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Introduktion

Paneler av rostfritt stdl

har anvints i stor omfatt-

ning for bilettdiskar och
serveringsanldggning
vid jdrnvdgsstationen
Eurostar International
vid Ashford i England.

Rostfritt stal dr en familj av material med unika
egenskaper. Genom sin skyddande ytfilm av
kromoxid, som bildas i kontakten mellan
stélets innehall av krom och omgivningens
syre, behover de rostfria stalen ingen ytterli-
gare ytbeldggning som skydd mot korrosion.
Om stalytan skadas aterskapas ytfilmen
spontant i ndrvaro av syre. Denna film kan
paverkas med kemiska metoder for att astad-
komma bestdende fargeffekter, vilket kom-
mer att beskrivas senare i denna publikation.

Rostfria stal ar idealiska att anvanda for olika
byggnadsdandamal. De &r latta att forma och
svetsa, och deras fysikaliska egenskaper finns
ndarmare beskrivna i Europa-normen EN 10088
Part 1.

CLLTT]

Stodpelare till busstation

vid Amstelveen i Holland
klddda med monster-
valsad rostfri plat — ett
idealiskt ytutforande i
miljéer med livlig gang-
trafik.

Standardutforanden hos valsat material och
mekaniskt bearbetade ytutféranden av varm-
och kallvalsad rostfri plat anges i EN 10088
Part 2, med de beteckningar som galler for re-
spektive utforande, t. ex. 1 for varmvalsat,
2 for kallvalsat, och med precisering av
ytfinish genom att kombinera en siffra och
en bokstav som t.ex. 2). Detta system ger
grundldggande information om tillverknings-
process och yta, men inte ndgon anvisning
om anvandningsomrade.

Syftet med denna publikation &r att:

e visa arkitekten det stora urval av
ytutféranden som star till disposition

e [dmna ndarmare information om hur dessa
ytor framstalls

e ge grundldggande rad om deras
anvandning



Valsade standardytor

Valsade ytor dr det normala leveranstillstandet
for savél varm- som kallvalsad rostfri plat. De
anvands allméant som standard for byggnads-
komponenter, men dr ocksé utgangsmaterial
for efterfoljande bearbetningsprocesser for
att anpassa utférandet for arkitektoniska
dndamal ddr man har hogre ytkrav.

Fyra speciella ytbeteckningar ar viktiga for
tilldmpningar inom arkitektur och byggnads-
omradet. Dessa ar: 1D, 2D, 2B och 2R.
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For att fa maximal korrosionshardighet i
leveranstillstandet har det valsade plat-
materialet rengjorts i syrabad (betning), dar
oxidskal fran de féregdende varmvalsnings-
och glédgningsoperationerna avlagsnats.

1D

Varmvalsat, glodgat, och renbetat fran oxidskal har
detta ytutférande fatt beteckningen 1D. Ytan &r vanlig
hos tjockare varm- eller kallvalsad plat och &r nagot
grov med mycket lag reflexionsférmaga. Den anvédnds
framfor allt for icke-dekorativa dndamal, dar det
estetiska intrycket dr av mindre betydelse, t.ex. for ej

synliga stodstrukturer och i bdrande konstruktioner.

2B

Detta utférande produceras som 2D, foljt av en
avslutande latt valsning mellan hogglanspolerade
valsar, som ger en slit, reflekterande gra glans.
Detta ytutforande dr det mest anvdnda idag och ar
dven utgangsmaterial for de flesta polerade och
borstade ytorna.

2D

2D &r en finare yta d@n 1D och framstills genom
kallvalsning, glodgning och betning. Denna lag-
reflekterande matta yta &dr lamplig for konstruktioner
inom industri och teknik, och inom arkitektur for

dndamal med ladgre estetiska krav.

2R

Denna hogreflekterande yta framstélls genom blank-
glodgning i syrefri ugnsatmosfar efter kallvalsning
mellan polerade valsar. Tack vare den extra sldta
ytan &r den mindre benégen att ta upp stoft fran
luftféroreningar och fukt @n all annan valsad plat

och den dr dven latt att gora ren.
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Genom att alltid vélja en valsad utgangsyta,
som ndrmast motsvarar det dnskade slut-
resultatet, kan man minimera antalet efter-
foljande ytbehandlingsprocesser.

