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Euro Inox on eurooppalainen ruostumattoman terdk-

sen markkinointia edistava yhdistys.

Euro Inoxin jaseniin kuuluvat:

e Euroopan ruostumattoman terdaksen tuottajat

¢ Kansalliset ruostumattoman terdaksen
kehitysyhdistykset

e Seosmetalliteollisuuden yhdistykset

Euro Inoxin ensisijaisena tavoitteena on tiedottaa ruos-

tumattoman terdksen ainutlaatuisista ominaisuuksista

ja edistdd niiden kayttéa olemassa olevilla kdyttoalu-

eilla ja uusilla markkinoilla. Toteuttaakseen ndita

tavoitteita Euro Inox jdrjestdd konferensseja ja semi-

naareja seka julkaisee ohjeistoja painetussa ja sahkoi-

sessd muodossa, mikd auttaa suunnittelijoiden, nor-

min laatijoiden, valmistajien ja loppukayttdjien tutus-

tumista materiaaliin. Euro Inox tukee myds seka teknis-

td kehitystyota ettda markkinatutkimusta.

Varaus

Euro Inox on tehnyt kaikki toimenpiteet varmistaakseen,
ettd tassa julkaisussa esitetty tieto on oikeaa. Kuitenkin
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julkaisuun sisdltyvan informaation kdyton aiheuttamas-
ta menetyksestd, vahingosta tai vauriosta.
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1 Johdanto

N

Ruostumattomilla terdksilla on monia omi-
naisuuksia, jotka tekevdt niistd sopivia
dekoratiivisiin ja rakennesovellutuksiin
rakennus- ja vastaavilla sektoreilla. Naitd
ominaisuuksia ovat:

¢ nykyaikainen ja kiinnostava

e hygieeninen ja helppo puhdistaa
e kestdva korroosiota vastaan

e muuttumaton

¢ huoltoystavillinen

¢ helppo valmistettavuus tuotteiksi
e tdysin kierratettava

Ndistd syistd johtuen arkkitehdit, suunnit-
telijat ja alihankkijat haluavat kayttdaa ruos-
tumattomatonta terdstd laajalla teollisuu-
den alueella sisdltaen rakennukset ja erilai-
set rakenteet, arkkitehtooniset metalliso-
vellukset (kdsi- ja suojakaiteet), katukalus-
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teet, ruuantuotannon, tarjoilu- ja keittiolait-
teet, kodinkoneet jne.

Ndiden projektien suunnitelmat koskettavat
usein pienid ja keskisuuria yrityksid, jotka
ovat enenevdssda maarin tekemisissa sel-
laisten materiaalien, viimeistelyn ja tekno-
logioiden kanssa, kuten levytyd, laserhit-
saus, mitd he eivat ehka hallitse tai ole asi-
asta ajan tasalla. Viimeistely, kuten hionta,
edellyttda erityista huomiota, jotta tuotteel-
le saadaan optimaaliset kdyttbominaisu-
udet ja elinikd. Tatd valmistusprosessin vai-
hetta voidaan pitaa valmistajan "laadun
kdyntikorttina" ja se antaa hyvin suoritettu-
na erinomaisen mahdollisuuden tuoda
esiin ruostumattoman terdksen etuja.
Tama julkaisu luo yleiskatsauksen ruostu-
mattomille terdstuotteille sopiviin mekaani-
sen viimeistelyn menetelmiin kuvaten ja
havainnollistaen tamdnhetkistd "parasta
kaytantoa" ja painottaen joitakin hiiliterds-
ten ja ruostumattomien terdsten valisid
eroja.

Usein pienet ja keskisuuret rakennusyritykset valmista-
vat tyylikkditd dekoratiivisia ruostumattoman terdksen
sovelluksia. Yritykset voivat joutua tekemisiin materi-
aalien, viimeistelyn ja teknologioiden, kuten levytyo,
laserhitsaus jne. kehityksen kanssa, joka on uutta yri-
tyksille. Viimeistely, kuten hionta, kiillotus ja harjaus
ovat esimerkkejd ndistd teknologioista.
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2 Ruostumattomien terdstuotteiden mekaanisesti

viimeisteltyjen pintojen mddirittely

Selva ja tarkka ruostumattoman terdstuot-
teen mekaanisen viimeistelytyon maaritta-
minen on valttamaton askel optimoitaessa
materiaalin kdytod. Hionta-aineen grit-koon
("grain"-arvoa voidaan kdyttad, mutta "grit"
on yleisempi) ilmoittaminen on ainoastaan
osa madrittamisprosessia. Kun on tarkoitus
saavuttaa olemassaoleva tai aiottu viimeis-
telytulos, paras tapa on kayttaa vertailupin-
tana "mallikappaletta”. Valmistaja tai ali-
hankkija voi varmistua, ettd haluttu viimeis-
tely suoritetaan vain, jos sovittuja ndytteita
on kdytetty osana madrittamisprosessia.
Kirjalliset kuvaukset (laadulliset) tai numee-
riset (mddralliset), esim. R, pinnankarheus-
luvut, eivdt yksinddn ole riittavia tdysin maa-
rittdmadan ruostumattoman teraksen pinnan
mekaanista viimeistelyd.

Ruostumattomalla terdkselld on ainutlaatuinen omi-
naisuus: Se on itseparantuva. Ruostumattomassa
terdksessd olevien seosaineiden ansiosta ohut,
ldpindkyvd "passiivikalvo" muodostuu sen pintaan.
Vaikka ruostumattoman terdksen pintaa naarmute-
taan tai muuten vaurioitetaan, tdmd passiivikalvo,
joka on muutaman atomikerroksen paksuinen,
uusiutuu hetkessd ilmassa tai vedessd olevan
hapen ansiosta. Tamd selittdd sen, miksei ruostu-
maton terds tarvitse kaytéssd mitddn pinnoitetta tai
korroosiosuojausta.

Oikea terdslajin valinta on myos tarkead pin-
nan viimeistelyn kannalta, erityisesti, jos
vaaditaan hyvin tasaista ja hyvin heijasta-
vaa kiillotettua pintaa. Yleisimmin ulkoso-
vellutuksissa kadytetyt terdslajit ovat EN
1.4301/1.4307 ja, enemmadn sydvyttdvissa
olosuhteissa, EN 1.4401/1.4404. Joissakin
maissa ja joillakin loppukayttdjdalueilla
kdytetadan vaihtoehtoisesti EN 1.4541 tai
1.4571 terdksid raerajakorroosiota vastaan
(matalahiilisten 1.4307 ja 1.4404 sijasta).
Nama kaksi lajia ovat titaanilla seostettuja
eivatkd sovellu dekoratiivisiin kiillotusso-
vellutuksiin, koska ne voivat kiillottua epa-
tasaisesti. Kun korjataan olemassaolevia
tuotteita, nditd vaihtoehtoisia terdslajeja,
jos toimittaja niitd tarjoaa, ei pitdisi kdyttaa
koska voi olla vaikeaa saavuttaa olemassa-
oleva viimeistelytulos.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY
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3 Usein kdytetyt viimeistelymenetelmdit

Kovat hiukkaset tukima-

teriaalin pinnalla (ruostu-

mattoman terdksen vii-
meistelyssd tavallisesti
kangasta) vaikuttavat
hiovasti, mitd voidaan
kdyttdd hitsikuvun pois-

tosta esteettisesti korkea-

tasoiseen viimeistelyyn.
Tdllaisia hiontatyokaluja
on saatavissa erilaisiin
koneisiin kuten nauhahi-
omakoneisiin, koneviiloi-
hin, kulmahiomakonei-
siin, tasohiomakoneisiin
jne.

