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1 Introduktion

N

Rostfritt stal har en mangd egenskaper som
gor att de lampar sig for dekorativa och
strukturella applikationer inom byggsek-
torn och andra relaterade omraden. Dessa
egenskaper inkluderar:

e Modernt och attraktivt

¢ Hygienisk och latt att rengdra
e Korrosionshardigt

e Hallbart och ger lang livslingd
e Kraver minimalt underhall

e Enkla tillverkningsprocesser

e Helt atervinningsbart

Dessa egenskaper gor att arkitekter, desig-
ner och entreprendrer garna specificerar
och anvander rostfritt stal i en mangd olika
omraden. Det kan vara i byggnader och kon-
struktioner, arkitekturiska detaljer (trapp-
racken och ledstdnger), vagnira detaljer

ROSTFRIA YTOR

(lyktstolpar, telefonkiosker osv.), matpro-
duktion, catering och kdksutrustning, hus-
gerad, etc.

Dessa projekt nar ofta sma och medelstora
foretag, som allt oftare ser en utveckling av
material, ytor och teknologier som plat-
formning och lasersvetsning som de kanske
inte har kunskap om eller ar helt uppdatera-
de inom. Det behovs god kunskap om meto-
der som slipning, putsning och borstning
for att fa bdsta resultat och livslangd hos
produkter av rostfritt stal. Denna del i pro-
duktionsprocessen kan ses som tillverka-
rens "kvalitetsstampel” och ger ett utmarkt
tillfalle, om det gors pa ratt satt, att visa for-
delarna med rostfritt stal.

Denna publikation ger en fingervisning om
mekaniska ytbehandlingsmetoder som ar
lampliga att anvdnda vid tillverkning av pro-
dukter i rostfritt stal. Den innehaller beskriv-
ningar och illustrerar de metoder som
anvands idag och visar skillnader mellan
anvandningar av kolstal och rostfritt stal.

Dekorativa applikationer i rostfritt stdl tillverkas ofta av
smd och medelstora féretag. Dessa féretag méter nya
tillverkningsmetoder och utveckling inom material och
ytutforande sdsom pldtformning och lasersvetsning
etc. som dr nya for dem. Metoder for ytfinish sdsom
slipning, putsning och borstning dr ndgra exempel pd
dessa tekniker.
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2 Specificera utseende for rostfria produkter

For att optimera fordelarna med att anvanda
rostfritt stal dr tydliga och precisa specifika-
tioner avden mekaniskt behandlade ytan vid
tillverkningen ett viktigt steg. Att ange korns-
torleken i slipmedlet vid mekanisk putsning
ar bara en del av specifikationen. Nar malet
ar att matcha en existerande eller avsiktig
yta exakt, dr basta sattet att anvdnda en
provbit med jamforbar yta, en s.k. likare.
Enbart skrivna beskrivningar (kvalitativ) eller
numeriska specifikationer (kvantitativ), till
exempel medelytavvikelsen R,, ger inte till-
racklig information for att till fullo specifice-
ra en mekaniskt behandlad rostfri yta.

Rostfritt stdl har en unik egenskap: det dr sjdlvld-

kande. Tack vare legeringsdmnena i rostfritt stdl
skapas ett tunt, transparent « passivskikt » pd ytan.
Om ytan skrapas eller skadas pd annat sdtt dterska-
pas passivskiktet, som bara dr ndgra atomer tjockt,
direkt med hjdlp av syret fran omgivande luft eller
vatten. Det dr denna egenskap som gor att rostfritt
stdl inte behover ndgon beldggning eller annat kor-
rosionsskydd.

For att fa ett onskat utseende géller ocksa att
vdlja rétt stalkvalitet, detta galler speciellt
ndr det finns krav pa en valdigt slét och spe-
gelblank yta. De mest anvdnda rostfria stal-
sorterna for enkla applikationer ar EN
1.4301/1.4307, och i mer korrosiva miljoer,
EN 1.4401/1.4404/1.4436. | vissa lander
och anvandningsomraden anvands EN
1.4541 och 1.4571, som alternativ, for dess
motstandskraft mot interkristallin korrosion
(istdllet for kvaliteterna med lag kolhalt,
1.4307 och 1.4404). Dessa tva kvaliteter ar
legerade med titan och passar samre till
dekorativa ytor eftersom de kan se ojamna
ut. Vid reparationer pa existerande produk-
ter bor dessa alternativa kvaliteter inte
anvdndas eftersom det kan vara svart att
matcha den existerande ytan.
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3 Vanligt forekommande ytbehandlinsmetoder

Hdrda partiklar pad ett
bakstycke (for rostfritt
stdl dr detta ofta i tyg)
ger en slipeffekt som
spdnner frdn att ta bort
svetsrdgar till dekorativ
putsning for estetikens
skull. Sadana slip-
produkter kan anvéindas
med olika verktyg sasom
bandslipar, vinkelslipar,
handslipmaskiner, och sd
vidare.

Termerna slipning, putsning, polering och
borstning anvands ofta for att beskriva ytan
pa rostfritt stal. For att designerns avsikter
ska uppnas maste entreprendgrer, tillverka-
re, leverantorer och slutkunder forsta dessa
termer och hur dessa ytor ska uppnas.

Slipning och Polering
”Slipning”  och
”Putsning/Polering”
ar mekaniska pro-
cesser som inne-
bar att man tar

bort ett lager av
metallen genom

e Finslipning

en abrasiv bear-

Det innebdr att man
anvander harda partiklar (bundna tillsam-
mans eller bundna pa ett band). Den resul-
terande ytfinheten beror pa en rad faktorer,

betning (notning).

bland annat pa storleken pa slipkornen.

| denna publikation anvdnds termen ”slip-
ning” till att beskriva borttagandet av ono-
digt och daligt ytmaterial som svetsvulster
och oxidlager. « Putsning » anvands for att
beskriva operationer da ytmaterial medve-
tet tas bort for utseendets skull.

Pa bilden nedan visas olika slipkornstorle-

e Slipning av varmvalsat ”1D” rostfritt material

e Initial slipning av kallvalsat rostfritt stal

® Polering (avslutande steg)

kar som anvands vid slipning och putsning
av rostfritt stal. Som en utgangspunkt kan
man utga fran att slipmedel med finare
kornstorlek ger en slatare yta.

Meningen med denna lista dr bara att visa
effekten av olika slipkornstorlekar pa den
slutliga ytan vid slipning och putsning av
valsade produkter i rostfritt stal. Det &dr inte

Process Typisk slipkornstorlek

e Borttagning av svetsragar (kraver finare slutputsning) 36

36/60
80/120
120/180/240
320/400

en universal lista som kan anvdndas till alla
putsmetoder pa rostfritt stal, inklusive
manuell putsning.

