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BETNING OCH PASSIVERING AV ROSTFRITT STAL

1.

Korrosionshédrdigheten hos rostfritt stal
forklaras av den ’passiva’, kromrika oxidfilm,
som bildas spontant pa stalets yta. Detta ar
det normala tillstandet hos de rostfria stalen
och brukar kallas *det passiva tillstandet’.

Rostfritt stal ar av naturen sjalvpassiverande.
Om en ren yta exponeras for en miljé som dr
syrehaltig, sa kan den kromrika oxidfilmen
bildas.

Detta sker automatiskt och spontant, under
forutsattning att det finns tillrackligt med syre
i kontakt med stalets yta. Tjockleken pa det
passiva skiktet okar en viss tid efter att det
bildats. Vanliga miljéer, sa som i kontakt med
luft eller luftat vatten, ar tillrdackliga for att

Den rostfria stalytan har ett unikt sjdlvldkande

skyddssystem. Det genomskinliga passiva ytskiktet
aterbildas snabbt om det skadas, forutsatt att det
finns tillrackligt med syre ndrvarande. Ytskydd eller
korrosionshindrande atgarder beh6vs normalt inte for
att rostfritt stal skall fungera som ett naturligt
korrosionshardigt material.

Introduktion — Det passiva ytskiktet

skapa och uppratthalla det korrosions-
skyddande passiva tillstandet hos ytan. Pa
detta satt kan rostfritt stal bibehalla sin
korrosionshdrdighet dven efter mekanisk
averkan (t.ex. skrapmarken eller maskin-
bearbetning) och ddrigenom sdgas ha ett
inbyggt sjalvlakande korrosionsskydd.

Krominnehallet i rostfritt stal ar den huvud-
sakliga orsaken till den sjdlvpassiverande
mekanismen. Till skillnad mot kolstal och
laglegerade stal skall rostfria stal ha en minsta
kromhalt av 10,5 % (viktsprocent, dven en
hogsta kolhalt av 1,2 %). Detta dr definitionen
pa rostfritt stal som den formuleras i EN
10088-1. Korrosionshardigheten hos dessa
kromlegerade stal kan forstarkas ytterligare
genom legering med nickel, molybden, kvdve
och titan (eller niob). Detta gor det mojligt att
framstélla ett brett program av stalsorter som
kan anvdndas for manga olika miljéer och
aven forbattra andra vérdefulla egenskaper
som formbarhet, hallfasthet och varme-
talighet (eldfasthet).

Rostfria stal kan ej anses korrosionshardiga
i alla miljoer. Beroende pa stalsort (samman-
sdttning) kan det passiva ytskiktet brytas ned
under vissa forhallanden och ej kunna
aterskapas. Ytan har da blivit *aktiv’, vilket
resulterari korrosion. For rostfria stal kan ett
sadant aktivt tillstand uppsta i avgransade
syrefattiga omraden, som t.ex. i mekaniska
sammanfogningar, tranga horn eller i ofull-
standiga eller daligt utforda svetsfogar.
Resultatet kan bli ’lokala angrepp’ i form av
spaltkorrosion eller punktfratning.
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2. Jdmféorelse avskalning, betning,
passivering och rengdéring

Begreppen ’avskalning’,” betning’ och
’passivering’ kan ofta férvaxlas, men innebdr
helt olika processer. Det dr viktigt att ha klart
for sig skillnaderna mellan dessa ytbehandlings-

metoder for rostfritt stal.
2.1 Avskalning

Avskalning innebdr att man avldagsnar tjockt
synligt oxidskal fran ytan. Denna oxid drvanligen
morkt gra.

En sadan process utfors rutinmassigt i valsverken
innan stalet levereras. Avskalning i verket sker
vanligen i tva steg, ett mekaniskt for att fa
glodskalet att lossna, det andra for att avldgsna
skalet fran ytan. Den frilagda ytan betas sedan
for att avldgsna den metallyta som lag ndrmast
under glodskalet. Detta slutsteg utfors dock
som en helt skild operation.

Aven om en viss oxidering kan upptréda i
varmepaverkade svetszoner eller efter varme-
behandling av produkter av rostfritt stal, ar det
sdllan nédvandigt att utfora en ytterligare
avskalning.

2.2 Betning

Betning innebdr att ett tunt lager 'metall’
avldgsnas fran det rostfria stalets yta. Man
anvander vanligen l6sningar av salpetersyra
och fluorvatesyra for betning av rostfritt stal.

Betning ar den process som anvénds for att
avlagsna t.ex. svetsoxid pa rostfritt stal, dar
kromhalten har reducerats i stalets ytskikt.