,,f"

e

=

Termeja (karkea)hionta, hienohionta, kiillo-
tus ja harjaus kdytetadn usein ruostumatto-
mien terdstuotteiden pinnan viimeistelyn
madrittelyssd (spesifikaatioissa). Jotta var-
mistuttaisiin, ettd suunnittelijan tarkoitta-
ma viimeistelytulos saavutetaan, alihankki-
joilla, valmistaijilla, toimittajilla ja loppuka-

kaytetdan kuvaamaan haitallisten pinnassa
olevien aineiden, kuten hitsikuvun ja oksidi-
kerroksen poistamista. "Hienohionta" on
tdssa menetelmd, jolla tarkoituksellisesti
poistetaan materiaalia dekoratiivisessa vii-
meistelyssa.

yttdjilla Toimenpide Tyypillinen raekoko
taytyy olla selvd

kdsitys  ndista e hitsikuvun poisto (edellyttdd hienompaa vimeistelyd) 36
termeistd ja e kuumavalssatun "1D" ruostumattoman materiaalin hionta 36/60
kuinka viimeiste- e kylmédvalssatun ruostumattoman terdksen esihionta 80/120
lytulos  voidaan e viimeistely- tai esihionta 120/180/240
Saavuttaa. e hienohionta (loppuvaihe) 320/400
Karkeahionta

ja hienohionta

"Karkeahionta" (Grinding) ja "Hienohionta"
(Polishing) ovat koneistamisen muotoja,
joissa poistetaan pinnasta kerros metallia
leikkaamismenetelmalld (abraasio). Tdssa
kdytetdaan hyvdksi kovia hiukkasia (sidottu-
na toisiinsa tai sidottuna tukimateriaaliin).
N&in aikaansaatu pinta riippuu useista teki-
joistd, mm. kdytetyn hionta-aineen grit-
koosta (karkeudesta).

Tassa julkaisussa termida "karkeahionta"
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Grit-koon vaikutusta erilaisten ruostumatto-
mien terdsten karkeahiottujen ja hienohiot-
tujen pintojen tuottamiseen on valaistu ylla.
Lahtokohtaisesti, hienompi grit-koko tuot-
taa tasaisemman pinnan.

Taman luokittelun tarkoituksena on vain
valaista hionta-aineen grit-koon vaikutusta
ruostumattoman terdksen perusmateriaalin
(nauhan ja levyn) viimeistelyyn. Tamd ei ole
yleinen luokittelusysteemi, jota voitaisiin
soveltaa kaikkiin ruostumattoman teraksen
viimeistelymenetelmiin, kuten kasitydka-
luilla suoritettavaan hiontaan.

Tietylld grit-koolla saavutettava viimeistely-
tulos riippuu laitetyypistd ja tavasta, milla
laitetta kdytetddan. Neuvojen saamiseksi
tulisi ottaa yhteytta hiontalaitteiden ja
toimittajiin
terdstuotteille halutun viimeistelytuloksen

aineiden ruostumattomille

aikaansaamiseksi.
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Kiillotus (rattikiillotus)

Toisin kuin hionnassa tai hienohionnassa,
mekaanisessa kiillotuksessa ei ole tarkoi-
tus irroittaa materiaalia ruostumattoman
terdksen pinnasta. Se on sensijaan tasoi-
tusprosessi, mikd tekee pinnan kirkkaam-
maksi ja heijastavammaksi. Prosessi voi
sisdltdaa viimeistelyn tehostamiseksi pasta-
maisia, nestemdisid tai kiinteita kiillotusai-
neita. "Rattikiillotuksella" saavutettava vii-
meistelytulos on osaltaan riippuvainen esi-
ja hienohiontavaiheista. Tamd voidaan
toteuttaa joko yksivaiheisena keskihienolla
grit-karkeusasteella tai monivaiheisena,

"Rattikiillotus" voidaan tehdd puuvilla- tai huoparievul-
la, joko kuivana tai kangasikiillotusaineilla.

Putkien pinta voidaan kiillottaa peilikirkkaaksi lattialle
asennetussa pitkdssd pyorityslaitteessa. Kiillotukseen
voidaan kdyttdd myos kdsityokoneeseen asennettua
liuskakiekkoa, jossa kdytetddn kiillotuspastaa.

hieno-grit-kiillotuksena. Keskihieno "ratti-
kiillotus" on halvempaa suorittaa mutta on
epatodenndkoistd, ettd saavutetaan hieno-
hionnalle ja rattikiillotukselle ominainen
viimeistellyn pinnan "korkeampi laatu".

Koska kiillotus tuottaa tasaisen, korkeakiil-
toisen pinnan, se on viimeistelytekniikka,
jota kaytetdan yleisesti ldadketieteellisissa
vdlineissd. Esimerkkejda "yksivaiheisesta
kiillotuksesta" eli ilman terdstehtaan pin-
nan hienohiontaa, ovat muutamat tarjoilu-
esineet eli veitset, haarukat, lusikat jne.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY
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Harjaus

Harjaus on hionnan ja hienohionnan tapaan
abrasiivinen viimeistelyprosessi. Termit
"harjaus" ja "hionta" sekoitetaan usein.
Harjausprosessissa kdytetddan miedompia
abrasiiveja tarkoituksena pinnan "tekstu-
rointi" mieluummin kuin leikattaisiin pin-
nasta pois kerros metallia. Harjauksen suo-
ruostumattoman terdaksen
abrasiivinen kuluminen on minimaalista.

rittamisessa

Harjaustydkalut kattavat sarjan "Scotch-

Brite ™" nauhoja, tyynyja tai laikkoja.
"Scotch-Brite TM" on 3M-yhtion tuotemerk-
ki. Metallin viimeistelyn spesialistit kayt-
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tavat kuitenkin laajasti tatd termid joukolle
abrasiivisilla hiukkasilla kyllastettyja kolmi-
dimensionaalisia nailontuotteita. Nama vii-
meistelytuotteet on lajiteltu ei vain tietyn
grit-koon tai luokan mukaan, vaan tuotteet
luokkiin

hyvin

jateaan karkea,
hieno,

Esimerkkien

keskikarkea,
superhieno.
helpottamiseksi
"Scotch-Brite" kdytetddn tamdn julkaisun

hieno ja
termia

[dpi, kun puhutaan ndista viimeistelytarvik-
keista.

Harjatun pinnan madrittelyyn on hyvin tar-
keda kayttaa edustavaa pinnan viimeistelyn
ndytekappaletta.

Esimerkki liuskakiekosta, joka on valmistettu Scotch-
Brite™:std. Tdssd Scotch Brite™-laikalla harjataan hit-
sin vdrjdytymdd hitsin yhdenmukaistamiseksi ympd-
roivdn metallin kanssa. Tdlld viimestelylld ei ole tar-
koituksena hioa hitsid perusaineen tasoon. Se edellyt-
tdisi karkeahiontaa.
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4 Usein kdytetyt hionta-aineet ja konetydkalut

=
=

Mekaanisesti viimeisteltyjen ruostumatto-
mien terdstuotteiden lopulliseen ulkona-
koon ja pinnanlaatuun vaikuttavat useat
tekijat, kuten:

¢ hionta-ainetyyppi (abrasiivi): tukimateri-
aali, grit-koko, muoto ja kovuus

e viimeistelyvaiheiden lukumdard

o kaytetty laite

e laitteessa kdytettdvd voimaldhde

® miten abrasiivi on tuettu (s.o. nauha tai
kiekko, pyodratyyppi ja joustavuus)

e pintanopeus ja kdytettdvd paine

Viimeistelylaitteen, aineiden ja menetel-
mdn optimaalinen valinta riippuu:

e esiviimeistellyn tuotteen pinnan lahtoti-
lasta

e viimeisteltdvien alueiden luoksepddsta-
vyydestd

e halutusta lopullisesta visuaalisesta vai-
kutelmasta

4.1 Kasityokaluilla tapahtuvan
viimeistelyn kontrollointi

Suoritettaessa viimeistelya kdsityond, kay-
tettya painetta ja siten tydkappaleen lam-
potilaa taytyy kontrolloida niin, ettei hionta-
aineen anneta kaivautua ja aiheuttaa epata-
saista pintaa, jota voi jdlkikdteen olla vai-
kea korjata.