Ytan som fas ndar man anvander en specifik
slipkornstorlek beror pa vilken utrustning
som anvands och hur den i sin tur
anvands. Kontakta leverantdrer av slip-
och putsutrustning for att fa rad om vilken
utrustning och vilket slipmedel som ska
anvandas for att fa en specifik yta pa pro-
dukter i rostfritt stal.
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Polering

| kontrast till slipning och putsning, ska
polering inte avldgsna nagon stérre mangd
material fran den rostfria ytan. Den ska
istdllet gora ytan slat och darmed ljusare
och mer reflektiv. Processen kan innehalla
pastor, vdtskor eller solida poleringskom-
ponenter for att ytterligare forhéja ytfinhe-
ten. Ytan som erhalls efter polering beror till
stor del pa ytans utseende fore poleringen.
Polering kan ske efter putsning i ett steg dar
man anvant ett medelfint slipmedel eller

Vid polering kan bomulls- eller filtlapporterskiva
anvdndas, antingen med eller utan polermedel. Ror
kan poleras sa att ytan blir spegelblank med en golv-
monterad roterande polermaskin. Lamellrondell mon-
terad pd ett handhdllet verktyg som anvinds tillsam-
mans med poleringspasta kan ocksd anvindas for
polering.

efteren putsningsprocess som skett i flera
stegoch som avslutats ett fint putsmedel.
Metoden att putsa i ett med steg med ett
medelfint slipmedlet dr en mindre kostsam
process, men kvaliteten blir inte lika bra
som ndr man putsar i flera steg till en fin yta
med polering.
Vid polering far man alltid en sldt och blank
yta, detta utférande anvands mycket till
medicinteknisk utrustning. Exempel pa pro-
dukter som anvander ”direkt polering”, det
vill sdga utan mellansteg fran den raa ytan

innan man avslutar

fran valsningen, &r bestick.
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Borstning

Borstning dr, som slipning och putsning, en
process som tar bort ytmaterial. Termerna
« borstning » och « putsning » forvaxlas
ofta. Vid borstning anvands mildare slipme-
del som snarare ger ytan ett viss yttextur dn
avverkar metal. Borstning ger minimal sli-
pande paverkan pa den rostfria stal ytan.
Olika borstningsprodukter inkluderar en
rad ”Scotch-Brite™” slipband, svampar och
rondeller.

”Scotch-Brite™” ar ett handelsnamn tillho-

rande foretaget 3M. Termen ar dock spridd

ROSTFRIA YTOR

och anvdnds av specialister pa ytbehand-
lingar av metaller for en rad tredimensionel-
la slipprodukter. Dessa slipprodukter ar
inte klassificerade efter en specifik storlek
pa de slipande kornen eller annan grade-
ring, utan som en produktklass som inklu-
derar grova, medium, fina, valdigt fina och
super fina kornstorlekar. For att gora det lat-
tare anvdnds termen ”Scotch-Brite” i denna
publikation for den har typen av slipande
medium.

Det dr valdigt viktigt att anvdanda represen-
tativa prover pa ytans beskaffenhet nar man
ska specificera en borstad yta.

Exempel pd en lamellrondell gjord av Scotch-Brite™.
Hdr borstar Scotch-Brite™ rondellen det missfdrgade
svetsforbandet sd att ytan ska likna omgivande mate-
rial. Borstningen dr inte menad att gora svetsforban-
det slitt, for det mdste forst en slipning goras.
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4 Allmdént forekommande slipmedel och slipverktyg

Det slutgiltiga utseendet och kvaliteten pa
mekaniskt bearbetade ytor i rostfritt stal,
beror pa flera faktorer:

e Sliptyp: materialet som slipmedlet ar
infast i, slipkornens storlek, form och
hardhet.

e Antal slip- och polersteg

e Typ av utrustning

e Energikdllan som driver utrustningen

e Typ av putskilla (band eller rondell, typ
av rondell och flexibilitet)

e Sliphastighet och palagt tryck

Bdsta valet av utrustning, forbrukningsva-
ror och metod beror pa:

e Existerande ytstruktur pa den halv fardi-
ga produkten

e Tillgdnglighet av de ytor som ska
behandlas

e Det visuella kravet pa den slutliga ytan

4.1 Processkontroll vid slipning
med handverktyg

Nar man utfor manuell ytbearbetning med
handhallna verktyg &ar det viktigt att det
applicerade trycket, och ddrmed temperatu-
ren pa arbetsstycket, kontrolleras sa att
slipmedlet inte tillats att grava ner sig och
orsaka en ojamn yta som kan vara svar att
korrigera i efterhand.

Smérjmedel innehallande olja och fett kan
forlanga livlangden pa slipmedlet eftersom
de verkar som kylmedel och dven avlagsnar
slipdammet. Helhetsintrycket vid ”vat”
putsning skiljer sig fran torr” putsning.
Eftersom det &dr svart att forsakra sig om till-
racklig och jamn tillférsel av smorjmedel pa
slip/metallytan under putsning, anvdnds
inte vat putsning i stor utstrackning.

ROTATIONSHASTIGHET (RPM)
4 _ 15000

Ndr man utfér manuell
ytbehandling med hand-
hdllna verktyg mdste
bdde temperaturen och
det pdlagda trycket kon-
trolleras. Den kombine-
rade effekten av operato-
rens rorelse, det applice-
rade trycket och perifera
hastigheten av slipmed-
let bidrar till det slutliga
resultatet.

Den optimala hastighe-
ten pd slipmetoden beror
pa storleken pd slipkor-
nen. Ndr man putsar en
yta i flera steg med grad-
vis finare slipkorn, boér
hastigheten ~ minskas

med finare korn.

850

+—» PROCESS

GROVSLIPNING

HOGGLANS POLERING
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De vanligast anvinda
slipmedlen dr: slipband,
slipnylon (fleece),
lamellrondell, fiberron-
dell, polertrissa.

4.2 Slipmedel

Slipmedel som anvdnds for att slipa och
putsa rostfria komponenter hos tillverkan-
de industrier skiljer sig vanligtvis fran de
som anvands i stalproducerande industrin
dar slipmedel oftast dr baserade pa alumi-
niumoxid och kiselkarbid.

Vid sista putsnings och poleringsoperatio-
nen anvands ofta slipmedel med zirkonium-
oxider med kornstorlek fran 24 upp till 120.
Denna typ av slipmedel har béattre hallbar-
het vid varma arbetsférhallanden dn slip-
medel innehallande aluminiumoxider och
kiselkarbider. Vid finare storlek pa kornen
kan aluminumoxider och kiselkarbider
anvandas. De egenskaper pa slipmedlet
som bestammer det slutgiltiga resultatet pa
den behandlade ytan ar:

¢ Storleken pa slipkornen
¢ Storleken (diametern) pa putsskivan eller
rondellen och dess periferhastighet

e Styvhet och material typ som polermed-
let &r fast mot (matrisen).

e Anvdndning av smorjfett eller oljor till-
sammans med slipmedel (inte normal
praxis vid handslipning och putsning)

| motsatts till den rad av slipmedel som
anvands for putsning i, ar nétningen — och
ddrmed variationsskillnader i den visuella
aspekten pa de putsade banden - inte
nagot besvdrande kannetecken for slipme-
del som anvdnds i manuella operationer.
Det dr inte bara sa att manuella jobb inne-
haller manga putsningssteg med fleece
(som doljer effekter av notta slipmedel vid
forputsning), nétningen pa slipmedlet som
anvands (till exempel skivor) visar ett annat
beteende an de stora slipband som
anvdnds for slipning av stora ytor.
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De mest anvdnda slipprodukterna beskrivs:

Slipband

Dessa finns tillgangliga i en mangd olika
bredder och bakstycken. Vid putsning av
rostfritt stal inkluderas flexibla tygdukar
och slitstarka polyester-bomull. Typen av
material i bakstycket paverkar prestations-
formagan pa bandet och det &r viktigt med
ratt flexibilitet pa stodmaterialet for en viss
slipkornstorlek for att fa onskat resultat pa
ytan. Ny utveckling inom slipbandteknolo-
gin har skapat slipband med inbyggda
kylande tillsatser. Dessa reducerar varmen
som produceras vid putsning och ger 6kad
livslangd pa slipbanden.

Scotch-Brite™ lappar

Den slipande effekten hos Scotch-Brite™ ar
minimal i jamforelse med slipmedel inne-
hallande slipkorn. Det framsta anvand-
ningsomradet for Scotch-Brite™ &r att pole-
ra ytor hos halvfardiga produkter av rostfritt
stal for att passa in med 6vriga ytstrukturer.
Scotch-Brite™ finns i kuddar (skivor), band
och rondell med olika grader av grovhet
som grov, medium, fin, mycket fin och super
fin.
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Lamellrondell

Pa grund av deras konstruktion ar dessa
slipprodukter hallbara och anvdnds pri-
madrt i de forsta stegen av ytbearbetning
utav rostfritt stal. Den grundlaggande kon-
struktionen pa en lamellrondell visas pa
bilden. De slipande lamellerna dr limmade
pa ett bakstycke av glasfiber. Dar en storre
kontaktyta kravs kan rondellen ha lameller-

Gradningsskiva

Dessa slipskivor tillverkas genom varm-
pressning av impregnerat, sammanfogat
nylonmaterial (av Scotch-Brite™ typ). For
manuellt arbete finns rondeller upp till en
diameter av 150 mm i en mdngd olika densi-
teter och flexibilitet.

