vzhledu oceli. Odstranéni vad po svarovani, oxidu
po svarovani, organickych slou¢enin a Zeleznych kontaminantt
je obvykle zakladnim pozadavkem a obvykle umozniuje
koparativné volny vybér kone¢ného zpracovani.

Za predpokladu, Ze to hrubost povrchu umoziuje, je mozné
pouzit jak mechanické, tak i chemické zplUsoby. Nicméné v
pripadé rozhodnuti o vyhradné mechanickém ¢isténi, musi byt
vyrobni faze velice pfesné naplanovana, aby se predeSlo
kontaminaci Zelezem. V opaéném pfipadé bude nutné
provedeni dekontaminace, pravdépodobné kyselinou dusi¢nou.
Tam, kde jsou pozadavky na povrchovou Upravu a
korozivzdornost presné stanovené, je vybér zplsobu
dulezitéjSi. V takovych pripadech poskytuje sekvence
zpracovani vychazejici z mofeni nejlepsi Sance na vynikajici
vysledky.

Nasledujici obrazek zobrazuje vysledky zkousek, pfi kterych
byly vzorky (tfida oceli 1.4404/316L se svary MMA) po
svarovani oCistény pomoci tfi rdznych metod. Nasledné byly
vzorky vystaveny morskému prostfedi po dobu dvou tydn(.

Brou$eni Lesténi Moreni

2.3 Proces ¢isténi

Po typickém vyrobnim programu muze byt kompletni Cistici
proces proveden néasledovné. VSechny tyto kroky jsou
podrobnéji popsany v nasledujicich kapitolach.

Jak provést kompletni proces ¢isténi

. Zkontrolujte

. Provedte pfipravné mechanické zpracovani
. PrecCistéte

. Oplachnéte

. Provedte mofeni

. Provedte odstrafiovani sazi

. Oplachnéte

. Provedte pasivaci

© 0 N O O » WON P

. Neutralizujte
10. Zkontrolujte

2.3.1 Pfipadova studie

Landaluce, Spanélska spoleCnost z Cantabria, vyrobila
celkem 90 pivnich nadrzi pro Heineken a jeho pivovar v
Seville. N&adrze, vyrobené z nerezové oceli ASTM 304
valcované za tepla, mély pramér 4,5 prGmér a délku 18 m.
Nadrze byly dokonale vycistény s vyuzitim nasledujicich
vyrobk( Avesta:

Cleaner 401
RedOne Spray 240 (vnéjSi strany nadrzi)

Pickling Bath 302 (vnitfni strany nadrzi)
FinishOne Passivator 630

gy

113

Nerezové nadrze pfipravené k dodani po uplném vycisténi s
vyuzitim vyrobk( Avesta. Zdroj foto Landaluce.
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3.1 Vyrobky Avesta

voestalpine Bohler Welding nabizi Siroky program Ccisticich
pripravku:

m  Mofici pasty
m  Mofici spreje
m  Mofici lazné
n Cistice

m Pasivatory

3.2 Obecné pozadavky

Volba procesu chemického cisténi je pfedevs§im uréena: typem
kontaminantd a oxidl tepla ur€enych k odstranéni,
pozadovanym stupném Cistoty a naklady. Tato kapitola popisuje
pokyny tykajici se vhodnych chemickych postupd. Za uc¢elem
predchazeni zdravotnich rizik a/nebo problémd pro Zivotni
prostfedi musi byt mofeni provedeno ve specialni mofici
oblasti, pokud mozno ve vnitfnich prostorach. V tomto kontextu
je nutné povazovat shodu s nize uvedenymi doporuc¢enimi za
povinnou.

m K dispozici musi byt pokyny pro manipulaci a zakladni
informace (napt. etikety k vyrobkim, bezpecnostni datové listy
apod.) k rdznym vyrobkdm. K dispozici musi byt také mistni a
narodni pfedpisy. Viz dale ¢ast 5.1.

3. Chemické mejtody Vv préxi

m  Odpovédné osoby musi byt seznameny se zdravotnimi riziky
souvisejicimi s vyrobky a s tim, jak s vyrobky spravné zachazet.

m Pouzivany musi byt osobni ochranné pom(cky. Viz
také ¢ast 5.2.

m PFi moreni v uzavienych prostorach musi byt pracovisté
oddéleno od ostatnich vyrobnich provozi. Divodem proto je
nejen predejit riziku kontaminace a zdravotnim rizikim, ale
také zajistit fizenou teplotu.

m Prostor musi byt dobfe odvétravany a zabezpeceny
zafizenim k odsavani vypar(.

m Stény, podlahy, stfechy, nadrze apod., které jsou
vystaveny moznym potfisnénim, musi byt ochranény
materialem odolnym kyselinam.

m K dispozici musi byt umyvarna, pokud mozno vybavena
také vysokotlakym proudem vody.

m K dispozici musi byt lékarnicka prvni pomoci vybavena
prostfedky proti potfisnéni kyselinami. Viz také ¢ast 5.1.

m V pfipadé recyklace oplachovaci vody je nutné vénovat
pozornost tomu, aby bylo zavére¢né oplachnuti provedeno
demineralizovanou vodou. To je pfedev§im dulezité v pripadé
citlivych povrchl a aplikaci.