/"

Oljy- ja rasvavoitelu voi lisdtd hiontamateri-
aalien kayttdikda kun niita kdytetdan jaa-
dyttamiseen ja myds auttamaan hiontapo-
lyn poistumista. "Markdhionnalla" syntyy
erilainen visuaalinen yleisvaikutelma kuin
"kuivahionnalla".

Koska kiillotusprosessin aikana on usein
vaikea varmistua voiteluaineen valttamatto-
madstd ja tasaisesta syotdstd hionta-
aine/metalli-vdliseen pintaan, markdhion-
taa ei tdssd yhteydessa kaytetd laajasti.

NOPEUS (RPM)
4 _ 15000

Suoritettaessa viimeis-
telya kasityona lampoti-
laa ja painetta taytyy
kontrolloida.

Tyokalun liikuttelutavan,
kaytetyn voiman ja hion-
tatyokalun nopeuden
yhdistelma vaikuttaa vii-
meistelyn tulokseen.

Hyviksyttdvd  hiontano-
peusalue riippuu hionta-
aineen grit-koosta.

Kun suoritetaan monivai-
heista hiontaa asteittain
grit-kooltaan hienonevil-
la hionta-aineilla, pinta-
nopeutta pitdd pienentdd
kun grit-koko pienenee.

850

+—» PROSESSI

KARKEAHIONTA

PEILIPINTA
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Useimmin kdytettyjd
hionta-aineita ovat:
hiontanauha, ei-kudotut
tuotteet (villa), liuskalai-
kat, kuitulaikat, kangas-
laikat

4.2 Hionta-aineet

Hionta-aineet, joita kdytetadn hionnassa ja
kiillotuksessa verstas- ja kenttdolosuhteis-
sa ovat tavallisesti erilaisia kuin nauhojen
tai levyjen viimeistelyssa terdstehtailla tai
palvelukeskuksissa, joissa kdytetddan pdda-
siassa alumiinioksidi- ja piikarbidi-hionta-
aineita.

Tuotteiden viimeistelyssa kdytetddn ylei-
semmin zirkoniumoksidi-hionta-aineita
grit-kokoalueella 24-120. Taméantyyppiset
hionta-aineet ovat ndissa vaikeissa olosuh-
teissa kestdavampia kuin alumiinioksidi- tai
piikarbidi-hionta-aineet. Alumiinioksidi- ja
piikarbidi-hionta-aineita voidaan kdyttda
hienommissa grit-kokoluokissa. Hionta-
aineiden ominaisuuksia, jotka madardavat

lopullisen kiillotustuloksen, ovat:
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e grit-koko

e hiontakiekon tai pyoran koko (halkaisija)
ja niiden kehdnopeus

e tukimateriaalin tyyppi ja jaykkyys

e voitelevan rasvan tai 6ljyn kdytto yhdes-
sd hionta-aineen kanssa (ei tavanomais-
ta kédsihionnassa)

Hiontarakeiden kuluminen ja siksi ulkondon
muuttuminen viimeisteltdessa nauhoja ja
levyjd, ei ole yhtd hdiritseva seikka niilla
hionta-aineilla, joita kdytetddn lopputuot-
teiden valmistuksessa. Kdsin tehtava tyo
sisdltdad useita viimeistelyvaiheita, joiden
pitdisi peittdd esihionnassa kuluvien rakei-
den vaikutus. Kaytettdvien hionta-aineiden
(esim. kiekko) kulumiskdyttaytyminen on
erilaista kuin suurten nauhojen ja levyjen
kiillotuksessa kaytettdavien hiontanauhojen
kayttaytyminen.
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Seuraavassa valaistaan yleisimmin kadytet-
tyjd hionta-aineita:

Hiontanauhat

Naita on tarjolla eri leveyksilld ja tukimateri-
aalityypeilld. Ruostumattomien terdsten
hiontaan on joustavia kankaisia ja sitkeita
polyesteri-puuvillamateriaaleja. Tukimateri-
aalityyppi vaikuttaa hiontanauhan tehoon ja
tiettyd grit-kokoa vastaava oikea tukimateri-
aalin joustavuus on tdrkedd, jotta saavute-
taan aiottu viimeistelytulos.

Viimeaikainen  hiontanauhateknologian
kehitys on tuottanut hiontakankaita, jotka
sisdltavat jadhdytysaineita. Nama vdhenta-
vat kiillotuksen aikana syntyvda lampoa ja
lisddvat nauhan kayttoikaa.

Scotch-Brite™ tyynyt

Scotch-Brite™-hionta-aineen kuluttava vai-
kutus on minimaalinen verrattuna grit-rae-
materiaaliin. Scotch-Brite™ padakayttokoh-
de on yhdenmukaistaa viimeisteltava pinta
esiviimeisteltyjen kappaleiden kanssa.
Nditda materiaaleja on olemassa tyyny-,
nauha- ja kiekkomuodossa eri karheusas-
teina kuten karkea, keskikarkea, hieno,
hyvin hieno ja superhieno.
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Liuskakiekot

Rakenteesta johtuen nditd kestdvid hionta-
aineita kdytetddn laajasti ruostumattomien
tuotteiden viimeistelyn alkuvaiheessa.
Ohessa on esitelty liuskakiekon perusra-
kenne. Hiovat liuskat on liimattu lasikuidus-
ta valmistettuun tukimateriaaliin. Kun tarvi-
taan suurempaa kontaktipinta-alaa, kiekko
voi koostua kartioon liimatuista liuskoista.

Puristetut laikat

Ndma hionta-aineet on valmistettu kuuma-
puristamalla kyllastettya kiinnitettyd nailon-
materiaalia (Scotch Brite™-tyyppid). Kdsin
tyostod varten on saatavissa eri tiheyden ja
joustavuuden omaavia kiekkoja halkaisijal-
taan aina 150 mm saakka.

N&illa hiontamateriaaleilla on pitkd kayttoi-
ka ja ne mahdollistavat tasaisen viimeistely-
tuloksen. Ne ovat eriyisen kayttokelpoisia
hitsin vdarjdyman poistamiseen.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

Tama jdrjestely vdhentdd hiontavirheiden
riskia mahdollistaen hienompien pintojen
luomisen.

Kuitukiekot

Ndmd ovat samanlaista hionta-ainetyyppia
kuin liuskakiekot, mutta ovat yhtena kappa-
leena. Ne tunnetaan joskus yksinkertaisesti
"hiontakiekkoina".

Kuitukiekot ovat vdhemman aggressiivisia
kuin liuskakiekot eivdtka yhta kustannuste-
hokkaita metallin poistoon. Ne ovat myds
vahemman taipuvaisia paikalliseen takertu-
miseen tai leikkaamiseen. Ne ovat kdytto-
kelpoisia ruostumattomien terdstuotteiden
hitsausliitosten viimeistelyyn.

