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Johdanto

Eurostar International
rautatieasema Ashfor-
dissa Englannissa, jossa
ruostumattomasta terdk-
sestd valmistettuja
paneeleja on kdytetty
sisustusmateriaalina.

Ruostumattomat terdkset on laaja materiaa-
liperhe, jolla on ainutlaatuisia ominaisuuk-
sia. Ruostumattomien terdsten pinnalle
muodostuu suotuisissa, ilman happea sisdl-
tavissa olosuhteissa passiivikalvo. Tama
kromioksidipitoinen passiivikalvo suojaa
terdspintaa, jolloin muuta suojaa korroosiota
vastaan ei tarvita. Mikali pinta vahingoittuu,
kalvo korjautuu valittémasti hapen vaiku-
tuksesta. Passiivikalvon paksuutta muunta-
malla voidaan valmistaa myds erivarisia
pintoja.

Ruostumattomat terdkset sopivat ihanteelli-
sesti rakennustarkoituksiin. Niitd on helppo
muovata ja hitsata. Lisdtietoa ruostumatto-
mien terdsten fysikaalisista ominaisuuksista
on esitetty muun muassa standardissa
SFS-EN 10088-1.
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Amstelveenin linja-auto-
aseman pylvadt Hollannissa
on vuorattu kuviovalssa-
tulla ruostumattomalla
terdkselld, joka on eri-
nomainen pinta kdytet-
tavdaksi vilkkailla
jalankulkualueilla.

Kattava valikoima erilaisia pinnan viimeistely-
tiloja on esitetty standardissa SFS-EN 10088-2,
jossa nimitykset pinnanlaaduille ilmaistaan
numeron ja kirjaimen yhdistelmalld. Numero
kuvaa jakoa kuumavalssattuihin (1) ja kyl-
mévalssattuihin (2) tuotteisiin. Numeron
perdssad olevalla kirjaimella (esim. 2J) tar-
kennetaan pinnanlaadun valmistamisen
prosessireittid.

Pinnanlaatujen lyhyt, koodimainen merkinta
ei anna kuvaa itse pinnasta, joten tdman
oppaan tarkoitus on:

e osoittaa arkkitehdeille ja suunnittelijoille
laajan valikoiman erilaisia pinta-
vaihtoehtoja,

e tarjota lisatietoja eri pinnanlaatujen val-
mistusprosesseista sekd

e antaa teknisid perusneuvoja erilaisten
pintojen kdytosta.
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Tehdasvalmisteiset pinnanlaadut

Tehdasvalmisteiset pinnanlaadut, joko
kylmadvalssatut tai kuumavalssatut, ovat
perusmateriaalia kaikille ruostumattomille
terdslevytuotteille. Niitd voidaan kayttaa
suoraan useimmissa rakennuksen osissa,
mutta ne ovat myds lahtdpintana muille
pinnanlaaduille, mikali halutaan ulkonddl-
tdan erilaisia pintoja. Nelja arkkitehtuurissa
ja rakentamisessa yleisimmin kdytettyd pin-
nanlaatua ovat 1D, 2D, 2B ja 2R.

Na@ma pinnat toimitetaan kemiallisesti puh-
distettuna (peittaus), jolloin pinta on puhdas
kuumavalssauksen ja hehkutusprosessin
aikana syntyneesta hilseesta.

1D

Kuumavalssattu ja hehkutettu pinta, josta kuuma-
valssaushilse on poistettu peittaamalla. Pinta on
karkea ja mattamainen, ja sitd on saatavissa
suuremmilla levynpaksuuksilla (yli 2 mm). Sitd
kdytetddn etupddssa ei-koristeellisiin tarkoituksiin,
kuten rakenteisiin, joissa visuaalinen ilme ei ole
tarked.

2B

Yleisimmin kdytetty kylmdvalssattu pinta, johon
hehkutuksen ja peittauksen jdlkeen tehdddn
viimeistelyvalssaus. Pinta on siled ja puolikiiltdvd,
ei kuitenkaan peilaava. Harmaan hohtava 2B-pinta
on myos ldahtopinta useimmille kiillotetuille ja

hiotuille pinnanlaaduille.

2D

Kylmédvalssattu, lampdkasitelty ja peitattu pinta, joka
1D-pintaan verrattuna on siled ja jonka heijastavuus
on tavanomaista kylméavalssattua 2B-pintaa hieman
alhaisempi. Pinta soveltuu teollisiin ja rakennustekni-

siin tarkoituksiin.

2R

Suojakaasussa, hapettomassa olosuhteessa hehku-
tettua kylméavalssattua pintaa 2R kutsutaan kiiltoheh-
kutetuksi pinnaksi. Pinta on peilimdisen heijastava.
Siled 2R-pinta pysyy hyvin puhtaana, koska esimer-
kiksi ilman epdpuhtaudet eivét tartu siihen helposti.
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Hiotut, harjatut ja mekaanisesti kiillotetut
pinnat ovat laaja kirjo erilaisia, monin eri
menetelmin valmistettuja pintoja. Pinnan
ulkondk® riippuu muun muassa alkuperdi-
sestd pinnasta, hiontanauhojen ja harjojen
karheudesta ja rakenteesta sekd kaytetysta
valmistusprosessista. Mekaanisesti hiotut ja
harjatut pinnat saadaan aikaan hiovilla ma-
teriaaleilla, jotka leikkaavat pintaa jossakin
madrin. Hionnan ja harjauksen tarkoituksena
on saada aikaan kirkas ulkonakd, vdhdinen
karheus ja silkkimdinen hohde pinnalle.