Povrchova koroze - pfed a po odstranéni pomoci Avesta Cleaner 401.

3.3 Preddisténi/odmasténi

Kontaminace povrchu muze narus$it proces moreni. Aby k tomu
nedo$lo, doporuéuje se pred morenim provést dukladné
oc¢isténi. V pripadé kontaminantl jako naptiklad volného
prachu, otiskl prstu a stop po naradi je ocisténi kyselinou
obvykle dostacujici (napf. Avesta Cleaner 401).

Jak pouzivat Avesta Cleaner

1. Zkontrolujte povrch uréeny k oSetfeni a ujistéte se,
Ze vSechny jiné nez nerezové ocelové materialy jsou
ochranény.

2. Pomoci ¢erpadla odolného ucinkdm J
kyseliny (Avesta SP-25) nastfikejte
produkt na povrch. Naneste
rovhomeérnou vrstvu tak, aby pokryvala
cely povrch. Neaplikujte na pfimém
slune¢nim svétle!

.

—

3. Ponechejte produkt reagovat po dostatecnou dobu;
nesmi ale zaschnout. Pokud jsou kontaminanty Spatné
odstranitelné a v silnych vrstvach, maze pomoci
mechanické brouseni tvrdym plastovym nebo
nylonovym kartacem.

4. Nejlépe vysokotlakou vodou dikladné oplachnéte
Gistou kohoutkovou vodou. Aby nedochazelo k
potfisnéni kyselinou, doporucuje se predmyti tlakem
vody z kohoutku (3 bar). Zajlstete

aby se na povrchu '
nenachazely zadné
zbytky. Ke kone¢nému
oplachnuti citlivych
povrchl pouzijte
demineralizovanou
vodu.

3.4 Mofeni
Mofici vyrobky je mozné aplikovat tfemi rdznymi zplsoby:

= NanaSeni Stétcem s vyuzitim mofici pasty/gelu
m  Sprejovani s vyuzitim moficiho roztoku
m Ponoreni/cirkulace v mofici lazni

Na nasledujicich strankach jsou popsany rizné zplsoby.
3.4.1 Mofeni pastou/gelem

Pro vytvareni lepSiho pracovniho prostfedi je Avesta
BlueOne™ Pickling Paste 130 je jedineCny mofici produkt. S
vyuzitim BlueOne™ nedochazi k témér Zzadné produkci
toxickych dusikovych vypar( bézné vznikajicich béhem moreni.
Pickling Paste 130 se da pouzit jako univerzalni pasta u vSech
tfid nerezové oceli.

3.4.2 Moreni sprejem

Pro wvytvafeni lepSiho pracovniho prostifedi je Avesta
RedOne™ Pickling Gel 240 je jedineCny mofici produkt.
Pomoci RedOne™ 240 jsou téméF eliminovany toxické
dusikové vypary.

Kombinovany zplsob: V nékterych pripadech je mozné
kombinovat aplikovani Stétcem a sprejovani. V pfipadé
pozadavku na pouze mirny uc¢inek moreni (u citlivych povrch()
je mozné morici pastu nejdfive aplikovat na svarové spoje a
poté je mozné na povrch aplikovat postfikem kysely €isti¢ (napf.
Avesta Cleaner 401).

Moreni natiranim stétcem
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Moreni postfikem

Jak pouzivat mofici pasty/gely Avesta

1. Provedte mechanickou pfipravu oxidu, strusky a
vadnych svaru. To se nejlépe provadi v dobé, kdy jsou
svary jesté teplé a oxidy svard méné tvrdé.

2. Po svafovani nechejte misto uréené moreni
vychladnout na teplotu pod 40 °C.

3. Organickou kontaminaci

odstrante odmasténim pomoci
Avesta Cleaner 401.

4. Pred pouzitim pastu
promichejte nebo protfepejte. Y

5. Pomoci $tétce odolného plsobeni kyselin aplikujte
morici pastu. Neaplikujte na pfimém slune¢nim svétle!

6. Ponechejte vyrobek reagovat dostate¢né dlouhou dobu (viz
tabulka 4). PFi vysokych teplotach a v pfipadé pozadavku na
dlouhou dobu mofeni bude mozna potieba aplikovat po urcité
dobé dal$i produkt. Je to proto, Ze produkt miZe vysychat a
prestava byt tak ucinny.

7. Nejlépe vysokotlakou vodou
ddkladné oplachnéte Cistou
kohoutkovou vodou. Zajistéte,
aby na povrchu nezlstaly zadné
zbytky po mofeni. Ke
kone¢nému oplachnuti

citlivych povrchd pouZijte
demineralizovanou vodu.

