	Уход за изделиями из нержавеющей стали


Среди владельцев яхт существует мнение, что судовое оборудование из нержавеющей стало менее стойкое к ржавчине, чем было раньше. Если ее часто не полировать, то на поверхности появятся бурые пятна и не редкость образование широких следов коррозии вокруг болтов. Тяжело сказать, почему так происходит, но знакомство с некоторыми характеристиками этого материала поможет приблизиться к разрешению проблемы.

Английское название нержавеющей стали inox или stainless steel, немецкое – rostfreistahl или edelstahl. В хорватском языке нержавеющая сталь – nehrađajući čelik. Кроме того, распространились два названия, как производные от вышеупомянутых, - inoks и rostfrai. Реже этот материал в быту называется еще как prokrom, по бывшему торговому названию этого продукта завода Železarna Ravne бывшей Югославии.

В последнее время на рынке появились материалы, в декларациях на которые помимо общепринятого названия  указывается дополнение optik. Это совсем не значит, что нержавеющая сталь чем-нибудь обогащена. Смысл в том, что продукция изготовлена из материала, который внешне выглядит как нержавеющая сталь.
Никель, молибден и хром увеличивают сопротивляемость к коррозии. Принято, что сталь становится нержавеющим сплавом тогда, когда в себе содержит минимально 12 % хрома (по некоторым источникам 10.5 %). Молибден уменьшает хрупкость, а никель добавляется для увеличения жесткости и более легкой формовке сплава.

Цены на нержавеющую сталь зависят от соотношения материалов, добавляемых для лигирования, в первую очередь никеля, который довольно дорогой.

В зависимости от процентного соотношения составных частей и структуры кристаллической решетки нержавающая сталь делится на аустенитную, мартенситную, дуплексную и ферритную. У ферритной стали самая слабая сопротивляемость к коррозии, у дуплексоной стали сопротивляемость намного больше. У мартенситной стали несколько меньше хрома, сопротивляемость к коррозии средняя, однако высокая твердость и прочность. Поэтому такая сталь применяется для изготовления ножей, ножниц, турбинных лопаток и т.п.

Самая сильная сопротивляемость к коррозии у аустенитной стали: мягкой и выносливой, сохраняющей свои свойства при разных температурах, легко обрабатываемой.  Такая сталь чаще всего используется для судового оборудования.
Любая сталь, маркировка которой начинается с цифры 3 является аустенитной сталью, а для судового оборудования используются аустенитные стали AISI 304 и AISI 316. Дополнительно могут быть также буквенные обозначения: L – малое содержание углерода или Т – в сплав добавлен титан. На винтах, гайках и шурупах может стоять обозначение А2 – сталь AISI 304, или А4 – сталь AISI 316.
На листах стали маркировка указывается также как на электрических кабелях, на поверхности. На трубах, стержнях, прутках маркируются торцы: красный цвет – AISI 304, зеленый цвет – AISI 316.
Сталь маркии AISI 304 имеет несколько большую твердость и легко обрабатывается, а у стали марки AISI 316 бóльшая сопротивляемость к коррозии, особенно на хлориды.
Сопротивляемость к коррозии нержавеющей стали придает хром, который в контакте с кислородом из атмосферного воздуха образует тонкий защитный прозрачный слой оксида хрома на поверхности стали. Размеры атомов хрома и кислорода одинаковы и они плотно прилегают друг к другу. Образовавшийся слой толщиной всего в несколько атомов исключительно плотный и эффективно защищает сплав от коррозии. Полированием изделий из нержавеющей стали уменьшается шероховатость поверхности, что улучшает процесс образования оксида хрома. Оцарапанный или другим образом поврежденный защитный слой очень быстро сам восстанавливается при контакте с кислородом. В среде с малым содержанием кислорода сопротивляемость к коррозии уменьшается.
Некоторые яхтсмены после полировки смазывают поверхности нержавеющей стали жидким средством для мойки посуды и оставляют его высыхать. Этого делать не следует, так как уменьшается возможность хрома вступить в контакт с кислородом и создать защитную пленку.

Правильный способ создания постоянной защиты изделий из нержавеющей стали от коррозии производится еще во время их изготовления. Он состоит в химической мойке азотной кислотой и пасивизацией поверхности. Этим с поверхности удаляется свободное железо – главная причина коррозии. Химической мойкой также удаляются оксиды железа, которые приводят к обесцвечению сплава, и остатки сварки, которые препятствуют образованию защитного оксида хрома.

Специалисты, долгое время работающие с нержавеющей сталью, утверждают что пока этот металл производился только в Германии и Швеции больших проблем не было. Проблемы появились с появлением новых производителей на рынке. Очень часто при испытаниях открывается несоответствие качества сертификатам и маркировке. Это особенно относится к никелю, который значительно влияет на цену. Также часто причиной коррозии на изделиях из этого материала возникают из-за того, что не производилась химическая мойка и пасивизация.
Практические советы:

	1.
	Следы ржавчины на нержавеющей стали и на большинстве металлических деталей довольно легко устраняются. На нужное место насыпается кухонная соль на которую выдавливается лимонный сок так, чтобы впитаться в слой соли. Через два-три часа нужное место очищается зубной щеткой или другим подобным инструментом. Затем губкой, смоченной в спиртовом уксусе или в лимонном соке, производится завершающая чистка. 

Очень важно, для предупреждения отложения камня на поверхности, после каждой мойки яхты пресной водой тщательно осушить изделия из нержавеющей стали чистой ветошью из хлопка.

	2.
	Старые отложения соли на поверхности, подвергавшиеся воздействию солнца и дождя, обычно твердо пристают к ней. Механическая обработка может поцарапать нержавеющую сталь. Для очистки таких мест используется раствор изопропилового спирта и керосина. Этим раствором пропитывается ветошь из чистого хлопка и ней обрабатывается поверхность.

	3.
	Если палубное оборудование из нержавеющей стали потеряло блеск, но находится в довольно хорошем состоянии, то его поверхность нужно только отполировать. Для этих целей можно использовать бикарбонат натрия (питьевую соду).

Сода насыпается на мягкую влажную губку и ею протирается поверхность. После этого обработанная поверхность моется пресной водой и протирается до полного высыхания мягкой ветошью из хлопка. Для долговечности блеска поверхность протирается вежей лимонной кожурой.
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