Den slutliga ytfinishen dr bestammande for
det estetiska utseendet och fér hur materia-
let paverkas av omgivande miljo, varfor valet
drviktigt. Mekaniskt polerad och borstad yta
innebdr att man anvander slipande medel,
som ger en viss avverkning av ytan.

Det finns ett antal utféranden med enhetligt
riktad ytstruktur, beroende pa ursprunglig
platyta, typ och grovlek hos slipband och
borstar, samt vilken polermetod som anvands.

Mekaniskt polerad och borstad finish

For att fa en enhetlig ytkvalitet ar det tillrad-
ligt att i avtal med entreprendren infoga en
sdrskild specifikation av 6nskad ytfinhet Ry
och sétt for godkdnnande. Ett referensprov
med dverenskommen ytstandard bor tas fram

och behallas av bada parter.

Tunnelbanestationerna
pa nya linje 14 i Paris,
Frankrike, anvinder
mycket rostfritt stdl.



Mekanisk ytbearbetning kan utféras genom
en vat (olje-indrankt smargel) eller torr (med
slipband eller borstar) process, och kan ge
hégglansig, finkornig eller silkesartad finish.
Vatslipning kan ge jamnare och mera repro-
ducerbara ytor fran post till post &n torrslip-
ning. Priset ar dock nagot hogre och det kan
krdvas vissa minimikvantiteter vid bestall-
ning. Leverantérerna brukar ha provkartor
som visar alla tillgangliga ytutféranden.

/

||'|I||.|.

GUIDE FOR VAL AV

2G

En ytstruktur med enhetligt riktade sliprander och

med lag reflektionsformaga. Den grovkorniga struk-

turen begrénsar anvindningen till inomhusdndamal.

ROSTFRI YTFINISH

Ogats intryck av en
slipad yta dr beroende
av material och grovlek
hos slipbandet:

180 korn (dverst) och
240 korn (underst).

Bdnkarna hos Flensburg-

banken i Tyskland dr
tdckta med slipad pro-
filerad rostfri plat som
ger en livfull kontrast
mot de sldta trdytorna.
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2)
Denna yta framstdlls genom bandslipning eller borst-
ning. Den har en enhetligt riktad, reflexfri ytstruktur

och dr lamplig for inomhusdndamal.

Detta imponerande
takvalv av slipad pldt i
Belgacom Tower i Bryssel
leder besdkarna till en
stor entréhall, som till en
del dr klddd med paneler
av rostfritt stal.

2K

Denna slita reflekterande yta &r sdrskilt lampad for
flertalet byggnadsandamal, sdrskilt utomhus, dar
omgivande atmosfdr kan vara aggressiv. Ytfinishen
astadkommes genom att anvdnda finkorniga slipband
eller borstar som ger en renskuren (*clean cut’) yta

med Ry = 0.05 pm maximum.
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2P
En hogreflekterande spegelglansyta som astadkom-
mits genom polering med textilmoppar och sarskilda

polermedel. Denna yta ger en sdrskild estetisk

spegeleffekt.

1

]
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Bakgrundsbild: o e |
De 6 433 triangelformades. .5 || !:' = !-'I- "'___' 1 | Med anpasshing till
plattorna pé exteriorén. _._'.n__ ot " Tl = kraven pd hdllbarhet och
till La Géode vid Parc de™ | Ba B BT RETE : l—__— —r ] lagt underhdlthar lzus-, e
la Vilette i Paris fiarpole- | [ | . | -__'l ! | y shallplatseniElchéi
rats till en hb’ggla.nsyta,: WL v - v Spanien kon_struerats av
som klart speglaromgiv-: | s o 3 "'_'! [ ’ hdf;glanspolertzd rostfri
ningen och dess fdrger— 1 l.n': \ - g "_ | . P = 3 pldt, som oc!(sa ger-ett

. 3 ¢ . o h { : intryck av hi"g {(-valitet.

