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1

Inledning

Det finns ingen anledning att halla fast vid
den silverlika fargen nar man skall anvanda
rostfritt stal eftersom ett stort urval avandra
savdl tickande som genomskinliga farger
finns att tillga. Strukturen hos den underlig-
gande ytan kan forbli synlig och darigenom
bidra till det estetiska utseendet. Den goda
korrosionshardigheten hos rostfritt stal
medfor att fargat rostfritt dr ett utmarkt hall-
bart material for krdvande tillampningar [1].

Rostfritt stal ar en grupp material med
unika egenskaper. Genom att de skyd-
das av en passiv film, som formats av
en reaktion mellan stalets innehall av
krom och omgivningens syre, behovs
inget extra korrosionsskydd forutsatt
att valet av stalsort ar adekvat med tan-
ke pa omgivningen. | fall da ytan repas
eller avsiktligt nots bort under tillverk-
ningen sker en spontan reparation av
passivskiktet vid narvaro av syre. Som
framgar av den har publikationen kan
passivskiktet modifieras genom kemis-
ka processer for att astadkomma olika
farger. Det kan ocksa hardas genom
elektrolys.

Den kontrollerade
tjockleksékningen av
passivfilmen ger upphov
till interferenseffekter
hos ljuset, vilka
uppfattas som farger.
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2 Elektrokemisk fdrgning

Det har varit kdnt lange att rostfria ytor kan
fargas genom exponering i heta blandningar
av svavelsyra och kromsyra eller heta alka-
liska losningar med oxidationsmedel. Men
trots upprepade forsok att kommersialisera
processen lyckades man inte undvika att de
erhallna filmerna blev alltfér mjuka och po-
rosa for att ge tillracklig hallfasthet mot nét-
ning och slitage [2].

Det forsta genombrottet betraffande farg-
ning av rostfritt stal kom 1972 genom Inco-
processen, som baseras pa anodisk kemisk
deponering av kromoxid.

Ett flertal foretagsspecifika varianter av
denna process har sedan utvecklats, bl.a.
genom nedsankning av materialet i en het
kromsyra-svavelsyrablandning, som sedan
foljs av en katodisk hardning i en annan sur
l6sning. Processen medfor inga extra skikt
med pigment eller andra fargdmnen, som
kan paverka egenskaperna hos det rostfria
stalet. Fargningen oOkar tjockleken pa det
passiva kromoxidskiktet, som ger rostfritt
stal dess korrosionshdrdighet. Fargerna
astadkommes genom den interferens, som
uppstar nar ljusvagorna passerar det ge-
nomskinliga passivskiktet [3].

Austenitiska rostfria stal ar speciellt lam-
pade for denna elektrokemiska eller in-
terferensbaserade fdrgningsprocess. Ex-
poneringstiden for stalet i syralésningen
bestammer ytfilmens tjocklek, ljusvagornas
interferens (eller filtrering) och darmed in-
tensiteten hos den reflekterade fargen — lik-
nande regnbagsfargerna hos sapbubblor el-
ler en oljefilm pa en vattenyta. Spektrumet
av farger (rott, orange, gult, gront, blatt,

indigo, violett) motsvarar en 6kning av film-
tjockleken fran 0,02 pm till 0,36 pm. Ferri-
tiskt rostfritt stal kan endast fargas mork-
gratt genom denna process.

Vid vissa platser i Wien
med mycket turister kan
man se kiosker ddr yt-
terholjet bestdr av fdrgat
rostfritt stdl.
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Guldfirgat rostfritt stdl
formedlar ett intryck av
lyx i en hotellobby.
Foto: Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)

Den for ogat synliga
fargen fordndras med
vinkeln mellan betrakta-
rens dga och objektet.

Skiktet av kromoxid mattas inte av ultravio-
lett ljus eftersom det ar farglost och genom
avsaknad av pigment i fargningsprocessen
kan verkstadsarbeten utféras utan att det
spricker. Vid t.ex. bockning blir visserligen
passivfilmen tunnare ldangs den bockade
kanten, men detta ger bara en marginell re-
duktion av fargdjupet [4].