8. Seberte odpad a provedte jeho neutralizaci. Viz také kapitola 4.

Jak pouzivat mofici sprej Avesta

1. Zkontrolujte povrch uréeny k o$etieni a ujistéte se, Zze
vSechny jiné nez nerezové ocelové materialy jsou
ochranény.

2. Provedte mechanickou pfipravu oxid(, strusky a
vadnych svar(. To se nejlépe provadi v dobé, kdy jsou
svary jesté teplé a oxidy svarl méné tvrdé.

3. Po svafovani nechejte misto uréené moreni
vychladnout na teplotu pod 40 °C.

4. Organickou kontaminaci odstrarite odmasténim pomoci
Avesta Cleaner 401.

5. Pfed pouzitim dobfe postfik promichejte.

6. Pomoci ¢erpadla odolného Gcinkim —
kyseliny (Avesta SP-25) aplikujte produkt

formou spreje. Jemné naneste

rovnomeérnou vrstvu tak, aby pokryvala 06/5@
cely povrch. Mofeni neprovadéjte

na pfimém slune¢nim svétle!

7. Nechejte produkt dostate¢né dlouho moiit.

8. Odstranovani sazi je nutné v pfipadé, ze se na
povrchu objevi tmavé plochy. Aplikujte na toto misto bud
vice roztoku nebo Avesta Finish- One™, dokud skvrny
nezmizi. Tento krok musi byt proveden jesté na vlhky
povrch (t.j. ,vlhky na vlhky“) t&sné pred splachnutim
moficiho spreje. Postiikani mofeného povrchu pomoci
Finish One™ rovnéz snizuje produkci plynd NOx.

9. P¥i moreni nesmi postfik zaschnout. Zaschnuti maze
zpUsobit zbarveni ocelového povrchu. To znamen3, Ze pfi
vysokych teplotach a v pfipadé pozadavku na dlouhou
dobu mofeni bude mozna potfeba aplikovat po urcité
dobé dalsi produkt.

10. Nejlépe vysokotlakou vodou diikladné
oplachnéte Cistou kohoutkovou vodou. Aby
nedochazelo k potfisnéni kyselinou,
doporuCuje se provést pfedmyti kohoutkovou
vodou pfi tlaku 3 bar. Zajistéte, aby na
povrchu nezlistaly Zadné zbytky po mofeni.
Ke kone¢nému oplachnuti citlivych povrchl
pouZzijte demineralizovanou vodu.

11. Pfimo po mokrém oplachovani musi byt provedena pasivace.
Rovnomérné po celém povrchu nastfikejte Avesta FinishOne™.

12. Nechejte zaschnout.

13. Provedte kontrolu a ovéfeni procesu.

14. VSechny oSetfené povrchy musi byt vizualné zkontrolovany, zda
neobsahuji zbytky oleju, oxidd, koroze a dalSich kontaminantd.

15. Seberte odpad a provedte jeho neutralizaci. Viz také kapitola 4.




Tabulka 2: Typické doby mofeni pfi mofeni $tétcem a sprejem (povrchy valcované za studena)

Tridy nerez oceli Zpusob svafovani

Spotiebni mat. svafovani

Dokoncovaci chemikalie

EN ASTM Rl/gété?/ ! I\\I/glz%% 2
produktu produktu
Skupina 2: Snadna moritelnost
1.4301 304 MMA Avesta 308L/MVR BOHLER FOX EAS 2
1.4301 304 MIG Avesta 308L-Si/MVR-Si BOHLER EAS 2-IG (Si)
1.4401 316 MMA Avesta 316L/SKR BOHLER FOX EAS 4 M-A
1.4401 316 MIG Avesta 316L-Si/SKR-Si  BOHLER EAS 4 M-IG (Si)
1.4404 316L MMA V-joint Avesta 316L/SKR -
1.4404 316L MMA Avesta 316L/SKR BOHLER FOX EAS 4M
1.4404 316L MMA Avesta 316L/SKR BOHLER FOX EAS 4M-A
1.4404 316L FCAW Avesta 316L/SKR BOHLER EAS 4M-FD
1.4404 316L MIG Avesta 316L-Si/SKR-Si  BOHLER EAS 4M-IG
1.4404 316L MCAW - -
Skupina 3: Obtizna mofitelnost
1.4539 904L MMA Avesta 904L -
1.4539 904L MIG Avesta 904L -
1.4539 904L MMA Thermanit 625 Avesta P12-R
1.4501 S32760 MMA Avesta 2507/P100 -
1.4161 S§32101 MIG Avesta LDX 2101 -
1.4161 S§32101 FCAW Avesta LDX 2101 -
1.4362 S32304 MIG Avesta 2304 -
1.4362 S32304 FCAW Avesta 2304 -
1.4462 S$32205 MMA BOHLER FOX CN 22/9N Avesta 2205
1.4462 S$32205 MIG BOHLER CN 22/9 N-IG  Avesta 2205
2.4605 NO06059 MMA - -
2.4360 N04400 MMA - -
Skupina 4: Velice obtizna mofitelnost
1.4547 S31254 MMA Thermanit 625 Avesta P12-R
1.4547 S31254 MIG Thermanit 625 Avesta P12
1.4565 S34565 MMA Thermanit Nimo C 24 Avesta P16
1.4565 S34565 MIG Thermanit Nimo C 24 Avesta P16
1.4410 S32750 MMA Avesta 2507/P100 -

