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Ruostumatonta terästä valittaessa ei ole 

mitään syytä rajoittaa värivaihtoehtoja ai-

noastaan hopeaan, sillä laaja valikoima 

sekä läpikuultavia että läpinäkymättömiä 

pinnoitteita on saatavilla. Taustalla olevan 

pinnan tekstuuri voi jäädä näkyviin lisäten 

esteettistä vaikutelmaa. Ruostumattoman 

teräksen ylivertaisen korroosionkestävyy-

den ansiosta värjätyt ruostumattomat teräk-

set tarjoavat täydellisen ja kestävän ratkai-

sun vaativiin käyttökohteisiin [1]. 

1  Johdanto

Ruostumattomat teräkset ovat ryhmä 

materiaaleja, joissa yhdistyvät erikois-

laatuiset ominaisuudet. Materiaalin 

pinnalle muodostuu teräksessä olevan 

kromin ja ympäristön hapen reagoides-

sa korroosiolta suojaava passiivikerros. 

Kun valitaan ympäristöön soveltuva 

teräslaji, ei erillistä korroosionestopin-

noitetta tarvita. Mikäli alkuperäinen 

pinta vahingoittuu naarmuuntumisen 

tai tarkoituksenmukaisen hiovan vii-

meistelyn vuoksi, palautuu passiiviker-

ros automaattisesti hapen läsnä olles-

sa. Tässä julkaisussa käsitellään tapoja 

muokata tätä suojaavaa kerrosta kemi-

allisilla prosesseilla muodostaen me-

tallisia värejä. Passiivikalvoa voidaan 

myös vahvistaa elektrolyysin avulla.

Passiivikerroksen pak-

suuden hallittu kasvatta-

minen aikaansaa valon 

taittumisilmiöitä, jotka 

havaitaan väreinä.   
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On jo pitkään tunnettu että ruostumaton te-

räspinta voidaan värjätä käsittelemällä se 

kuumalla kromi- ja rikkihappoa sisältävällä 

liuoksella tai hapettavia aineksia sisältäväl-

lä emäksisellä liuoksella. Prosessin kaupal-

listamista on yritetty useasti, mutta edellä 

mainituilla tavoilla muodostetut pinnat ovat 

liian pehmeitä ja huokosia tarjotakseen riit-

tävää kulumiskestävyyttä [2].

alun perin ruostumattomien terästen värjä-

yksen läpilyönti tapahtui 1972 Inco-proses-

sina tunnetun, kromioksidin kemialliseen 

höyrystykseen perustuvan, menetelmän 

ansiosta.

Tämän jälkeen on kehitetty useita paten-

toituja (tai muutoin suojattuja) ruostumat-

toman teräksen värjäysmenetelmiä, jotka 

perustuvat materiaalin upottamiseen kuu-

maan kromi-rikkihappoliuokseen ja tämän 

jälkeiseen katodiseen lujituskäsittelyyn 

toisessa happoliuoksessa. Käsittely ei lisää 

teräksen pintaan minkäänlaista pigmenttiä 

tai muita värjääviä ainesosia sisältävää ker-

rosta, joka voisi heikentää ruostumattoman 

teräksen ominaisuuksia. värjäysprosessi 

tekee ruostumattoman teräksen korroosi-

onkestävyyden aikaansaavasta kromioksi-

dikalvosta paksumman. värit muodostuvat 

läpikuultavan kalvon absorboidessa heijas-

tuvan valon eri aallonpituuksia [3].

Erityisesti austeniittinen ruostumaton teräs 

soveltuu tähän sähkökemialliseen värjäys-

menetelmään. Teräksen pinnan happoal-

tistamisen kesto määrittää pintakerroksen 

paksuuden, valon aallonpituuksien absor-

boitumisen (tai suodattamisen) sekä heijas-

tuvan värivaikutelman voimakkuuden – joka 

vastaa sateenkaaren värien muodostumista 

saippua- tai öljypintaan. Kalvon läpäisevien 

valonsäteiden väri (pronssi, kulta, punai-

nen, purppura, sininen ja vihreä) vastaa kal-

von paksuuden kasvua 0.02µm aina 0.36µm 

asti. Tällä prosessilla ferriittisiä ruostumat-

tomia teräksiä voidaan värjätä vain tumman 

harmaiksi. 

2  Sähkökemiallinen värjäys

Wienin kaupungin 

turisti-infopisteet on 

verhoiltu värjätyllä  

ruostumattomalla 

teräksellä. 
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väritön kromioksidikerros ei ole altis ultra-

violettisäteilyn aiheuttamalle haalistumi-

selle. Koska värjäysprosessissa ei käytetä 

pigmenttejä, voidaan käsittelyn jälkeiset 

valmistusvaiheet tehdä ilman kalvon vauri-

oitumista. Esimerkiksi taivuttamisessa pas-

siivikalvo ohenee taipeen kohdalta hieman, 

vaikuttaen värin syvyyteen vähäisesti [4]. 

värjäys voidaan suorittaa tasaisesti tai halut-

taessa sateenkaarivaikutelman lailla. värisä-

vyissä voi olla pientä vaihtelua ja suurien pin-

tojen kohdalla onkin erityisen tärkeää käyttää 

näytteitä apuna värisävyjen määrittämisessä. 