Denna hogglanspolerade
rostfria skylt pa det
berémda London-hotellet
sattes upp1929 och har
utsatts for omgivningens
inverkan under mer dn
70 dr. Det nyligen tagna
fotot visar att skylten

inte forlorat ndgot av sin
ursprungliga glans.

o A
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Ménstrad finish

Foretagstypiska monstrade platytor fram-
stdllda genom pressning eller valsning mot
monstrade valsar kan ocksa ge dkad styvhet
hos pléten, vilket gor det mojligt att anvanda
tunnare dimensioner och darigenom spara

kostnader och vikt. oF

De dr sdrskilt ldmpliga for stora plana ytor,  Finish 2F har en lagreflekterande matt yta pa platens
t.ex. for fasadbeklddnader, varigenom risken  bada sidor. Materialet &r glodgat, betat och Litt bear-
for s.k. ’oil canning’, d.v.s. optiskt synlig  betat med valsar som blistrats.

oplanhet blir avsevdrt mindre.

Det finns tva huvudtyper av ménstervalsad

plat: 1-sidigt monstrad, dar baksidan ar

fordet rostfriataketpd |5t _ med beteckningen 2M, och 2-sidigt
jarnvdgsstationen . d. di B . hel
Waterloo International i monstrad, ddar monstret gar genom hela

London kréivdes en yta platen till baksidan — med beteckningen 2W.
med ldgreflekterande
finish.
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Inom omrdden som frekventeras av allméan-
heten, t.ex. entréer, hissar och flygtermina-
ler, ddr ytorna kan utsdttas for oavsiktliga
stotar och repor, dr monstrade ytor lampliga
eftersom de dar mindre kansliga for skador.

Den ldga reflexions-
férmdgan hos rostfri
linnemdonstrad pldt an-
vind pa vaggar, innertak
och bdnkytor tar upp
fargerna frdn golvbelidgg-
ningen och ger en varm
vilkomnande effekt.

Dessa fataliga exempel
illustrerar ndgra ensidigt
moénstrade utforanden
med beteckningen 2M.
Det finns ett stort antal
mdnster att tillgd.

o i i et
e el o

Pt el g
Pt o e

" | -

ot kot

2M

Estetiskt tilltalande utféranden, enbart monstrade
pa ena sidan, har tagits fram for manga olika bygg-
nadsdndamal.
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Det finns ett brett
program av 2-sidiga
ménster, varav dessa
dr nagra exempel.

Valsade och pressade monster framstélls med valsar

och pressverktyg i han- och hon-utférande.

10

Utstdllningspaviljongen i
"Meteorit’-museets park i
Essen dr klddd med relief-
ménstrad rostfri plat.

Monstervalsade ytor som
dessa pa biljettkurerna

i jarnvdgsstationen
Waterloo International dr
sdrskilt idealiska for att
‘délja’ bucklor och repor.




Bldstrad finish

Blastrade ytor har en jamn, icke-riktnings-
orienterad, lagreflekterande ytfinish, som kon-
trasterar val mot polerade ytor. Blaster-
materialet kan vara pulver av rostfritt stal,
keramiska pdarlor, aluminiumoxid, krossade
notskal eller glas, vilka pa olika satt bidrar till
mojliga variationer i ytfinishen. Under inga
forhallanden far vanlig jarn- eller stalsand
anvindas, da dessa allvarligt fororenar den
rostfria stdlytan. Aven vanlig sand kan
innehalla jarnpartiklar och bor darfor ej heller
anvéndas for rostfritt stal.

Ytan hos austenitiska rostfria stal kallhard-
nar under blastringsprocessen, vilken ocksa
kan resultera i dndrade spanningstillstand i
en plat eller en konstruktion. | vissa fall kan
det déarfor bli nodvéandigt med en dubbelsidig
blastring for att jamna ut spanningarna. Rad
och information kan ges av specialiserade
ytbehandlingsforetag.

Hos denna tillbyggnad
till en villa i Miinchen,
Tyskland, anvindes
bldstrat material for hela
balkongkonstruktionen,

vilket harmonierade viil
mot bada byggnadsen-
heterna.
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Ytutseendet kan pdverkas
av olika bldstermaterial,
t.ex. glaspdrlor (6verst)
eller krossat glas
(underst).

Ludwig Erhard-huset i
Berlin karakteriseras av

en extremt matt ytfinish,
som dstadkommits
genom bldstring med
krossat glas.

