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RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PEITTAUS JA PASSIVOINTI

1. Johdanto - passiivikerros

Ruostumattoman terdksen hyva korroosion-
kestdvyys johtuu kromista rikastuneesta
“passiivikerroksesta”, oksidifilmistd, mika
muodostuu luonnollisesti terdksen pintaan.Tama
on ruostumattomien terdsten pinnan tavallinen
olotila ja sitd kutsutaan “passiivitilaksi”.

Ruostumaton terds passivoituu itsestdan kun
sen puhdas pinta on olosuhteissa, joissa on
riittdvasti happea kromista rikkaan kerroksen
muodostumiseksi pintaan. Tama tapahtuu
automaattisesti ja hetkessa edellyttaen, ettd
terdksen pinnalla on sopiva maard happea
tarjolla. Passiivikerros kuitenkin kasvaa ajan
kuluessa sen syntymisen jalkeen. Luonnolliset
olosuhteet, kuten ilma tai ilmastoitunut vesi,
luovat ja yllapitavat korroosiolta suojaavaa
passiivista pinnan tilaa. Tadllda tavalla
ruostumattomat terdkset kykenevat pitamaan
korroosionkestdvyytensd vaikka pintaa

Ruostumattomalla terdkselld on ainutlaatuinen 'itseparantava' ominaisuus.

Ruostumattomassa terdksessa olevien seosaineiden ansiosta syntyy teraksen

pintaan ldpindkyva 'passiivikerros'. Vaikka ruostumatonta terdspintaa

naarmutetaan tai muuten vaurioitetaan, tama 'passiivikerros', joka on vain

muutamia atomeja paksu, uusiutuu hetkessa ilmassa tai vedessa olevan happen

vaikutuksesta. Tdma selittdd sen miksi ruostumaton terds ei vaadi mitdan

pinnoitusta tai muuta korroosiosuojausta pysydkseen vuosikymmenia kirkkaana ja

kiiltavana.

vaurioitettaisiin mekaanisesti (esim. naar-
muuntuminen tai koneistus) ja omaavat siten
sisddnrakennettuna itsekorjaavan korroosio-
suojamekanismin.

Kromi on perimmadltddn vastuussa ruostu-
mattomien terdsten itsepassivoitumismeka-
nismista. Hiili- ja niukkaseosteisista raken-
neterdksistd poiketen ruostumattoman
terdksen taytyy sisaltda vahintdan 10,5 paino-
% kromia (ja korkeintaan 1.2 % hiiltd). Tama
on ruostumattomien terdsten madritelma EN
10088-1-standardissa.

Ndiden kromiterdsten korroosionkestavyytta
voidaan lisdtd seostamalla terdkseen sellaisia
alkuaineita kuten nikkeli, molybdeeni, typpi
ja titaani (tai niobi). Tima4 tarjoaa korroosion-
kestdavyydeltdan valikoiman terdksid laajalle
kdyttdéolosuhteiden alueelle parantaen
samalla muita kdyttoominaisuuksia kuten
muovattavuutta, lujuutta ja kuuman- (palon-)
kestavyytta.

Ruostumattomat terdkset eivdt ole
korroosionkestavid kaikissa kayttoolosuhteissa.
Riippuen terdslajista (koostumus), on erityisid
olosuhteita, joissa passiivikerros terdksen
pinnalla murtuu ja uuden syntyminen estyy.
Ndissa olosuhteissa pinnasta tulee
“aktiivinen” johtaen terdksen korroosioon.
Ruostumattomalla terdkselld voi “aktiivitilaa”
esiintya pienilla niukasti happea sisaltavilla
alueilla kuten mekaanisessa liitoksessa,
terdvissa kulmissa ja virheellisissa tai heikosti
viimeisteillyissa hitseissd. Tuloksena voi olla
'paikallinen’ rako- tai pistekorroosio.
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2. Hilseen poiston, peittauksen,
passivoinnin ja puhdistuksen vertailua

Kasitteet 'hilseenpoisto’, 'peittaus’ ja 'passivointi'
sekoitetaan usein toisiinsa, vaikka ne ovat
selvasti eri prosesseja. On tarkeda olla selvilla
ndiden ruostumattomien terdsten pintakdsit-
telyprosessien eroista.