Under varmvalsning eller -formning av rostfritt stal
bildas ett grasvart glodskal, vilket avldgsnas i
tillverkningsprocessen.

Ett varmbearbetat material far efter avskalning och
betning en yta med matt gra férg. Glodskal som
losgjorts mekaniskt ger en grovre yta.
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2.3 Passivering

Passivering sker vanligen spontant pa rostfria
stalytor, men det kan ibland vara nédvandigt
att underldtta denna process genom behandling
med en oxiderande syra. Till skillnad mot
betnin sker ingen upplésning av metall fran
stalytan under denna behandling. Kvaliteten
och tjockleken hos det passiva ytskiktet blir
i stdllet snabbt forstarkt under en sadan
syrabehandling.

Det kan finnas tillfdllen d& betning och
passivering utfors i en foljd (ej samtidigt) med
syrabehandlingar dar salpetersyra ingar.
Men enbart salpetersyra har endast en
passiverande effekt pa rostfritt stal. Denna
syra dr inte tillrackligt effektiv for betning av
detta material.

Fldckiga, ojamnt betade ytor
kan bli resultatet om dessa
ej rengjorts fore
syrabehandlingen.

Latt oxidering pa
svetsfogar och
angréansande ytor pa
svetsade ror kan
vanligen avldgsnas med
syrabetning.

2.4 Rengoring

Enbart syrabehandling ar ej tillracklig for att
avldgsna olja, fett eller oorganiska fororeningar,
vilka ocksa kan forhindra att det passiva
ytskiktet byggs upp tillrackligt. En kombination
av avfettning, rengtring, betning och passivering
kan vara nodvandig att utfora for att ytan hos
en maskinbearbetad eller svetsad rostfri
produkt skall vara helt fardig for de forhallanden
for vilka den dr avsedd.

Om en produkt av rostfritt stal blivit fororenad
av fett eller olja, bor den rengéras innan man

utfér nagon syrabehandling.




3. Betningsmetoder

Det finns manga olika betningsmetoder som
kan anvdndas pa produkter tillverkade av
rostfritt stal, byggnadselement och kompo-
nenter inom arkitekturen. De viktigaste
bestandsdelarna i betningsprodukterna &r
salpetersyra och fluorvdtesyra. De vanligaste
metoderna, som anvadnds av specialisterna
nar det galler storre tillverkade foremal eller
sadana med stora ytor, ar:

e Doppning i betkar
e Sprutbetning

Neddoppning i betkar sker vanligen pa annan
plats hos leverantoren eller betningsspecialisten.

Sprutbetning kan utféras pa arbetsplatsen,
men bor utféras av specialister med lamplig
utrustning for skydd och tillvaratagande av
forbrukad betsyra och utrustning. Neddoppning
i betkar har den fordelen att objektets hela yta
behandlas till optimal korrosionshardighet
och far ett likformigt betat ytutférande. Det
arocksa det basta alternativet ur halso- och
sdkerhetssynpunkt eftersom det alltid sker
utanfor arbetsplatsen.

Betning som sker hos en specialiserad
tillverkare av rostfritt stal eller verkstad, dar
processen kan utforas under noggrann
kontroll, har ocksa den minsta inverkan pa
miljon.

Sprutbetning:

Metoden har den férdelen att den kan utféras pa
plats men kréver sérskilda atgérder fér uppsamling
av forbrukat betsyra och for personligt skydd.
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Neddoppning i betkar:

Om storleken hos det tillverkade objektet motsvarar
betkarets storlek, kan hela objektet sdankas ned for
betning. Badets temperatur och tiden i badet
paverkar betningsresultatet.

Mindre ytor, sarskilt intill svetsar, kan betas
genom:

e Pdpensling av pasta eller gel (se foto)

e Elektrokemisk rengdring

Dessa metoder kan anvédndas pa arbetsplatsen
och kraver inte nagon specialistkompetens
for att goras sdkert och effektivt. Det dr viktigt
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att [amplig kompetens och dvervakning finns
tillganglig for att minska riskerna for hélsa,
sakerhet och miljo, samtidigt som ytbetningen
utfors pa ett korrekt satt.

De behandlade ytorna kan korrodera om tiden
i kontakt med syran och de avslutande
skoljningsprocedurerna inte féljer leveran-
torens instruktioner pa ett kontrollerat satt.
Kontakttiderna kan variera for olika stalsorter
( typer). Det &r viktigt att den som utfor
betningen dr medveten om vilken stalsort
han betar och vilka pafrestningar den fardiga
produkten kommer att utsdttas for vid anvand-
ningen, sa att man kan uppna ett sakert och
tillfredsstdllande resultat.