Mydhempien viimeistelyprosessien luku-
mddrdd voidaan vdhentdd valitsemalla
pinnaksi joko suoraan ldhimpana haluttua
lopputulosta oleva tehdasvalmisteinen pinta
tai etsimalla valmis pinta, joka on lahelld
lopulliselta pinnalta vaadittavaa ulkondkda.

Mekaanisesti hiotut ja harjatut pinnanlaadut

Tilauksen yhteydessa on suositeltavaa maari-
telld pinta mallikappaleen avulla. Tarkem-
massa madrittelyssd voidaan lisaksi kayttaa
pinnankarheuden Ra-arvoa. Tarkistuskriteerien
seka sallittavien ulkonakémuutosten rajaa-
minen on myds mahdollista.
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Pariisin uuden
metroaseman (linja 14)
sisustuksissa on kaytetty
runsaasti ruostumatonta
terdsta.



Mekaanisesti hiotut pinnanlaadut voidaan
tehda joko vdliaineen kanssa (6ljyhionta,
emulsiohionta) tai kuivahiontana. Saman
karheuden omaava hiontanauha voi vali-
aineesta johtuen tuottaa erindkdista pintaa,
joten hiontanauhan grit-arvon kdyttaminen
on suositeltavaa vain suuntaa antavana
tietona. Valiaineen kanssa hiotut pinnat ovat
usein siledmpia ja tasalaatuisempia erdsta
toiseen kuin kuivahionnalla valmistetut
pinnat.
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2G
Yhdensuuntaisesti hiottu pinta, jolla on matala
heijastavuus. Karkeahko viimeistely rajoittaa pinnan

kdyton lahinna sisatiloihin.

Hiottujen pintojen
visuaalinen ilme riippuu
materiaalista, hioma-
prosessista sekd hioma-
nauhan karheudesta;
kuivahiotut 180 grit (ylld)
ja 240 grit (alla).

Profiloidut ja hiotut
ruostumattomasta terdk-
sestd valmistetut pinnat
antavat ilmettd ja vasta-
kohdan sileille puu-
pinnoille. Pankkitoimitila
Flensburgista Saksasta.
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2
Yhdensuuntaisesti hiottu tai harjattu pinta, jonka
heijastavuus on alhainen. Pinta soveltuu erinomaisesti

sisatilojen arkkitehtoonisiin kdyttokohteisiin.

Vaikuttava, hiottu katos
Belgacom Towerissa
Brysselissd johdattaa
vierailijat suureen tulo-
halliin, joka on osittain
katettu ruostumatto-
masta terdksestd olevilla
paneeleilla.

2K

Siled ja heijastava pinta, joka soveltuu useimpiin ark-
kitehtonisiin tarkoituksiin. Alhaisen pinnankarheuden
(R, alle 0,5 pm) ansiosta se soveltuu kdytettaviksi
myos ulkotiloissa. Heijastelevuudesta huolimatta
pinta ei ole peilimdinen eli pinnan kuvaterdvyys on
alhainen. Pinta valmistetaan kayttamalld hienoja

hiontanauhoja tai harjoja.




2P

Erittdin heijastava peilipinta, joka valmistetaan hieno-
hionnan jdlkeiselld kiillotuksella. Kiillotus tehdddn
pehmeilld rattilaikoilla ja kiillotustahnoilla. Pinnan

heijastama kuva on terdvd.

Taustakuva:
Peilimdiseksi kiillotetut
6433 kolmiota, joista
tehtiin pallomaisen audi-
torion La Geode ulko-
vuoraus Parc de la
Villettessd Pariisissa.
Peilimdinen pinta hei-
jastelee ympdristoddn
ja ympdroivid vdreja.
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Muunneltaviksi,
kestaviksi ja huoltoku-
stannuksiltaan edullisiksi
suunniteltuja linja-auto-
pysdkkejd Elchessa
Espanjassa.
Peilikiillotetut osat
antavat vaikutelman
korkeasta laadusta.

Vuonna 1929 peili-
kiillotetusta ruostumatto-
masta terdksestd
valmistettu nimikilpi ei
ole menettdnyt loistoaan
70 vuoden aikana tdssd
kuuluisassa Lontoon
hotellissa.



RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PINNANLAADUT

Kuviovalssatut pinnanlaadut

Waterloo International
rautatieterminaalissa
Lontoossa oleva
ruostumattomasta
terdksestd valmistettu
katto on mattamaista

ruostumatonta terdstd.