2.1. Hilseen poisto

Hilseen poistolla tarkoitetaan paksun,

nakyvan oksidikerroksen poistamista pinnasta.
Tdmad oksidi on tavallisesti tummanharmaa.

Toimenpide suoritetaan rutiininomaisesti
ruostumattoman terdksen valmistuksessa
ennen terdksen toimittamista asiakkaalle.
Valssaushilseen poisto on terdstehtaassa
tavallisesti kaksivaiheinen prosessi, ensim-
mdisend vaiheena mekaaninen hilseen
irrottaminen ja toiseksi pinnan puhdistaminen
hilseestd. Tavallisesti kdsiteltava pinta talldin

peitataan, jotta voidaan poistaa myds hilseen
alla ollutta metallia. Tdma prosessivaihe
pitdisi kasitelld erillisend. Vaikka lievaa
hilsettymistd voikin tapahtua hitsauksessa
lampdvyohykkeelld tai ruostumattomien
terdstuotteiden ldmpdokadsittelyssa, ei erillinen
hilseen poisto tavallisesti ole tarpeen.

2.2. Peittaus

Peittauksella poistetaan ohut kerros metallia
ruostumattoman terdksen pinnasta. Ruostu-
mattoman terdksen peittaamiseen kdytetdan
tavallisesti typpi- ja fluorivetyhapon seosta,
ns. sekahappoa. Peittaus on prosessi, jota
kdytetdan ldmmon vaikutuksesta varjadnty-
neiden hitsien puhdistamiseen ruostumattomien
terdstuotteiden valmistuksessa, kun terdksen
pinnan kromipitoisuus on hapettumisen
vuoksi pienentynyt.

Ruostumattoman erdksen pintaan syntyy

kuumavalssauksessa tai kuumamuovauksessa

harmaa/musta hilse. Tdma luja oksidikerros
poistetaan erikseen hilseenpoistotekniikalla.

Hehkutettuihin tuotteisiin syntyy hilseenpoiston ja
peittauksen jalkeen mattamainen harmaa pinta
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2.3 Passivointi

Tavallisesti ruostumattoman terdksen
passivoituminen tapahtuu luonnollista tietd,
mutta joskus voi olla tarpeen auttaa
passivoitumista hapettavan hapon avulla.
Peittauksesta poiketen, happopassivoinnissa
ei poisteta metallia terdksen pinnasta.
Riittavdn paksu ja laadukas passiivikerros
muodostuu kuitenkin nopeasti passivointi-
kdsittelyssd. Voi olla olosuhteita, joissa
peittautumis- ja passivoitumisprosessi
tapahtuvat perdkkdin (eivat samanaikaisesti)
happokasittelyssd, joka sisdltaa typpihappoa.
Typpihappo yksindan kuitenkin vain passivoi
ruostumattoman terdksen pinnan eika ole
sen vuoksi tehokas ruostumattoman terdksen

peittaukseen.

Puhdistamattomasta
pinnasta johtuvia
happokdsittelyvirheita.

Lievéd putkihitsin kupuun
tai ldmpovyshykkeelle
perusaineeseen
syntynyt oksidikerros
voidaan tavallisesti
poistaa happopeit-
tauksella.