Koska värisävy riippuu siitä miten valo heijas-

tuu passiivikalvon lävitse, voi pinnan tarkas-

telukulma vaikuttaa havaittuun värisävyyn. 

Samasta syystä paneelien kaarevuus ja muo-

toilu voivat vaikuttaa havaitun värin sävyyn. 

Edellä mainittu tuleekin ottaa huomioon jo 

suunnitteluvaiheessa. Suurten paneelien 

kaarevuudella saavutettavaa värien vaihtelua 

voidaan käyttää muotoiluelementtinä [1].

Värisävy muuttuu 

katselukulman mukaan.

Kullanvärinen ruostuma-

ton teräs antaa aulatilal-

le äveriään ilmeen. Kuva: 

Steel Color, Pescarolo Ed 

Uniti (Italia)
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Mikäli suurelle kaarevalle pinnalle halutaan 

hyvin tasainen värisävy, voidaan pinta jakaa 

pienten suorien paneelien avulla ja näin ol-

len aikaansaadaan yhtenäinen ulkonäkö.

Koska passiivikalvo on läpinäkyvä, alla ole-

va pinta vaikuttaa lopulliseen materiaalin 

ulkoasuun. Esimerkiksi mattapinta aikaan-

saa himmeän mattamaisen pinnan, kun 

taas peilikiillotettu luo kiiltävän sävyisen 

väripinnan. Toisin kuin maalatut pinnat, 

väri ei haalistu auringon paisteessa ajan 

saatossa. Kuitenkin, mikäli pinta tuhoutuu 

naarmuuntumisen, käsittelyvirheiden tai 

korroosion johdosta, sitä ei voi korjata [4]. 

väri voi hävitä myös kulumisen johdosta, 

joten sitä ei tulisi käyttää kohteissa, joissa 

kulumista voi tapahtua tahallisesti tai ta-

hattomasti, kuten vilkkaasti liikennöidyillä 

alueilla, joissa ilman mukana kulkee hiovia 

partikkeleita [2, 5]. Peittaus, etsaaminen 

sekä sähkökemiallinen kiillottaminen pois-

tavat värjätyn pinnan.

Tällä menetelmällä värjättyä ruostumaton-

ta terästä ei voi hitsata tuhoamatta pintaa. 

Hitsausta ja juottoa tulee kuumuuden ai-

heuttaman pinnan tuhoutumisen johdosta 

välttää, tai liitokset on sijoitettava ei- näky-

viin alueisiin. Käyttämällä erityisiä juotteita 

ja sulatteita, voidaan juottamista soveltaa 

myös värjätyille pinnoille. Liimaus sovel-

tuu käytettäväksi ilman rajoituksia, kun-

han kovettumislämpötilat eivät nouse liian 

korkeiksi. Mekaanisista liitosmenetelmistä 

ruuviliitokset, niittaus ja pinneliitokset so-

veltuvat käytettäviksi [3].

Alkuperäinen pinta ja 

sen kiiltoaste eivät muu-

tu sähkökemiallisessa 

värjäyksessä.
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2.1 Korroosionkestävyys

värjätyn pinnan korroosionkestävyys riip-

puu käytettävästä ruostumattomasta teräk-

sestä. Menetelmä vahvistaa passiivikerros-

ta, joten sähkökemiallisesti värjätyn pinnan 

pistekorroosionkestävyys on värjäämätöntä 

parempi. Tutkimukset ovat kuitenkin osoit-

taneet että tällä pienellä parannuksella ei 

ole merkitystä pitkän aikavälin korroosi-

onkestävyyteen [6]. jos valittu ruostuma-

ton teräs on altis korroosiolle kyseisessä 

ympäristössä, tapahtuu korroosiota myös 

värjätylle pinnalle. Poiketen värjäämättö-

mistä pinnoista, joista pienet korroosion 

jäljet voidaan poistaa vaikuttamatta pinnan 

ulkonäköön, värjätyssä pinnassa vähäinen-

kin korroosio aiheuttaa pysyvän värisävyn 

muutoksen. Korroosiotuotteen poistaminen 

poistaa myös värin. Tämän johdosta on va-

littava teräslaji, joka ei lainkaan altistu kor-

roosiolle valitussa käyttöympäristössä [3]. 

Oikean ruostumattoman teräslajin valintaan 

arkkitehtonisissa sovelluksissa on saatavis-

sa ohjeita kirjallisuudesta [7,8]. 

Kuten taulukosta 1 käy ilmi, lyhytaikainen 

altistus yleisille ruoka-aineille tai rakennus-

kemikaaleille ei aiheuta muutoksia sähkö-

kemiallisesti värjätyn ruostumattoman te-

räksen pintaan.

Kaikenlainen korroosio materiaalin pin-

nassa poistaa pysyvästi värin altistuneelta 

alueelta, joten on erityisen tärkeää valita 

ruostumaton teräslaji, joka kestää korroo-

siorasituksen täysin.