Kuviovalssatut pinnanlaadut valmistetaan
joko puristamalla tai kuvioiduilla valsseilla
valssaamalla. Kuvioinnin avulla voidaan val-
mistaa esimerkiksi suuria tasaisia pintoja,
kuten katteita ja verhoilulevyja, joiden optiset
vadristymat ja peilailu ovat vahdisiad. Kuviointi
mahdollistaa usein myds ohuiden levyjen
kayton rakennetta jaykistamalla.
Valssauskuviotyyppeja esiintyy kahta pada-
tyyppid, jotka ovat yksipuoleinen kuviointi
(2M), jonka taustapuoli on tasainen, seka
molemminpuolinen kuviointi (2W), jolloin
kuvio on painettu levyn lapi. Mattapinta 2F
luokitellaan myds kuviovalssattuihin tuottei-
siin, vaikka pinnassa oleva kuvio ei ole usein-
kaan selvdsti paljain silmin ndhtdvissa.

2F

Témd mattamaisen himmed pinnanlaatu soveltuu
verhoilu- ja katemateriaaliksi. Materiaali on hehku-
tettu, peitattu ja viimeistelyvalssattu karhennetuilla
valsseilla. Molemminpuolisen mattapinnan yldpinta
on suositeltavaa tilata suojamuovilla kiillottumisen

ehkdisemiseksi.
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Vilkkaassa julkisessa kaytossda olevat
rakennusten sisdaankdynnit, hissien korit ja
lentokenttdterminaalit ovat kohteita, joissa
pinnat altistuvat kolhuille ja naarmuille.
Kuviovalssatut pinnat ovat pitkdikdinen
ratkaisu useisiin kohteisiin.

Kuviovalssatun terdksen
alhainen heijastuvuus ja
peilaavuus tekevaiit siitd
hyvdan seind-, sisdkatto-
ja poytilevymateriaalin,
kun halutaan korostaa
lattialle valittua vdrid ja
luoda ympdristoon

ldmmintd tunnelmaa.

Kuviovalssattujen pinto-
jen valikoima on laaja.
Tdssd on muutamia
esimerkkejd yhdeltd
puolen kuvioiduista
levyistd (2M).
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Visuaalisesti viehdttdvid kuviovalssattuja 2M-pintoja,

joita kdytetddan monissa arkkitehtonisissa kohteissa.
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Meteorit- museopuiston
nayttelypaviljongit
Essenissd on katettu

kuvioidulla ruostumatto-
Kuviovalssatut pinnat

soveltuvat kaytettaviksi
esimerkiksi lipputoimis-
toissa, kuten ndissd

malla terdkselld.

Waterloo International -
rautatieterminaalin
myyntipisteissd, silld
pinnat ovat hyvid
”kdtkemddn” kolhuja

ja naarmuja.

Kdytettdvissd on laaja
valikoima molemmin-
puolisia kuvioita.
Muutamia esimerkkejd
on esitetty alla.

Kuviovalssatut ja -puristetut 2W-pinnat valmistetaan

valsseilla tai puristintyokaluilla, joiden vastinpinnat

ovat toistensa vastakuvioita.
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Suihkupuhalletut pinnat

Suihkupuhalluksen avulla voidaan valmistaa
mattamaisia pintoja, jotka muodostavat kon-
trastin esimerkiksi kiillotetuille laaduille.
Puhallukseen kaytettavat partikkelit voivat
olla lasista, ruostumattomasta terdaksestd,
keraameista, alumiinioksidista tai pienimuo-
toisissa koristetdissd esimerkiksi jauhetuista
pahkindnkuorista valmistettuja. Missaan ni-
messd ei tule kdyttdd perinteisid raudasta,
rautakarbideista eika hiiliterdksestd valmis-
tettuja kuulia, silla talléin terdspintaan tarttuu
rautaa, joka aiheuttaa vierasruostetta. Myos
useat puhallushiekat saattavat sisaltdaa rauta-
pitoisia mineraaleja, joten niiden kadytto ei ole
suositeltavaa. Puhallusrakeiden uudelleen-
kdytdssa on myds oltava varovainen, silld
mikali rakeilla on aiemmin puhallettu hiili-
terdksisid rakenteita, on vierasruosteen vaara
ilmeinen.

Austeniittisten kromi- ja nikkeliseosteisten
terdsten pinta muokkauslujittuu voimakkaasti
puhallusprosessin aikana. Suihkupuhallus
voi aiheuttaa muutoksia levyn tai teollisesti
valmistetun komponentin jannityksissa. Joissa-
kin tapauksissa molemminpuolinen puhallus
saattaa olla valttdamatonta jannitysten tasaa-
miseksi. Neuvoja on saatavissa viimeistelyyn
erikoistuneilta yrityksilta.

Tdssd miinchenildisen
huvilan lisdrakennuksessa
koko parveke suihkupuhal-
lettiin, jotta molemmat
rakennukset saatiin
keskenddn sopusointuun.

Pinnan ulkondkdd
voidaan muunnella
erilaisilla puhallus-
materiaaleilla. Ylld oleva
ndyte on puhallettu
lasihelmilld ja alla oleva
lasijauheella.