Mofici pasta Doporuceny Motici sprej Doporuceny
Nazev cas (mlnuty¥ Nazev cas (minuty
produktu produktu

Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 — 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 - 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 30 - 60 Avesta RedOne™240  45-90
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 90 — 180 Avesta RedOne™240 120 — 240
Avesta BlueOne™ 130 120 — 240 Avesta RedOne™240 150 — 300
Avesta BlueOne™ 130 120 — 240 Avesta RedOne™240 150 — 300
Avesta BlueOne™ 130 120 — 240 Avesta RedOne™240 150 — 300
Avesta BlueOne™ 130 120 — 240 Avesta RedOne™240 150 — 300
Avesta BlueOne™ 130 120 — 240 Avesta RedOne™240 150 — 300

Pfed morenim probéhlo mechanické pfipravné osetfeni svarovych spoju a predcisténi pomoci Avesta Cleaner 401.

3.4.3 Typické doby mofeni u moreni sprejem a Stétcem

Doby moreni uvedené v tabulce 2 jsou pouze orientacni. Jsou
uvedeny jako intervaly, protoze u stejné tfidy oceli bude
pozadovana doba zaviset na povrchové uUpravé a zplsobu
svarovani (viz také kapitola 1). U povrch( valcovanych za
tepla musi byt doba moreni obvykle prodluzovana. Podobné, v
zavislosti na pouziti ochranného plynu mohou svary MIG
vyzadovat delSi mofeni nez svary MMA nebo FCAW.

Movici zafizeni: K dosazeni dobrého vysledku postfiku je nutné
pouzit vhodné &erpadlo. Cerpadlo musi byt vyrobeno materialu
odolného vG¢&i kyseliné a musi zabezpeGovat neménny
aplikacni tlak. Avesta Spray Pickle Pump SP-25 bylo navrzeno
tak, aby splfiovalo tyto pozadavky. Jedna se o pneumatickeé,
Ctvrtpalcové Cerpadlo membranového typu a ma nastavitelny
ventil.

3.4.4 Moreni v lazni

Tfida nerezové oceli a druh tepelného oxidu urCuji smés
kyseliny a teplotu lazné (20 - 65 °C). Mofeni nizkolegovanych
nerezovych tfid pfi nadmérnych teplotach nebo na dlouhou
dobu predstavuje riziko nadmérného moreni. Vznika tak hruby
povrch.

Uginnost moreni je ovlivnéna nejen koncentraci kyseliny a
teplotou, ale také obsahem volného kovu (zejména Zeleza) v
lazni. Aby byly doby morfeni stejné, musi byt teplota v lazni se
zvySenym obsahem Zeleza

vy88i nez v lazni s niz8§im obsahem Zeleza. Plati obecné
pravidlo, Ze obsah volného Zeleza (Fe) méfeny v gramech na
litr nesmi prekracovat teplotu lazné (°C). Pokud obsah kovu v
lazné dosahuje nadmérnych hladin (40 - 50 g/l), roztok lazné
musi byt zcela nebo &aste¢né vyprazdnén a je nutné pfidat
novou kyselinu.

Avesta Pickling Bath 302 je koncentrat, ktery muze byt v
zavislosti na ¢isténé tridé oceli zfedény vodou.

Feritické a martenzitické oceli ve skupiné 1 nejsou obvykle v
lazni morfeny. Proto o nich zde neni zadna zminka.
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Morici kyselina musi byt vmichavana do vody, ne naopak!
Oceli skupiny 2: 1 dil 302 do 3 dili vody

Oceli skupiny 3: 1 dil 302 do 2 dily vody

Oceli skupiny 4: 1 dil 302 do 1 dilu vody

Teplota, slozeni a cirkulace musi byt za uCelem dosazeni
nejlepSich vysledk( fizeny. SloZeni lazné je fizeno pravidelnou
analyzou.

Doby morfeni uvedené v tabulce nize jsou pouze orientacni.
Jsou uvedeny jako intervaly, protoZze u stejné tfidy oceli bude
pozadovana doba zaviset na povrchové Upravé a zplsobu
svarovani (viz také kapitola 1). U povrchd valcovanych za
tepla mGze byt doba moreni prodlouzena o 50 %. Podobné, v
zavislosti na pouziti ochranného plynu mohou svary MIG
vyZadovat del$i mofeni nez svary MMA nebo FCAW.