2.4, Puhdistus

Happokasittelyd ei voida yksinddn kayttaa
poistamaan myds terdspinnan passivoitumista
vaikeuttavia 6ljyjd, rasvoja tai epdorgaanisia
epdpuhtauksia terdksen pinnasta. Rasvan
poiston, puhdistuksen, peittauksen ja passi-
voinnin menetelmien yhdistelmaa voidaan
tarvita, kun valmistellaan koneistettuja tai
tyOstettyjd
terdstuotteiden pintoja lopullista kdyttdolo-
suhdetta varten. Jos ruostumattomat osat
ovat rasvan tai oljyn peittdmid, on pinnat
puhdistettava ennen happokasittelya.

muuten ruostumattomien
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3. Peittausmenetelmadt

On joukko peittausmenetelmid, joita voidaan
kdyttda ruostumattomien terdastuotteiden,
rakennuskomponenttien ja arkkitehtoonisten
tuotteiden valmistuksessa. Tarkeimmat
ruostumattomien terdsten peittaustuotteiden
kemikaalit ovat typpi- ja fluorivetyhappo.
Tarkeimmat peittaajien kadyttamat kokonaisten
tuotteiden ja suurten pintojen peittaus-
menetelmat ovat:

® upotuspeittaus altaassa
e ruiskupeittaus

Allaspeittaus tapahtuu tavallisesti 'off-site’
tyond valmistajan peittaamossa tai peittaukseen
erikoistuneessa yrityksessa.

Ruiskupeittausta voidaan tehda 'on-site'-
tyond muun valmistuslinjan yhteydessa,
mutta edellyttda asiaan perehtynytta toimijaa,
joka hallitsee tyoturvallisuuden, happojen
kdisittelyn ja peittauksen teknologian.
Allaspeittauksen etuna on tasainen peittaustulos
ja siten optimaaliset korroosio-ominaisuudet
tuotteelle. Allaspeittauksen terveys- ja
turvallisuusriskit ovat myds ruiskupeittausta
pienemmat.

Kun peittauksen suorittaa siihen erikoistunut
yritys, missd prosessin ohjaus on hallittua,
saavutetaan myos ympariston kannalta paras
tulos.

Ruiskupeittauksen etuna on, ettd se voidaan
suorittaa 'on-site' tyond, mutta edellyttaa
tarkoituksenmukaisia happojen jdllenkdisittely ja
turvallisuusjarjestelyitd.

Jos valmistettavat kappaleet mahtuvat kooltaan
altaaseen, voidaan osat upottaa peittausta varten
kokonaan peittausliuosta sisdltavdan altaaseen.
Upotusaika ja peittausliuoksen lampéatila vaikuttavat
peittaustulokseen.

Pienempid kappaleita, erityisesti ympdri
hitsattuja kappaleita voidaan peitata:

e pastoilla ja geeleilld sivellinpeittauksena
(ks. kuva)
e sdhkokemiallisesti
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Nditd menetelmid voidaan kayttdd osana
valmistuslinjaa (‘on-site') eivatkd edellyta
erityisosaamista prosessin hallinnassa.
On tdrkedd, ettd on kdytossa riittdvaa
asiantuntemusta ja ohjausta minimoimaan
terveys-, turvallisuus- ja ympadristoriskit
samanaikaisesti hyvan peittaustuloksen
kanssa.

Tuotteisiin voi syntyd korroosiota, jos
peittausajat ja peittauksen jalkeinen puhdistus
ei ole riittdvan kontrolloitua. Eri terdslajien
peittausajat voivat olla erilaisia.

On tdrkedd, ettd operaattorit tuntevat
peitattavat terdslajit ja niille kdytettavat
peittausaineet niin, ettd saavutetaan hyva

peittaustulos yhtda aikaa turvallisen
tydskentelyn kanssa. Pinnan korroosion-
kestdvyyden kannalta on tarkeaa, etta kaikki
peittauhappojen jadmat ja epdpuhtaudet

huuhdotaan peittauksen jalkeen pinnasta.

Kilpailukykyiset ruostumattoman terdksen
puhdistusta ja restaurointia tekevat yritykset
kayttavat tavallisesti de-ionisoitua (tislattu)
vettd viimeisend huuhtelunavetend varmis-
taakseen parhaan mahdollisen tuloksen
arkkitehtoonisissa kohteissa.