11
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Elektrolytpolering

12

Denna elektrokemiska process ar lamplig bade
for plat och for komponenter med komplice-
rad form. Metoden anvands for att forbattra
ytjdmnheten genom att avldgsna toppar’ och
’dalar’ hos en oregelbunden mikroyta och
darigenom astadkomma en jamnare finish
med béttre reflexionsformaga. Graden av
uppnadd jamnhet och reflexionsférmaga ar
beroende av grovleken hos ingangsmaterialet,
men man kan inte kan na samma spegelglans
som med mekanisk polering. Icke-metalliska
inneslutningar i ytan kan tas bort med denna
process.

Korrosionshardigheten forbattras av att ytan
blir slatare. Den blir ocksa mindre bendgen
att ge fdste for fororeningar och ar darfér
|attare att gora och halla ren.

De utvindiga ytorna av
rostfritt stdl pd denna
byggnad var elektrolyt-
polerade for att forstdrka
effekten i utseendet och
férenkla underhdllet i
den omgivande industri-
miljon.



Fdrgade ytor

Elektrolytiskt fargade

Det passiva skiktet av kromoxid pa ytan av
rostfritt stal ger materialet dess korrosions-
hardighet, och om det skadas ar det sjalvla-
kande i ndrvaro av omgivningens syre. Detta
skikt kan ocksa ges olika farger genom en
kemisk reaktion och sedan hardas i en elektro-
lytisk process (Inco-metoden).

Austenitiska rostfria stal ar sarskilt lampliga
for denna fargningsmetod. Beroende av hur
lang tid stalet &r nedsénkt i en sur l6sning
byggs en ytfilm upp och genom en interferens-
effekt med ljuset, d.v.s. en sammanlagring
av inkommande och reflekterat ljus, uppstar
intensiva fargeffekter. De speciella farger som
kan astadkommas pa detta séatt ar: brons,
guld, rott, purpur, blatt och gront, alltefter
okande tjocklek hos oxidskiktet, fran 0,02 till
0,36 um.
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Eftersom det ursprungliga skiktet av krom-
oxid dr farglost, bleks det ej av ultraviolett
ljus, och da fargprocessen ej anvander pig-
ment kan det fargade stalet bearbetas utan att
filmen spricker. Vid bockning t.ex. kommer
den passiva filmen att t6jas, men uttunningen
kommer endast marginellt att paverka fargens
intensitet.

Eftersom det passiva fargskiktet ar genom-
skinligt, kommer ytfinishen att inverka pa det
slutliga utseendet, d.v.s. en matt yta kommer
att ge en matt farg, medan en spegelyta kom-
mer att ge en hégreflekterande fargyta.
Metoden ger en bestandig farg, som ej kraver
underhall (till skillnad mot malade ytor),
men man bor iaktta forsiktighet sa att ytan
inte skadas, da den ar svar att aterstalla. Rost-
fritt stal som fargats pa detta satt kan inte
svetsas utan att fargen forstors.

Detta dr endast ett urval
av de fdrger som kan
framstdllas genom
elektrolytisk fdrgning av
rostfritt stal.

Logotypen for ett kon-
fektforetag vid Agrate
Brianza (Milano) i Italien

sitter pd ett 22 m hogt
torn som kldtts med
elektrolytiskt fdrgat
rostfritt stal.

13
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Vid Euro Disney ndra
Paris i Frankrike anvinds
fdrgad monstrad rostfri
pldt i stor utstrickning,
t.ex. for inklddnad av
pelare och for tak.

14
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Rostfritt stal kan ocksa fargas svart med en
[6sning innehallande natriumdikromat. Vid
rengdring av fargat rostfritt stal kravs viss
forsiktighet. Stalull och andra repande mate-
rial far ej anvdndas, da de kan orsaka per-
manenta skador pa ytan, dven rengorings-

medel innehallande klorider maste undvikas.

Elektrolytiskt fairgade och mdnstrade
Manga attraktiva effekter kan dstadkommas
genom att utfora elektrolytisk fargning av
monstrad rostfri plat. En ytterligare forstark-
ning av denna effekt kan erhallas genom
en latt slipning pa monstrets "toppar’ for att
framhdva den ursprungliga rostfria stalytan,
medan monstrets ‘dalar’ bibehaller sin farg
och darmed &ven blir mera okdnsliga for
skador.