Kiedotut laikat

Nama ovat muuten samanlaisia kuin puris-
tetut laikat mutta muodostuvat kovan yti-
men ympdrille laikaksi kadritystd ja liima-
tusta hionta-aineesta. Ne ovat vahemman
joustavia, mutta vdhemman aggressiivisia
kuin puristetut laikat.

Molempien ndiden laikkojen pintanopeutta
pitdisi kontrolloida tarkasti toimittajan
ohjeita noudattaen.
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Erikois (Kehittyneet) hiontamateriaalit

Nama uuden sukupolven kehittyneet, kol-
midimensionaaliset monikerrokselliset
hionta-aineet ovat erityisen kdyttokelpoisia
ruostumattomien terdstuotteiden hienohi-
ontaan. Ne tuottavat korkean luokan vii-
meistelytuloksen ja, perinteisistd nauhahi-
ontamateriaaleista poiketen, ovat darim-
mdisen kestdvid vaikeissakin olosuhteissa
viimeisteltdessd ruostumattomia terdksia.
Yksittdiset kuluttavat hiukkaset on sidottu
toisiinsa saannolliseksi kolmidimensionaa-
liseksi muodoiksi. Ndita muotoja ovat tasa-
sivuiset pyramidit tai kiilat (kuin harjatelt-
ta), jotka ovat systemaattisesti jarjestayty-
neet tukimateriaalin pintaan. Kun pyramidi-
komposiitti kuluu, poistaen kuluneen hion-
ta-aineen, tuoreita hiontahiukkasia tulee
esiin pitden hionta-aineen tehoa ylla. Tama
johtaa puolestaan pidempdan nauhan kayt-
toikadn, suurempaan leikkausnopeuteen,
vakiompaan viimestelytulokseen ja pie-
nempddn tehonkulutukseen verrattuna
tavanomaisiin nauhoihin.

Kehittyneet hiontamateriaalit sisaltavat
tavallisesti myos jddhdytysaineita, jotka
yhdessd hionta-aineiden itseuusiutumisen
kanssa pienentdvat paikallista kuumene-
mista ja pinnan palamisen (vdrjdytyminen)
riskia.

4.3 Viimeistelytyokalut ja laitteet

Ruostumattomien terdstuotteiden viimeis-
telyyn kaytetyt vdlineet sisdltavat kiinteita
(tehdas) laitteita ja kannettavia kasityoka-
luja.

Kiintedt laitteet

Tiettyja viimeistelyja varten, esimerkiksi,
kun tuotetaan putken T-liitoksia tai jdys-
teenpoistossa, on parasta valita kiintedt vii-
meistelykoneet.

Kiintedt nauhahiomakoneet (keskelld)

soveltuvat hyvin jdysteenpoistotdihin.
Keskelld oleva kone on suunniteltu kaytet-
tavdksi erilaisten vaihdettavien hiontatyo-
kalujen kanssa joita kdytetdadan joustavan
akselin kautta. Nama koneet, jotka joskus
tunnetaan "fleksi-hiontalaitteen" nimelld,
soveltuvat hyvin vaikeisiin tyopajaolosuh-
teisiin. Koska laitteessa ei ole raskasta
moottoria tyopddn lahelld, ndilld koneilla
voidaan vahentda kayttajan rasitusta ja jar-
jestdd tyoalueella sahkoiskun vaara pie-
neksi.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY
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Hiontanauha kulkee kon-
taktirullan pddlld ja hioo
siihen syétettdvin put-
ken pddhdn halutun pro-
fiilin.

12

Edellisen sivun kuvassa oikealla olevaa
"pikdakselista" hionta/kiillotuskonetta voi-
daan kdyttdd monenlaisten hionta- ja kiillo-
tuslaikkojen kanssa.

Edellisen sivun kuvassa vasemmalla olevaa
putkenloveamiskonetta kdytetddn putken
pddan muotoiluun valmistettaessa T-liitok-
sia. Tdlla menetelmdlld tehddan tarkka,
toistettava hitsausrailo, mikd minimoi hit-
sauksen jdlkeen tuotteen viimeistelemisek-
si tarvittavan hionnan.

Tamadn koneen tarkempaa toimintatapaa on
havainnollistettu alla:

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

Kannettavat kasitydokalut

Ruostumattomien terdasten hiontaan ja kiil-
lotukseen on olemassa suuri joukko sopivia
kasitydkaluja. Kasityokalut ovat erityisen
monipuolisia ja kayttokelpoisia vaikeasti
luokse pddstdvien pintojen viimeistelyyn.
Huolellisella valinnalla tarvittavien tyokalu-
jen madrd voidaan pitdd minimissaan. On
tarkeda tietad mihin kayttoon kukin tyokalu
on suunniteltu. Sopimattomilla tyokaluilla
voi syntya pintavirheitd, joita voi olla vaikea
ja aikaa vievaa korjata.

Kannettavia karakiinnitykselld varustettuja
sahkdporakoneita ei pitdisi kayttda ruostu-
mattomien terdsten viimeistelytyohon.
Ndiden koneiden laakerointi on riittamaton
tallaiseen tyohon. Sellaisten ruostumatto-
mien terdstuotteiden viimeistelyyn, missa
tallaista tyokalua tarvitaan, pitdd kadyttaa
sita varten suunniteltua suoraa hiontalai-
tetta.

Valittaessa kannettavaa tyokalua ruostu-
mattomien terdstuotteiden viimeistelyyn
pitdisi katsoa tyokaulutoimittajan ohjetta.
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Esimerkkeind useimmin
Kisihiomakone kaytetyistd ruostumatto-

mien terdstuotteiden

kannettavista viimeiste-
N&itd monikayttdisia tyokaluja voidaan kayt- Iytyskaluista ovat nauha-

tdd sekd levyn ettd putken viimeistelyyn.  hiomakoneet, kulmahio-
Niiden kanssa voidaan kéyttaa erilaisia hel- ~ makoneet,

posti vaihdettavia hiontamateriaaleja. Tassa  ” itkdulotteiset kulmahio-
yhteydessa kadytetdaan Scotch-Brite™-kiekko-

makoneet,
putkenhiontakoneet ja
ja. Kun nopeus pidetdan pienend, valtytadan  koneviilat.

kohtuuttomalta kuumenemiselta, pinnan vai-
keasti korjattavalta vaurioitumiselta ja koh-
tuuttomalta hionta-aineen kulumiselta.

Vaihtuvakulmainen hiomakone

Ndissa tyokaluissa kdytetddan ruostumatto-
mien terdsten kanssa joustavia hiontalaik-
koja. Saddettdavakierroksinen moottori on
paras, tehden nama tyokalut hyvin seka
hiontaan etta kiillotukseen sopiviksi.

13
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Sisdakulman hiomakone

Ndiden koneiden paakayttokohde on hitsat-
tujen sisdkulmien viimeistely, mihin tyoka-
lun padsya rajoittaa pieni kulma. Seka hit-
sauskuvun hionta, hitsihapettuman poisto
ettd hitsausliitoksen lopullinen viimeistely-
kin on mahdollista, kun kaytetdan erilaisia,
eri jaykkyysasteen omaavia laikkoja.

Putkenkiillotuskoneet

Ndita tyokaluja kdytetddn sellaisten putki-
rakenteiden viimestelyyn, kuten kaiteet.
Laitteen tarkein ominaisuus on joustava
hiontanauha, mika voidaan kietoa putken
ympdri aina 270° kulmaan saakka. Talld
hiontajarjestelylla ndita tyokaluja voidaan
kayttdad "suljettujen rakenteiden" viimeiste-

lyyn.