Sinua ldhinnd olevan kansallisen ruostu-
mattomien terdstuotteiden kehitysorganisaatio
antaa sinulle tietoa peittaustuotteita ja
peittauspalveluja tarjoavista yrityksista.

Pienet ruostumattomat terdsosat voidaan peitata tehokkaasti pintaan siveltavalld geelilla.
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4. Passivointikdsittelyt

Ruostumattoman terdaksen pinnalla oleva
passiivikerros ei ole yksinkertainen oksidi tai
'hilse’, joka syntyisi kuumentamalla terdsta.
Kuumentamalla terdstd sen pinnalla oleva
luonnollinen lapindkyva passiivikerros kasvaa
paksuutta muodostaen eri vaiheissa eri varisid
kalvoja ja mahdollisesti lopulta harmaan
oksidikerroksen. Naiden ndkyvien oksidikalvojen
seurauksena on yleensa korroosionkestdvyyden
heikkeneminen erilaisissa lampdtilaltaan
tavanomaisissa (ldhelld huoneen lampétilaa)
ympdristdissa.

Sellaisissa ruostumattomissa terdskompo-
nenteissa, kuten korkeisiin lampotiloihin
suunnitellut uunin osat, kdytetddn sensijaan
hyvaksi nditda paksumpia mutta lujia
oksidikerroksia suojaamaan korkeassa
[dmpdtilassa terdstd edelleen hapettumiselta.
Pdinvastoin
olosuhteissa, huoneen ldmpotilassa korroosion-
kestdvyys on suhteessa ruostumattoman
terdksen pinnalle syntyvdan lapinakyvaan
passiivikerrokseen. Vaikka tamd passivoitu-
minen tapahtuukin luonnollisesti, kromirikkaan
oksidin syntymistd voidaan edistad voimakkaasti
hapettavalla ymparistolla. Typpihappo on
tdssd darimmaisen tehokas ja sitd kdytetdaan
laajasti teollisessa passivointikdsittelyssa.
Heikommin hapot,
sitruunahappo, voivat myos edesauttaa
passiivikalvon syntymisessa.

kuin korkean lampdtilan

hapettavat kuten

Happopassivointi pitdisi ymmartad poik-
keukseksi, pikemminkin kuin sdanndksi
ruostumattomien
valmistuksessa. Tehtaiden ja jdlleenmyyjien
toimittama ruostumaton terds on tdysin
passiivitilassa. Passivointikdsittelyd voidaan
tarvita tyOstettyjen
koneenosien viimeistelyyn. Ndissa erityista-
pauksissa hapen pddsy juuri tyostettyyn
pintaan voi estyd ja luonnollinen passivoi-
tuminen hidastua verrattuna avoimiin
rakenteisiin.

terdsten tuotteiden

monimutkaisesti

On vaara, ettd jos tdllaiset osat otetaan
suoraan kayttéon ja kdytetdan ymparistodn
tavanomaisesti soveltuvaa terdslaatua, ne
voivat olla vain osittain passivoituneita, jolloin
niiden korroosionkestdavyyttd ei voida
tarkalleen ennustaa. Passivointikasittelylla
postetaan ndissd olosuhteissa tarpeettomat
riskit.

Ennen kuin passivontikdsittely suoritetaan,
on tarkedad, ettd terdksen pinnat:

e ovat tdysin hilseettomia (hilseen poisto)

e ovat paljasta metallipintaa, joka on peitattu
hitsauksen tai lampdkdsittelyn jdlkeen
alkuperdisen kromipitoisuuden varmista-
miseksi pinnassa

e ovat puhtaat (vapaat orgaanisista
epdpuhtauksista, koneistuksen voite-
luaineista, 6ljyistd ja rasvoista)

Jos tdma ei ole mahdollista, passivointi-
kdsittely ei tehoa.
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5. Hapettunut hitsi

Perusaineen hapettuminen on luonnollisesti
syntyneen ldpindkyvdn oksidikerroksen
kasvua hitsauksessa. Oksidikerroksen varit
muistuttavat terdksen 'pddstovdrejd’ ja
vaihtelevat keltaisesta tumman siniseen (Heat
Tint).