Det drviktigt att alla spar av betningsamnen,
betningsrester och féroreningar skoljs av
fullstandigt fran produkternas yta, sa att man
far en fullt korrosionshardig och flackfri yta.
Specialister pa rengéring och betning av
rostfritt stdl anvdander normalt avjoniserat
(destillerat) vatten vid slutskéljningen for att
fa bdsta resultat for komponenter inom
arkitekturen.

Ndrmaste organisation eller féretag som
utvecklar rostfritt stal skall kunna ge anvisningar
om ndrmaste leverantor av betningsprodukter
och service.

Sma detaljer av rostfritt stal kan betas effektivt med papenslat gel.
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4. Sdtt for passivering

Det passiva ytskiktet pa rostfritt stal drinte en
vanlig oxid eller glédskal, som bildas nadr
stalet upphettas. Under varmning ¢kar den
naturligt genomskinliga passiva filmen i
tjocklek och 6vergar till 'varmefdrger’ och
slutligen ett gratt oxidskal. En effekt av dessa
synliga oxider &r vanligen att stalets
korrosionshdrdighet i rumstemperatur minskar.
Komponenter av rostfritt stal avsedda att
motsta hdga temperaturer, som till exempel
ugnsdetaljer, har nytta av dessa tjockare och
vidhdftande oxidbeldggningar som skyddar
vid exponeringen for hog temperatur.

Daremot litar komponenter avsedda for
anvandning vid 'rumstemperatur’ till sin tunna
passiva film for sitt korrosionsskydd. Aven
om denna passiveringsprocess sker naturligt,
kan processen att bygga upp ett kromrikt
passivt skyddsskikt forstarkas under kraftigt
oxiderande férhallanden. Salpetersyra ar
mycket anvandbart for detta andamal och
anvdnds i stor utstrdckning pa marknaden
for passivering av rostfritt stal. Svagare
oxiderande syror, som citronsyra, kan ocksa
bidra till att bygga upp det passiva ytskiktet.

Passivering i syra kan betraktas som undantag
snarare dn regel for komponenter och objekt
av rostfritt stal. Stalleveranser fran jarnverken
och ansedda lagerhallare &r fullt passiverade.
En passiverande behandling kan vara
motiverad for invecklat formade maskin-
bearbetade detaljer. | sddana speciella fall
kan tillgangen pa syre till alla nybildade ytor
vara begransad, vilket kan resultera i att den
naturliga passiveringsprocessen gar lang-
sammare dn for de 6ppet exponerade ytorna.

Det finns en risk att sadana féremal, om de
tas i direkt anvdndning, inte kan vara helt
passiverade och darfor ovdantat angrips av
korrosion, trots att miljon normalt anses
lamplig for den stalsort som anvdnts.
Passivering som utfors i dessa fall eliminerar
sadana onddiga korrosionsrisker.

Innan man utfor passivering i syra ar det viktigt
att stalytorna:

e 3rfria fran alla oxidskal (avskalade)

¢ har metallytor som renbetats fran ytskiktet
ndrmast under oxidskal eller oxidfarg dar
kromhalten reducerats

¢ drrengjorda (fria fran organiska féroreningar,
smorjmedel, olja och fett)

Om sa ej ar fallet, kommer dessa passiverande
behandlingar inte bli fullt effektiva.
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5. Svetsoxider

Svetsoxider dr ett resultat av en fortjockning
av det naturligt forekommande genomskinliga
oxidskiktet pa stalytan. Fargerna som bildas
liknar de anlépningsforger som uppstar vid
varmebehandling av andra stal och varierar
fran blekt halmgula nyanser till mérkt bla.
Anlopningsfarger ses ofta pa de varmepaverkade
zonerna efter svetsning av rostfritt stal, dven
om man anvant sig av en god praxis med
skyddsgas (andra svetsparametrar som
svetshastigheten kan paverka omfattningen

Detalj av svetsat omrade efter kemisk ytbehandling:

syftet med denna behandling &r inte att avlagsna
av anlépningsfarg intill svetsfogen). sjilva svetsen, utan den svetsoxid som uppstar intill
denna.

Da anlopningsfarger bildas pa det rostfria
stalet dras krom fran stalets yta, eftersom
krom oxideras lattare dn jarn i stalet. Detta
resulterar i att skiktet ndrmast underytan far
en lagre kromhalt &n resten av stalet, varvid
korrosionshardigheten har reduceras.