Koneviilat

Ndita helposti kannettavia kapeita nauhahi-
omakoneita, joita joskus kutsutaan "dyna-
viiloiksi" voidaan kadyttaa hitsikuvun pois
hiontaan. Nadita tyokaluja on kaytettdva
varoen, ettei vaurioiteta ympardivda metal-
lipintaa ja tavallisesti tarvitaankin viimeis-
telyhionta yhtendisen viimeistelyn aikaan-
saamiseksi.

14
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Viimeistelyty6kalujen voimanldhteet

Ruostumattomien terdsten viimeistelytyo-
kalujen voimanlahteend voi olla sahké tai
paineilma (pneumaattinen). Voimanldhteen
valinta ei vaikuta suoraan saavutettavaan
viimeistelytulokseen.

Paineilmaa voidaan kayttda viimeistelylai-
toksen laitteiden voimanldahteend, edellyt-
tden, ettd systeemissa on riittdva paine ja
ilman virtausnopeus. Ruostumattomien
terdsten viimeistelyssa voi olla suurempi
ilmantarve kuin muiden metallien saman-
muotoisten ja kokoisten kappaleiden vii-
meistelyssd, koska voidaan tarvita suurem-
pia voimia. Lisaksi, koska ruostumattomien

terdsten mekaaninen viimeistely vaatii
tavallisesti vaihtelevampia nopeuksia kuin
hiiliterakset, ilmakayttoiset tyokalut pitdisi
varustaa vaihtuvanopeuksisilla kaytoilla.

Koska paineilmakayttdiset viimeistelytyo-
kalut voivat olla kalliimpia hankkia ja kayt-
tda kuin saman kapasiteetin omaavat sdh-

kokayttoiset tyokalut, ne saattavat olla epa-
taloudellinen vaihtoehto.

Joskus niitd kuitenkin tarvitaan tehtdessa
viimeistelyd astian, sdilion, laitteen jne
sisdllda. Ndissa olosuhteissa, kun ei ole
mahdollista jarjestad turvallista sdahkoista
maadoitussysteemid 220 tai 380 V sahko-
laitteelle ja matalajdnnitteistd laitetta ei ole
saatavissa tai se ei ole riittavan tehokas,
paineilmalla toimiva laite voi olla turvalli-
nen vaihtoehto.

Taysi valikoima sahkotoimisten ruostumat-
toman terdaksen viimeistelyssa kdytettavien
laitteiden virtaldhteitd kattaa seka yksivai-
heiset 220/240 V ja kolmivaiheiset 380 V
lahteet. Molempia virtaldhdetyyppeja tarvi-
taan tdysin varustetussa viimeistelylaitok-
sessa.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

Joustavakayttoisid "flexihiontakoneita" kdytetddn tavallisesti tehokkailla 380 V virta-
ldhteelld varustetuilla moottoreilla. Tdmd tekee mahdolliseksi kayttdd suurta vali-
koimaa tehokkaita mutta keveitd tyokaluja. Jos kdytetddn painavampia laitteita, se

voi rajoittaa niiden kannettavuutta.

15
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Taulukossa on yhteenveto eri tyyppisten
voimanldhteiden alueista ja rajoituksista:

Voimanldhteen tyyppi

Kannettava

Sahkoinen

Paineilma

(pneumaattinen)

Sahkokayttoinen
joustavalla akselilla

varustettu laite

16

Edut

e Tavallisesti toimivat helposti saatavalla
yksivaiheisella (220/240V) virralla
o Kdytettava laite yleensd helppokdyttdinen,

moinipuolinen ja liikuteltava

o Kdyttda laitetta, joka on yleensd kevead ja pieni
o Suuret tyokalun kierrosnopeudet mahdollisia
e Ei sahkoiskun vaaraa operaattorilla

e Ei moottorin ylikuumenemisvaaraa

e Yksinkertainen, luotettava voimanlahde, joka
kykenee kdyttamaan monenlaisia hiontatyokaluja

o Tekee mahdolliseksi toistuvan tydn vdahentden
operaattorin rasitusta

o Eri tyokalunopeudet mahdollisia yhdesta
voimanldhteestd

e Moottori on kaukana tyopdasta vahentden

operaattorin sahkoiskun vaaraa

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

Haitat

e Mahdollinen sahkdiskun vaara vddrin kdytettyna

e Herkka ylikuormitukselle

e Suuremmat energiakustannukset

e Suuremmat investointikustannukset
compressoriin ja jakelusysteemiin

e Suuremmat viimeistelylaitekustannukset

e Melutaso tyoskenneltdessd paineilmalaitteilla

voi olla suurempi

e Rajoitettu vetoakselin pituus voi suurten
tyokappaleiden tapauksessa vdahentaa
saavutettavuutta

e Tarvitaan operaattorilta suurta taitoa saada
paras teho ulos tdstd monipuolisesta

teholahteesta
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5 Paras kdytdnto viimeistelyssd

5.1 Viimeistelyn minimointi

Ruostumattomia terdksid kdytetddn laajasti
dekoratiivisiin sovelluksiin, missa vaadi-
taan hyvin korkeatasoista viimeistelya.
ja/tai
maadrd voidaan minimoida, jos sitd edelta-
vat tyovaiheet kuten leikkaus, taivutus ja
hitsaus tehd&an oikein.

Lopullisen hionnan kiillotuksen

Dekoratiivisten ruostumattomien terastuot-
teiden valmistuksessa on tarkeda:

e hankkia niin monet komponentit kuin
mahdollista jo hienohiottuina tai kiillo-
tettuina

e suojata namd korkealaatuiset "viimeis-
tellyt" osat kaikkien valmistusvaiheiden
ja varastoinnin ajan

Oikeiden hitsaustapojen ja laitteiden valin-
nassa on tarkeda ottaa huomioon:

e TIG-hitsausmenetelmat, vaikka ovatkin
hitaampia kuin MIG-hitsausmenetelmat,

ovat paras valinta helpottamaan dekora-
tiivisten tuotteiden viimeistelya.

e Sekd manuaaliselta ettd (puoli)auto-
maattiselta TIG-prosesseilta vaadittavaa
tarkkuutta voidaan pitdd ylla, jos elektro-
dien kulumista rajoitetaan ja valokaari
pidetdan stabiilina.

e Tarpeettoman suuren hitsausliitoksen
valttaminen. Tdméan tuloksena voi olla
vetelyd sekd turhaa ja kallista hiontaa ja
viimeistelya.

Vaikka useimmat viimeistelylaitteet ovat
monipuolisia ja rajattu maara tydkaluja kat-
taa useimmat viimeistelytyot, on tdrkeda
valita oikeat tyokalut juuri tietyn tydkappa-
leen viimeistelyyn. Useimmissa tuotanto- ja
viimeistelylaitoksissa on kiintedt koneet,
kuten nauhahiomakoneet, putkenmuotoilu-
koneet ja pitkdakseliset hioma/kiillotusko-
neet. Dekoratiivisten ruostumattomien terds-
osien ja tuotteiden viimeistelyyn tarvitaan
my0s sopiva valikoima kasityokaluja.
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Ruostumattomia terdksid
kdytetddn laajasti deko-
ratiivisiin sovelluksiin,
missd vaaditaan hyvin
korkeatasoista viimeiste-
lyd. Lopullisen hionnan
ja/tai kiillotuksen mddrd
voidaan minimoida, jos
sitd edeltdvdt tyovaiheet
kuten leikkaus, taivutus
ja hitsaus tehdddn
oikein.
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5.2 Muotoiluun ja valmistukseen
sopivan viimeistelymenetelmdn
valinta

Erilaisia sekd mekaanisen liittdmisen ettd hit-
sauksen menetelmia kdytetaan laajasti ruos-
tumattomien terdstuotteiden valmistukses-
sa. Putkiliitokset ovat hyvin yleisia sellaisissa
ruostumattomissa terdstuotteissa kuten kai-
teet ja niitd voidaan kdyttaa havaintoesimerk-
kind sopivasta viimeistelytekniikasta.