Valon interferenssin periaate

Säteet 1 ja 2 häiriintyvät

aallonpituus kalvon sisällä on lyhyempi: 

l’ = l / n

n = valon taitekerroin kalvossa

Säteen 1 vaihe-ero on 180 astetta

kalvo

sisään-
tuleva 

säde

heijastunut 
säde 1

heijastunut 
säde 2

läpäissyt säde 
(jätä huomiotta)

Valon 

interferenssi 

saippuakal-

vossa

Lähde:  http://www.mwit.ac.th/

Riikinkukon höyhenien sateenkaarenvärit johtuvat 
valon heijastuksista monimutkaisessa kerroksit-
taisessa pinnassa.
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Sähkökemiallisesti 

värjätyt ruostumattomat 

teräspinnat ovat erityi-

sen kestäviä UV-säteilyä 

vastaan. 

Kuva: Rimex Metals, 

Enfield (Iso-Britannia)

Taulukko 1. Värjätyn teräksen 1.4301/304 korroosionkestävyys eri kemikaaleja vastaan [2]

aine
Kon-

sentraa-
tio (%)

Lämpöti-
la (°C)

aika (h)
väri

vihreä
Keltai-

nen
Musta

Sementtivesi -
50 

100
50 
10

Ø Ø Ø 

Natriumkarbonaatti 5
50 

100
50 
10 Ø Ø Ø

Natriumhydroksidi 
(NaoH)

5
50 

100
50 
10 Ø Ø Ø

Pesuaine (neutraali) 5
50 

100
50 
10 Ø Ø Ø

asetoni 100 RT 200 Ø Ø Ø
Maalin ohenne - RT 200 Ø Ø Ø
Trikloorietyleeni - RT 200 Ø Ø Ø
Soijakastike - 100 10 Ø Ø Ø

Ø Ei muutosta värissä         Lievä muutos värissä
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2.2 Vanheneminen valon ja sään 
 vaikutuksesta 

Koska pinta ei sisällä pigmenttejä, jotka voi-

sivat vaalentua tai haalistua, elektrokemial-

lisesti värjätty ruostumaton teräs omaa pit-

kän käyttöiän ympäristön rasituksessa. väri 

ei vaalene auringon valon tai sään vaikutuk-

sesta. On todettu etteivät elektrokemialli-

sesti värjätyt kattopaneelit muuta väriään 

edes 30 vuoden käytössä [1]. Lisäksi, värjät-

ty pinta ei lohkeile tai irtoa eikä vanhene [3].  

2.3 Sähkökemiallisesti värjätyn
 ruostumattoman teräksen 
 käyttökohteet

Osa värjättyjen terästen kiinnostavuudesta 

tulee niiden kyvystä vaihtaa väriä erilaisissa 

valaistuskulmissa ja valoissa, sekä keino- 

että luonnonvalossa. On tärkeää varmistaa 

että useista paneeleista rakennetuissa ko-

konaisuuksissa kaikki levyt ovat yhdenmu-

kaisia. värjättyjen levyjen ja paneelien käyt-

tökohteita ovat arkkitehtoniset ulkoverhoilut 

(julkisivut, pylväät, katot yms.), sisäverhoilut 

vähäisen liikenteen alueilla, kilvet, kauppo-

jen näyttöpaneelit ja patsaat. 

värjätyn ruostumattoman teräksen pintaa ei 

voi korjata jos se naarmuuntuu. Tämän vuok-

si pinta on parhaiten soveltuva käyttökohtei-

siin, joissa naarmuuntuminen ja kuluminen 

ovat epätodennäköisiä [9].

Reiyuukaa Shakaden - 

temppelissä Japanissa 

sähkökemiallisesti 

värjätty ruostumaton 

teräs on toiminut hyvin 

vuodesta 1975 lähtien. 

Kuva: Nickel Institute, 

Toronto (Kanada)

Brand Loyalty - raken-

nuksen, Eindhoven 

(Alankomaat), julkisivus-

sa on käytetty perintei-

sesti kattorakenteissa 

käytettävää pystysau-

matekniikkaa. Kuva: 

Rimex Metals, Enfield 

(Iso-Britannia)

Värjätty ruostumaton 
teräs korostaa Banca S. 
Marinon rakennuksen 
kolmiulotteista muotoa. 
Kuva: Steel Color, Pesca-
rolo Ed Uniti (Italia)
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Ruostumattomat teräspinnat voidaan mus-

tata upottamalla ne natriumdikromaatti 

suolakylpyyn. Tämä helppokäyttöinen me-

netelmä on laajasti käytössä autoteollisuu-

dessa ruostumattomien teräsosien (kuten 

tuulilasinpyyhkimet) mustauksessa sekä 

ruostumattomasta teräksestä valmistettu-

jen auringonsäteiden kerääjäpaneelien val-

mistuksessa. 

Tämä kaikille ruostumattomille teräslajeil-

le soveltuva menetelmä perustuu ohuen ja 

tasaisen mustan oksidikerroksen syntymi-

seen teräksen pinnalle. Kerros on tavalli-

sesti mattamusta, mutta öljyjen ja vahojen 

avulla sitä voidaan kiillottaa. Pinta ei van-

hene tai menetä väriään käytön aikana. Se 

on joustava eikä lohkeile tai repeydy irti. 

Lämpöä pinta kestää normaaliin ruostumat-

toman teräksen hilseilylämpötilaan asti. 