Synliga svetsoxider pa ytan av rostfritt stal
reducerar stalets inneboende korrosions-
hardighet. Det dr en god praxis att avldgsna
all synlig svetsoxid. For svetsade byggnads-
komponenter innebdr detta inte endast en
estetisk forbdttring, utan dven att stalets
korrosionshédrdighet aterstalls helt.

Ett rostfritt objekt i "svetsat tillstand”: svetsoxiden kommer sannolikt att orsaka
korrosionsangrepp om den inte avldgsnas val.



Anlépningsfdarger pa svetsade objekt av
rostfritt stal kan avldgsnas genom papensling
med syrahaltig pasta eller gel, sprutbetning,
neddoppning i betbad eller elektrokemisk
rengoring, efter det att den paverkade ytan
genomgatt en noggrann avfettning. En
kombination av atgarder kan vara nédvandigt
eftersom en behandling med enbart salpetersyra
inte kan forvdntas avlagsna tillracklig mangd
metall fran ytan. Detta kan ske genom en
mekanisk behandling (slipning eller polering)
fore rengdring med salpetersyra.

Det drviktigt att anlopningsfarg tas bort dven
fran dolda svetsstéllen pa ett objekt, dar
dessa kan véntas bli exponerade for den
avsedda anvandningsmiljon.

De betningsinstruktioner som leverantoren
[dmnat maste foljas noggrant nar man skall ta
bort anlopningsfarg, eftersom betningsmedlen
innehaller syror som kan vara hdlsovadliga.
Punktfratning kan ocksa uppkomma pa ytan
hos rostfritt stal, om kontakttiderna blir for
langa.
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Anlopningsfarger pa de svetsade omradena hos ett objekt kan tas bort effektivt
genom neddoppning i ett betbad. Korrosionshardigheten hos hela objektet har
aterstillts efter betning.
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6. Rostfldckar frdn féroreningar

For att fa basta korrosionshardighet maste
de rostfria ytorna vara rena och fria fran
fororeningar av organiska amnen (fett, olja,
farg etc.) och metaller, i synnerhet jampartiklar.

Rostfritt stal som levererats fran renommerade
producenter, lagerhallare eller verkstdder ar
normalt rena och fria fran féroreningar. Objekt
som tillverkats med noggrannhet av utvalt
rostfritt stal och med lamplig ytfinish for
dandamalet kommer inte att fa rostflackar, om
inte ytan blivit fororenad.

Rostfritt stdl som férorenats av jarn. Det visade exemplet &r ett typiskt fall, dér jarn

orsakat férorening pa grund av blandad hantering av jarn (eller stal) och rostfritt

stal i samma verkstad och ddr materialen ej hallits tillrackligt vl atskiljda. For att

ta bort féroreningarna dr det viktigt att jarnpartiklarna verkligen avldgsnas, inte

bara sprids ut.
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Rostflackar som uppstatt efter kontakt med
vanligt kolstal antas ofta vara korrosion av
det rostfria stalet sjalvt. Detta kan upptrada
som allt fran en l&tt brunfdrgning av ytan eller
som rostiga skrapmarken till punktfratning
pa objekt som t.ex. ledstanger. Det dr en vanlig
orsak till problem med skador som rapporterats
efterinstallation och slutinspektion av arkitek-
toniska byggnadskomponenter av rostfritt
stal.

”Jarnfororening”, som det vanligen kallas,
kan bli dyrbart att atgdrda efter en
slutinspektion. Man kan latt undvika detta
med noggrann hantering och lampliga
tillverkningsmetoder och kontroll, men
fororeningarna kan avlagsnas med lamplig
behandling.

Vanliga orsaker till jarnfororeningar pa objekt
av rostfritt stal ar:

e Anvdndning av verktyg av stal eller
hanterings- och lyftutrustning (lastramar,
stod, lyfthakar och —kétting etc.) utan att
dessa forst rengjorts tillrackligt val.

e Metallkapning, bearbetning eller montage
i verkstad med ’blandad’ tillverkning med
olika metaller, utan tillracklig atskillnad av
materialen eller forebyggande rengoring.



Om man misstédnker fororening, finns det en
rad tester som kan anvandas. Den amerikanska
standarden ASTM A380 och A967 beskriver
tester for kontroll av jarnfororening.

En del av dessa tester undersdker helt enkelt
rostflackar som uppstatt i kontakt med vatten
eller i fuktig miljo efter viss tids exponering.
Men for att bestamma méangden fritt jarn som
orsakat rostflackarna, bor man anvdnda
"ferroxyltesten’.