Hapettumisesta johtuvia pddstovareja
ndahddan usein hitsin lampovyohykkeelld
ruostumattomissa terdstuotteissa, vaikka
hitsauksessa olisi kdytetty tehokastakin

Hitsin yksityiskohta kemiallisen pintakasittelyn

jdlkeen: tamdn kdsittelyn tarkoitus ei ole poistaa itse
kaasusuojausta (muut hitsausparametrit, hitsikupua vaan hapettuma, joka liittyy siihen.

kuten hitsausnopeus, voivat vaikuttaa
hapettumisen esiintymiseen hitsausliitoksen
ympaéristossd).

Perusaineen hapettuessa kromi diffundoituu
terdksen pintaa kohti, koska kromi hapettuu
terdksessa tehokkaammin kuin rauta. Tama
aiheuttaa terdkseen aivan oksidikerroksen
alle kromista koyhtyneen kerroksen, jonka
korroosionkestdvyys on muuta perusainetta
alhaisempi.

Nakyvd hitsin varjdaytyminen (Heat Tint)
ruostumattoman teraksen pinnalla huonontaa
pinnan korroosionkestdavyyttd. On hyvin
suositeltavaa poistaa kaikki varjdytymat
(hapettumat) hitsausliitosten pinnalta.

Hitsattu ruostumaton terdsosa "hitsatussa tilassa": oksidikerros johtaa
korroosioon, jos sitd ei poisteta perusteellisesti.



Rakennussovellutuksissa varjdymien pois-
taminen ei vain paranna hitsatun rakenteen
ulkondkod vaan palauttaa kokonaan terdksen
korroosionkestavyyden.

Ruostumattomien terdstuotteiden hitsien
vdarjdymat voidaan poistaa harjaamalla
happopastalla tai geelilld, ruiskupeittaamalla,
upotuspeittaamalla altaassa tai sahkdke-
miallisilla puhdistusmenetelmilld huuhdellen
huolellisesti peitatut alueet peittauksen
jalkeen. Voidaan tarvita erilaisten viimestely-
menetelmien yhdistelmad, koska typpihappo
ei kykene poistamaan metallia tuotteen
pinnasta. Tamd voidaan tehdd mekaanisilla
menetelmilld (hionta tai abrasiivinen tydsto),
jonka jdlkeen suoritetaan puhdistus
typpihapolla. On tarkedd, ettd hitsien hapettu-
mat poistetaan myos tuotteiden piilossa
olevista hitseistd, kun ndma pinnat tulevat
kosketuksiin kdyttoolosuhteiden kanssa.

Peittausaineiden toimittajien ohjeita on
noudatettava tarkasti, koska peittausaineet
sisdltavat terveydelle haitallisia kemikaaleja.
Voi tapahtua myo6s pistekorroosiota, jos
peittaushapot ovat pitkiad aikoja kosketuksissa
ruostumattomiin terdksiin.

RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PEITTAUS JA PASSIVOINTI

Monimutkaisen tuotteen hitsien hapettumat voidaan poistaa tehokkaasti
upotuspeittauksella. Koko tuotteen koroosionkestavyys palautetaan alkuperdiselle
tasolleen peittauksella.
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6. Vierasruoste

Jotta saavutettaisiin optimaalinen korroosion-
kestavyys, ruostumattoman terdksen pinnan
on oltava puhdas ja vapaa orgaanisista (rasva,
6ljy, maali jne.) ja metallisista (erityisesti
rauta- tai hiiliterdsjdanteet) epdpuhtauksista.
Laadukkaiden tuottajien, jalleenmyyjien ja
jatkojalostajien toimittamat ruostumattomat
terdstuotteet ovat yleensa puhtaita ja vapaita
erilaisista jadnteistd. Tuotteissa, jotka ovat
valmistettu tarkasti sopivista ruostumattomista
terdksista kdyttokohteeseen soveltuvalla
pinnan laadulla, ei esiinny vierasruostetta,
ellei likaantumista ei ole tapahtunut.