Tabulka 3: Typické doby mofeni s vyuZitim Avesta Pickling Bath
302

ZpUsob

Tridy nerez. oceli >°"  Svafovaci spotf. material Typické Casy
svarovanl __ octa Béhler mofeni.(minuty)

Skupina 2: Snadna moritelnost*

1.4301 304 MMA 308L/MVR FOX EAS 2 30 15 10

1.4401 316 MMA 316L/SKR FOX EAS 4M 40 20 10

1.4404 316L MMA 316L/SKR FOX EAS 4M 40 20 10

Skupina 3: Obtizna mofitelnost*

1.4539 904L MMA 904L - 120 90 60

1.4362 S32304 MMA 2304 - 120 90 60

1.4462 S32205 MMA 2205 FOX CN 22/9N 120 90 60

Skupina 4: Velice obtizna mofitelnost***

1.4547 S31254 MMA P12-R FOX NIBAS 625 240 120 90

1.4410 S32750 MMA 2507/P100 FOX CN 25/9CuT 240 120 90

* 1 dil 302 do 3 dild vody
** 1 dil 302 do 2 dilti vody
*** 1 dil 302 do 1 dilu vody

Moreni v lazni.
Zdroj fotografie Kurt Jensen
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Jak pouzivat mofici lazen Avesta

1. Provedte mechanickou pfipravu oxidl, strusky a
vadnych svard.

2. Po svafovani nechejte misto uréené morfeni
vychladnout na teplotu pod 40 °C.

3. Organickou kontaminaci odstrarite odmasténim pomoci
Avesta Cleaner 401.

4. Zkontrolujte teplotu lazné (viz tabulka 3).

5. Ponofte pfedmét do lazné.
Typické ¢€asy mofeni jsou
uvedeny v tabulce 2.
Pfedchazejte nadmérnému
mofeni. Mohlo by dojit k
vytvoreni hrubého povrchu.

6. Nechejte produkt dostatecné
dlouho mofit.

7. Pokud se na povrchu zobrazi tmavé skvrny, je nutné
provést odstranéni sazi. Aplikujte na toto misto bud' vice
roztoku nebo Avesta Finish-One™, dokud skvrny
nezmizi.

Tento krok musi byt proveden jesté na vihky povrch (t.).
,vIhky na vihky“) tésné pfed splachnutim moficiho spreje.
Postfikani morfeného povrchu pomoci Finish One™
rovnéz snizuje produkei plyn NOx.

8. Pfi zdvihani pfedmétu chvilku
pockejte s predmétem zavéSenym 5
nad lazni, nez roztok odkape zpét do
|azné.

9. DUkladné oplachnéte vysokotlakym proudem vody. Zajistéte,
aby na povrchu nezlstaly zadné zbytky po mofeni. Ke kone¢nému
oplachnuti citlivych povrchi pouZijte demineralizovanou vodu.

10. Shromazdéte odpad k neutralizaci. Viz také kapitola 4.
11. ProtoZe dochazi k neustalé spotfebé mofici kyseliny v lazni a k

precipitaci kov(, je dllezité provadét analyzu obsahu lazné. Obsah
|4zné ma vliv na mofici reakci.




3.4.5 Redukce vypar(i béhem moreni
Dopad na Zivotni prostiedi

Toxické dusikové vypary generované béhem moreni maji
nékolik vlivd.

Zdravi: Vysoké hladiny dusikovych vypard mohou vést k
dychacim problémUm (napf. infekcim). V nejhor§im pfipadé
muze vdechovani zpusobit otok plic.

Zivotni prostredi: Acidifikace podzemnich vod a pogkozeni
rostlin.

S vyuzitim modernich moficich produktt jako napfiklad Avesta

BlueOne™ Picking Paste 130 a Avesta RedOne™ Spray 240 je
mozné produkci toxickych vyparG snizit az o 80 %.

Redukce vypar(l pomoci moficich produktl Avesta

100 %

b Standardni mofici pasta
80%
60% |

BIUeOnNe™ Pase
20%
T T T T T T
0 2 4 6 8 10 12 14
Cas (min.)

Relativni hladiny NOx

100 %
8096 S L
60 %
40 % RaodOngn Qpr:}y
20 %
T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14
Cas (min.)

Redukce vypar( pomoci
Avesta

moficich produktd

BlueOnew Pickling Paste
RedOnem Pickling Spray

Jak pouzivat pasivator Avesta FinishOne™

m K provedeni pasivace po mechanickém zpracovani
pouzijte nejdfive k predcisténi povrchu Avesta Cleaner
401. Poté povrch oplachnéte vodou a naneste pasivator
jesté na vihky povrch. Nechejte jej reagovat 3 az 5 minut.

= Pro odstranéni sazi nebo jako prevence vzniku sazi
bé&hem mofeni postfikem musi byt pasivator aplikovan
pfed oplachovanim jesté v dobé, kdy je povrch stale
vlhky (,vihky na vihky“). Nechejte jej reagovat 10 az 15
minut.

m Za UCelem redukce vyparl po moreni v lazni
zdvihnéte pfedmét nad hladinu 1azné a postfikem
aplikujte Finish- One™ jako aerosol na povrch
pfedmétu (,vihky na vihky*).

m K provedeni pasivace po mofeni postfikem nejdfive
splachnéte mofici postiik a poté aplikujte pasivator.
Nechejte jej reagovat 20 az 30 minut.

m Pomoci ¢erpadla odolného uc¢inkim kyseliny (Avesta

SP-25) aplikujte produkt formou spreje. Aplikujte
rovnomeérnou vrstvu kyseliny na cely povrch.

m Pomoci c¢erpadla odolného acinkim  kyseliny
(Avesta SP-25) aplikujte pasivator ve formé

rovnomeérné vrstvy kyseliny na cely povrch.