Mustattua ruostumatonta terästä voidaan 

muovata kohtuullisesti ja pinta kestää myös 

hyvin kulutusta. Korroosio tai erityisen kova 

kulutus voivat poistaa mustauksen.

Suolakylvyn toimintalämpötila on noin 400 °C 

ja upotusta (kesto vaihtelee 5 minuutista 30 

minuuttiin) seuraa vesipesu. aurinkopanee-

leihin saavutetaan sopiva mustaus viidessä 

minuutissa, kun taas auton osat vaativat 

30 minuutin käsittelyn syvemmän mustan 

värin saavuttamiseksi[16]. Menetelmää on 

sovellettu myös pienissä arkkitehtonisissa 

kappaleissa ja aterimien kahvoissa, joissa 

vaaditan parempaa naarmuuntumisen kes-

toa kuin sähkökemiallisella värjäyksellä 

saavutetaan.

Aurinkovedenlämmit-

timen kerääjälevyt 

voidaan tehdä mustatus-

ta ruostumattomasta te-

räksestä. Kuvat: Energie 

Solaire, Sierre (Sveitsi)

Pinnaltaan mustattua 

ruostumatonta terästä käy-

tetään yleisesti tuulilasin 

pyyhkimissä sekä moottori-

pyörien koristeosissa. 

Kuva: Steel Color, 

Pescarolo Ed Uniti (Italia)

3  Pinnan mustaus
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Koska PvD pinnoitus (Physical vapour De-

position) mahdollistaa koko värispektrin 

saavuttamisen, on se suosittu vaihtoehto 

esteettisen vaikutelman luomiseen useissa  

käyttökohteissa kuten suurissa metallipa-

neeleissa, hanoissa, ovien mekanismeissa 

sekä lasiovien raameissa. PvD pinnoitusta 

käytetään laajalti myös teollisissa ja muissa  

kuluttajatuotteissa. Pinnan kulutuskestä-

vyys sekä kitka- ja kovuusominaisuudet pa-

rantuvat merkittävästi ja pinnoitteen avulla 

saavutetaan hyvin tasainen ja kestävä väri. 

Toisin kuin sähkökemiallisesti värjätyissä 

pinnoissa, pinnan väri ei muutu tarkastelu-

kulman mukana. Pinta kestää myös paljon 

paremmin naarmuuntumista.

ohutkalvopinnoitus (PvD) on yleinen termi, 

jota käytetään menetelmistä, joilla ohut kal-

vo kiinnitetään materiaalin pintaan (kuten 

metallilevyt, leikkuutyökalut, kiinnittimet, 

lasi, puolijohdekiekot sekä jopa kulutusta-

varoiden pakkaukset). Pinnoitemateriaa-

li höyrystetään ja singotaan perusaineen 

pintaan. Pinnoitemateriaalin sulattamiseen 

käytetään useita eri menetelmiä kuten kor-

keatehoinen kaaripurkaus, laser, korkea-

paineinen kaasu sekä plasmapommitus 

(sputterointi). 

Nämä höyrypartikkelit siirtyvät inertillä 

kaasulla (tyypillisesti argon) täytetyn tyhji-

ön läpi kiinnittyen pinnoitettavaan materi-

aaliin. Termiä PvD käytettiin ensimmäisen 

kerran 1966, mutta michael Faraday käytti 

tätä menetelmää pinnoittamiseen jo niinkin 

varhain kuin 1838.

Kuvassa 1 on esitetty sputterointiprosessi. 

yksinkertaisimmassa muodossaan prosessi 

tapahtuu inertissä (jalo-)kaasussa matalas-

sa paineessa (0,1-10Pa). Sputterointi käyn-

nistyy kun sähköjännite luodaan ja argon 

ionisoituu. Matalapaineinen sähköpurkaus 

tunnetaan hohtopurkauksena ja ionisoitua 

kaasua kutsutaan plasmaksi.

argon ionit osuvat kohdepintaan –pinnoi-

temateriaalin lähde, jota ei tule sotkea pin-

noitettavaan materiaaliin. Pinnoitemateri-

aali irrotetaan lähdepinnasta liike-energian 

avulla. Sputterointi on paras menetelmä 

ohuiden kalvojen kasvattamiseen. Kasvat-

taminen voidaan tehdä hallitusti, pinnan 

kiinnittyminen on hyvä sekä laatu, rakenne 

että kiinnittyneen pinnan tasaisuus ovat 

erinomaiset [10].    

4 PVD pinnoitteet ja sputteroidut värit

PVD pinnoittamalla 

muodostetaan kova 

naarmuuntumisenkestä-

vä pinta.

Kuva1: Kaaviokuva 
sputteroinnista

prosessikaasu

virtalähde

kohde

plasma

pinnoitettava 
materiaali

tyhjiöpumput

tyhjiökammio
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värit ja keraamiset pintakerrokset, joita tällä 

menetelmällä voidaan aikaansaada ovat kul-

ta, punakulta, pronssi, sininen, musta sekä 

viininpunainen. Koska pinnoite on hyvin 

ohut (tyypillisesti 0,3µm) alla oleva pinnan 

tekstuuri on nähtävissä. Onkin tavallista li-

sätä ennen pinnoitusta pintaan kuvioita et-

saamalla, hiomalla tai kaivertamalla. vaikka 

pintoja käytetään vaativissa kohteissa kuten 

ovien rakenneosissa, on tärkeää muistaa 

että väri voi vaurioitua aggressiivisessa käy-

tössä, eikä vauriota voida korjata [1]. 