Denna slipskiva har en lang livslangd och
ger en jamn ytfinish. De dr speciellt anvdnd-
bara for reducera svetsragens storlek, slipa
bort ytdefekter samt for att ta bort missfarg-
ning.

na palimmade pa en kona. Detta gor att ris-
ken for slipskador minskar och att finare
ytor kan astadkommas.

Fiberrondell

Fiberrondeller dr av samma typ av slipme-
del som lamellrondeller men i formen av ett
stycke. Ibland kallas de bara « sandpap-
persrondeller ».

Fiberrondeller dar mindre aggressiva dn
lamellrondeller och, dven om de inte dr lika
kostnadseffektiva for att ta bort metall,
mindre bendgna att lokalt grava in sig i
materialet. De dr anvdndbara till att putsa
svetsar vid tillverkning av detaljer i rostfritt
stal.

Gradningshjul

Dessa paminner om gradningsskivor men
tillverkas genom att fasta lager av slipme-
del pa en hard kdrna for att skapa ett slut-
ligt hjul. De dr mindre flexibla, men ocksa
mindre aggressiva dn en gradningsskiva.
Ythastigheten pa bada dessa rondell typer
bor kontrolleras noga sa att den Gverens-
stammer med leverantdrens riktlinjer.
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Speciella slipprodukter

Den nya generationen avancerade, tre-
dimensionella slipskivor med flera lager ar
speciellt anvandbara for att polera produk-
ter i rostfritt stal. De ger en likformad ytfi-
nish och, ar olikt konventionella bandslipar,
valdigt hallbara dven under de varma
arbetsforhallanden som rader vid putsning
av rostfritt stal.

De individuella slippartiklarna ar samman-
satta till regelbundna tredimensionella for-
mer. Dessa former inkluderar pyramider
och/eller kilar (som ett smalt talt), och ar
systematiskt arrangerade pa bakstycket.
Nar slippyramiderna slits, och de slitna slip-
kornen skalas av, exponeras nya slippartik-
lar sa att effektiviteten pa slipmedlet bibe-
halls. Detta ger langre livslangd pa banden,
hogre skarhastighet, en mer likformad yta
och minskad energiférbrukning jamfort
med konventionella slipband.

Speciellt utvecklade slipmedel har vanligen
ocksa inbyggda kylmedel som, kombinerat
med det sjdlvfornyande slipmedlet, mins-
kar den lokala vdarmealstringen och ddrmed
risken for brannskador pa ytan (missfdrg-
ning).

4.3 Slipverktyg och utrustning

De verktyg och den utrustning som anvands
for att behandla ytan pa rostfritt stal inklu-
derar bade monterade (verkstads) utrust-
ningar och manuella barbara verktyg.

Monterad utrustning

For vissa specifika operationer, till exempel
vid produktionslinjer dar rérdandar forbe-
reds for T-fogar eller for gradning , dr golv-
fasta monterade utrustningar det bdsta
alternativet.

Golvfasta monterade bandslipar (visas i

mitten) anvands bast till avgradnings ope-
rationer.

Maskinen langst fram i bilden dr speciellt
designad for att kunna anvdndas med olika,
utbytbara, slipverktyg som drivs genom en
flexibel bojlig axel. Dessa maskiner, som
ibland kallas for flexibla putsmaskiner, ar
val anpassade for médosamma putsopera-
tioner.

Eftersom det inte dr nagra tunga elmotorer
motorer i ndrheten av arbetshuvudet, kan

11
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Slipbandet drivs over ett
hjul i metall med en viss

diameter och den diame-

tern ger den énskade
profilen utav rordndan
som matas mot slipdu-

ken.
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dessa maskiner minimera risken for elekt-
riska stotar.

Puts- och polermaskiner med langa centrum-
axlar, vilket visas till hoger i bilden, kan
anvandas med flertalet olika puts- och
polerrondeller.

Maskinen till vanster i bilden anvands till
att forbereda rorandar till T-fog montering.
Denna metod producerar exakta och repe-
terbara profiler forberedda for svetsning
som minimerar behovet av slipning efter
svetsning pa den slutgiltiga produkten.
Hur maskinen arbetar visas pa bilden
nedan:

Manuella handverktyg

Det finns manga olika sorters handverktyg
for manuell slipning, putsning och polering
som passar for produkter i rostfritt stal.
Handverktyg &r sarskilt anvandbara pa ytor
som &r svara att komma at. Antalet verktyg
som behdvs kan hallas pa en minimal niva.
Det ar viktigt att veta vilken specifik tillamp-
ning som varje verktyg dr utvecklat fér. Man
kan latt skada en plan yta om ett oldampligt
verktyg anvands och skadan kan vara svar
och tidskravande att korrigera.

Handhallna elektriska borrmaskiner med
spindel infattning (montering) bor inte
anvandas for slipning utav rostfritt stal.
Spindellagren ar inte designade for kraven
vid denna typ av arbete. Vid slipning och
putsning av produkter av rostfria stal maste
for andamalet ldmpade slipmaskiner anvan-
das.

Verktygsleverantorer kan ge rad om val av
handhallna verktyg for slipning och puts-
ning av produkter i rostfritt stal.
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Exempel pd vanliga

Manuella slipverktyg handverktyg for bearbet-
ning av ytor av rostfria

. . o stdl dr band- och vin-
Dessa multiverktyg kan anvandas till bade

kelslipar, rérpolermaski-
platar och ror. En médngd lattanvdnda slipme-  ner och handfilmaskiner.
del kan anvandas tillsammans med dessa
verktyg. | denna bild anvdands en Scotch-
Brite™ rondell. Genom att halla ldgre hastig-
heter kan man undvika att alltfér hog varme
utvecklas med ondodigt slitage av slipmedel
och missfargning som foljd. Denna missfarg-

ning kan vara svar att.

Slip med variabel vinkel

Dessa verktyg anvander flexibla sliprondel-
ler. Det dr bast att anvdnda en motor med
variabel hastighet, vilket gor att det blir ett
allsidigt verktyg som kan anvandas till bade
putsning och polering.

13
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Verktyg for putsning och polering av inre
vinklar

Det huvudsakliga anvdndningsomradet for
detta verktyg ar till putsning och polering av
svetsade, rdtvinklade fogar dar det, pa
grund av de spetsiga vinklarna, ar svart att
komma at. Bade svetsragar, missfirgade
vdarmepaverkade ytor och putsning av ytan
kan goras med sliprondeller med olika gra-
der av styvhet.

Verktyg for putsning av ror

Dessa verktyg anvdnds for att skapa en 6ns-
kad yta pa rorformade konstruktioner till
exempel ledstdnger i trappor. Dess framsta
egenskap ar ett flexibelt slipband som laggs
runt réret. Upp till 270° kan slipas eller pole-
ras. Med detta arrangemang kan dessa verk-
tyg anvandas for att putsa och polera kom-
plexa sammansatta produkter.

Handfilmaskin

Dessa bdrbara smala bandslipar, som
ibland kallas ”dynamiska filar”, kan anvdn-
das till att slipa bort svetsragar. Verktyget
bor anvandas med forsiktighet for att undvi-
ka att skada den omliggande metallytan
och en avslutande putsning dr oftast nod-
vdndig for att fa en fin och jamn ytfinish.
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Kraftkdllor for putsnings och polerings
verktyg

Vid putsning och polering av ytor i rostfritt
stal kan kraftkdllan till verktyget vara
antingen elektrisk eller pneumatisk, tryck-
luft. Valet av kraftkalla paverkar inte direkt
den erhallna ytan.