= Nejlépe vysokotlakou vodou dikladné oplachnéte
Cistou kohoutkovou vodou. Zajistéte, aby na povrchu
nezustaly Zzadné zbytky kyseliny. Ke kone¢nému
oplachnuti citlivych povrchi pouZijte demineralizovanou
vodu.

m Odpadni vodu neni potfeba neutralizovat (je
neutralni a neobsahuje kyselinu).

3.5 Pasivace a odstranovani sazi

Avesta FinishOne™ Passivator 630 je pasivacni prostredek,
ktery neobsahuje kyselinu dusiénou a ma minimalni dopad na
zivotni prostfedi. ProtoZze je po pasivaci neutralni, neni faze
neutralizace potfeba. Produkt dokaze pasivovat, odstrafiovat
saze a snizovat vypary.

Provedeni pasivace se vyrazné doporucuje po mechanickém
zpracovani (k odstranéni zbyvajici kontaminace Zeleza) a v
nékterych pfipadech po moreni postfikem.

Odstranovani sazi odstranuje tmava mista zpUsobena
nadmérnym mnozstvim Zeleza usazeného na povrchu pfi
nespravném cisténi.

Redukce vyparu Pfi mofeni v lazni nastfikejte Avesta Finish-
One™ Passivator 630 na moreny predmét béhem zdvihani z
lazné, coz snizuje toxické dusikové vypary generované béhem
moreni v lazni.
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4. Neutralizace a zpracovani odpadu

4.1 Neutralizace

Odpadni voda z morfeni je kyseld a kontaminovana tézkymi
kovy (pfedevSim chromem a niklem, které se uvolnily z oceli).
Odpadni voda musi byt zpracovana v souladu s mistnimi
pfedpisy. Muaze byt neutralizovana alkalickymi latkami
(haSenym vapnem nebo sodou) v kombinaci s usazovaci

latkou.

Uprava hodnoty pH odpadni vody zplisobi, Ze se t&zké kovy
vysrazi jako hydroxidy kovl. Precipitace (srazeni) je optimalni

pfi hodnoté pH 9,5.

Tézké kovy tvorfi kal, ktery je mozné poté separovat z Cisté
neutralizované vody. Tento kal je nutné povazovat za odpad s

tézkymi kovy a adekvatné zlikvidovat.

4.2 Zpracovani odpadu

Moreni vytvafi odpad, ktery vyzaduje zvlastni zpracovani.
Kromé samotnych chemikalii je nutné za odpad povazovat také

obaly.

Kal po neutralizaci obsahuje tézké kovy. Tento kal je nutné
odeslat k likvidaci v souladu s mistnimi predpisy. VSechny
materialy pouzivané v baleni vyrobk( Avesta Finishing
Chemicals (plastové kontejnery, lepenkové krabice apod.) jsou

recyklovatelné.

Pasivace dilu, ktery bude soucasti objemného chemického
tankeru z oboustranné nerezové oceli

ZpUsob neutralizace

1. Za stalého michani pfidejte
neutralizaéni latku do

oplachové vody. C¢' —':i>
2. Neutraliza¢ni reakce probiha )

okamzité.

3. Pomoci napfiklad

lakmusového papirku

zkontrolujte hodnotu pH AN
smési. Precipitace (srazeni)
téZkych kov( je optimalni pfi
hodnoté ph 9,5.

4. Jakmile odpadni voda dosahne

prijatelné hodnoty pH, pockejte na

pokles kalu ke dnu nadrze a na

procisténi vody. Pfidani zvlastni

usazovaci latky zlepSuje srazeni

tézkych kova.

5. Pokud analyza ukaze, Ze zpracovana voda splfiuje
mistni pfedpisy, je mozné je vypustit do kanalizace. Ke
zvyseni Urovné zpracovani je mozné pred vytokem do
kanalizace umistit filtr.

6. Kal obsahuje tézké kovy a musi byt odeslan do
zafizeni na zpracovani odpadu.




5. BezpecCna manipulace

5.1 Bezpec€nostni pravidla

Produkty mofeni jsou nebezpecné latky a je nutné s nimi
manipulovat opatrné. Je nutné se za ucCelem ochrany a
zabezpeceni pracovniho prostredi Fidit nasledujicimi pravidly:

Bezpec¢nostni pravidla

1. S moficimi chemikaliemi mohou manipulovat pouze
osoby, které jsou sezndmeny se zdravotnimi riziky
souvisejicimi s témito chemikaliemi. To znamena, ze
pred pouzitim chemikalii je nutné se dukladné seznamit
s bezpec¢nostnim a datovym listem materidlu (MSDS).