00000000000
| I'III_. URURURUSURURR
SLURUIRL IR LILIN IR AL
LRSS0 18 0 NS AR MM
Genom en ldtt slipning

av de upphdjda detal-
jerna hos ménstrad och

I
I
l

fdrgad pldt blir den rena
rostfria ytan en dekorativ
kontrast till den fdrgade.



Beldaggning med organisk farg

Ytbeldggning med organisk farg pa rostfri plat
sker dels med primer, eller primer som dver-
malas med plastfarger som PVF2 och akryl.
Genom sdrskilda metoder for forbehandling
och beldggning av ytan kan maximal vidhaft-
ning dstadkommas och som svarar mot farg-
skiktets varaktighet.

Organisk fargning utvecklades ursprungligen
for tak och fasadytor och kan goras i ett brett
program av fdrger enligt internationell
standard.
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Rostfri malad plat kan anvdndas som takplat
och sdmsvetsas med en sarskild metod, dar
rostfritt pulver tillforts i den blivande fogen.
Med en primer pa baksidan av monstrad rostfri
plat kan man méjliggora vidhaftning mot andra
material for att t. ex. dstadkomma en panel av
kompositmaterial.

Taket till Hermitaget och
konstmuseet i St. Peters-
burg i Ryssland byttes ut
mot rostfri pldt med

ytbeldggning av PVF2.

15
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Speciella dekorménster

Modern teknik och processer kan anvandas for
att skapa stimulerande och kraftfulla design-
effekter. | dessa ingar fotoelektrisk 6verforing,
syraetsning, blastring, fargning, ménstring,
slipning och polering. Var for sig eller i kombi-
nation anvands metoderna av specialiserade
foretag for att framstalla ett stort antal ut-
foranden och yteffekter. Genom att anvanda
sig av maskering kan man ocksa skydda ytor

under slipning eller blastring.
Har visas ndgra monster som far illustrera
vilka mojligheter som finns.

Rostfritt stal kan graveras
for att skapa unika och
individuella ménster,

som detta vagmaonster.

Sdrskild slipnings-

och poleringsteknik kan
anvdndas for att dstad-
komma ett antal olika
yteffekter, t.ex. slump-
madssigt varierad slipning,

smalrandning, skotskrut-
ning och rosettslipning.

16
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Etsdjupet dr beroende av
den tid som det rostfria
stdlet dr exponerat for

syran.
Exempel pd monstrade
och bldstrade ytor.
Duktryck och fotoelektriska metoder har
utvecklats for att 6verfora valfria monster pa
rostfritt stal, som sedan etsas i syra for att fa
monstret att framtrdda.
Vid etsningen avldagsnas sma mangder av
materialet i ytan. De etsade delarna far en
matt och ndgot grovkornig yta, som kon- Med band av alterne-

trasterar mot den blanka eller satinliknande rande matt och spegel-
blankt utférande uppnds

ytan hos de oetsade delarna. En elektrolytisk
en kontrastverkan, som
fal’gning kan gdl’aS pé mﬁnStl’et fbl’e E“el’ gerettintryck av genom-

efter etsningen. skinlighet hos dessa
hissdérrar i en banklokal

i Potsdam, Tyskland.

Dessa exempel dr:

Elektrokemiskt blafdrgat ‘EF.'
fore etsning (6verst) |
och etsat, varefter det ;f"l:
nedsdnkta monstret g
fyllts med rod firg adl
(underst).
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Tilldgg A: Tekniska och praktiska aspekter

18

Byggnadsmaterial av rostfritt stal har lang
livslangd, kraver litet underhall och &r korro-
sionshardigt, under forutsattning att man
anvander ratt stalsort och lamplig ytfinish
samt tilldmpar en god detaljkonstruktion och
ett anpassat underhallsprogram.
Detaljerade anvisningar vad galler valet av
material, satt for bearbetning, svetsning och
underhall finns att tillga fran stalproducen-
terna och deras representanter. Anvisningarna
i detta avsnitt dr avsedda att ge arkitekten en
vdgledning for god praxis.