Ludwig-Erhard-Hausille
Berliinissd on tunnus-

omaista erittdin himmed
pinnanlaatu, joka on
valmistettu lasijauheella
puhaltamalla.
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Elektrolyyttisesti kiillotetut pinnat

12

Elektrolyyttinen kiillotus on séhk&kemiallinen
kiillotusmenetelmd, joka soveltuu kdytettavaksi
sekad levyille ettd valmiille, monimutkaisillekin
kappaleille. Kiillotusprosessin avulla terds-
pinnan karheushuiput syopyvat, jolloin pinta
tulee siledksi ja peilimdisen heijastelevaksi.
Sileyden ja peilimdisyyden aste on riippu-
vainen ldhtdpinnan karheudesta. Elektro-
lyyttisesti kiillotetun pinnan peilimdisyys ei
ylla hyvdlaatuisen mekaanisesti kiillotetun
peilipinnan tasolle, mutta pinnanlaatu on
usein riittavd, ja menetelma on edullinen ja
nopea. Prosessin yhteydessa poistuvat myos
metallipinnalla paikoin esiintyvdt epdmetal-
liset sulkeumat.

Elektrolyyttisesti kiillotetun pinnan korroosion-
kestdvyys on erinomainen. Siled pinta pysyy
puhtaana esimerkiksi ulko-olosuhteissa,
joissa pinta on alttiina ilman epdpuhtauksille.
Pinnan puhdistaminen on sen sileyden ansiosta
helppoa.

Kuvassa olevat ruostu-
mattomasta terdksestd
valmistetut rakenneosat
ovat elektrolyyttisesti
kiillotettuja. Ulkondko ja
helppo hoidettavuus oli-
vat tdrkeimmadit kriteerit
tdmdn teollisessa ym-
pdristossd sijaitsevan ra-
kennuskohteen pintoja
valittaessa.



Vidrjdtyt pinnat

Elektrolyyttisesti vdrjatyt pinnat

Ruostumattoman terdksen korroosionkesta-
vyys perustuu sen pinnalle muodostuvaan
kromioksidipitoiseen passiivikalvoon, joka
suotuisissa olosuhteissa, ilman hapen ldsnd-
ollessa pystyy vaurioituessaankin uusiutumaan.
Passiivikalvon paksuutta voidaan kasvattaa
sdahkdkemiallisin menetelmin, jolloin valon
taittuminen tdssa lapindkyvadssa kalvossa
muuttuu ja pinta muuttuu varilliseksi.
Terdksen pinta voidaan varjata kemiallisilla
menetelmilld. Liuoksen koostumus ja kasit-
telyaika vaikuttavat syntyvdn passiivikalvon
paksuuteen. Vari voi olla esimerkiksi pronssi,
punainen, violetti tai vihred kalvonpaksuus-
alueella 0.02 pm ...0.36 um. Kalvo kiinnitetaan
liuoskasittelyn jdlkeen elektrolyyttisesti. Myds
tdysin musta on mahdollinen, jolloin kaytetty
liuos on natriumdikromaattia. Austeniittiset
ruostumattomat terdkset soveltuvat erityisen
hyvin elektrolyyttiseen vdrjdykseen.

RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PINNANLAADUT

Koska passiivikalvo ei sisélld vdriaineita vaan
vari perustuu valon taittumiseen ja interferens-
siin, pinta ei haalistu UV-sateilyn vaikutuk-
sesta. Terdksen taivuttaminen ei mydskdan
muuta merkittavasti pinnan ulkondkod, silla
vdrillinen passiivikalvo joustaa samalla tavoin
kuin varitonkin passiivikalvo. Pinnan naar-
muuntumista on tosin varottava, silld naarmut
nakyvat kirkkaina varjdtyssa pinnassa.
Koska passiivikalvo on ldpindkyva, alkuper-
disen pinnan laatu nakyy myos varjatyssa
tuotteessa. Himmedlle, mattamaiselle pinnalle
tehty varjdys saa aikaan himmedn vérin ja
peilipinnalle tehty varjdys heijastelevan varil-
lisen pinnan.

Elektrolyyttisesti vdrjatty pinta on pysyva ja
sitd ei tarvitse kasitelld uudestaan kuten
maalattuja pintoja. Pinnan vahingoittumista
ja naarmuuntumista on tosin varottava, koska
pinnalta mekaanisesti kuluneen vdrin palaut-
taminen on ldhes mahdotonta. Pinnan passiivi-
kalvo vaurioituu hitsin lampd&vyohykkeella.

Elektrolyyttisesti vdrjdt-
tyjen pintojen vdriskaala
on laaja. Tdssd muutamia
esimerkkejd.

Konditorialiikkeen logoa

kannattava 22 m korkea
torni on verhoiltu elektro-
lyyttisesti varjdatylld ruostu-
mattomalla terdkselld.
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Varjatyn pinnan puhdistuksessa on oltava
huolellinen. Terdsvillaa ja pintaa naarmut-
tavia pesusienid sekd pesuaineita ei tule kayt-
tdd. Myds kloridipitoisten puhdistusaineiden
kaytto ei ole suositeltavaa.

Elektrolyyttisesti varjatyt kuviovalssatut
pinnat

Varjatyt kuviovalssatut pinnat tarjoavat
valtavan madran erilaisia muodon ja varin
yhdistelmid. Kuvioiden esilletuloa voidaan
tehostaa hionnalla, jolloin valinnanvara

kasvaa entisestdan. Kuvion kohoumien hionta
tekee pinnasta myds paremmin kulutusta
kestavan, silla vari jaa uurteisiin ja mekaa-
ninen rasitus kohdistuu hiotulle terdspinnalle.