2. V prostorach mofeni musi byt zakazano jist, pit a
koufit.

3. Osoby manipulujici s moficimi chemikaliemi si museji
omyvat ruce a obli¢ej pred jidlem a po dokonc&eni prace.

4. VSechny Ccasti pokozky, které jsou vystaveny
moznému potfisnéni, musi byt ochranény materialem
podle MSDS odolnym uginkéim kyseliny. To znamena, Ze
zaméstnanci manipulujici s moficimi  chemikaliemi
(v€etné bé&hem oplachovani) musi pouzivat ochranné
odévy tak, jak je uvedeno v MSDS doty€ného vyrobku.

5. Snadno dostupna musi byt lékarni¢ka prvni pomoci
obsahujici gel glukonatu vapniku Hexaflourine® (Avesta
First Aid Spray) nebo jiné vyrobky vhodné k
bezprostfednimu oSetfeni/oplachnuti mist potfisnénych
kyselymi moficimi vyrobky. DalSi informace jsou uvedeny
v MSDS moficich vyrobkl Avesta.

6. Prostor moreni musi byt odvétravany.

7. Aby nedochazelo ke zbyte€nému odparovani,
kontejnery/nadoby musi byt uchovavany uzavrené.

8. Za ucelem minimalizace dopadu na Zzivotni prostiedi
musi byt vSechny zbytky po moreni neutralizovany a
vSechny tézké kovy musi byt oddéleny od procesni
vody a vypustény do Cisticky odpadnich vod.

5.2 Bezpecnost osob

Zdravotnim rizikim je mozné se vyvarovat pouzitim dychacich
pfistroji a ochrany pokozky. Ma-li byt zajisténa vysoka mira
ochrany osob, ddrazné doporu€ujeme, aby byla nize uvedena
opatfeni povazovana za povinna.

Z divodu bezpecénosti osob musi byt vzdy ve spojeni s mofenim
pouzivana oblicejova maska (vybavena dychacim pristrojem).
Morici kyseliny jsou agresivni a v pfipadé styku s pokozkou
mohou zpUsobit jeji popaleni. Tomu je mozné predejit ochranou
v8ech nechranénych &asti pokozky odévem odolnym u¢inkdm
kyseliny.

Veskeré Cistici chemikalie od Avesta Finishing Chemicals jsou
dodavany s:

= Informacemi o vyrobku (PI) s referenénimi Cisly
m Bezpecnostnimi datovymi listy (MSDS) podle ISO 11014-
1 2001/58/ES

Tyto dokumenty obsahuji informace nutné pro bezpecnou
manipulaci s vyrobkem. Pfed pouzitim dotyéného vyrobku je
nutné si je vzdy dukladné precist.

Osobni ochranné pomtcky
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6. Nejpouzivanegjsi pripravky

Avesta
BlueOne™Pickling Paste 130

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch. Jedine¢na,
celosvétové patentovana mofici pasta pro nerezavéjici oceli. LepSi vysledek moreni a jasnéjSi povrch s menSi
diky modrému zbarveni. Uréena pro vSechny typy nerezavéjicich oceli, zejména v§ak pro bézné Cr, CrNi a
CrNiMo oceli.

Avesta
RedOne™ Pickling Paste 140

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch. Jedine¢na,
celosvétové patentovana moftici pasta pro nerezavéjici oceli se snizenou tvorbou toxickych vypar( a

zkracuje ¢as moreni. Vyborna viditelnost na povrchu diky ¢ervenému zbarveni.

Avesta
Pickling Gel 122

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch.

povrchu.
Dobra pfilnavost, pouZiti zejména pfi skladovani a aplikaci v teplych oblastech (teplotné stabilni do +45°C).

Avesta
RedOne™ Pickling Spray 240

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch. Jedine¢ny
univerzalné pouzitelny mofici sprej pro oSetfeni vétsich povrchl rdznych typl nerezavéjicich oceli. LepSi

toxickych vypar(, vyborna viditelnost na povrchu diky ¢ervenému zbarveni.

Avesta
RedOne™ Pickling Spray 204

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch. Silngjsi
pfipravek uréeny pro moreni vysoce korozivzdornych materiald jako duplexni oceli, ocel 904L, Avesta SMO,
apod. Dale pro silngjSi ucinek pfi nizSich teplotach. Tixotropni konzistence zlepSuje ulpivani na povrchu a tim
usnadriuje aplikaci i v obtiznych pozicich.

Avesta
Pickling Bath 302

Odstrariuje oxidy po svafovani a dal$i vady vedouci k vzniku koroze, obnovuje poSkozeny povrch. Mofeni
mensich dild ponorem, mofeni povrchi, kde by karta€ovani a sprejovani bylo obtizné nebo ¢asové narocné a
pro cirkulaéni morfeni trubkovych systému. Koncentrat se fedi vodou dle stupné legovani oSetfované
nerezaveéjici oceli.