Fargen kan appliceras jamnt eller avsiktligt
ojamt for att astadkomma en regnbagsef-
fekt. Fargvariationer dr nastan omdjliga att
undvika och nédr det géller stora ytor ar det
viktigt att fa prover, som illustrerar de olika
fargnyanserna. Eftersom fargen beror pa
det satt som ljuset reflekteras genom en
genomskinlig passiv film, kan vinkeln mel-
lan betraktarens 6ga och féremalet férandra
fargen. Av samma orsak kommer kurvatur
och formade paneler ocksa att dndra in-
trycket av farg pa det rostfria stalet, vilket
maste beaktas redan under designstadiet.
De fargvariationer, som erhalls vid formning



av stora paneler, kan anvdandas som en del
av designen [1].

Om det dr onskvart med en mycket jamn farg
over en stor bojd yta anvdnds sma plana pa-
neler for att segmentera ytan och darigenom
fa ett sé uniformt utseende som mojligt.
Eftersom den passiva filmen dr transparent
kommer det slutliga utseendet att paverkas
av underliggande substrat. En matt original-
yta kommer sélunda att resultera i en ddm-
pad matt farg medan en spegelblank resul-
terar i ett glansande utseende. Till skillnad
mot malade ytor mattas inte fargen med
tiden vid exponering for solljus. Daremot
kan ytan inte repareras om den repas eller
utsatts for korrosion [4].

Fargen kan ocksa avlagsnas genom nétning,
vilket innebdr att materialet inte bor anvan-
das dar skador ar mer regel @n undantag,
t.ex. i omraden med kraftig trafik eller dar
det finns vindburna nétande partiklar [2,5].
Det fdrgade ytskiktet forsvinner ocksa vid
betning, etsning och elektrolytpolering.
Svetsning kan ej utféras i rostfritt stal som
fargats pa detta satt utan att ytan forstors.
For att undvika den negativa paverkan av
alltfor kraftig upphettning bor svetsning och
l6dning darfor undvikas eller begrdnsas till
omraden som ligger utanfor betraktarens
synfalt. Viss l6dning kan utforas pa fargade
ytor med speciella lod och flux. Limning kan
utféras utan inskrdnkningar forutsatt att
eventuella hardningstemperaturer inte ar
for hoga. Skruvforband, nitning och haft-
ning dr [dmpliga fogningsmetoder [3].

FARGNING AV ROSTFRITT STAL

Originalytan och dess
reflektionsférmdga
padverkas inte av
elektrokemisk firgning.
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reflekterad [.
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reflekterad
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film

genomgdende
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Principen for ljusets interferens

Stralarna 1 och 2 interfererar

Vaglangden inne i filmen reduceras:
'=1/n
n = filmens brytningsindex

Strale 1 erhaller en fasférandring
pa 180 grader

Interferens-
fargerien
sdpbubbla

Regnbdgsutseendet hos pdfagelsfjadrar kommer

frdn ljus, som reflekterats i en komplex flerskiktsyta.

Kalla: http://www.mwit.ac.th/

2.1 Korrosionshardighet

Korrosionshdrdigheten hos den fdrgade
rostfria ytan beror pa stalsort. Processen
i fraga starker passivskiktet, vilket gor att
elektrokemiskt fargat stal uppvisar en higre
initial hdrdighet mot punktfratning an ofar-
gade ytor. Det har dock visats att denna
smdrre forbattring inte kvarstar pa langre
sikt [6]. Om ett speciellt rostfritt stal dr kans-
ligt for korrosion under vissa driftférhallan-
den kommer kidnsligheten att kvarsta dven
med en fdrgad yta. Till skillnad mot icke far-
gade ytor, dar ytliga rostflackar oftast kan
avlagsnas utan att negativt paverka utseen-
det, ger motsvarande fenomen vanligen en
permanent forandring pa fargade ytor. Om
korrosionsprodukterna avldgsnas tas ocksa
fargen bort. Detta innebar alltsa att den stal-
sort som viljs maste vara resistent mot den
miljé den kommer att exponeras for [3]. Det
finns tillganglig litteratur som ger adekvata
riktlinjer for val av korrekt stal ndr det galler
arkitektoniska applikationer [7,8].