Euro Disney’ssd Pariisin
ldhistolld on kaytetty
laajalti varjdttyjd ja
kuviovalssattuja terds-

pintoja muun muassa
pylvdiden kattamiseen
ja kattorakenteisiin.

JSLJSUIR JRLIR RIS 1SR IR U
RN JR IR IRLIR RS IR I RCRUT R
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Kuvion kohoumien kiillo-
tuksella tai hionnalla
saadaan aikaan terdaksi-
sen ja vdrillisen pinnan
kontrasti.
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Maalatut ja muovipinnoitetut tuotteet Maalaus koostuu pohjamaalista ja lopulli-
sesta maalikerroksesta, joka voi olla esimer-

Pinnoitteita kdytetdan ldhinnd ruostumatto-  kiksi PVF2 tai akryyli. Maalin kiinnittymisen

milla levytuotteilla. Yleisimmat kdyttokohteet ~ varmistamiseksi tulee pinnoille tehda asian-

maalatuilla ja muovipinnoitetuilla ruostu-  mukaiset esikasittelyt.

mattomilla terdksilld l6ytyvat ulkokatoista

seka julkisivuverhoiluista. Erilaisia pohja-

maaleja voidaan kadyttda kiillotettujen ja

kuvioitujen ruostumattomien terdslevyjen

taustapintana, jolloin esimerkiksi terdslevyn

liimaaminen komposiittirakenteen runkoon

voi helpottua.

Eremitaasi-museon katto
Pietarissa korvattiin
PVF2-pinnoitteisella
ruostumattomalla
terdkselld.
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Erikoisvalmisteiset koristepinnat

Uusilla tekniikoilla ja valmistusprosesseilla
pystytddn valmistamaan useita erilaisia
mielikuvituksellisiakin graafisia kuvioita.
Valmistusprosesseina kdytetddn muun
muassa etsausta hapoilla tai séhkovirran
avulla, suihkupuhallusta, vdrjdystd, kuvioin-
tia, hiontaa sekad kiillotusta. Valmistusmene-
telmiin erikoistuneet yritykset pystyvat
valmistamaan lukemattomia erilaisia pinta-
kuvioita ja efekteja.

Ruostumatonta terdksen
pintaa voidaan kuvioida
poistamalla paikallisesti |
materiaalia pinnasta, .
jolloin pystytddn valmis- |
tamaan muun muassa

tdllaista aaltomaista |

kuviota. |
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kuvioita kuten ylld olevat
satunnaissuuntainen
hionta, pitkdnaarmuinen
hairline-hionta, kaksi-
suuntainen tartan-hionta
sekd marmorointi-hionta.
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Etsauksen syvyyttd
voidaan sdddelld ajan
avulla.

Esimerkki kuvioidusta ja
suihkupuhalletusta pinnasta.

Erilaisia silkkipainotekniikkaan seka fotore-
sistiivisiin aineisiin perustuvia menetelmia
on kehitetty kuvioiden ja kuvien siirtamiseksi
terdspinnalle. Haluttu kuvio etsataan terds-
pinnalle. Etsatut pinnat ovat ulkoasultaan
himmeitd ja hieman karkeita, jolloin ne muo-
dostavat kontrastin kiillotetuille tai satiini-
hiotuille pinnoille. Pintoja voidaan myos
vdrjatda elektrokemiallisesti joko ennen
etsausta tai sen jdlkeen.

Mattamaisten ja peili-
kiillotettujen pintojen
yhdistelmdlld saadaan
aikaan kontrastivaiku-
telma, joka antaa tyylik-
kddn syvyysvaikutelman,
kuten tdmdn Potsdami-
laisen pankin aulassa
Saksassa.

Yldpuolinen ndyte on
alunperin elektrolyytti-
sesti vdrjdttyd levyd,
johon on etsattu kuvio.
Alapuolinen ndyte on
aluksi sydvytetty, jonka
jdlkeen kuviota on saatu
korostettua maalaamalla

se punaiseksi.
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Liite A: Ohjeita ruostumattoman terdksen kdyttoon

Ruostumaton terds on pitkdikdinen, huoltokustannuksil-
taan edullinen sekd korroosionkestdva rakennusmate-
riaali edellyttden, ettd kdytetty terdslaji on valittu oikein
ja pinnanlaatu on kdyttokohteeseen soveltuva. Hyva
suunnittelu, oikeat valmistusmenetelmat ja -tavat seka
saanndllinen huolto varmistavat pitkdikdisen ja onnis-
tuneen lopputuloksen.

Yksityiskohtaista ohjeistoa materiaalinvalintaa koskevista
nakdkohdista, valmistuksesta, hitsauksesta ja ylldpidosta
on saatavissa ruostumattoman terdaksen tuottajilta ja
yhdistyksiltd. Tdassa liitteessd on esitetty muutamia hyddyl-
lisid neuvoja ja vihjeitd ohjaamaan arkkitehtejd ja suun-
nittelijoita rakenneratkaisuissaan.