Val av stalsort

Krominnehallet ar grunden for det rostfria
stalets korrosionshardighet, medan nickel
speciellt gor stalet mera formbart och svets-
bart. En tillsats av molybden okar hardighe-
ten mot punktkorrosion i aggressiva miljoer.
Den austenitiska rostfria stalsorten EN 1.4401
(316) innehaller dessa tre legeringsamnen,
vilket gor stalet sarskilt lampligt for langvarig
anvandning i utomhusmiljo. Det &r ett [dmpligt
val for kustomraden eller i kraftigt fororenad
industriatmosfdr, medan det icke-molybden-
legerade stalet EN 1.4301 (304) dr lampat for
mindre kravande utomhusmiljer. Ferritiska
rostfria stal, som enbart ar legerade med krom,
passar béattre for inomhusdandamal eller for
dekorativa komponenter, medan vissa for-
béttrade ferritiska staltyper kan anvdndas
utomhus under speciella forhallanden. Du-
plexa rostfria stal kombinerar den hdgre hall-
fastheten hos de ferritiska med den goda
korrosionshardigheten och formbarheten hos
de austenitiska stalen, varfor de specificeras
i okande omfattning for bdrande konstruk-
tioner.

Bearbetbarhet

Rostfria stal dr ldtta att bearbeta med vanliga
metoder, t.ex. rullformning, kantpressning,
klippning, borrning, stansning och svetsning.
En speciell egenskap hos austenitiska stalty-
per ar att de hardas vid kallbearbetning. Vid
bockning t. ex. kan man déarfér behdva 50%
hogre kraft jamfort med ett kolstal av mot-
svarande tjocklek. Austenitiska rostfria stal har
ocksa en tendens till aterfjadring, vilket kraver
en dverbdjning med omkring 5° fér att kom-
pensera detta. Alla verktyg som anvands for
rostfritt stal bor vara avsedda enbart for detta
material for att undvika fororening med kol-
stalspartiklar i den rostfria ytan.

Vid borrning dr det viktigt att anvdnda skarp-
slipad borr, rdtt varvtal och matning for att
undvika blaanlépning eller kallhdrdning av
materialet.

Fogning

Rostfria stal kan fastas vid eller sammanfogas
med andra material med vanliga metoder som
svetsning, l6dning, mekanisk hopfastning och
limning. Valet av lamplig metod bestams av
anvandningsomrade, omgivande miljo, hall-
fasthetskrav och det rostfria stalets ytfinish.

Mekanisk sammanfogning

Det finns en mangd olika fastdon av rostfritt
stal i olika stalsorter som &r anpassade for
olika andamal, dar en mekanisk fog ar att
foredra. Har finns t.ex.: pinnbult, skruy, bult,
bricka, nit och sprint. Nar en fog &r utsatt fér
vdta eller fukt &r det lampligt att valja en stal-
sort som minst motsvarar det intilliggande
rostfria stalets.



Om man anvénder fastdon av andra material
an rostfritt stal, bor de hallas atskilda med en
icke-metallisk bricka eller hylsa. Pinnbultar,
som svetsas pa platens baksida, anvands ofta
for att fasta paneler av rostfritt stal pa ett
stodjande ramverk. Denna fastmetod kan
anvdndas for plat av minst 1 mm tjocklek.
Pdsvetsning av pinnbult krdver ingen
rengoring av svetsen och kommer inte att
synas pa platens framsida. Men man maste
vara uppmarksam pa att sammanfogningen av
platen mot ramverket och for hard tilldragning
kan medfora synliga deformationseffekter i
platytan.

Limmade fogar

Rostfritt stal kan med framgang fastas mot
andra material med konsthartslim av typ
epoxi, akryl eller polyuretan. Valet av lampligt
lim bestdms av ett antal faktorer sdsom: det
material som skall fastas mot det rostfria
stélet, anvdandningsmiljon for den limmade
konstruktionen och typen av belastning fogen
skall halla for.

Tillverkare av lim bor kontaktas under alla
forhallanden, men det &r tillradligt att dven
radgora med leverant6ren av rostfritt stal sa
att lamplig ytfinish finns att tillga. | allman-
het krdvs en grov ytstruktur for att ge ett
gott faste for limmet, men en férberedande
ytbehandling kan ocksa vara nédvéndig,
dven om moderna limtyper dr mera toleranta
mot beldggningar och fukt pa ytan. Férbe-
handlingen av den rostfria stalytan kan inne-
fatta avfettning, bearbetning med slipmedel
eller pastrykning av en kemisk primer.