Tryckluft kan anvandas som kraftkalla till
utrustning i en verkstad, under forutsatt-
ning att det &r tillracklig kapacitet pa tryck
och hastighet pa luftflodet i systemet. Det
kan vara hogre krav pa trycket vid putsning
och polering av rostfritt stal an for andra
metaller med samma form och storlek pa
grund av att hogre arbetskrafter kan beho-
vas. Dessutom kraver putsning och polering
av rostfritt stal ofta ett bredare spann av
hastigheter pa verktyget dn vid arbete med
kolstal, darfér bor pneumatiska verktyg

vara utrustade med mojligheter att koras i
olika hastig-heter.

Eftersom pneumatiska verktyg kan ha ett
hogre inkdpspris och vara dyrare att anvan-
da an elektriska verktyg med samma kapa-
citet, ar de kanske inte ett ekonomiskt for-
svarbart alternativ. Ibland d@r dock pneuma-
tiska verktyg nodvandiga, da putsning och
polering gors inuti containrar, tankar, fartyg
och sa vidare. Under dessa forhallanden
dar det inte dr mojligt att tillhandahalla ett
sdkert jordat elektriskt system for 220V-
eller 380V-utrustning. Den andra mdojlighe-
ten dr ett ldgspanningssystem men om det
inte finns tillgangligt eller inte dr nog kraft-
fulla, kan pneumatisk utrustning vara ett
sakert alternativ.

Den elektriska kraft som kravs for utrust-
ning till putsning och polering av rostfritt
stal inkluderar bade enfas spanning,
220/240V, och trefas, 380V. Bada typerna
behdvs troligen i en fullt utrustad verkstad.

Flexibel utrustning, "flexi-putsare”, anvinder vanligen en slitstark elektrisk motor
med 380V-kraftkdlla. Detta mojliggor anvindning av mdnga olika kraftfulla, men
ldtta, puts- och polerhuvuden. Om vildigt kraftfulla, tunga enheter anvinds, kan

det begrdnsa utrustningens flyttbarhet.

15
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Tabellen nedan sammanfattar omfattning
och begrdnsningar hos olika typer av kraft-

kallor:

Typ av kraftkdlla

Barbar elektrisk

Pneumatik (Tryckluft)

Elektrisk driven utrustning

med flexibelt bojlig axel

16

Fordelar

e Arbetar normalt pa lattillganglig enfas
(220/240V) uttag.
e Utrustning generellt ldtt att anvanda,

mangsidig och flyttbar.

o Verktygen dr normalt ldtta och kompakta.
* Hog rotationshastighet mojlig.
e Ingen risk for elektrisk stot for operatoren.

e Ingen risk for motorhaveri.

e En, palitlig, kraftkélla som kan anvandas till
manga olika putsnings operationer.

* Mojliggor upprepade arbetsmoment med
minskad trotthet for operatoren.

e Olika verktygshastigheter fran en
kraftenhet méjligt.

e Motorn &r inte i ndrheten av arbetsomradet,

vilket minskar risken for el-stotar for operatoren.

Nackdelar

® Mojlig risk for elektrisk stot vid felaktig
anvandning.

e Kdnslig for dverbelastning.

® Hoga energikostnader.

e Hogre investeringskostnader for installation av
kompressor och distributions utrustning.

e Hogre kostnader for poler- och
putsningsutrustning.

* Mojligen hogre ljudniva.

e Begransad axel langd kan minska
tillgangligheten pa stora arbetsstycken.

* Hog kunskapsniva hos operatéren behovs for
att fa basta resultatet med denna mangsidiga
kraftkalla.
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5 Bdsta forfaringssdttet for ytbehandling

5.1 Minimera ytbehandling

Rostfria stal anvdnds ofta for dekorativa
applikationer, som kraver mycket avancera-
de ytstrukturer.

Andelen slipning, putsning och polering
kan minimeras om féregdende bearbet-
ningsprocesser som till exempel stansning,
klippning, bockning, formning och svets-
ning utfors pa ett korrekt satt.

Under tillverkning av dekorativa rostfria
produkter dar det viktigt att:

e kopa in sa stor andel fardigpolerade del-
komponenter som dr mojligt

e skydda dessa ytor under hela tillverk-
ningsprocessen.

Valet av lampliga svetsprocesser och utrust-
ning dr av stor vikt:

e Gasmetallbagsvetsning (TIG) &r nagot
langsammare dn gasskyddad metallbags-
vetsning (MIG/MAG) men &r det bista
valet for att skapa svetsférband med
hogsta mojliga finish.

e Precisionen med manuell eller semiauto-
matisk TIG svetsning kan bibehallas
eftersom en icke avsmaltande elektrod
anvands och ljusbagen har god stabilitet.

e Undvik alltfor breda svetsar eftersom
dessa kan resultera i stora restspanning-
ar med geometriavvikelser som foljd
samt okar kostnaden vid slipning och
polering av fogen.

Fastan de flesta ytbehandlingsverktyg ar
mangsidiga i sin natur och ett mindre antal
verktyg tacker alla puts- och polerbehov, ar
det viktigt att kunna veta vilket verktyg som
passar bdst for den detalj som skall pole-
ras. De flesta producenter och tillverkare
har ett antal fasta maskiner som till exem-
pel bandputs, polermaskiner med langa
cylindriska spindeldndar. Ett stort antal bar-
bara manuella maskiner behovs dessutom
for poleringsarbeten for att skapa dekorati-
va ytor pa detaljer och komponenter.

Hdérnen pd denna detalj
skall poleras med var-
sambhet for att skapa
samma typ av ytstruktur
som resten av kompo-
nenten. Ett perfekt horn,
dven om det inte dr en
strukturell viktig detalj,
bdttrar pd uppfattningen
hos formgivare och
anvdndare att rostfritt
stdl dr ett visuellt, prak-
tiskt och hygieniskt
material. Exempel pa
detaljer som perfekta
hérn utan att fogen syns
drar uppmdrksamhet till
sig och dr en viktig del
av "bdsta forfarande for
ytbehandling”.

17
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5.2 Ytbehandlingsmetod beroende
pa tillverkningsprocess

Bade mekaniska och svetsmetallurgiska
fogningsmetoder anvdnds i stor mangd i
tillverkningsprocesserna. Svetsforband i
rostfria stalrorskonstruktioner som till
exempel for ledstdanger och handracken ar
mycket vanliga, och kan agera exempel for
lampliga ytbehandlingstekniker.

Exemplen visar pa ytbehandlingsoperatio-
ner av tva rérfogar i olika vinklar.

Detaljen till vdnsler visar pa en forbockat ror
som fogas linjart mot det andra roret. For att
forena dessa delar krdvs endast tva stumfo-
gar. Fordelen med denna operation dr att
svetsningen samt ytbehandlingen kan ske
relativt enkelt.

Exemplet pa ndsta sida visar en vinkelrat
fog som skapar en rat vinkel mellan de raka
sektionerna. | detta fall kommer det att vara
nagot mer besvarligt for svetsnings- och
ytbehandlingsoperationerna dn det tidigare
exemplet ovan. Insidan av fogen maste put-
sas och poleras med en smal polerskiva.
Utsidan av fogen kan daremot snabbare
poleras med en lamellrondell.

For bdgge exemplen, kan ytorna i ndrheten
utav svetsforbandet poleras runt hela
omkretsen antingen for hand eller med en
manuell handpolermaskin med en polerduk.

Fastdan fogen med det forbockade réret ar
enklare att tillverka och ytbehandla har det
nackdelen att man ar beroende av produkt-
sortimentet av forbockade ror fran grossis-
ter och leverantorer.