PvD pinnoitteiden etu on että kalvo (mikäli 

kyllin paksu) on periaatteessa vapaa huo-

kosista ja täysin tiivis. Tämä vähentää mer-

kittävästi, ellei estä täysin, kosteuden ja 

kaasujen tunkeutumista pinnoitettuun ma-

teriaaliin [10]. mikäli ruostumatonta terästä 

taivutetaan tai muovataan valmistuksessa, 

on tärkeää tehdä taivutustestit materiaalin 

soveltuvuuden varmistamiseksi.

Pinnoitteen kiinnittymisen toteamiseksi riit-

tää tiukan taivutuksen tekeminen pienelle 

metallipalalle. Mikäli valmistuksessa on ollut 

ongelmia, pinnoite halkeilee taivutuksen tai 

iskun vaikutuksesta. Hyvälaatuisen toimit-

tajan materiaaleissa ei yleensä ole tällaisia 

ongelmia.

Mahdolliset hitsaukset tulee suorittaa ennen 

keraamista pinnoittamista [1].

Koristeellisia PvD pinnoitettuja metallilevyjä 

käytetään usein hisseissä ja pylväiden ver-

hoilumateriaalina henkilökulun alueilla [11]. 

Sputteroimalla voidaan 

aikaansaada erityisen 

kulutuskestäviä pinnoit-

teita. Kuva: Inox-Color, 

Walldürn (Saksa)

PVD pinnoitteita on 

saatavilla eri väreissä. 

Kuvat: Hans Hollein 

Atelier, Wien (Itävalta)
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Maalipinnoitus on vakiintunut ruostumat-

tomien teräsnauhojen värjäysmenetelmä, 

joka suoritetaan tavanomaisesti terästeh-

taalla tai siihen erikoistuneissa yrityksissä. 

Laajaan värivalikoimaan kuuluvat myös läpi-

kuultavat (anti-fingerprint) pinnoitteet.

Ennen pinnoittamista ruostumaton teräs 

puhdistetaan kemiallisesti sekä huuhdel-

laan. Pinnoitettava teräs (austeniittinen 

tai ferriittinen) sekä pinnoite valitaan käyt-

tökohteen mukaan. Pohja- ja pintamaali 

lisätään ruostumattomaan teräsnauhaan 

jatkuvatoimisella pinnoituslinjalla. Ensim-

mäisessä vaiheessa esikäsiteltyyn teräs-

pintaan lisätään pohjamaali, joka kuivataan 

uunissa ennen pintamaalin lisäystä. Maa-

lipinnoitettu materiaali soveltuu erinomai-

sesti erittäin vaativiin ympäristöihin kuten 

vilkasliikenteisiin tietunneleihin, jotka ovat 

usein huonosta ilmastoinnista johtuen kos-

teita ja sisältävät runsaasti auton mootto-

reista tulevia saastekaasuja.

Pinnan värjääminen ei paranna alla olevan 

ruostumattoman teräksen korroosionkes-

tävyyttä. Ruostumattomalle teräkselle omi-

nainen korroosionkestävyys tulee kuitenkin 

täysimääräisesti hyödynnettyä esimerkiksi 

levyn maalaamattomalla kääntöpuolella, 

naarmujen ja maalipinnan vaurioiden koh-

dalla sekä levyn kulmissa. Tavanomaisista 

materiaaleista poiketen (esim. galvanoitu 

ja maalattu teräs), myös mekaanisesti leika-

tut kulmat säilyttävät ominaisuutensa [12].  

Maalia ei siis käytetä korroosiosuojaukseen 

vaan pinnoitus tehdään esteettisten ja hei-

jastusominaisuuksien muuttamiseksi tai 

anti-fingerprint ominaisuuden aikaansaami-

seksi.

5 Maalipinnoitus

Punaiseksi värjätty ruostumaton teräspinta koristaa 

Piazzale Carlo Maciachini metroasemaa Milanossa. 

Kuva: Centro Inox, Milano (Italia)

Ruostumaton teräs 

voidaan pinnoittaa 

joko läpikuultavalla tai 

peittävällä pinnoitteella. 

Kuva: Replasa, Astrain, 

Navarra (Espanja)
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Maalipinnoitettua ruostumatonta terästä 

ei voi hitsata, mutta liimaaminen onnistuu 

erinomaisesti [13]. mikäli levyn kulmat ovat 

maalaamattomat, hitsaus voidaan tehdä 

kuten pinnoittamattomalle ruostumatto-

malle teräkselle. Muutoin muutamia yksin-

kertaisia sääntöjä tulee noudattaa [12]:

•  Laser- ja plasmahitsausta voidaan käyt-

tää ilman erityishuomioita. Kulmien puh-

distaminen maalista ei ole välttämätöntä.