Svetsning
Aven om valet av svetsmetod stiller olika krav
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pa svetsningens utférande, sa kan rostfritt
stal l4tt svetsas mot rostfritt stal eller till och
med mot kolstal. Man maste vara medveten
om att rostfritt stal har en stérre varmeutvidg-
ning och mindre varmeledningsférmaga jam-
fort med kolstal, och ta hansyn till detta vid
tillverkningen for att motverka deformation.
Erfarna svetsare kanner till dessa forhallanden.
TIG (tungsten inert gas), plasmabage, MIG
(metal inert gas), bagsvetsning med belagda
elektroder samt motstandssvetsning dr sér-
skilt ldmpliga svetsmetoder for rostfritt stal.
Pinnbultsvetsning med kondensatorurladd-
ning dr en populdr metod fér montering
av paneler, da den inte krdver rengéring av
svetsar och inte ger svetsmarken.

Man maste ta hansyn till den valda ytfinishen
ndr man vdljer tillverkningssatt och rengérings-
metod for svetsfogar sa att inte en mekaniskt
utférd ytbehandling skadas. Man kan t. ex.
behova aterskapa en riktad ytstruktur pa en
svetsfog.

Rengoring

Regnvatten ar lampligt for att halla rostfritt
stal rent och man bér darfér montera ménst-
rade eller riktade ytstrukturer vertikalt for att
underlatta avrinningen. Fickor och horison-
tella lister bor undvikas dar sa ar majligt, for
att inte luftburna fororeningar skall ackumu-
leras. Rutinmadssig tvattning med tval och
vatten, foljt av skéljning med rent vatten och
torrtorkning ar i allmanhet tillrackligt for att
bibehalla ett estetiskt tilltalande utseende
hos rostfritt stal. Hur ofta det beh6ver utforas
beror pa laget, omgivande miljo saval som
sarskilda estetiska krav pa byggnaden.

Under inga forhallanden skall man anvanda
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slipmaterial av kolstal, t. ex. stalull, eller
medel innehéllande klorider for rengéring
av rostfritt stal. Om det ar nédvandigt att
anvanda nétande rengdring bér man anvanda
flytande rengdringsmedel, alternativt anlita
en specialiserad reng6ringsfirma. Det ar till-
radligt att redan pa designstadiet ange en
[@mplig rengdringsmetod och hur ofta det bor
utforas.

Undvik galvanisk korrosion

Om andra metaller anvands i utvandig kon-
takt med rostfritt stal, maste dessa hallas
atskiljda av en icke-metallisk isolering, t. ex.
neopren eller nylon, for att undvika risk for
galvanisk korrosion. Rostfritt stal dr en adlare
metall 4n galvaniserat eller obehandlat kolstal,
zink och aluminium, och kan i narvaro av regn-
vatten eller fukt medféra att de mindre ddla
metallerna angrips av korrosion. | situationer
da den rostfria ytan ar stor i férhallande
till de mindre ddla materialens, som t. ex. vid

infdstning av en rostfri panel, kan korrosions-
angreppet pa ett icke-rostfritt fastdon accele-
reras. Detta kan leda till rostflackar och avfratt
yta pa fastanordningen. Fastdon av rostfritt
stal bor darfor anvandas for montering av
paneler av rostfritt stal.

Likformighet i ytfinishen

For installationer med stora platytor av rost-
fritt stal ar det viktigt att anvdnda material
fran en och samma tillverkningspost. Detta
bidrar till att behalla en enhetlig ytnyans, och
undvika majliga variationer fran post till post.
Vid hoga ytkrav kan det ocksa vara lampligt att
ta hdnsyn till valsnings- och bearbetnings-
riktningen hos materialet fore tillverkning och
montering, da olikheter i dessa avseenden
kan resultera i kontraster i utseendet under
olika ljusférhallanden. Genom Gverenskom-
melse med leverantdren kan man fa valsnings-
och bearbetningsriktningen markerad pa
platens baksida eller pa emballaget.

Tilldgg B: EN 10088/2

Tillverkningsvig och ytfinish fér plét och band 1.