Vinkeln skapad genom férformat ror

o~

Obetydlig skarp innervinkel

Runt réret samt hela fogen kommer man dt att slipa
med en lamellrondell

Slutlig manuell polering utav fogen skapar ett homo-

gent handrdcke med enhetlig ytstruktur.
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En vinkelrdt stumfog

Polering av den inre vinkeln anvinder man en smal
filtskiva

Behandling utav utsidan med en polerande lamell-
rondell

Slutlig manuell polering utav fogen skapar ett homo-

gent handrdcke med enhetlig ytstruktur.

5.3 Forsiktighetsatgdarder vid ytbe-
handling av dekorativa rostfria pro-
dukter

Minimera ytbehandlingsoperationerna
Férbehandlade (putsade och polerade med
skyddande plastfilm) platar, rér och stanger
for tillverkning utav rostfria produkter finns
idag tillgangliga hos grossister och leveran-
torer.

Genom omsorgsfullt val av forbehandlade
amnen kan den totala tiden for att skapa
den slutliga finishen fokuseras endast mot
putsning och polering av svetsférbanden.
Dar lokal putsning och polering behovs
skall man ej anvanda for grovt puts- eller
polermedel for det kan avverka mer yta dn
nédvandigt och orsaka slipgropar och ono-
diga polerrepor.

For ytbehandlingar av ett flertal svetsar i
platkonstruktioner skall en roterande poler-
trissa anvandas istadllet for en bandputsma-
skin. Poleroperationerna skall hallas till ett
minimum runt fogen och polertrissornas
diameter skallhellre vara sma till storlek for
att ej paverka materialet utanfor férbandet.

Undvik lokal virmepaverkan

De vanligaste rostfria materialtyperna for
konstruktioner och i byggnadsindustrin ar
de austenitiska rostfria stalen (vanligen
EN1.4301/1.4307 och i mer korrosiva mil-
joer EN1.4401/1.4404). Dessa rostfria
typer har hogre termisk expansion och lagre
termisk konduktivitet d@n det ferritiska
rostfria stalet EN1.4016, vilket skall
begransas till anvandning i interidra detal-
jer. Ferritiska rostfria stal har liknade

19
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fysikaliska egenskaper som kolstalen.
Detta innebar att vdrme som uppkommer
vid tillverkningsprocesser i austenitiska
stal ej kan ledas bort till omgivningen lika
snabbt som i de ferritiska stalen. Detta
innebdr att verktygshastigheter och tryck
skall anpassas for att kompensera for detta
i annat fall kan missfargning och geometris-
ka avvikelser uppsta.

Anvind existerande polermedel

Vid polering ar slipmdrkenas storlek direkt
relaterad till polermedlets kornstorlek och
monstret dr utstrackt i polerriktningen. Nar
man handpolerar ett omrade till samma
ytstruktur som de omgivande ytorna ar det
viktigt att arbeta i den urprungliga monster-
riktningen. Detta minimerar tiden och
anstrangningen for att astadkomma den
onskade finishen.

Det viktigaste att halla i minnet ndr man
mekaniskt fardigstaller dekorativa rostfria
ytor kan summeras som:

e Hall varmetillforseln lag eftersom denna
kan leda till missfargningar och geomet-
riska avvikelser.

e | fall dar en o6kad produktivitet behdvs
skall de mojliga effekterna av en 6kning i
verktygshastighet eller tryck beaktas var-
samt.

e Mellan de olika poleroperationerna skall
arbetsstycket samt polerverktygen ren-
goras sa att inte grévre korn fran tidigare
operationer foljer med och kan skapa
slipmarken.

e Vid sista putssteget skall handpolering-
en ske i langa svep och i samma riktning
som i de tidigare slipoperationerna.

e Vidval av kornstorlek pa slippappret eller
duken &r rekommendationen att borja
med ett finare dn ett grovre. Ett for grovt
slipmedel kan resultera i grova sliprepor
som ej kan poleras bort. Som en guide
skall en kornstorlek pa 120 vara det grov-
sta man anvander vid putsning och pole-
ring av rostfria produkter for att skapa en
dekorativ finish.

e | motsats till kolstalskonstruktioner som
oftast malas &r det svart att délja daliga
jobb vid framtagning av dekorativa
ytstrukturer.

e Valet av kornstorlek for de olika slipope-
rationerna for att skapa den slutliga hog-
polerade (spegelblank) ytan ar viktigt.
Sammanfattningsvis skall kornstorleken
mellan de olika operationerna ej Gversti-
ga det dubbla vardet. Om det blir for stor
skillnad mellan kornstorlekarna kan spar
fran tidigare grovre poleroperationer
framtrada pa den slutliga ytan.

¢ Den sista finpoleringen skall ske véxelvis
i riktningar 90 grader fran varandra. Vid
finpolering rekommenderas vaxelvisa
riktningar med 90 graders skillnad.
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5.4 Ratt omgivning for lagerhall-
ning, tillverkning, ytbehandling och
montering av dekorativa rostfria
produkter

Anvandning av ett antal olika typer av mate-
rial, som till exempel kolstal och rostfria
stal, ar mycket vanligt i verkstadsindustrin.
Ett flertal tillverkare kombinerar dven dessa
material till gemensamma konstruktioner. |
dessa situationer dr ett antal grundldaggan-
de regler och metoder nodvandiga for att
undvika jarnkontaminering av de rostfria
produkterna. Det dr synnerligen viktigt med
aktsamhet for att undvika att skador sker pa
de halvfardiga eller fardigpolerade rostfria
ytorna.

Man bor ta hdnsyn till foljande forsiktig-
hetsatgarder for att undga kontaminering
och mekaniska skador pa det rostfria stalet:

e Om mdjligt, anvdnd en skyddande plast-
film vid tillverkning. Platar, ror och stang-
er kan oftast levereras med skyddsfilm
fran grossister eller leverantorer. Det &r
bra att lata denna film sitta kvar under
hela tillverkningsprocessen och dven for-
battra denna skyddsfilm for den slutliga
produkten innan leverans. Pa grund av
att rostfritt stal ar mellan 2.5 till 5 ganger
dyrare dn kolstal kan denna plastfilm ej
ses som overflod. Dessa skyddsfilmer ar
viktiga for att bibehalla vardet av den
dekorativa rostfria produkten genom att
de motverkar repor och kontaminering.

e Slipmaskiner, polertrissor och andra
ytbehandlingsmaskiner som anvdnds for
kolstalsprodukter skall absolut inte

anvéndas for rostfria stal pa grund av ris-
ken for jarnkontaminering. Polerutrust-
ningarna for respektive material skall
hallas separerade ifran varandra.

e Om det dar mojligt skall olika lagringsplat-
ser samt tillverkningslokaler anvdndas
for kolstal och rostfritt. Dessa material
skall hallas helt atskilda fran varandra for
att undvika att det rostfria stalet kontami-
neras. De tva mest vanliga sdtten att kon-
taminera rostfritt stal ar genom slip-
damm och anvdndning av samma verktyg
som tidigare anvands till kolstal.

Allt material som skall
anvdndas vid tillverkning
av dekorativa detaljer
som trappor, handrdcken
och ledstdnger skall om
mdjligt anskaffas polera-
de och med en skyddan-
de plastfilm.
Skyddsfilmen motverkar
skador pd ytan samt
minimerar risken for
jdrnkontaminering.

Tillverkningen av fotsteg
for en trappa visas innan
ytbehandling av svetsen
(hoger) och efter ytbe-
handling (vinster).
Mesta méjliga av den
skyddande plastfilmen
har behadllits under till-
verkningen for att skyd-
da den ursprungliga
finishen.