•  Pistehitsausta käytettäessä pinnan puh-

distaminen maalista liitoskohdan lähei-

syydestä on suositeltavaa hyvän tarttumi-

sen varmistamiseksi.

Pinnoitteiden värikirjo on laaja ja niitä käy-

tetään useissa eri käyttökohteissa kuten 

kotitalouskoneissa, kalusteissa, arkkiteh-

tonisissa paneeleissa, koristepaneeleis-

sa, kylmähuoneissa, ilmastointilaitteissa, 

metalliovissa sekä valaisimissa [14,15]. vä-

rivastaavuus on erinomainen tarkoin kont-

rolloidun teollisen valmistusprosessin an-

siosta. Tavanomaisimmat värisävyt ovat 

yleensä varastotavaraa, mutta myös erikoi-

sempia värisävyjä valmistetaan tilattavan 

määrän ollessa riittävän suuri.

Maalipinnoitettua 

ruostumatonta terästä 

käytetään heijastumisen 

estämiseksi korroosi-

onkestävissä tunnelin 

seinälevyissä. Kuva: 

ThyssenKrupp Acciai 

Speciali Terni, Terni 

(Italia)

Maalipinnoitettu ruostu-

maton teräslevy soveltuu 

taivutukseen – esimer-

kiksi julkisivuelemen-

teiksi. Kuva: Centro Inox, 

Milano (Italia)
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korroosioon. Sen vuoksi tuleekin huolehtia, 

että maalattava pinta on puhdas suoloista, 

saasteista, öljystä, tahroista, ruosteesta, 

korroosiotuotteista sekä muista epäpuh-

tauksista. Pinnan tulee olla myös riittävän 

karhea maalin tarttumisen varmistamisek-

si. Ruostumattomien terästen passiivikalvo 

tulee myös poistaa juuri ennen maalaus-

ta hyvän lopputuloksen varmistamiseksi. 

Ruostumattomien terästen pinta on kova 

sekä sileä, erityisesti kylmävalssattujen ja 

muiden sileiden toimitustilojen osalta. Si-

ten pinta tuleekin usein karhentaa peittaa-

malla, syövyttämällä, kuulapuhaltamalla tai 

hiomalla. Ruostumattomalle teräkselle so-

veltuva pohjamaali tulisikin lisätä mahdolli-

simman pian pinnankarhennuksen jälkeen, 

jotta ruostumattoman teräksen pinnan pas-

siivikalvo ei ehtisi uusiutua.

Muista metalleista poiketen ruostumaton-

ta terästä ei maalata korroosiosuojauksen 

vuoksi, vaan se tehdään pelkästään es-

teettisistä syistä. Uusien komponenttien 

maalausta harkittaessa tuleekin muistaa, 

että pinnoitettava ruostumaton teräs kestää 

usein paljon maalia paremmin ympäristön 

kuormitusta. Niinpä tuleekin miettiä mitä 

tapahtuu kun maalipinnoite lopulta vauri-

oituu. jotkin kohteet maalataan uudelleen 

ja toisissa tapauksissa omistajat päättävät 

poistaa jäljelle jääneen maalin kokonaisuu-

dessaan paljastaen paljaan ruostumatto-

man teräspinnan.

Tavanomaisin yksittäinen maalipinnan 

vaurioitumissyy on liimauksen pettäminen 

puutteellisen pinnan puhdistuksen ja esi-

käsittelyn vuoksi.  Tämä puolestaan johtaa 

rumaan maalin irtoiluun ja mahdollisesti 

6 Maalaus

Tämä ruostumattomasta 

teräksestä valmistettu 

Venetsiassa sijaitseva 

silta maalattiin mustaksi, 

jotta se sulautuisi hyvin 

historialliseen ympä-

ristöön. Kuvat: IMOA, 

Lontoo (Iso-Britannia)

Ruostumattomasta teräksestä valmistetut värjätyt kai-

teet ovat helpommin havaittavissa ja siten soveltuvat 

myös heikkonäköisten ihmisten käytettäviksi. 

Kuva: Rimex Metals, Enfield (Iso-Britannia)
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Pinnan karhentamiseen voidaan käyttää 

useita erilaisia suihkupuhallusmenetelmiä. 

Kuulapuhallus kasvattaa pinnankarheutta, 

mutta sitä tulisi käyttää ainoastaan pak-

summille kappaleille, jotka eivät muuta 

muotoaan kuulapommituksen seurauksena. 

Puhalluksessa tulisi käyttää puhtaita, kovia, 

ei-rautametalleista valmistettuja ja suhteel-

lisen pienikokoisia kuulia. Myös lasikuulien 

käyttö karhennuksessa on mahdollista. Käy-

tettävä paineilma ei saa sisältää öljyä. Ohui-

den kappaleiden muodonmuutoksia voidaan 

välttää tukemalla kappale ennen puhallusta, 

mutta sen toteuttaminen vaatii kokemusta.