Ytfinish Anmarkning

Beteckning 2

Tillverkningsvég

Varmvalsad 1U Varmvalsad, Valsoxid pd ytan Produkt som skall vidare-bear-betas, genom t.ex. kallvalsning
plat ej glodgad och betad
1C Varmvalsad och glodgad, Valsoxid pd ytan Lamplig for detalj som skall avskalas eller maskinbearbetas for
ej betad hogtemperaturandamal
1E Varmvalsad, Fri fran oxid Séattet for avskalning, t.ex. grovslipning, eller bléstring, beror pa
glodgad och mekaniskt stalsort och produkt men bestdms av leverantGren om inte annat
avskalad Gverenskommits
1D Varmvalsad, Fri fran oxid Vanlig standard for de flesta stalsorter for att sakerstalla god
glodgad och betad korrosionshdrdighet; d@ven vanligt utférande for fortsatt be-

arbetning. Tillater synliga slipmérken pd ytan. Ej lika slat som
2D eller 2B.
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Beteckning 2

Tillverkningsvég

Ytfinish

GUIDE FOR VAL AV ROSTFRI YTFINISH

Anmarkning

Kallvalsad 2H Kallhardad Glansig Kallbearbetad till hogre hallfasthet.
plat och band
2C Kallvalsad och glodgad, Slat yta med oxid fran Lamplig for detaljer som skall avskalas eller maskinbearbetas
ej betad glodgningen eller for vissa hdgtemperaturandamal.
2E Kallvalsad, glodgad och Grov matt yta Anvands for stdl som &r svara att renbeta frdn oxidskal. Kan
mekaniskt avskalad betas pa senare stadium.
2D Kallvalsad, glédgad och Slat matt yta Utférande med god formbarhet, ej lika sldt som 2B eller 2R.
betad
2B Kallvalsad, glodgad, Sldtare @n 2D Vanligaste utférandet for de flesta stalsorterna for att sékerstalla
betad och glattvalsad god korrosionshardighet, st och plan yta. Aven vanligt utforande
mellan polerade valsar for fortsatt ytbearbetning. Glattvalsning kan ske i rullriktverk.
2R Kallvalsad och Sldt, hog glans och Slitare och glansigare 4n 2B. Aven vanlig for fortsatt ytbearbetning.
blankglodgad 3 reflexion
2Q Kallvalsad, hédrdad, Fri fran oxid Antingen hdrdad och anlopt i skyddsgasatmosfar eller betad efter
anlopt och oxidfri vdrmebehandlingen.
Special- 1Geller 2G Slipad 4 Senot 5 Slipgrad eller ytfinhet kan specificeras. Riktad ytstruktur, mindre
utféranden reflekterande yta.
1) eller2) Borstad eller mattslipad 4 Slatare @n slipad yta. Typ av borste, slipband eller ytfinhet kan specificeras. Riktad
Se not 5 ytstruktur, mindre reflekterande.
1K eller 2K Satinpolerad 4 Senot5 Tillaggskrav for utforande av typ J for battre korrosionshardighet i
marin miljo eller for utvandiga byggnadselement. Ger ytfinhetsvarde
R4 < 0,5 pm med ’clean cut’ yta.
1P eller 2P Blankpolerad 4 Senot 5 Mekanisk polering. Metod eller ytfinhet kan specificeras. Ej riktad
ytstruktur, hég reflexion och speglingsformaga.
2F Kallvalsad, glédgad och Homogen, ej Skyddsgasglodgning eller glodgning och betning.
valsad mot mattpolerade reflekterande matt yta
valsar
™M Ménstrad Enligt 6verens- Rutmonster for golv.
kommelse; X B f6r dekorativa b dsindamal
2M Baksidan plan Finare ytmdnster for dekorativa byggnadsandamal.
2W Korrugerad Utférande enligt Ger 6kad styvhet och/eller dekorativ effekt.
Gverenskommelse
2L Firgad 4 Enligt 6verenskommelse
1Seller2S Ytbelagd # Belagd med t.ex. tenn, aluminium, titan.
1 Tillverkningsmetoder och ytutféranden r inte tillgangliga for alla stalsorter.
2 Forsta siffran: 1= varmvalsad, 2= kallvalsad.
3 Kanvara glattvalsad.
4 Endast pa en sida, om inte annat verenskommits vid forfrgan eller ordertillfalle.
5

Ytkarakteristika kan variera for varje ytfinish, varfér en mer detaljerad specifikation kan behova
dverenskommas mellan tillverkare och bestéllare (t.ex. slipkornstorlek eller ytjamnhetsvarde).
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