Terdslajin valinta

Kromiseostus tuo mukanaan korroosionkestavyyden
ruostumattomalle terdkselle, kun taas nikkeli parantaa
sitkeyttd, jonkinverran korroosionkestdvyytta sekd muo-
vattavuutta. Molybdeeniad lisdtdan pinnan pistesydpy-
vyyden parantamiseksi aggressiivisissa ympadristoissa.
Austeniittinen ruostumaton terds EN 1.4401 (AISI 316),
jota kansanomaisesti kutsutaan myds haponkestavaksi
terdkseksi, soveltuu useimpiin kohteisiin, joissa terds on
pitkdaikaisessa kaytossa ulkoilmassa. Se soveltuu myos
rannikkoalueille ja raskaan teollisuuden rasittamille
paikoille. Yleisimmin kaytetty austeniittinen ruostumaton
terds EN 1.4301 (AlISI 304), jossa ei ole molybdeeniseos-
tusta, soveltuu vdhemman vaativiin ulko-olosuhteisiin.
Ferriittiset ruostumattomat terdkset, joihin on seostettu
vain kromia, soveltuvat paremmin sisakayttodn, kun taas
jotkut parannetut ferriittiset laadut saattavat olla
tyydyttavia ulko-olosuhteissakin. Duplex-terdkset ovat
korroosionkestdvyydeltddn ja lujuudeltaan esimerkiksi
rakenneosiin soveltuvia.

Tyosto

Ruostumattomat terdkset ovat helposti tydstettdvissa
tavanomaisilla menetelmilld, kuten syvaveto, rulla-
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muovaus, valssaus, leikkaus, poraus, lavistys ja hitsaus.
Austeniittisten laatujen luonteenomainen piirre on, etta
ne muokkauslujittuvat voimakkaasti, joten esimerkiksi
taivutettaessa tarvitaan noin 50 % enemman voimaa ver-
rattuna saman paksuiseen hiiliterakseen. Austeniittiset
terdkset ovat myds taipuvaisia “takaisinjoustoon,” joten
niita taytyy taivuttaa noin 5 % enemmadn. Porattaessa
tulee kdyttdd terdvid poranterid oikeilla nopeuksien ja
syottdjen yhdistelmallda materiaalin ”sinistymisen” ja
muokkauslujittumisen estdamiseksi. Ruostumattomille
tarkoitettuja tydkaluja ei tule kdyttdad hiiliterdasten
tydstdamiseen, jotta hiiliteraspdly ei pddse tydkalujen
mukana ruostumattoman terdksen pintaan.

Liittdminen

Ruostumatonta terdstd voidaan yhdistda ja liittdaa kayt-
tamalld standardinmukaisia menetelmia, kuten hitsausta
ja juottoa sekd mekaanisia menetelmia ja liimaliitoksia.
Sopivan tavan valinta riippuu kayttétarkoituksesta, tyo-
ympadristostd, liitokselta vaadittavasta lujuudesta seka
ruostumattoman terdksen laadusta.

Mekaaniset liitokset

Kaytettavissa on runsas valikoima ruostumattomasta
terdksestd olevia kiinnikkeitd, kuten nastat, ruuvit, pultit,
aluslevyt, niitit ja tapit. Mikali liitos altistuu kosteille tai
madrille olosuhteille, suositetaan kiinnittimen laaduksi
vahintddn samaa seostusta kuin liitettavand olevalla terak-
selld. Mikali kdaytetddn muita kiinnitysmateriaaleja, ne
tulee eristad ruostumattomasta terdksestd ei-metallisilla
aluslevyilld tai holkeilla. Levyn taakse hitsattuja tappeja
kdytetdan usein kiinnittdmdan ruostumattomasta terak-
sestd olevat paneelit vdlikehykseen. Tdmdntyyppinen
liitos voidaan tehdd, mikali levynpaksuus on vahintdan
1 mm, jolloin tapitushitsaus ei vaadi hitsin puhdistusta
eikd ndy levyn etupuolelle. Ohuilla levymateriaaleilla
tulee kuitenkin aina valttaa liian tiukkoja sovituksia ja
kiinnityksid, jotta esimerkiksi lammonvaihtelusta
syntyvat jannitykset eivat tulisi esiin.



Liimausliitanta

Ruostumatonta terdstd voidaan liimata muun muassa
epoksi-, hartsi-, akryyli- ja polyuretaanipohijaisilla liima-
aineilla. Soveltuvan liima-aineen valinta riippuu monista
tekijoistd kuten ruostumattomaan terdkseen liitettavasta
materiaalista, tydympdristosta ja tulevasta kuormitus-
rasitteesta.

Ennen liimausta on suositeltavaa ottaa yhteytta liima-
aineiden valmistajiin. Myos terdaksen valmistajilla voi olla
tietoa eri liimausmenetelmien soveltuvuudesta. Usein
hieman karhennettu ja puhdistettu pinta antaa hyvan
tartuntapohjan, mutta pohjamaalikdsittely saattaa olla
tarpeen, vaikkakin nykyaikaiset liima-aineet sietdavat
kohtuullisen hyvin kosteutta. Ruostumattoman terdaksen
pinnan esikdsittely koostuu yleensa rasvanpoistosta,
hionnasta ja pohjamaalikasittelysta.