Maalien valmistajilta löytyvät parhaat ohjeet 

sopivien pohja- ja pintamaalien sekä käsitte-

lytoimenpiteiden osalta. Ruostumattomalle  

teräkselle soveltuvaa pohjamaalia voidaan 

käyttää passiivikalvon poistamiseen valmiik-

si karhennetulta pinnalta. Kuumavalssatut 

tehdastoimitustilat sekä 2B ja 2D kuin myös 

hiotut ja harjatut toimitustilat 2G tai 2j (nr.4) 

soveltuvat maalattaviksi, kunhan passiivi-

kalvo poistetaan ennen maalausta. Puhtaus 

on erittäin tärkeää ruostumattomien teräs-

ten maalauksessa. Parhaan lopputuloksen 

aikaansaamiseksi maalaus tulisi suorittaa 

puhtaassa ja pölyttömässä tilassa. On suo-

siteltavaa maalata useita ohuita kerroksia 

ja antaa yksittäisen kerroksen kuivua hyvin 

ennen päällemaalausta [16].

Maalausta käytetään 

usein näkyvyyden paran-

tamiseksi. Kuvat: Centro 

Inox, Milano (Italia)

R u o S T u m a T T o m a N  T E R ä K S E N  v ä R j ä y S



16

Tinapinnoitettua ruos-

tumatonta terästä on 

käytetty menestyksellä 

kate- ja sadevesijärjes-

telmissä vuosikymmeni-

en ajan. Kuva: Aperam, 

Luxemburg (Luxemburg)

Ruostumattoman teräk-

sen pintaan voidaan 

galvanoida myös ohut 

kuparikerros. Kuva: 

Roofinox, Schaan  

(Liechtenstein)

Metallipinnoitteita käytetään pääasiassa 

katemateriaaleissa ja sadevesijärjestelmis-

sä sekä jossain määrin myös ulkoseinien 

paneeleissa [17].

Tinalla pinnoitettu ruostumaton teräs pati-

noituu ulkoilmassa keski- tai tummanhar-

maaksi. Niitä voidaan ostaa myös valmiiksi 

vanhennettuina. Lopullinen väri on riippu-

vainen käyttöympäristöstä. Perusaineen 

korroosionkestävyys ei heikkene pinnoit-

teen vaurioituessa naarmujen tai kulumi-

sen seurauksena. Hiiliteräksistä poiketen 

metallipinnoitusta ei tavallisesti käytetä 

ruostumattoman teräksen korroosionkestä-

vyyden parantamiseksi.

Tinapinnoitus parantaa ruostumattoman 

teräksen maalattavuutta. Katemateriaalien 

ja sadevesijärjestelmien käyttöympäristöt 

voi vaatia ruostumattoman teräksen korroo-

sionkestävyyttä, mutta metallinen pinta ei 

sovellu esteettisesti kyseiseen kohteeseen 

– tällaisia ovat esimerkiksi suojellut raken-

nukset. Näihin tapauksiin sopii erinomai-

sesti tinalla pinnoitettu ruostumaton teräs, 

minkä maalaaminen onnistuu kenttäolo-

suhteissa ilman esikäsittelyjä koska passii-

vikalvoa ei tarvitse poistaa [17,18].

7 Metalliset pinnoitteet
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värjätty pinta on selvästi ruostumatonta 

perusmateriaalia herkempi kulumiselle. 

Tämän vuoksi ruostumattomalle teräkselle 

usein sovelletut hiovat puhdistusmenetel-

mät eivät ole käyttökelpoisia.

Pinnoitettujen ruostumattomien teräspinto-

jen huoltoa ei tule aloittaa suin päin. yksi-

tyiskohtaiset puhdistusohjeet suositellaan 

hankittavaksi materiaalintoimittajilta tai 

päteviltä sähkökemiallisten ruostumattomi-

en teräspintojen puhdistukseen erikoistu-

neilta yrityksiltä. Useat valmistajat suosit-

televat puhdistukseen mietoja pesuaineita 

tai auton moottorinpesuun tarkoitettuja liu-

otinpesuaineita. Maalinvalmistajien tuote-

valikoimasta löytyy usein myös heidän pin-

noitteilleen kehitettyjä puhdistusaineita.

oksidikalvoa manipuloimalla tai PvD-teknii-

kalla värjättyjen ruostumattomien terästen 

puhdistuksessa tulee noudattaa erityistä 

varovaisuutta sillä vaurioiden korjaus jälki-

käteen ei ole mahdollista [19]. 

8.1 Esipuhdistus

Ohjeet on laadittu sillä oletuksella, että pin-

nat ovat olleet suojatut kuljetuksen, säily-

tyksen sekä pystytyksen ajan.

Tavallisesti värjättyjen sekä maalattujen 

pintojen suojaamisessa käytetään liima-

pintaista muovikalvoa. On erittäin tärkeää, 

että kalvo poistetaan ennen maksimiajan 

ylittämistä, sillä muutoin liima voi tarttua 

levyn pintaan. Mikäli liimaa kuitenkin jää 

teräksen pintaan, ohjeita sen poistamiseksi 

on saatavilla joko suojakalvon valmistajal-

ta, ruostumattoman teräksen toimittajalta 

tai puhdistukseen erikoistuneelta yrityksel-

tä [19]. vesiliukoiset liima-aineet voidaan 

tavallisesti poistaa ilman maalatun pinnan 

vaurioitumista. Mikäli liima-aineen poisto 

edellyttää liuottimen käyttöä, se voi vauri-

oittaa maalipinnan. 