Obnovuje a zjasniuje povrch nerezavéjicich oceli znecistény béhem zpracovani nebo pouziti. Odstrariuje rez,

Avesta skvrny od vody, vapenné nanosy i organické znecisténi, jako je olej a mastnota. Pfedcisténi pfed mofenim pro

Cleaner 401 odstranéni latek inhibujicich mofeni. Odstranéni atmosférické koroze zplUsobené morskou vodou, ,mapy“ od
destové vody, vodni kdmen a silni¢ni sul.

e Odstrariuje ¢astice Zeleza, zbytky brusného prachu a dalsi znegistujici latky a obnovuje pasivaéni vrstvu na

Passivator 601

povrchu nerezavéjicich oceli a tim zajiStuje odolnost korozi po mechanickém o$etfeni jako brouseni, tryskani,
leSténi atd. Tradi€ni pasivacni prostfedek na bazi kyseliny dusiéné.

Avesta
Passivator FinishOne 630

Odstrariuje Castice Zeleza, zbytky brusného prachu a dalsi znegistujici latky a obnovuje pasivaéni vrstvu na
povrchu nerezavéjicich oceli a tim zajiStuje odolnost korozi po mechanickém oSetieni jako brou$eni, tryskani,
leSténi atd. Ekologicky Setrny, vyborné vysledky pasivace pfi porovnani s tradiCnimi pasivatory na bazi kyseliny
dusi¢né nebo kyseliny citrénové.
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Pravni dolozka

Informace uvedené v této pfiruéce mohou podléhat zménam bez predchoziho
upozornéni. Vénovali jsme nalezitou péci k zajisténi presnosti obsahu této
publikace, avSak voestalpine Bohler Welding a jeji dcefiné spolecnosti nepfijimaji
odpovédnost za chyby nebo informace, které byly shledany zavadéjicimi.

Doporucéeni nebo popisy koncového pouziti nebo aplikace vyrobkd nebo zplsobu
prace jsou pouze informativni a voestalpine Béhler Welding a jeji dcefiné spole¢nosti
nepfijimaji v souvislosti s vySe uvedenym Zadnou odpovédnost. Pfed pouzitim
dodanych vyrobkd nebo vyrobk( vyrobenych spolecnosti se musi zakaznik
presvédcit o jejich vhodnosti.

© voestalpine Bohler Welding Nordic AB.

V8echna prava vyhrazena. Zadna &ast této publikace nesmi byt reprodukovana,
ulozena ve vyhledavacim systému nebo pfenaSena v jakékoliv formé jakymikoliv
prostfedky, elektronickymi, mechanickymi, fotokopirovanim, zaznamenavanim
nebo jinak bez pfedchoziho opravnéni voestalpine Bohler Welding Nordic AB.
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voestalpine Bohler Welding je predni vyrobce a celosvétovy dodavatel pfidavnych material( pro primyslové
svarovani, navarovani a pajeni, ktery za vice nez 100 let existence ovlivnil vyvoj technologie svafovani a
ustanovil latku diky svym inovativnim feSenim. Hluboké znalosti, odvétvové zkuSenosti a aplikacni know-how
spolu s portfoliem vice nez 2 000 vyrobkl tvofi naprosto jedineénou nabidku. Avesta Finishing Chemicals je
soucasti voestalpine Bohler Welding a pfednim vyrobcem vysoce jakostnich moficich vyrobk( pro nerezovou
ocel a specidlni slitiny.

— Znacka Bohler Welding sdruzuje vice nez 2000 vyrobk( pro svarové spoje ve vSech béznych

i hl procesech obloukového svareni, pficemz toto portfolio vyrobkl je celosvétové jedinecné.
bohler h .
Bohler Welding vytvafi trvala spojeni jak v oblasti svafovani, tak i mezi lidmi.

Desetileti odvétvovych zkuSenosti a aplikatniho know-how v oblastech oprav a ochrany proti
opotfebeni kombinovanych s inovativnimi a na miru Sitymi vyrobky zarucuji zakaznikim vyssi
produktivitu a ochranu jejich komponent.

Diky hlubokym znalostem metod zpracovani a zpusob( aplikace poskytuje Fontargen Brazing
thtEFQEH nejlepSi feSeni pro tvrdé a mékké pajeni vychazejici z osvédCenych vyrobk( s némeckou
technologii. Odbornost vychazi z mnoha let zkuSenosti z nespoctu aplikaci.

voestalpine Béhler Welding Nordic AB
Finishing Chemicals

Lodgatan 14, SE-211 24 Malmg,
Svédsko

T. +46 40 28 83 00,

F. +46 40 93 94 24
www.voestalpine.com/welding

ZASTOUPENI A SKLAD VOESTALPINE BOHLER WELDING

voestalpine High Performance Metals CZ spol. sr. 0
Divize voestalpine Bohler Welding

Primyslova 591

682 01 Vyskov

Tel. +420 515 211 890-1
www.vabw.cz
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