Nama esimerkit esittelevat kahden eri kulma-
liitoksen viimeistelyd.

Vasemmalla olevassa tuotteessa on "loiva"
putkiliitos, jossa on kdytetty hyvaksi taivutet-
tua putkikayraa.

Kokoamisessa tarvitaan vain kaksi pdittdista
hitsausliitosta. Tdssd on etuna hyva mahdol-
lisuus hitsata ja viimeistella liitos.

Oikealla on esimerkki viistetysta pdittdislii-
toksesta, missa suorien putkien valiin syntyy
"terdva" kulma. Tdssd tapauksessa hitsauk-
sen ja viimeistelyn yhteen sovittaminen on
rajoitetumpaa. Liitoksen sisdkulma on hiot-
tava ja kiillotettava kapealla kiekolla varuste-
tulla hiomakoneella. Ulkokulma voidaan kui-
tenkin viimeistelld nopeammalla liuskakiek-
ko-tydkalulla.

Molemmissa tapauksissa hitsin ldhelld ole-
vat alueet voidaan yhdenmukaistaa putken
ympadri joko kdsin tai kdsikoneella kdyttaen
Scotch Brite™-tyyppistad hiontamateriaalia.

Vaikka "loiva" kdyrdliitos-vaihtoehto voikin
olla helpompi valmistaa ja viimeistelld,
siind joudutaan varastoimaan erilaisia
(ulkohalkaisija ja mittatoleranssit) putki-
kayrid.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

Kulma, joka on valmistettu kdyttdmdlld putkikdyrdd

-~

Terdvd sisdkulma puuttuu

Liitoksen koko ympdristé voidaan esikdsitelld pelkds-
tddn liuskakiekko-tyokaluilla

Kdsikiillotusta, jolla yhtendistetddn viimeistely kahden

putken vlilla.
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5.3 Varotoimia dekoratiivisten ruos-
tumattomien terdstuotteiden vii-
meistelyssa

Pida pinnan viimeistely minimissadan

Esiviimeisteltyjd (hiottuja, harjattuja ja
muovitettuja) ruostumattomia terdslevyja,
putkia ja tankoja on nyt dekoratiivisten

Viistdmilld ja hitsaamalla valmistettu kulma tuotteiden valmistukseen saatavana.
Huolellisella esikdsiteltyjen tuotteiden
valinnalla voidaan tarvittavaa asennettujen
tuotteiden viimeistelytyota tavallisesti
rajoittaa liitosten pintakdsittelyyn ja hdivyt-
tamiseen.

Missd tarvitaan paikallista pintakdsittelya,
ei ole harkittua kdyttaa liian karkeaa hion-

ta-ainetta. Karkea hionta vain irrottaisi tar-
Sisdkulman kdsittely sisdkulman viimeistelytyékalulla peettoman paljon materiaalia pinnasta ja
aiheuttaisi ei-toivottuja painaumia, jos alla
oleva metalli on liian ohut.

Kun viimeistelldan tuotteita, jotka koostu-
vat useista yhteen hitsatuista levyista, olisi
kaytettdva mieluummin tasohiontatydkalu-
ja kuin nauhahiontatekniikkaa. Tdma pitdisi
hionnasta johtuvan karkean alueen levey-
den perusaineessa hitsausliitosten ympdril-

[d minimissdan. Hiontakiekon halkaisijan
Ulkokulman kdsittely liuskakiekko-tyokalulla tulisi olla mahdollisimman pieni, jotta hiot-
tu alue pysyisi mahdollisimman pienend.

Vilta paikallista kuumenemista

Yleisimmin rakennusteollisuudessa kaytettyja
ruostumattomia terdksia ovat Fe-Cr-Ni-seok-
set, niin sanotut "austeniittiset" ruostumatto-
mat terakset (yleisimmin EN 1.4301/1.4307
ja -enemmadn syovyttavissa olosuhteissa- EN
1.4401/1.4404). Niilld on suurempi ldmp6-

Viimeistelyd helppokdyttoiselld kdsityokoneella.

Liitoksen terdvd kulma on vield ndkyvissd mihin hitsi
on tdysin havinnyt.
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laajenemiskerroin ja pienempi l[dmmonjohtu-
miskerroin kuin Cr-seostetulla ("ferriittiselld")
terastyypillda 1.4016, minkda kayttd pitdisi
rajoittaa sisatiloihin. Ferriittisten ruostumatto-
mien terdsten fysikaaliset ominaisuudet
muistuttavat hiiliterdsten vastaavia ominai-
suuksia.

Lopputuloksena on, ettei austeniittisiten ruos-
tumattomien teraskomponenttien hionnassa
tai kiillotuksessa syntynyt lamp6 padse virtaa-
maan ympardivdaan metalliin yhtd helposti
kuin ferriittisissa terdksissa. Hiontanopeus ja
paine pitdisi asettaa siten, ettd se kompensoi
tata eroa, muuten voi tapahtua voimakasta
vdrjadntymista ja vaurioita.

Tyoskentely hiotun pinnan kanssa
Hionnassa "naarmut" riippuvat kaytetyn
hionta-aineen grit-koosta ja hiontasuunnas-
ta. Kun pintoja hiotaan vaiheittain kasinhi-
ontamenetelmilld, kuten Scotch Brite™, on
tarkedd hioa alkuperdisessa suunnassa.
Tdma minimoi haluttuun viimeistelyyn tar-
vittavan ajan ja tydmaadran.

Pddasiat, mitka pitdisi pitdd mielessa deko-
ratiivisten ruostumattomien terdstuotteiden
mekaanisessa viimeistelyssd, voidaan tii-
vistdd seuraavasti:

e Pidd ldmmdn tuonti mahdollisimman pie-
nend valttddksesi vetelya ja vdrjaanty-
mistd

e Harkitse huolellisesti hiontanopeuden tai
paineen lisdyksen vaikutuksia vaikka
ehka tarvittaisiin tuottavuuden lisdysta

e Kun vaihdetaan hiontakarheutta hienom-
maksi viimeistelyvaiheiden vdlissd, on
suositeltavaa puhdistaa tydkappale ja vii-
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meistelylaite. Tdma auttaa estdamaddn
suurempien hiontahiukkasten jddamisen
edellisistd hiontavaiheista pilaamaan
uutta pintaa.

Kun hienonnetaan hiontakarheutta, pida
aina hiontasuunta samana kuin edelli-
sessd vaiheessa. Vedda mahdollisimman
pitkida vetoja kasinkiillotuksen loppuvai-
heissa.

Jos on epdilyd oikean hiontakarheuden
valinnasta kdsinhionnassa, on parempi
aloittaa mahdollisesti liian hienolla mie-
luummin kuin liian karhealla hionta-
aineella. Liian karheaa grit-arvon kaytta-
minen voi johtaa pinnan vaurioitumiseen,
mika voi olla aikaa vievda korjata tai voi
olla peruuntumatonta. Ohjeena on, ettd
taman tyyppisessa ruostumattomien
terdstuotteiden valmistuksessa 120 grit
on tavallisesti karkein kadytetty.
Pdinvastoin kuin maalaamalla viimeistel-
lyissd tuotteissa, heikkoa tydon jalked on
ruostumattomien terdstuotteiden vii-
meistellyissa vaikea parannella tai piilot-
taa.