Utseendet hos elektrokemiskt fargat rost-
fritt stal forandras inte vid exponering for
vanliga livsmedel eller vissa kemikalier un-
der mattligt lang tid, tabell 1.

All korrosion avldagsnar permanent fargen
fran den paverkade ytan varfor val av stal-
sort maste géras med stor omsorg for att
sakerstdlla erforderlig korrosionshardighet.



Tabell 1: Korrosionshiardigheten hos fargad 1.4301/304 mot olika kemikalier [2]
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- Konc. | Temp. . Farg
Kemikalie Tid (h
(%) O () Gron Gul Svart

. 50 50 @ @ %)

Cementvatten 100 10 0 0 0
. 50 50

Natriumkarbonat 5 100 10 @ ) %)
. 50 50

Kaustik soda 5 100 10 @ @ %)
. 50 50

Tvattmedel (neutralt) 5 100 10 @ @ )

Aceton 100 RT 200 (7] (1) 0]

Fértunningsmedel - RT 200 0] @ [0}

Trikloretylen (TRI) - RT 200 a@ @ )

Sojasas - 100 10 @ ) %)

@ Ingen fargforandring [] Latt fargforandring

Elektrolytiskt fargade
rostfria stdlytor dr
mycket resistenta mot
UV-strdlning.

Foto: Rimex Metals,
Enfield (UK)
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Vid Reiyuuka Shakaden
Tempel i Japan har
elektrokemiskt fdrgat
rostfritt stdl fungerat
utmdrkt alltsedan 1975.
Foto: Nickel Institute,
Toronto (Canada)

Fasaden pd Brand
Loyalty Building,
Eindhoven (NL), sattes
fast med samma stdende
fogningsteknik som
vanligen anvdinds for
takldggning.

Foto: Rimex Metals,
Enfield (UK)

2.2 Ljus- och vdderbestandighet

Eftersom fdrgat rostfritt stal saknar pigment
och andra fargtillsatser, som kan blekna el-
ler mattas, fordandras inte utseendet med ti-
den. Fargen paverkas alltsa inte av solsken
eller annan typ av vader. Den varken sprick-
er, flagnar eller dldras pa annat satt [3]. Det
har rapporterats om helt fargbestandiga
takpaneler efter 30 ars anvandning [1].

Fdrgat rostfritt stdl
framhdver den tredi-
mensionella geometrin
hos Banca S. Marino
Building.

Foto: Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)

2.3 Applikationer for elektrolytiskt
fargat rostfritt stal

Att fargat rostfritt stal synes dndra farg un-
der olika ljusférhallanden och infallsvinklar
i saval artificiellt som naturligt ljus gor det
extra attraktivt for vissa tillampningar. Vid
konstruktioner med flera paneler maste
det sdkerstallas att de matchar varandra.
Anvidndning av fargade platar och paneler
inkluderar arkitektonisk beklddnad av ut-
sidor (fasader, pelare, tak, etc.), eller inom-
husapplikationer som skyltar, skarmar i af-
farer samt skulpturer.

Ytan hos fargat rostfritt stal kan inte ater-
stdllas om den repas och materialet bor hu-
vudsakligen anvandas i fall dar repning eller
annan notning bedéms osannolik [9].



3 Svdrtning

Rostfria ytor kan med latthet svartas ge-
nom doppning i ett bad av smaélt natrium-
bikromat. Forfarandet, som ar enkelt att
satta upp och arbeta med, anvands i stor
utstrackning inom bilindustrin for att svdrta
rostfria detaljer (t.ex. vindrutetorkare) och
vid tillverkning av rostfria solfangarpaneler.

Denna process, som kan anvdndas for alla
rostfria stal, resulterar i en mycket tunn,
slat, svart oxidfilm pa stalytan. Filmen &r
normalt matt men kan fas blankande med
hjalp av olja och vax. Den uppvisar inga
tendenser till aldring eller fargforandring
under anvdndningen. Den &r tdjbar, den
flagnar inte och den motstar uppvdarmning
till stalets normala skalningstemperatur. En
svartad rostfri plat kan utsittas for en matt-
lig plastisk deformation och filmen uppvisar
god hdrdighet mot notning. Den kan dock
forsvinna genom korrosion och speciellt
kraftig notning.