Hitsaus

Ruostumatonta terdstd on helppo hitsata. On kuitenkin tar-
kedd huomioida ruostumattoman terdksen korkeampi
lampolaajeneminen ja matalampi ldmmonjohtavuus
hiiliterdkseen verrattuna. Valmistuksen aikaisten vete-
lyjen minimoiminen onkin usein suurin haaste onnistu-
neiden lopputuotteiden valmistamiseksi. Padtevat
valmistajat tuntevatkin hyvin ruostumattoman terdksen
ominaispiirteet.

Hitsausprosessin valinta riippuu monista tekijoista.
TIG-, plasma-, MIG-, laser- sekd vastushitsausprosessit
soveltuvat kdytettdviksi ruostumattomille terdksille.
Tapitushitsaus on yleinen liitosmenetelmd paneelien
kiinnittimissa. Nopealla prosessilla ja riittavalla suoja-
kaasun kaytolla jalkikdsittelyn tarve vahenee. Mikali
hapettumia syntyy, tulee ne joko hioa tai peitata.
Kdytettdva pinnanlaatu tulee ottaa huomioon hitsaus-
prosessia valittaessa, sillda hitsisaumojen mekaaninen
tai kemiallinen jalkikdsittely muuttaa usein pinnan
ulkondkoa. Esimerkiksi hiotun pinnan viimeistely vaatii
ammattitaitoa.

RUOSTUMATTOMAN TERAKSEN PINNANLAADUT

Puhdistettavuus

Sadevesi on hyva ruostumattoman teraksen puhdistaja.
Kuvioidut ja hiotut pinnat on suositeltavaa asentaa siten,
ettd kuvio on veden valumissuuntainen. Halkeamia ja
vaakasuoria ”linjoja” olisi valtettdvd, jolloin ilman
epdpuhtauksien kerddantyminen pinnoille vahenee.
Ruostumattoman terdksen rutiininomainen pesu neutraa-
lilla tai heikosti emaksiselld pesuaineella ja vedellad
yhdessa puhdasvesihuuhtelun ja loppukuivauksen kanssa
riittad yleensd sdilyttamaan ruostumattoman terdksen
esteettisen ilmeen. Pesutiheys riippuu ympardivasta olo-
suhteesta sekd pinnalle asetetuista esteettisistd vaati-
muksista. Usein suositellaan 1-2 pesukertaa vuodessa.

Puhdistuksessa ei saa kdyttaa hiiliterdksestd eika rau-
dasta valmistettuja hioma-aineita kuten terdsvillaa. Klo-
rideja sisaltavid pesuaineita on myos varottava. Mikali
hiova puhdistus on valttdmatontd, voidaan kayttaa hyvak-
syttyja nestepuhdisteita tai turvautua asiantuntijan apuun.

Galvaanisen korroosion valttdminen

Mikali muita metalleja kdytetdan ulko-olosuhteissa ruo-
stumattoman terdksen yhteydessd, tulee metallipinnat
eristda toisistaan ei-metallisella eristeelld, kuten esi-
merkiksi kumilla, neopreenilla tai nailonilla, jolloin gal-
vaanisen korroosion syntyminen estetdan. Ruostumaton
terds on jalompi kuin kuumasinkitty tai paallystamaton
hiiliterds, sinkki tai alumiini. Ellei ruostumatonta terdsta
ja edelld mainittuja metalleja eristetd sahkdisesti toisis-
taan, aiheutuu kosteissa oloissa epdjalomman metallin
nopea ruostuminen. Ruostumista nopeuttaa, mikali
jalompi pinta on laaja epdjalompaan metalliin verrattuna.
Esimerkiksi ruostumattomien verhoilulevyjen kiinnitys on
suositeltavaa tehdd ruostumattomilla kiinnikkeilla.

Pinnan tasalaatuisuus

Mikali kaytetdan suuria levypintoja samassa julkisivussa,
on usein syytd varmistaa, ettd kdytettdva materiaali on
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perdisin samasta tuotantoerdstd. Terdspinnan ulkondkd
saattaa vaihdella hieman eri valmistuserien valilla.

Valssausprosessin ja etenkin pinnan viimeistelyn kuten
hionnan suunta tulee huomioida tuotteiden valmistuksen
ja asennuksen aikana. Pinnan erilainen suuntautuneisuus
aiheuttaa toisistaan poikkeavan sdvyn tietyissa valaistus-
oloissa. Materiaalin tai elementtien toimittajan kanssa
voidaan sopia valssaus- ja hiontasuunnan merkitsemisesta
levyjen alapinnalle, suojamuoviin tai pakkausten paalle.