Perdttdaisten hiontamateriaalin grit-kar-
heuksien valinta on tarkeaa, kun valmis-
tetaan peilimdiseksi viimeisteltyd, kiillo-
tettua pintaa. Ohjeena on, etteivat perat-
tdisten hiontavaiheiden grit-luvut kasvai-
si enempadad kuin kaksinkertaisiksi jokai-
sen hiontavaiheen vdlissa. Jos hiontavai-
heiden vdlissd on liian suuri karheusero,
karhean vaiheen hionnasta voi jdada
nakyvid jalkida hienommin viimeisteltyyn
pintaan.

Kangaskiillotuksessa kehoitetaan muut-
tamaan kiillotuskulmaa 90 astetta eri vai-
heiden valissa.
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5.4 Hyvia menettelytapoja dekora-
tiivisten ruostumattomien terds-
tuotteiden varastoinnissa, valmis-
tuksessa, viimeistelyssd ja asen-
nuksessa

Eri metallien (esim. hiiliterdkset ja ruostu-
mattomat terdkset) kdyttaminen on yleista
monissa tuotantolaitoksissa. Monet tuot-
teet voivat myods vaatia sellaista kompo-
nenttien yhdistelmad, joka voi sisaltaa hiili-
terdasta ja ruostumattomia terdksid. Ndissa
tilanteissa on valttamatonta olla jotkut
yksinkertaiset sdanndot varastointia ja kone-
pajatydskentelyd varten, jotta valtytddn
ruostumattoman
aikaiselta ruostumiselta. Yhta tdarkeda on
olla huolellinen, etta valtytdan esiviimeis-
tellyn tai viimeistellyn tuotteen pinnan vau-
rioilta.

Seuraavia varotoimia pitdisi noudattaa
ruostumattomien terdsten pintojen rauta-
kontaminaation ja mekaanisten vaurioiden
valttamiseksi:

terastuotteen kdyton

e Aina kun mahdollista, kdytd muovikalvoa
suojaamaan tuotteen pintaa. Levyt, putket
ja tangot toimitetaan usein tehtailta tai
palvelukeskuksista ndilla suojakalvoilla
varustettuina. On hyva pitdada nama kalvot
terdksen pinnassa mahdollisimman pit-
kaan valmistuksen eri vaiheissa ja uusia
ne, kun tuote on viimeistelty ja valmis toi-
mitettavaksi.
terdkset ovat noin 2.5-5 kertaa kalliimpia
kuin hiiliterdkset, muovikalvoa ei voida
pitad "luksuksena". Kalvot ovat tarkeita
esiviimeisteltyjen ruostumattomien tuot-

Koska ruostumattomat

teiden arvon yllapitamiseksi, koska ne
pienentdvdt naarmuuntumisen ja konta-
minaation riskia.

Hiontavdlineitd, joita kdytetddn hiilite-
raksille ei saa sekoittaa ruostumattomille
teraksille tarkoitettujen valineiden kans-
sa. Rautakontaminaatioriskin valttami-
seksi pida "sekametalli"-viimeistelylai-
toksessa aina kaikki hiontatarvikkeet eri-
teltyina.

Erilliset sdilytys- ja tyoskentelyalueet
monimetallituotteita valmistavassa laitok-
mahdollista.

milloin  suinkin

sessa,
Parasta olisi, jos kdytdanndssa mahdollista,
kokonaan erilliset tuotantotilat. Tama
poistaisi kaksi yleisintd rautakontaminaa-
tion syytd. Suoran, hiiliterdksen hiontapo-
lylaskeuman ja yhteisten tyovalineiden
kaytosta johtuvan kontaminaation.
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Dekoratiivisten kompo-
nenttien, kuten rappu-
jen, kaiteiden ja kiskojen
valmistuksessa pitdisi
kaikki kdytettdvdt mate-
riaalit hankkia, jos mah-
dollista, hienohiottui-
na/kiillotettuina ja muo-
vitettuina.

Ndmd suojamuovit
vdhentdvit mekaanisten
vaurioiden ja rautakon-
taminaation riskid.

Yksittdisten rappuaskel-
mien pinnat ennen (oike-
alla) ja jilkeen (vasem-
malla) hitsien viimeiste-
lya.

Muovikalvoa on jdtetty
niin paljon kuin mahdol-
lista terdksen pintaan
suojaamaan alkuperdis-
td viimeistelyd.
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Myds varastoinnin ja kasittelyn aikana tay-
tyy vaurioiden ja kontaminaation valttami-
seksi olla huolellisia. Varastohyllyt, haa-
rukkatrukkien haarukat jne. pitdisi pinnoit-
taa sopivalla materiaalilla, kuten muovilla,
kumilla tai puulla. Kehoitetaan kayttamaan
myds eri nostolaitemateriaaleja kuin hiili-
terdstuotteisiin. Pitdisi kdyttdda mieluum-
min kangas- tai koysiliinoja kuin metalli-
kettinkeja. Kuljetinpdydat pitdisi suunni-
tella ja niilla operoida siten, etta vdltetaan
kontaminaatio. Milloin ndita kdytetdan hii-
literastuotteiden tuotannossa, kaikki rau-
tapartikkelijaanteet pitdisi poistaa ennen
ruostumattomien terdsten tyon aloittamis-
ta. (Tatd sovelletaan myos sellaisiin tyoka-

I
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luihin, kuten leikkureihin, puristimiin ja
kaikkiin kdsityokaluihin.)

On tdrkedd, ettd tuotantolaitosta johde-
taan ja kdytetdadn silla tavalla, etteivat
tyontekijat kavele ruostumattomien terds-
levyjen pdalla. Epdapuhtaudet, kuten hiilite-
raspartikkelit, rasva ja oljy levidvat talla
tavoin helposti.

Kaytettdavien pakkausmateriaalien ja
menetelmien tdytyy auttaa estamaan pin-
tavaurioita. Hiiliterdksisten sidontapanto-
jen ei saa antaa tulla kosketuksiin ruostu-
mattomien terdspintojen kanssa. Jos niita
kaytetdan, on asetettava puupalat hiilite-
rdspannan ja ruostumattoman terdspin-
nan valiin.

Jos olisi kaytetty tarkoituksenmukaista valmistus- ja viimeistelytekniikka ja konepajakdytdntod, tdmdn tuot-

teen virheet olisi voitu vdlttdd. Erityisid ongelmia ovat:

e hitsausliitoksen heikko laatu: heikko ulkondko ja heikentynyt korroosionkestdvyys
o kdytetyt pultit sopimatonta, huonosti syovyttdivid olosuhteita kestédvdd metalliseosta

o yleistd ruostetta kiillotettujen suorakaideputkien pinnoilla

Aggressiivinen (esim. rannikkoilmasto) atmosfddri kdrjistdd korroosio-ongelmia.

Ndiden riskien vihentdmiseksi seuraavat asiat pitdisi ottaa huomioon:

L]

L]

L]

L]

Enemmadn huolellisuutta hitsaukseen, jolla viltetddn epdtasainen hitsikupu ja roiskeet

Oikea hitsin viimeistely

Kdytd samaa ruostumatonta terdslajia olevia kiinnittimid

Kunnollinen ruostumattomien terdskomponenttien suojaus koko tuotantolaitoksessa

Sopiva paikallispuhdistus ei-klooripohjaisella aineella
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6 Kdytdnnon esimerkkejd

6.1 Kaiteet

Vaikkakin kdsi- ja suojakaiteiden paatarkoi-
tus onkin lisata turvallisuutta, niitd voidaan
kayttaa tehostamaan arkkitehtoonista muo-
toilukonseptia laajalla rakenne- ja raken-
nustekniikan sovellusalueella.