Saltbadet har en arbetstemperatur av unge-
far 400 °C och exponeringen, som varierar
mellan 5 och 30 minuter, féljs av skéljning
med vatten. Solfangarpaneler far en idealisk
svartning efter 5 minuter medan bildelar be-
hover ungefar 30 minuter for att erhalla en
djupare svart farg [16]. Processen har ocksa
anvants for mindre arkitektoniska detaljer
samt bestickshandtag, nar man onskar en
mer reptalig yta an vad elektrokemisk farg-
ning kan erbjuda.
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Absorbtionspldtar i
solfdngarpaneler for
varmvattenproduktion
kan tillverkas av svdrtat
rostfritt stdl.

Foton: Energie Solaire,
Sierre (CH)

Svdrtat rostfritt stdal har
en omfattande anvind-
ning for vindrutetorkare
och dekorativa detaljer
pd motorcyklar.

Foton Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)
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4 PVD-beldggningar (sputtring)

PVD-beldggningar ger
hdrda och reptdliga ytor.

Figur 1: Principskiss dver
sputtringprocessen

10

Eftersom beldggningar genom PVD (physical
vapour deposition) eller sputtring tillater
hela fargspektrumet ar metoden ett popu-
lart val for estetiska tillampningar, som t.ex.
stora metallpaneler, kranar, dérrbeslag, ra-
mar till glasddrrar och konsumentartiklar.
PVD-beldggningar har ocksa en omfattande
anvandning for industriella och vardagliga
applikationer. Beldggningarna ger ytor med
kraftigt forbattrade mekaniska egenskaper
vad betraffar nétning, friktion samt hardhet
och dessutom en jamn fdrg, som inte for-
andras med tiden. Till skillnad mot farg fran
en elektrokemisk process forandras inte
heller fargen vid olika betraktelsevinklar.
Den dr dessutom mer reptalig.

PVD &r ett samlingsnamn for en rad proces-
ser ddr tunna filmer deponeras pa olika ytor
(t.ex. pa plat, klippverktyg, fastelement,
glas, tunna halvledarelement samt t.o.m.
forpackningsmaterial for konsumentartik-
lar). Beldggningsmaterialet férangas varef-
ter det deponeras pa ytan hos substratet.

j[:%l arbetsgas
—
e

N
<plasma
kraftkdlla
eesasenses
\ s
T T vakuum-
kammare
vakuumpumpar

Det finns ett antal metoder att smalta och
foranga beldggningsmaterialet, inklusive
hogenergetisk katodstrale, lasrar, hogtrycks-
anga och bombardemang genom plasmaur-
laddning (sputtring). De férangade partik-
larna ror sig sedan genom en vakuumkam-
mare, som fyllts med inert gas, ofta argon,
for att darefter deponeras pa substratet.
Bendamningen PVD kom till anvdndning sa
sent som 1966 trots att Michael Faraday an-
vande processen for att deponera beldgg-
ningar redan 1838.

Figur 1 visar ett diagram Gver sputtringpro-
cessen. | sin enklaste form dger processen
rum i en inert gas (ddelgas) vid lagt tryck
(0,1-10 Pa). Sputtringen borjar genom gene-
rering av en elektrisk urladdning och adel-
gasen, ofta argon, blir joniserad. Lagtrycks-
urladdningen bendmns glodurladdning och
den joniserade gasen ett plasma.

Argonjonerna traffar maltavlan — beldgg-
ningsmaterialet — ej att forvaxla med sub-
stratet, som ar foremalet att beldgga. Ma-
terialet avldgsnas fran malytan genom ett
momentant energiutbyte. Sputtring dr den
mest l@mpade tekniken fér deponering
av tunna filmer. Deponeringen kan goras
mycket kontrollerat med god vidhaftning.
Kvaliteten hos beldggningarna, struktur och
jamnhet, ar utmarkt [10].



De farger som kan erhallas i det keramiska
ytskiktet fran processen omfattar guldgul,
rodgul, brons, bla, svart och vinrott. Efter-
som beldggningen ar mycket tunn (omkring
0.3 pm) framtrader originalytans grundut-
seende. Det férekommer ocksa att speciella
monster appliceras genom etsning, polering
eller gravyr innan ytan beldaggs. Metoden har
visserligen anvidnts under ganska svara for-
hallanden for dérrbeslag, men man bér dnda
vara pa det klara med att fargen kan forstéras
vid alltfér ovarsam hantering. Sddana skador
kan ej repareras [1].