21
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Aven vid lagring och hantering bér hin-
syn tas for att undvika skador och konta-
minering. Lagerhyllor, pall- och truckgaff-
lar bor vara belagda med ett skyddande
lager av till exempel plast, gummi eller
tra. Andra lyftutrustningar bor anvandas
dn de utrustningar man har for kolstal.
Lastband och rep bor anvdndas istdllet
for kedjor. Transportbord bor utformas
for att minimera risken att skada ytorna
och motverka kontamination. Nar dessa

transportbord delas med produkter till-
verkade i kolstal bor de noggrant rengo-
ras innan arbete med rostfritt pabérjas.
(Detta géller dven for utrustningar som
till exempel stansar, klippsaxar, pressar

i

och alla typer av handverktyg).

Det ar viktigt att fabriksledningen ser till
att ordning och reda rader och att t. ex.
ingen gar pa de rostfria platarna.
Kontaminering av kolstalspartiklar,
smorjmedel och olja kan latt spridas pa
detta satt.

Packningsmaterial och packmetoder
maste vdljas sa att skador pa ytorna.
Buntband i kolstal far ej komma i kontakt
med de rostfria ytorna motverkas. Om
det ar mojligt skall traklossar och distan-
ser anvdndas mellan buntbanden i kols-
tal och de rostfria ytorna.

Om regelriitt tillverkning och ytbehandlingsprocesser samt korrekt omgivning hade anvints hade problemen
som visas i figuren kunnat undvikas. De specifika problemen dr:

e Dadlig kvalitet pd svetsen: estetisk undermdlig och med ldgt korrosionsmotstdnd

e Anvdndning av bultar i ett material med lagt korrosionsmotstdnd

e Jdrnkontaminering av de polerade fyrkantsréren i rostfritt stal

En aggressiv atmosfir (ex. kustmiljé) har forvirrat korrosionsproblemen.
For att minska risken att dessa problem uppstdr, bor hénsyn tas till féljande punkter:
Biittre svetsningsforfarande for att undvika ojdmna raghdjder och svetstdink

L]

L]

L]

L]

Korrekt ytbehandling av svetsfogen

Anvidndning av fdstanordningar i samma rostfria legerings typ

Skydd av de rostfria ytorna under och efter tillverkningen

Korrekt rengdring av verktyg och hanteringsutrustning med en klorfri rengéringsvitska
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6 Exempel

6.1 Handracken

Ledstdanger och handrackens primdra upp-
gift ar att oka sdkerheten. Sekundart kan de
ocksa forbdttra det arkitekturiska utseen-
det hos ett brett spektra av konstruktioner
och byggnader.

Fordelen att anvanda rostfritt stal i dessa
applikationer ar féljande:

e Envaraktig l6sning, med minimalt under-
hall.

e Samma finish under hela byggnadens
livslangd.

o En mycket bra vikt/styrka férhallande

For exteriora detaljer har rostfritt stal for-
tréffligt korrosionsmotstand om féljande
punkter har beaktats vid tillverkningen:

o Vilj ett rostfritt stal som klarar av den
atmosfdr som den exponeras i.

o Vilj rdtt beskaffenhet pa ytan (rahet) som
inte forsamrar korrosionsmotstandet.

e Konstruera for optimal avvattning och
dranering och sakerstdll att konstruktio-
nen mojliggbr en hog standard pa till-
verkning och ytbehandling.

Den sista punkten illustreras med foljande
exempel. Trots att tillverkning och montering
av ledstanger och handrdcken ofta utnyttjar
mekaniska metoder (t ex skruv och mutter
och nitférband), o.s.v. sa har majoriteten
svetsar.

Svetsforband kraver oftast specifika atgar-
der efter tillverkning och slutbearbetning for
att ge den onskade finishen och det ratta
estetiska utseendet.

Ett antal olika anvdndbara svetsmetoder
med efterféljande ytbehandlingsoperationer
vid tillverkning tav ledstanger och handrack-
en ges i foljande exempel.

Ledstédnger och hand-
rdcken i rostfritt stal ger
foljande fordelar:

e En varaktig l6sning,
med minimalt under-
hall.

e Samma finish under
hela byggnadens livs-
ldngd.

o £t mycket bra vikt/styr-
ka forhdllande.
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Rér, stdnger och profiler kan oftast levereras med den
onskade ytfinishen. Detta innebdr att bearbetnings-
kostnaden fér att skapa den onskade slutfinishen for
den firdiga produkten minskas.

Vid lagring och transport av produkterna skall de
skyddas mot skador genom att skyddsfilm och for-
packningsmaterial bibehdlls. Lagerhyllor och forva-
ringsplatser skall vid magasinering dven ha ndgot typ
av skyddsmaterial, t ex gummi eller plast, for att for-
hindra att skador uppkommer pa produkterna.

— #
Vinkelrdta fogar av ror kréver exakta snitt och efterbearbetning av snittytorna for att ge optimala forutsdttningar
innan svetsoperationen och dven minska risken for skdrskador fran klippeggar. Borttagning av skdrgrader med

en bandslipmaskin efter en kallsdgningsoperation skapar perfekta forhdllanden for svetsfogar och minimerar
efterbearbetning av svetsen.

Fogbearbetning av tvdrsnittsytorna for att skapa T-rér sker bdst med bandslipsmaskiner ddr ena rotationsaxeln
har samma diameter som roret. Detta gor att T-ror kan tillverkas pd ett enklare sdtt och med minimal efterbear-
betning utav svetsfogen.

Skarvar mellan tunna rér eller stdnger insatta i grévre ror dr vanligt vid tillverkning av ledstdnger och handrdck-
en. Denna typ av forband minskar svetsvolymen och kan dven forbdttra dtkomsten for slutbearbetning jamfort
med fogar mellan rér av samma diameter.
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Efter att ledstdnger och handrdcken dr slutmonterade
pd plats kan utrymmesskil orsaka problem fér den
slutliga ytbehandlingen. | vissa fall kan detta vara
ogenomfdrbart. Ddrfor bor hdnsyn tas och planering
for detta goras i en tidigare fas och denna ytbehand-
ling skall planeras in i arbetsproceduren. | de fall dd
detaljerna dr ytbehandlade skall en skyddsfilm anvin-
das oOver ytorna som ytbehandlats for att ej skada
dessa under slutmonteringen.

Anvindning av forbehandlade ror och stdnger frdan
producenterna eller grossisterna minskar ledtider och
kostnader for tillverkaren.

For att efter svetsning dterskapa en yta liknande de
forbehandlade réren och stidngerna krdvs det ddrfor
minimalt med arbete.

Det dr viktigt att rdtt kombination av verktyg och puts-
medel anvdnds for att skapa en optimal yta for rostfria
svetsforband. Scotch-Brite™ bandpolermaskin
anvdnds ofta vid polering av svetsar.

Ndr alla operationer for att skapa den slutliga finishen
dr klara bér ytorna skyddas for att ej skadas vid lag-
ring och transport men dven som skydd mot férore-
ningar.

Figuren visar pa ett enkelt men effektivt skydd ddr
man anviént vanlig plastfilm.
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6.2 Produkter for offentliga
miljoer

Anvandning av rostfria stal i stadsarkitektu-
ren ger robusta, sdkra och eleganta produk-
ter som till exempel:

e Bankar

e Sopkorgar

e Cykelstall

e Stolpar och pelare

Detta exempel illustrerar tillverkningen av
vdgstolpar med specifikt fokus pa att skapa
det slutliga estetiska utseendet. Rostfria
stal har manga fordelaktiga egenskaper
som resulterar i lang livsldngd och estetiskt
utseende. Dessa egenskaper dr:

e Hog hallfasthet. Detta mojliggor tillverk-
ning av latta stolpkonstruktioner utan att
forsaka sakerheten for gangtrafikanter
och byggnader som dessa stolpar ar kon-
struerade for att skydda.

e Ett antal tilltalande ytstrukturer som ar
optimerade for korrosionshardighet, for
att minska nedsmutsning samt framja
rengdring med hjdlp av regnvatten.