8.2 Määräaikaispuhdistus

Pinnoitettujen ruostumattomien terästen 

määräaikaispuhdistuksen jaksotus ei poik-

kea pinnoittamattomista. Pinnan vaurioit-

tamista tulee kuitenkin välttää, erityisesti 

pahoin likaantuneiden pintojen puhdistuk-

sessa. Esimerkiksi painepesu voi vaurioittaa 

pintaa ja siten kevyt huuhtelu pesuaineella 

onkin suositeltavampaa. Mikäli tahrat eivät 

lähde pelkällä huuhtelulla, voidaan pesua 

tehostaa hankaamalla pehmeällä säämis-

källä tai muoviharjalla. Tarkempia ohjeita on 

saatavilla materiaalintoimittajilta tai puh-

distukseen erikoistuneilta yrityksiltä [19]. 

8 Värjätyn tai pinnoitetun ruostumattoman 
 teräksen puhdistaminen

Huolimatta tunnelin 

sisällä vallitsevasta 

erittäin rankasta ympä-

ristöstä, seinäpaneelien 

puhdistuksen yhteydes-

sä ei havaittu ruostetta. 

Kuva: Centro Inox, 

Milano (Italia)
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8.3 Ilkivalta, onnettomuudet ja 
 kunnostava puhdistaminen

Seinäkirjoitusten poistaminen on viisainta 

jättää puhdistukseen erikoistuneiden yri-

tysten tehtäväksi, sillä mikäli värjätty tai 

maalattu ruostumaton teräspinta vaurioi-

tuu, sen korjaaminen jälkikäteen on usein 

mahdotonta. 

Maalattujen ruostumattomien terästen pin-

taan aikaansaadut naarmut näkyvät kuten 

maalatussa hiiliteräksessä. Ne eivät kuiten-

kaan laajene korroosion vuoksi. Maalattu-

jen ruostumattomien terästen pintanaarmu-

jen, ja siten pinnan yleisilmeen, korjaus on 

tapauskohtaista riippuen käytetystä maa-

lista sekä värisävystä. Sähkökemiallisesti 

värjättyjen ruostumattomien terästen pin-

nan korjaus voidaan tehdä ainoastaan vaih-

tamalla koko seinälevyelementti.

Muurauslaastiroiskeet tulee poistaa pin-

noilta välittömästi, sillä niiden alkalisuus 

voi muuttaa värjätyn pinnan värisävyä. Mi-

käli sementtiä ei kuitenkaan huomata pois-

taa heti, suurin osa irtoaa helposti sileältä 

pinnalta kuivumisen jälkeen. Loput sement-

tijäämät voidaan poistaa kevyellä vesisuih-

kutuksella sekä hellävaraisella harjauksella 

varoen kuitenkin pinnan naarmuttamista. 

Roiskeiden poistamisen jälkeen paneelit 

tulee tarkastaa emäksisyyden aiheuttaman 

värjäytymisen varalta. Mikäli värisävys-

sä havaitaan eroja, värjätyt paneelit tulee 

yleensä vaihtaa. Maalattujen ruostumatto-

mien teräspaneelien vika-alueen uudelleen-

maalausta voidaan myös harkita. 

On itsestään selvää, että pintoja ei tule mis-

sään tapauksessa naarmuttaa metallihar-

joilla eikä muilla hiovilla ainesosilla. Rau-

takontaminaation välttämiseksi pinnat olisi 

hyvä puhdistaa pehmeällä liinalla.

Suositellaan, että laajamittainen kunnos-

tava puhdistus suoritetaan ammattilaisten 

toimesta noudattaen pinnoituksen tehneen 

yrityksen ohjeita [19].

Sähkökemiallisesti 

värjättyjen ruostumatto-

mien teräspintojen puh-

distukseen soveltuvat 

yleensä samat ei-hiovat 

puhdistusaineet, joita 

käytetään tavallisille 

ruostumattomille teräk-

sille.
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9 Värjättyjen ruostumattomien terästuotteiden 
 määrittely

Standardin EN 10088 – 2 taulukko 6 [20] 

määrittelee värjätyn ohutlevyn toimitustilak-

si 2L. Tämä puolestaan rajaa lähtömateriaa-

lin kylmävalssatuksi tuotteeksi. ainoastaan 

toisen puolen tulee olla pinnaltaan ja väril-

tään sovitun mukainen. Standardi ei määrit-

tele yksittäisiä värejä, ja siten värisävy tulee-

kin sopia tilaajan ja toimittajan välillä.

värjättyjen teräslevyjen toimittajilta saa 

yleensä pienet mallikappaleet sopivan väri-

sävyn valintaa helpottamaan [9]. myöhem-

mässä vaiheessa voidaan käyttää myös 

suurempia näytekappaleita esimerkiksi pro-

jektin pienoismallissa ja niitä tulee katsoa 

kaikissa mahdollisissa valaistusolosuhteis-

sa. Niitä voidaan myös käyttää mallikappa-

leina tilaajan ja toimittajan välisissä sopi-

muksissa.

Näytteiden värisävyä 

tulisi arvioida todelli-

sissa valaistusohjeissa 

rakennuspaikalla. 

Kuva: Inox-Color, 

Walldürn (Saksa)
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