PVD-beldggningar harfordelen avattiprincip
vara porfria och helt tdta (om de ér tillrack-
ligt tjocka). Fukt och gaser har darfor mycket
svart, ibland ar det t.o.m. omaijligt, att tranga
igenom till substratet [10]. Om ddremot det
rostfria materialet skall bockas eller formas
under den fortsatta verkstadshanteringen
bor ett relevant bockprov utféras och god-
kdnnas innan materialet levereras.
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En bockning med liten bockningsradie ar
allt som behdovs for att faststdlla om vid-
haftningen &r tillfyllest. Om det uppstar till-
verkningsproblem kan beldggningen flagna
vid bockning eller slag. Detta b6r dock inte
handa med material fran en valrenommerad
leverantor.

Om komponenten skall svetsas bor detta ske
innan beldggningen laggs pa [1].

Dekorplatar med PVD-beldggning anvands
ofta i hissar och for tackning av pelare, som
utsatts for slitage fran gaende [11].

Sputtring kan
dstadkomma extremt
ndtningsbestdndiga
keramiska ytor.

Foto: Inox-Color,
Walldiirn (D)

PVD-beldggningar finns
i ett flertal farger.
Foton: Hans Hollein
Atelier, Wien (A)

11
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5 Beldggning av bandrullar

Sadvil klara som matta

beldggningar kan app-
liceras pa rostfritt stdl.

Foto: Replasa, Astrain,
Navarra (E)
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Beldggning av bandrullar dr en etablerad
kontinuerlig process for fargning av rostfritt
stal. Oftast utfors beldggningen av staltill-
verkaren eller specialister inom omradet.
Processen erbjuder ett stort urval av farger
dar applicering av klarlacker (fingeravtrycks-
resistenta ytor) ar en extra mojlighet.

Innan ytbelaggningen dger rum sker en ke-
misk rengoring och skoljning av det rostfria
stalet. Stalet kan vara austenitiskt eller ferri-
tiskt och beldaggningarna kan optimeras med
hdnsyn till anvandning och driftférhallan-
den. Primer och tackskikt ldggs pa den rost-
fria bandytan med roller i en kontinuerlig be-
ldggningslinje. Pa den férbehandlade ytan
laggs en forsta primer som torkas i varm-
luftsugn innan tackskiktet appliceras. Olika
beldggningar finns att tillga for olika tillamp-
ningar, miljoer och driftférhallanden. Mate-
rial med fargskikt kan med fordel anvandas i
hogt pakdnda miljoer, t.ex. i vagtunnlar med
kraftig trafik. Sddana karakteriseras ofta av
dalig ventilation, hog luftfuktighet och hog
halt av aggressiva gasar fran bilmotorer.

En attraktivt rod rostfri ytfinish inne i Piazzale
Carlo Maciachini tunnelbanestation i Milano.
Foto: Centro Inox, Milano (1)

Fargerna medfor inte nagon forhojd korro-
sionshardighet hos det rostfria stalet. Da-
remot utnyttjas stalets inneboende korro-
sionshadrdighet till fullo, framfér allt hos den
motsatta omalade sidan, men dven vid repor
och andra skador i fargskiktet och langs kan-
terna. Till skillnad mot andra vanliga mate-
rial, t.ex. malad galvaniserad plat, ar rostfritt
bandmaterial immunt mot blasbildning och
laminering vid skurna kanter [12]. Om fdrg
appliceras sker det av estetiska skal, t.ex.
for att ddmpa glansen eller minska risken for
fingeravtryck; inte for att hoja korrosions-
hardigheten.



Ytbelagda band kan med fordel limmas [13]
och om kanterna dr omalade kan de ocksa
svetsas med samma metoder som anvdnds
for omalat rostfritt stal. Men det finns nagra
enkla regler som maste foljas [12]:

e Svetsning med laser och plasma kan utfo-
ras utan speciella forsiktighetsatgarder.
Man behover inte ha omalade kanter.

e Det dr l@mpligt att mekaniskt avldgsna
fargen langs svetsomradet vid mot-
standssvetsning.