Design av stolpar som har en tdt konvex slutdel har

flera fordelar:

e Den sldta, runda formen minimerar risken for per-
sonskador for passerande gdngtrafikanter.

e Den konvexa formen gor att frimmande foremdl
eller skrdp faller av.

e Forhindrar att skrdp och smuts ansamlas inne i réret.

Locket hdlls pd plats med hdftsvetsning och ddrefter

fogar en kontinuerlig sémsvets samman locket med

roret.

ROSTFRIA YTOR

Anvindning av rostfria stdl har ett antal fordelaktiga

egenskaper:

e Hog hdllfasthet mojliggor et till ldttviktskonstruktio-
ner utan att forsaka sdkerheten for gdngtrafikanter .

e Sldta rostfria ytor ger utmdrkta egenskaper for att
férhindra korrosion samt minimera nedsmutsning

I i

Rostfria ror kan levereras antingen i standardldngder
eller kapade i forbestdllda lingder fran grossisterna.
Dessa ror kan givetvis dven kapas i 6nskade ldngder om
kap utrustning finns hos tillverkaren. Ett antal olika ytut-
foranden kan viljas, frdn rortillverkarens 2B kallvalsade
yta till ett antal olika polerade ytstrukturer. Anvindning
av forpolerade ror kan spara mycket ledtid och arbete i
slutet av tillverkningsprocessen.
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Kontinuerliga svetsar skapar erforderlig styrka och tithet.
Denna typ av svetsar skapas oftast med manuell GTAW
(TIG) eller ndgon halvautomatisk process. Trots att
manuell svetsning dr ldngsammare, kan hégklassiga
svetsar dstadkommas med perfekt forarbete.

Halvautomatisk svetsning kan anvindas om snabbare
svetsning dr onskvird eller om forarbetet inte dr per-
fekt. Nackdelen att anvinda denna snabbare process
dr oftast att mer efterbearbetning av svetsforbandet
krdvs. Stérre omsorg vid fogberedning och svetsopera-
tion minimerar ledtid och arbetsinsats for att skapa

den slutliga finishen.

En putsning sker runt rérets omkrets i ndrheten av ddr
locket har svetsats ihop med réret.

Denna typ av rérputsmaskin kan anvdndas for ror i
stora diametrar och anvinds i alla positioner.
Resultatet skapar en hégblank yta.

Om man understéder roret pd en rullbddd och samti-
digt hdller det i rdtt position med en sjdlvcentrerande
chuck skapar man en bra arbetsstdllning for att kontrol-
lera sin poleroperation.

Svetsrdgen slipas och gradas ner med en handdriven lamellrondell. Slipegenskaperna i lamellrondellerna samt
hur den dr uppbyggd ger en stdrre sliparea dn vad som dr mdjligt med en bandpolermaskin. Dessutom ger en
lamellrondell goda slipegenskaper dnda till skivan dr helt nedsliten. Detta minimerar risken for slipmdrken och
slipgropar som kan vara svdra till omdjliga att reparera efterdt.

For att skapa en hég standard pa finishen krévs en kva-
lificerad och kompetent operator. Genom att anvinda
en bra ergonomisk position for varje poleringsjobb
uppnds ldttare ett bra slutresultat.
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Efter det att den forsta slipoperationen av fogen dr klar
skall mekanisk putsning ske i flera steg med finare och
finare putsmedel innan den slutliga poleroperationen.
En fast polermaskin anvdnds ofta for den slutliga poler-
operationen. Forsok att polera utan att finputsa ytorna

innan ger oftast inte den dnskade hdgglansiga ytan.

Ytterytorna pad roret slutpoleras med ett Scotch-Brite™
polerband. Detta polerband skapar homogena polera-
de ytor utan synliga slipmdrken.

Kombinationen av perfekt uppsdttning av roret tillsam-
mans med rdtta putsmaskiner och Scotch-Brite™
polerband ger mdjligheten att skapa homogena pole-
rade ytor 6ver hela konstruktionen.

Genom att endast anvdnda ett litet antal flexibla handverktyg, anpassade fixturer och ritt arbetsmetoder dr det
mdjligt att producera en attraktiv finish utan att svetsarna syns.

Det dr viktigt att pdpeka att vid alla steg av lagring, tillverkning och transport skall ytorna skyddas mot mekaniska
skador och frdn att utsdttas for jarnkontaminering och andra féroreningar.

For att skapa bdsta mdjliga korrosionsmotstdnd hos svetsarna mdste spdr av missfdrgning och svetsoxider pole-
ras bort och skapa en yta konsistent med den slutliga visuella finishen.

Skickligt tillverkade produkter i rostfritt stdl kan ge ett
imponerade intryck av varaktighet, sikerhet och ele-
gans i offentliga miljoer.

Produkter med mekaniskt framstdllda ytor kan forddlas
ytterligare genom att kunden bestdller onskad ytstruk-
tur och design, skapar logotyper och/eller graverar in
bokstdver i komponenten.
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6.3 Utrustning for restaurangbran-
schen

Moderna yrkesmassiga kok i restauranger,

sjukhus, skolor osv. kraver att all utrustning

och ytor inte bara ser bra ut utan skall aven

mota hoga hygieniska krav.

Rostfria stal uppfyller dessa krav genom att

materialet:

e dr visuellt attraktivt for modern utform-
ning

e dr lampligt for stranga hygienkrav

e dr latt att rengdra

e dr korrosionsbestandigt

e har hogt vikt/styrka forhallande

e kan enkelt anvdandas i tillverknings-
processer

P3 grund av dessa egenskaper, &r rostfria
stal det naturliga materialvalet for restau-
rangbranschen. Ett gott design och kon-
struktionsuppldgg innerbdr att man i ett
tidigt skede bestammer vilken tillverknings-
metod och ytbehandlingsmetod som skall
tilldinpas for att producera den slutliga pro-
dukten. De faktorer som man bor ta hansyn
till ar foljande:

e Begrdnsa antalet puts- och poleringssteg
for att uppna den 6nskade och slutliga
ytstrukturen.

e Kunnigt utnyttjade av bocknings-, stans-
nings-, kapnings- och svetsoperationer.
¢ Andamadlsenlig skydd av de firdighear-

betade ytorna i alla steg i tillverkningen.

Tillverkning av en fristaende rostfri diskho
ges i foljande exempel, som demonstrerar
en korrekt ytbehandlingsoperation.

Denna typ av diskho anvinds ofta hos storkdk och
restauranger. Rostfritt stdl dr svaret pd det det strdnga
kravet pd hygien och korrosionsmotstind samt har
dven det visuellt estetiska som tilltalar professionella
koksdesigners medan det dven dr relativt enkelt att
anvdnda i tillverkningsprocesser. Dessa egenskaper
gor att rostfritt stal dr huvudmaterialet for designers
och anvindare av storkoksutrustningar.

Diskbdnken skapas initialt med en plastbelagd rostfri

plat. Plastbelagda pldtar och ror kan oftast levereras av
grossister och leverantorer. Djupdragna detaljer som
till exempel diskhon hittar man ldmpligen hos specia-
lister av pldtpressade komponenter. Dessa hoar pa bil-
den dr tillverkade av en sddan leverantor.

29



MEKANISKA METODER FOR YTBEHANDLING AV DEKORATIVA ROSTFRIA YTOR

Hdlet i bdnken ddr vasken skall monteras mot mdste
skdras ut med maximal precision. Detta for att skapa en
perfekt passning mellan bdnk och vask. Dessa skdr-
operationer sker bdst med en automatisk metod som
till exempel laser eller vattenskdrning. Om skéropera-
tionen dr korrekt utford innebdr det att man ldttare kan
gora snygga svetsar, som utan alltfor stor arbetsinsats

klarar de hdrt stdllda hygienkraven.

Skyddsfilm av plast skall anvindas hela tiden vid tillverk-
ning for att minimera risken for jdrnkontaminering,
annan nedsmutsning och skador frdn verktyg och trans-
port-medel.