Ruostumattoman terdksen likaantuminen raudalla: kuvassa on tyypillinen

esimerkki vierasruosteesta, jonka syynd on raudan (tai hiiliterdksen) ja

ruostumattoman terdksen sekakaytt6 konepajassa ilman riittdvad materiaalien
erottelua. Puhdistuksessa on tarkedd, ettd rautajadnteet poistetaan eikd vain

leviteta.
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Vierasruosteesta johtuvan itse ruostu-
mattoman terdspinnan korroosion on usein
katsottu aiheutuvan ruostumattoman terdksen
kosketuksesta hiiliterdksestd valmistettuihin
osiin. Tamd voi ilmetd jonakin vaaleanrus-
keasta levyn pinnan 'kukkimisesta' tai
laahausjuovista aina pinnan pistekorroosioon
saakka sellaisissa tuotteissa kuin esim.
kaiteet. Vierasruoste on yleinen syy
arkkitehtoonisten tuotteiden jalkiasennuksiin
ja luovutusongelmiin.

'Vierasruosteen', kuten sitd vyleisesti
kutsutaan, saastuttamaa tuotetta voi joskus
olla kallista korjata luovutuksen jdlkeen. Se
voidaan helposti valttdd huolellisella
kdsittelylld ja sopivilla valmistusmenetelmilld
javalvonnalla, mutta voidaan korjata sopivilla
menetelmilld.

Yleiset syyt rautajadanteiden syntymiseen
ruostumattoman terdksen pintaan ovat:

e Hiiliterdksestd valmistetut tyokalut seka
tyosto- ja kdsittelylaitteet (alustat,
kannattimet, nostimet, ketjut jne.) ilman
riittdvad puhdistusta.

e Metallien leikkaus, valmistus tai asenta-
minen 'monimetalli-konepajassa’ ilman
sopivaa erottelu- tai puhdistusohjeistusta.



Jos epdilladan pinnan likaantumista raudalla,
on kaytettavissa joukko testejd, joita voidaan
kayttda asian selvittamiseksi. Amerikkalaiset
testit ASTM A380 ja A967 maddrittelevat
rautakontaminaatiotestauksen. Joissakin
testeistd
yksinkertaisesti vedessd tai suuren kosteuden
omaavassa ympdristdssa tietty aika, mutta
vapaan raudan, joka on vierasruostumisen
syy, madrittdmiseen on kaytettdva 'ferroxyl-

vierasruostumista testataan

testid'. Tama herkka testi havaitsee seka
vapaan raudan ettd rautaoksidin.

ASTM A380 osa 7.3.4.
yksityiskohtaisesti menettelyn, missa kytetdan
testiliuoksina typpihappoa, tislattua vettd ja
kalium ferricyanidia. Vaikka testi voidaan
suorittaa ASTM A380 antaman reseptin
mukaan, testivalmistelut pitdisi antaa
ruostumattomien terdsten peittaus- ja
puhdistusasiantuntijoiden suoritettaviksi.

madrittelee

Sinua ldhin ruostumattomien terdsten
kehittdmiskeskus neuvoo testaustuotteiden

saatavuutta koskevissa asioissa.

RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PEITTAUS JA PASSIVOINTI

Jos vierasruostetta aiheuttavaa rautaa
havaitaan, kaikki jdljet siitd on poistettava.

Kaikkia
rautajddnteet on mahdollista poistaa, voidaan

puhdistusmenetelmid, joilla
kdyttdd, mutta on tdrkedd poistaa kaikki
jddnteet eikd siirtad niita muihin osiin
ruostumattoman terdstuotteen pintaa.
mukana

Puhdistuksessa jossa on

happokadsittely, ensijaisesti
yksivaiheista abrasiivista puhdistusta, kuten

kdytetdadn

lankaharjakasittelya tai abrasiivista nailon-
laippaharjausta.