Ytbelagt rostfritt
bandmaterial kan
bockas till exempelvis
fasadelement.

Foto: Centro Inox,
Milan (1)
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Belaggningar finns i en rad olika farger och
de anvands for ett flertal omraden, t.ex.
mobler,
paneler, dekorpaneler, kylrum, luftkonditio-
neringsanldggningar, metalldorrar och ljus-
armatur [14, 15]. Genom noggrann kontroll
av processparametrarna kan lampliga farg-
kombinationer erhallas vid den industriella
tillverkningen. Normalt lagerfors de mest
populdra fargerna, men annars dr praktiskt
taget alla farger majliga att fa forutsatt att
bestédllningen ar tillrackligt stor.

hushallsartiklar, arkitektoniska

For att undvika bldnd-
ning p.g.a. rostfri

inklddnad i tunnlar har

ytbelagt rostfritt stdl
anvdnts.

Foto: ThyssenKrupp
Acciai Speciali Terni,
Terni (1)
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6 Madlning

En rostfri bro i Venedig
som malats svart for att
bdttre smdlta in i den
historiska omgivningen.
Foton: IMOA, London
UK
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FRITT STAL

Malning av rostfritt stal liknar malning av
andra metaller, bortsett fran att det snara-
re gors av estetiska skal an for att erhalla
ett korrosionsskydd. Nar nya foremal skall
malas bér man ha i atanke att den rostfria
stalytan ar mer hardig mot miljopaverkan
an fargen. Man kan darfor redan initialt tan-
ka pa vad som skall hdnda nér fargen even-
tuellt flagnar av. Ibland sker en ommalning,
men ibland blir valet att dven fargresterna
avldagsnas for exponering av den rena rost-
fria ytan.

Den enskilt framsta orsaken till ett misslyck-
ande ar dalig vidhaftning, vilket medfor for-
fulande flagning och eventuellt, korrosion.
Dalig vidhaftning beror oftast pa inadekvat
ytbehandling, d.v.s. rengéring och forbe-

Lite fdrg pa rostfria
rdcken underldttar
for synskadade.
Foto: Rimex Metals,
Enfield (UK)

handling har inte utforts enligt foreskrifter-
na. Fére malningen maste man sakerstilla
att ytan ar ren fran salter, féroreningar, olja,
jord, rost, korrosionsprodukter och andra
avlagringar. Ytan maste vara tillrackligt grov
for att tillata god vidhaftning och for rostfritt
stal finns ytterligare kravet att den passiva
filmen bor avlagsnas direkt fore malningen
eftersom den kan forsvara vidhaftningen.
Rostfria ytor ar harda och sldta, speciellt ef-
ter kallvalsning eller liknande ytbehandling.
| fall dar det behovs en uppruggning av ytan
anvands betning, syraetsning, bldstring el-
ler borstning med stalborstar. Man bor stra-
va efter att lagga pa en passande primer (et-
sande primer) och fargsystem sa snart som
mojligt efter uppruggningen av ytan, innan
passivfilmen blir fullt aterbildad.



Flera varianter av bldstring anvdnds. Kon-
ventionell blastring ger en férhojd rahet hos
ytan, men bor begrdnsas till grova sektioner,
som konstruktionsdetaljer, och tjock plat,
som inte slar sig efter blastringen. Den utfo-
res bdst med rena och harda, icke jarnhaltiga
partiklar, med forhallandevis liten kornstor-
lek. Blasterluften far ej innehalla olja. Ibland
anvands ocksa glaspdrlor. Det gar att und-
vika att tunt material slar sig genom anvind-
ning av stod fran baksidan, med sadant bor
endast utforas av erfarna foretag.

Lite fdrg ger 6kad
synlighet.