Kostnaden for denna viktiga skyddsfilm skall alltid ingd i
priset.

Hos tillverkare av detaljer i bade kolstdl och rostfritt skall
separata verktyg anvindas. Om detta inte dr méjligt skall
alla verktyg noggrant rengéras vid byte av material i
produktionen.

Om det ej finns ndgon specifik anledning later man skyddsfilmen sitta kvar och ddrmed skapa ett skydd mot smuts
och skador. Speciellt utformade vagnar, transportdrer och lagerplatser, som denna rostfria vagn for transport av
rostfria ror skall anvdndas for att undvika ytskador och kontaminering.
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Den korrekt formade vasken och hdlet i binken fixeras mot varandra for att svetsens storlek. En hdftsvets hdller
bitarna pd plats innan delarna fogas samman med en kontinuerlig sémsvets. En kopparpldt anvinds for att snab-
bast mdjligt fora bort virmen frdn svetsprocessen och ddrmed minimera risken for geometriska avvikelser och
missfdrgning av rostfria pldten.

Efter en svetsoperation mdste svetsrdgen putsas for att
avldgsna missfiargning och svetsoxider samt for att
minimera rdgens hdjd. Detta skapar forutsdttning for
att skapa ett forband med hogt motstdnd mot korrosion
samt hdlla hég hygienisk standard.

En flexibel polermaskin anvinds for att med enkelhet
kunna putsa och polera fogen dver kanten.

Efter den forsta putsningen anvdnds en handdriven polermaskin med en lappolerskiva med olika typer av poler-
medel for att polera fogen. For att den slutliga finishen av forbandet skall sammanfalla med 6vriga ytors finish
krdvs kvalificerad kunskap. Scotch-Brite™ polerkloss anvénds oftast for den slutliga poleroperationen.
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o
Efter noggrann bockning for att skapa hornen svetsas dessa samman. Detta gors for att skapa en fog som uppndr

de hoga hygieniska kraven samt for att minimera risken for kldm- och skdrskador och inte specifikt for styrka och
tdthet. En bra svets minskar omfattningen av ytbehandlingen och ddrmed reduceras ledtiden och kostnaden.

Den totala kostnaden for en rostfri produkt involverar
forstds kostnaden for ramaterial men dven kostnaden
for att skapa den slutliga finishen. Den senare kostna-
den ger dven ett kraftigt 6kat virde pa den slutliga
produkten. Detta virde bor skyddas med ordentligt
packmaterial vid transport till kund eller slutleveran-
tor.

Alla hanteringsoperationer av den fadrdiga produkten

skall ske med storsta forsiktighet for att skador ej skall

uppkomma.

Mgjliga kllor till skador pd den firdiga produkten vid

hantering kan vara:

e Oskyddade ytor pd pallyftare, pallgafflar och andra
lastningsanordningatr.

e Anvdndning av pallstdll och andra lagringsanord-
ningar som ej har en skyddsfim vid berdring av
rostfria produkter.
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7 Hdlsa, sdkerhet and miljo

Euro-Inox publikation “Stainless Steel — The
Safe Choice, Environment and Human
Health Series — Volume 1” beskriver i detalj
hur halsa och miljoméssiga sporsmal for-
knippas med rostfria stal. Denna publika-
tion beskriver att effekten pa halsan som
resultat av kontaminering fran nickel och
krom i de flesta situationer ar negligerbara.
De fall dar extra forsiktighet kravs ar vid bear-
betningsoperationer ddar damm kan bildas.

Felaktig anvdndning av utrustning vid
mekanisk bearbetning samt felaktig skrot-
ning av restmaterial kan dven paverka hal-
san och miljo.

7.1 Effekten pa hédlsan vid slutbear-
betning av rostfria stal

Som ndmndes tidigare kan vissa bearbet-
ningssituationer skapa halsofarligt damm.
For att skydda hdlsan hos personal som
bearbetar rostfria stal skall koncentratio-
nen av mangden damm ej dverskrida grans-
varden under en langre tidsperiod. Dessa
gransvdrden regleras av Europeiska och
nationella lagkrav. For att dessa gransvar-
den ej skall verskridas bor god ventilation
och dammuppsamlare anvdndas.

Det finns ingen tidsgrans for exponering av
rostfria stal. Trots att rostfritt stal dr en lege-
ring och skall betraktas som summan av
sina bestandsdelar, ar det viktigt att vara
medveten om att arbetsmiljomdssiga expo-
neringsgranser finns for de ingaende lege-
ringsdamnena (Ni, Cr, Mn, Mo) och f6r vissa
av deras foreningar.

Langvarig och direkt hudkontakt med nickel
kan ge hudirritation och kontaktallergi.
Eftersom nickel ar en betydande bestands-
del i rostfria stal finns det en potential att
irritation och allergireaktioner kan uppkom-
ma vid bearbetningsoperationer. Men fler-
talet undersdkningar med langvariga hud-
kontakter mot de mest populdra rostfria
stalen, Typ EN1.4301 (304), EN1.4541
(321), EN1.4401 (316) visar ingen allergisk
reaktion eller hudirritation. Emellertid har
tester visat att langvarig hudkontakt mot
den rostfria legeringen EN1.4305 (303) som
innehaller extra mangd svavel kan ge viss
irritation eller allergireaktioner for personer
som redan dr ”nickel allergiker”. Det dr vik-
tigt att papeka att personer som ar ”nickel
allergiker” kan fa hudutslag dven av kyl-
och skdrvatskor, polertrasor och skydds-
klader.

Producenter av rostfria stal ar skyldiga, mot
begdran, att leverera en ciceron, ”Materials
Safety Data Sheet (MSDS)” som beskriver
alla kdnda risker for sina produkter och
riktlinjer vid bearbetning.

Ytterligare information om halsoeffekter vid
anvandning av rostfria stal finns i publika-
tionen “Manufacture, processing and use of
stainless steel: A review of health effects”
sammanstalld utav H.). Cross, ). Beach, S.
Sadhra, T. Sorahan, C. McRoy, Institute of
Occupational Health, University of
Birmingham och publicerad av EUROFER
1999.
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7.2 Sdkra metoder for slutbearbet-
nings- och slipoperationer.

Alla metoder for bearbetning utav rostfria
stal &r varken mer eller mindre riskfyllda &n
for andra typer av metaller.

Risk analyser skall darfor inkludera effekten
av

e kontakt med rorliga eller roterande slip-
operationer.

e flishildning eller sonderfall av slipskivor.

¢ slipdamm och sma fragment

e vibrationer

e buller

e vdarmeutveckling

Rekommendationer och standarder samt
upplysningar for slipningsoperationer ges
av den europeiska organisationen FEPA.

7.3 Miljomdssiga sporsmal vid bear-
betning av rostfria stal och vid ater-
vinning

Rostfria stal ar 100 % atervinningsbara. De
kan utan miljomdssiga problem lagras pa
avfallsupplag men rostfria restprodukter
anses som en handelsvara pa grund av sitt
hoga forddlingsvdrde vilket gor det gynn-
samt for foretag att atervinna.

Bade stora som sma restdetaljer av stal

atervinns och smalts om hos de produce-
rande stalverken. Damm fran slipning eller
annan bearbetning lagras utan problem pa
avfallsupplag utan miljomdssiga problem.
Denna lagring pa avfallsupplag regleras av
EU: s krav och regler.

EU: s “End-of-Life” direktiv for komponenter
inom forpackningar, fordon, elektroniska
produkter och komponenter reglerar ande-
len bly, kadmium, kvicksilver och flervardigt
krom i materialen. Aven om dessa restrik-
tioner inte paverkar anvandning av rostfria
stal i konstruktioner och produkter, pa
grund av de laga halterna i rostfria stal, bor
det kontrolleras.
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