Typpihappo-fluorivetyhappo-tuotteita tulisi
valttad, kun ruostumattoman terdksen pintaa
vain puhdistetaan rautakontaminaatiosta.
Pinnan sydpymistd, mitd nama voimakkaat
hapot voivat aiheuttaa, ei ehkd hyvaksyta
tuotteen kayttokohteessa.

Sinua ldhin ruostumattomien terdsten
kehittdamiskeskus neuvoo yrityksia, jotka
erikoistuvat vierasruosteen tutkimiseen ja
poistoon, yleiseen restaurointiin ja puhdis-

tukseen arkkitehtoonisissa tuotteissa.

Rautajdanteiden

ruostuminen
(vierasruoste)
ruostumattoman
terdksen kdyton aikana
on rumanndkdistd. Sen
poistaminen voi olla
aikaa vievaa ja kallista.
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RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PEITTAUS JA PASSIVOINTI

/.

Upotuspeittaus, ruiskupeittaus ja typpihappo-
passivointi pitdisi uskoa osaaville tuotevalmi-
stajille tai ruostumattomien terdsten viimeistelyn
erikoisosaajille.

Né&iden potentiaalisesti myrkyllisten prosessien
valinta ja valvonta on kriittinen tehtadva
varmistettaessa tyydyttava korroosiota kestdva
viimeistelytulos.

Ruostumattomasta terdksestd valmistettu siilo ennen
puhdistusta ja peittausta. Pinnassa on merkkauksia,
peitattuja alueita ja hitsauksen aiheuttamia
vdrjaymid. Jos pintoja ei kdsitelld riittandn hyvin
ennen siilon kdyttéon ottoa, voi korroosio johtaa
koko systeemin ennenaikaiseen vaurioon.
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Peittauksen ja passivoinnin mddrittely

Erikoistuneet operaattorit tulisi valita
huolellisesti, varmistaen ettd he toimivat
kaikkien voimassa olevien kansallisten ja
eurooppalaisten terveys-, turvallisuus- ja
ympdristosdantdjen, normien ja lakien
mukaisesti koskien néditd prosesseja.

Silloin kun on tarkoituksenmukaista, prosesseista
ja pinnan laaduista tulisi sopia ja ne
tulisi madritelld. Pinnan laadulle saadaan
sopimuksellinen hyvdaksynta kdyttamalla
pinnankarheuden mittauksen parametreja
(R,), heijastavuus- ja gloss-parametria, mutta
ndama pitdisi aina varmentaa edustavalla
ndytekappaleella, jonka on valmistanut pinnan
viimeistelystd vastaava sopimusosapuoli.




Eurooppalainen standardi kattaa passivoinnin:

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

Eri ruostumattomat terdsperheet on jaettu
prosessiluokkiin, jotka madrittelevat joko
yksi- tai kaksivaiheisen passivointikdsittelyn.
Ndissa kdytetdan typpihappo- tai natrium
dichromaattiliuoksia. Ameriikkalaiset standardit

kattavat laajemman prosessivalikoiman
sisdltden puhdistuksen, peittauksen ja
passivoinnin.

RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PEITTAUS JA PASSIVOINTI

Tarkeimmadt standardit ovat:

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

Sinua ldhin ruostumattomien terdsten

kehittamiskeskus neuvoo yrityksid saamaan

asiantuntija-apua kehitettdessa pinnanlaatus-
tandardeja eri projekteja varten.

Puhdistuksen, peittauksen ja passivoinnin ansiosta
syntyy virheeton ja yhtendinen pinta. Tama nayttaa
hyviltad ja tuotteen korroosionkestédvyys on terdslajiin
suhteutettuna optimaalinen.
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