Foton: Centro Inox,
Milan (1)
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De mest kvalificerade foretagen nar det géller
val av fargtyper och procedurer for malnings-
system dr fargtillverkarna. En metallprimer
(etsande primer) anpassad for rostfritt stal
kan anvdndas for att avldgsna den passiva
filmen hos en yta som redan ar tillrackligt
grov. Varmvalsade ytor, finish 2B och 2D,
samt grovre polerade ytor som t.ex. 2G och
2) (Nr 4) har malats med framgang. Passiv-
filmen maste dock dnda avldgsnas. Renhet
ar ett nyckelelement vid malning av rostfritt
stal. Ytan maste vara ren och malningen bor
ske i en ren, dammfri, atmosfar. Malningen
bo6r ske med tunna fargskikt och langa tork-
ningstider mellan varje strykning [16].

15
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7 Metallbeldggningar

Tennbelagt rostfritt

stdl har framgdngsrikt
anvdnts under drtionden
for tak och avvattnings-
system.

Foto: Aperam,
Luxembourg (L)
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Metallbeldggningar, som framfér allt an-
vands till tak, hangrannor och stuprér, har
aven funnit anvandning till yttervaggspa-
neler [17].

Tennbelagda rostfria stal far av vader och
vind en gra till m6rkgra patina, men de kan
ocksa kopas forbehandlade till samma ny-
ans. Repor och ndtning kan forstora dessa
ytskikt, men det paverkar inte substratets
korrosionshardighet.
endet pa fargen ar avhangigt driftmiljon.
Till skillnad mot kolstal sa appliceras inte
metallbelaggningar pa rostfritt stal for att
hdja korrosionshardigheten.

Det slutliga utse-

En galvanisk process
kan anvindas for att
applicera ett tunt kop-
parskikt pd rostfritt stdl.
Foto: Roofinox,

Schaan (FL)

Ddremot forbéattras vidhaftningen vid mal-
ning avsevadrt av ett tennskikt. Foér tak och
avvattningssystem kan det finnas miljoer
ddr onskvdrd livslangd ger behov av rost-
fritt stal, samtidigt som en metallglan-
sande yta upplevs som stérande, t.ex. pa
K-markta byggnader. Vid sadana tillfillen
kan tennbelagt rostfritt stal malas utan
ytbehandling bara man fdljer tillverkarnas
foreskrifter vad betrdffar primer och farg
[17, 18]. Sadan malning dr mycket l4ttare
att utféra pa byggplatsen @n malning av
obehandlat rostfritt stal eftersom man
slipper avlagsna passivfilmen.



8 Rengdring av fdrgat och mdlat rostfritt stal

Aven om substratet uppvisar den innebo-
ende robustheten hos rostfritt stal sa géller
inte samma sak for fargskikten. Detta inne-
bdr att rengéringsmetoder som samtidigt
innebdr ett slitage av ytan ar olampliga for
fargade eller malade rostfria stal.

Det dar mojligt att ge generella riktlinjer nar
det géller underhall och rengéring av fargat
rostfritt stal. Specifika beskrivningar maste
dock sokas hos materialleverantdrerna eller
erfarna specialister ndr det galler detta am-
nesomrade. Vissa tillverkare rekommende-
rar milda tvattmedel och avfettningsmedel
som anvands vid tvdttning av bilar. Fargleve-
rantorer har ofta egna rengoringsmedel for
sina malningssystem.

Eftersom en fargad rostfri yta ar beroende av
en nagot fortjockad oxidfilm, ett PVD-skikt
eller svart oxid, maste man vara forsiktig vid
rengoring for att undvika mekaniska skador.
En “reparation” kan endast astadkommas
genom ett byte av den skadade komponen-
ten [19]

8.1 Initial rengoring

Normalt d@r ytan skyddad under leverans,
lagring pa byggplatsen och montage.

Vanligtvis skyddas fargade och malade
ytor av en sjdlvhaftande avdragbar plast-
film. Eftersom en sadan film kan aldras ar
det viktigt att den dras av inom foreskriven
tid. Om detta inte sker kan det bli problem
med att fa bort filmen utan fastsittande klis-

FARGNING AV ROSTFRITT STAL

terrester. Om sadana blir kvar pa ytan och
om det beddoms nddvandigt att ta bort dom
maste man radfraga saval plastfilmsleve-
rantor som staltillverkare eller en specialist
pa rengéring [19]. Vattenbaserade klister
kan vanligtvis avldgsnas utan problem for
den malade ytan, men vissa klister krdver
l6sningsmedel som ocksa kan forstora farg-
skiktet.