Liite B.
Pinnanlaadut Standardin SFS-EN 10088-2:N Mukaisesti

Levyjen arkkien ja nauhojen késittelytilat ja pinnanlaadut 1)

Lyhenne 2) Kasittelytila Pinnanlaatu Huomautukset
Kuuma- 1u Kuumavalssattu, ei Pinnalla valssaushil-  Sopiva jatkovalmistukseen esim. edelleen valssattavat
valssattu ldmpokasitelty, ei settd nauhat

hilseenpoistoa

1C Kuumavalssattu, Pinnalla valssaushil- ~ Sopiva osiin, joista hilse poistetaan tai jotka tydstetdan
lampokasitelty, ei hil- settd tai tiettyihin kuumalujiin sovelluksiin
seenpoistoa

1E Kuumavalssattu, Hilseetdn Hilseenpoistomenetelmd, esim. karkea hionta tai kuula-
ldmpokasitelty, me- puhallus, riippuu terdslajista ja tuotteesta, ja se on val-
kaaninen hilseen- mistajan valittavissa, ellei toisin sovita.
poisto

1D Kuumavalssattu, Hilseeton Tavallinen pinnanlaatu useimmille terdksille haluttaessa
lampokasitelty, pei- hyvda korroosionkestavyyttd. Myds yleinen pinnanlaatu
tattu jatkojalostukseen. Hiontajdljet ovat sallittuja. Ei yhtd si-

led kuin 2D tai 2B.
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Lyhenne 2)

Kasittelytila

Pinnanlaatu

Huomautuksetreviation?

Kylma- 2H Muokkauslujitettu Kirkas Kylmamuokattu lujuuden lisadmiseksi
valssattu
2C Kylmavalssattu, Siled, pinnalla heh-  Sopiva osiin, joista hilse poistetaan tai jotka tyostetdan
lampokasitelty, ei hil- kutushilsetta tiettyihin kuumalujiin sovelluksiin.
seenpoistoa
2E Kylmavalssattu, Karhea ja mattamai-  Tavallinen pinnanlaatu vaikeasti peitattaville terdksille.
ldmpdkasitelty, mekaa-  nen pinta Pinta voidaan peitata jalkeenpdin.
ninen hilseenpoisto
2D Kylmavalssattu, Siled Sopiva muovaukseen. Ei yhta siled kuin 2B tai 2R.
lampokasitelty, peitattu
2B Kylmavalssattu, Sileampi kuin 2D Tavallisin pinnanlaatu useimmille terdksille haluttaessa
lampokasitelty, pei- hyvda korroosionkestavyyttd, sileyttd ja tasomaisuutta.
tattu, viimeistely- Myds yleinen pinnanlaatu jatkojalostukseen. Viimeiste-
valssattu lyvalssaus voidaan korvata venytysoikaisulla.
2R Kylmavalssattu, kiilto- Siled, kirkas ja hei-  Siledmpi ja kiiltavampi kuin 2B. Tavallinen pinnanlaatu
hehkutettu 3 jastava jatkojalostukseen.
2Q Kylmévalssattu, karkaistu  Hilseetdn Joko karkaistu ja padstetty suojakaasussa tai hilseen-
ja pddstetty, hilseeton poisto ldmpdokasittelyn jalkeen
Erikois- 1G tai 2G Hiottu 4 Ks. alaviite 5 Hionta- tai pinnankarheus voidaan maaritelld. Yhden-
pintaka- suuntainen hiontajalki, ei erittdin heijastava.
sitelt
y 1) tai 2) Harjattu 4 tai mattakiil-  Siledmpi kuin Harjaus- tai pinnankarheus voidaan madritelld. Yhden-
lotettu 4) hiottu. Ks. alaviite 5 suuntainen hiontajalki, ei erittdin heijastava.
1K tai 2K Kangaskiillotettu Ks. alaviite 5 Lisavaatimus J-pinnanlaadulle haluttaessa riittava korroosion-
(toim. lisdys satiini- kestavyys meriolosuhteisiin ja rakennusten ulokopintoihin.
hiottu) Puhdas pinta, jonka poikittainen pinnankarheus Ry < 0,5 pm
1P tai 2P Mekaanisesti Ks. alaviite 5 Mekaanisesti kiillotettu. Hionta- ja pinnankarheus voi-
kiillotettu 4 daan médritelld. Ei yndensuuntainen kiillotusjalki, sel-
vasti heijastava.
2F Kylméavalssattu, Tasainen heijasta- Joko kiiltohehkutettu tai hehkutettu ja peitattu
lampokasitelty, viimeis-  maton matta pinta
telyvalssattu karhen-
netuilla valsseilla
M Kuviovalssattu Kuvio sopimuksen Rihla ja kyynelkuvioiset lattialevyt.
" mukainen, 2. pinta Arkkitehtoni Wl
2 tasainen rkkitehtoniset sovellukset.
W Aallotettu Muoto sopimuksen  Kdytetddn lisddmadan lujuutta tai ulkondkdsyistd.
mukainen
oL Varjatty 9 Vadri sopimuksen
mukainen
1S tai 2S Pinnotettu 4)

Pinnotettu esim. tinalla, alumiinilla, titaanilla

1) Kaikki valmistusmenetelmét ja pinnanlaadut eivét sovellu jokaiselle terdslajille.
2) Ensimmdinen merkki, 1 = kuumavalssattu, 2 = kylmavalssattu.

3) Voidaan viimeistelyvalssata.

4) Vain toinen pinta, ellei tilauksen yhteydessa toisin sovita.
5) Jokaisen pinnanlaadun ominaisuudet voivat vaihdella ja voi olla tarpeen sopia tarkemmista (esim. hionta- tai pinnankarheus)
vaatimuksista valmistajan ja ostajan kesken.
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