Denna kansliga metod bestammer antingen
mangden fritt jarn eller jarnoxid i fororeningen.
ASTM A380 avsnitt 7.3.4. beskriver proceduren
i detalj, ddren [6sning av salpetersyra, destillerat
vatten och kaliumferricyanid anvénds. Aven
om undersokningen kan goras enligt receptet
i ASTM A380, bor man kunna fa fardiga
testpreparat fran specialiserade leverantorer
av betnings och rengoringsprodukter.

Ndrmaste organisation eller féretag som
utvecklar rostfria stal bor kunna ge rdd om
var man ndarmast kan fa tillgang till sadana
testpreparat.
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Om jarnféroreningar upptacks maste alla spar
avlagsnas.

Alla metoder som kan ta bort fastsittande
jarnfororeningar kan anvdndas, men det ar
viktigt att samtliga féroreningar avldgsnas
och inte bara sprids ut till andra omraden,
dar produkter av rostfritt stal tillverkas.
Metoder som innebdr en upplésning med
syra dr att foredra framfor enbart mekanisk
rengoring med stdlborste eller behandling
med poleringssvamp av typ scotchbrite.

Behandling med salpetersyra/fluorvatesyra
bor undvikas om den rostfria ytan endast
behover behandlas for féroreningar. Sddana
starka betsyrablandningar kan ge icke
onskvéarda etsningseffekter pa stalytan, om de
inte anvands under kontrollerade former.

Narmaste nationella organisation eller foretag
som utvecklar rostfritt stal bor kunna ge
hénvisning till foretag specialiserade pa
rengdring av jdrnférorenade ytor och allmén
rekonditionering och rengoring av byggnads-
komponenter inom arkitekturen.

Rostande
jarnfororeningar pa
rostfritt stal skammer
utseendet pa den
slutliga produkten. Att fa
bort dem kan vara bade
tidsodande och dyrbart.
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7. Foreskrifter for betning och passivering

Doppning i betbad, sprutbetning och passivering
i salpetersyra bor 6verlatas till kompetenta
verkstader eller foretag specialiserade pa
fardigstallning av rostfritt stal.

Valet av metod och kontrollen av dessa
processer, som kan innebdra risker, dr bety-
delsefulla for att 6nskad korrosionshérdig

ytfinish skall erhallas.

En rostfri materialficka med hanteringssmuts,
markeringar av detaljnummer, malade detaljytor och
svetsoxider fore ytrengdring och betning. Om ytorna

inte blir behandlade pa ldmpligt sétt fore
anvdndningen av materialfickan, kan nedsatt
korrosionshardighet resultera i ett fortida driftstopp.
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Specialiserade féretag bor viljas med omsorg,
vilket kan sdkerstélla att arbetet sker enligt
gdllande nationella och europeiska regler och
foreskrifter for hdlsa, sakerhet och miljé samt
att det foljer gdllande lagar for dessa
processer.

Dar sa ar lampligt bor metod och slutlig
ytfinish vara dverenskommen och specificerad.
Sadana kontrakterade 6verenskommelser om

ytfinish kan ske genom att anvdanda sig av
matbara parametrar som ytjamnhet (Ra),
reflexionsformaga och glansgrad. Detta bor
dock alltid bekraftas genom att utvéxla




representativa ytprover, som framstallts av
leverantdren av den fardigbehandlade platen.
Med andra ord ar det att féredra att anvanda
ytprover. Att anvdnda tekniska matmetoder
bor dock inte betraktas som nagot negativt.

Passivering tacks av en europeisk standard:

e EN 2516:1997 Passivation of corrosion
resisting steels and decontamination of
nickel base alloys.

De olika rostfria staltyperna indelas har i
behandlingsgrupper, dédr antingen en eller
tvastegspassivering med salpetersyra eller
med lésningar av natriumdikromat foreskrivs.

Den amerikanska standarden tacker ett

BETNING OCH PASSIVERING AV ROSTFRITT STAL

bredare omrade av metoder och inkluderar
rengéring, betning och passivering. De
viktigaste ar:

e ASTM A380 - Practice for Cleaning,
Descaling and Passivating of Stainless Steel
Parts, Equipment and Systems

e ASTM A967 — Specification for Chemical
Passivation Treatments for Stainless Steel
Parts

Narmaste nationella organisation eller féretag
som utvecklar rostfritt stal skall kunna hénvisa
till specialister som kan ge anvisning om
ldmplig ytfinish for specifika andamal.

Efter rengdring, betning och passivering uppnas en

fullgod och homogen ytfinish, som far ett tilltalande
utseende och ger ytan optimal korrosionshéardighet

med den valda stalsorten.
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