8.2 Regelbunden rengoring

Regelbunden reng6ring som en del i under-
héllet kan goras pa samma sdtt som nar man
reng6r obelagt rostfritt stal, dock med speci-
ellforsiktighet for att undvika att skada ytan.
Detta galler sarskilt vid kraftigt nedsmutsa-
de fargade ytor. Sa kan t.ex. hogtryckstvatt
med vatten forstora ytan. D& ar det battre
att anvdnda lagtrycksvatten med tvdttme-
del. Om smutsen dnda inte gar bort kan man
gnugga forsiktigt med en mjuk trasa eller en
plastborste med mjuka borst. Rent allmant
ar det klokt att radfraga tillverkaren av det
malade eller fiargade stalet eller en rengé-
ringsspecialist [19].

Trots ogynnsamma for-

hdllanden inne i tunneln

kunde ingen korrosion

pavisas vid rengdringen.

Foto: Centro Inox,
Milan (1)
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Normalt anvinds samma
rengbringsmedel for
elektrokemiskt fargade
ytor som for icke fdrgat
rostfritt stdl.

18

8.3 Vandalism, olyckshdndelser
och aterstdllande rengoring

Det finns visserligen teknik for att avldgsna
farg och tuschmarken fran fairgade och ma-
lade rostfria stal, men graffiti bér tas om
hand av speciella rengéringsfirmor for att
undvika att ytan blir permanent forstord.

Graffitirepor pa rostfritt stal ger samma syn-
bara effekt som pa malat kolstéal, men med
fordelen att repan inte forstoras av korrosi-
on. Méjligheten att aterstilla utseendet hos
den repade ytan genom en ommalning &r
avhangigt malningssystem och mojligheten
att finna en matchande farg. Elektrokemiskt
fargade ytor kan ej repareras pa plats. Ett
byte av den skadade komponenten dr darfor
enda mojligheten att aterstélla ytutseendet.

Stank av murbruk och cement maste tvit-
tas bort snarast mojligt eftersom ett hogt
pH kan ge missfdargning av fdargade ytor.
Om man inte upptdcker cementet eller mur-

bruket omedelbart faller oftast de hardade
resterna av fran den slata ytan efter tork-
ning och aterstoden kan avlagsnas med
lagtrycksspolning och mjuka borstar. Man
bor dock iaktta en viss forsiktighet for att
inte repa ytan. Efter att stanken har avlags-
nats maste ytorna granskas med tanke pa
alkaliflackar. Om sadana upptdcks maste
antagligen komponenterna bytas ut. Ett
alternativ vid malade ytor kan vara att av-
lagsna fargen fran den skadade ytan och
sedan mala om den.

Eftersom det ar av yttersta vikt att undvika
repning av ytan kan man inte anvdnda me-
tallborstar eller slipmedel. Aven jarnpartik-
lar bor forsiktigt avldgsnas medelst en mjuk
trasa innan de borjar rosta.

Storskalig rengoring for aterstdllande av
nedsmutsade ytor bor utforas av kompe-
tenta specialister [19], i samarbete med le-
verantoren av den aktuella ytfinishen.
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9 Hur man specificerar firgat rostfritt stdl

| EN 10088-2, tabell 6, anvdnds beteck-
ningen 2L (specialfinish) for fargade platta
produkter. Detta innebdr en begransning
till enbart kallvalsat material. Endast en
sida behdver tillgodose kravet pa dverens-
kommen fdrg och ytkvalitet. Det finns inga
farger angivna i standarden. Fargen maste
overenskommas av kdpare och séljare.

Vanlig praxis ar att leverantoren forser kun-
den med en uppsattning handprover for att
underldtta valet av ytfinish [9]. | ett senare
skede av projektet kan storre prover kom-
ma till utnyttjande for skapande av model-
ler som bor granskas under alla tankbara
ljusforhallanden. Dessa kan ocksa anvan-
das som en visuell standard for projektet
enligt Overenskommelse mellan kdpare
och séljare.

Prover bor granskas
under aktuella ljus-
forhdllanden pd den
aktuella platsen.
Foto: Inox-Color,
Walldiirn (D)
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