Ruostumattoman terdksen kdytdon edut

ndissa sovelluksissa ovat:

e Kestdva ratkaisu, joka vaatii hyvin vdhdn
huoltoa

e Ulkondkd, joka pysyy alkuperdisend ldpi
koko rakennuksen kdyttdidn

e Erittdin hyva lujuus-paino-suhde

Ulkokdytdssd ruostumattomilla terdstuot-
teilla on erittdin hyva korroosionkestavyys,
jos seuraavat asiat on huomioitu:

e On valittu kayttoolosuhteisiin sopiva
teraslaji

e On valittu pinnanlaatu (karheus), mika ei
heikennd valitun terdslajin korroosion-
kestavyytta

e Hyvdstd veden virtauksen ja viemdrdin-
nin suunnittelusta on huolehdittu ja var-
mistettu, ettd suunnitelma mahdollistaa
korkealaatuisen valmistuksen ja viimeis-
telyn

Tdssa esimerkissa on kuvattu erityisesti vii-
meistd kohtaa. Vaikka kasi- ja suojakaide-
tuotteet sisdltavatkin usein sellaista liitta-
mistekniikkaa, kuten mekaanisia liittimia
(ml. pulttaus tai tulppaliittdminen), liimaus-
ta jne., enemmistond ovat hitsausliitokset.
Liittaminen edellyttaa erityista huomiota
valmistuksen ja viimeistelyn aikana, jotta
saadaan haluttu viimeistelytulos ja esteetti-
nen ulkondko.

Tassa esitelldan joitakin kasi- ja suojakai-
teiden valmistuksessa usein kaytettyja hit-

saus- ja viimeistelymenetelmia.
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Perustelut ruostumatto-
man terdksen valitsemi-
seksi kaiteiden valmis-
tukseen:

Kestdvid ratkaisu, joka
vaatii hyvin vihdn
huoltoa

Ulkondké, joka pysyy
alkuperdisend ldpi
koko rakennuksen

kdyttoidn
e FErittdin hyvd lujuus-
paino-suhde
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Valmistuksessa tarvittavat terdsputket, profiilit ja tan-
got voidaan tavallisesti hankkia varustettuna tarvitta-
valla viimeistelylld. Kayttdmdlld nditd esiviimeisteltyjd
tuotteita minimoidaan viimeistelytyd kokoonpanossa.
Ruostumattomat terdsputket ja tangot pitdisi suojata
vaurioilta varastoinnin ja kdsittelyn ajan pitimdlld
alkuperdiset suojamuovit pddlld. Varastohyllyjen pin-
nat tulisi viimeisteltyjen terdsten vaurioitumisen estd-
miseksi myds suojata pehmeilld materiaaleilla kuten
muovilla tai kumilla.

Viistetyt putkiliitokset vaativat tarkkaa leikkausta ja viimeistelyd , jotta saadaan siisti sovitus ennen hitsausta ja
vdhennetddn hitsin reunahaavan riskid. Sahausjdysteiden poistamisella ulkoreunoista kiintedlld nauhahiomako-
neella tehdddn paremmin mahdolliseksi aikaansaada hyvd hitsi ja minimoidaan hitsin jilkeinen viimeistely.

Putken T-liitoksen valmistelu voidaan tehdd kdyttden kiintedd putken loveamiseen tarkoitettua nauhahiomako-

netta. Talld pitdisi helpottaa hyvdn hitsin tekemistd ja minimoida tarvittava hitsauksen jélkeinen viimeistely
tamdn tyyppisissa liitoksissa.

Putkiliitosyhteitd, joissa on kdytetty pienihalkaisijaisia tankosisuksia kéytetddn usein kdsi- ja suojakaiteissa.

Tdllainen liitos vdhentdd hitsauksen mddrdd ja voi myos tarjota paremman mahdollisuuden viimesitelyyn kuin
vastaava putken tdyshalkaisijainen liitos.
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Kun kdsi- ja suojakaiteet on asennettu, mahdollisuu-
det lopulliseen viimeistelyyn voivat tulla rajallisiksi.
Joissakin tapauksissa timd voi tehdd tarvittavan vii-
meistelyn mahdottomaksi. Apurakenteiden lopullisen
viimeistelyn tulisi sisdltyd valmistussuunnitelmaan.
Tdssd tapauksessa esiviimeistellyt komponenttien pin-
nat tulisi suojata muovikalvolla lopullisen asennuksen
aikaisten vaurioiden vilttdmiseksi.

Esiviimeisteltyjen terdsosien kdytto vahentdd valmis-
tajan lopullista viimeistelytyomddrdad, aikaa ja kustan-
nuksia.

Hitsausliitoksen hdivyttdminen esiviimeisteltyyn terds-
osan pintaan edellyttdd sitten vain vihdn tyotd.

On tdrked kdyttdd sopivaa tydkalujen ja hiontatarvik-
keiden yhdistelmdd. Ndihin viimeistelytoihin kdyte-
tddn usein Scotch Brite™-tyyppisid hiontanauhoja.

Kun kaikki viimeistelytoimenpiteet on saatettu lop-
puun, vaurioiden ja likaantumisen vdlttdmiseksi sopi-

va suojaus kdsittelyn viimeisissd vaiheissa, varastoin-
nissa ja kuljetuksessa on tdrkedd. Tdhdn kdytetddn
yksinkertaista, mutta tehokasta muovikalvokddrettd.
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6.2 Katukalusteet

Ruostumattomien terasten kayttd taman
pdivan kaupunkiarkkitehtuurissa tarjoaa
kestdvid, turvallisia ja tyylikkadita tuotteita
kuten:

e jstuimet

roskakorit

polkupydratelineet
"pollarit"

Tamad kdytannon esimerkki esittelee katu-
pollarien valmistusta. Huomiota kiinnite-
taan erityisesti viimeistelyyn.
Ruostumattoman terdksen kaytolla ndissa
tuotteissa on useita etuja, joiden tuloksena
on pitka kayttoika ja ainutlaatuisen viehat-
tava ulkondkdo. Naitd etuja ovat:

e Hyvd veto- ja iskulujuus. Tdmad mahdollis-
taa keveiden tolppien kdyttamisen vaa-
rantamatta jalankulkijoiden tai rakennus-
ten turvallisuutta, joiden suojaksi ne on
suunniteltu.

¢ Tarjolla on joukko hienoja viimeistelyja,
jotka antavat parhaan korroosionkesta-
vyyden, minimoivat pdlyn tarttumisen ja
edistdavat sadeveden puhdistavaa vaiku-
tusta.

Kuperaksi muotoillulla pollarin pddlld on useita etuja:

e Pydred muoto vihentdd ohikulkevien jalankulkijoi-
den vahinkoriskid.

e Kupera muoto saa aikaan, ettd pollarin pddhdn ase-
tetut vieraat esineet ja roskat putoavat maahan.

e Putken sisdpuoli ei kerdd roskia ja likaa.

Kansi silloitushitsattu paikoilleen ennen kuin koko

kehd hitsataan.
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Rustumattomien terdsten kdytto katukalusteissa (tdssd

pollarit) tarjoaa lukuisia etuja:

e Suurilujuus, mikd tekee kevytrakenteet mahdollisik-
si, vaarantamatta kadunkdyttdjien turvallisuutta.

e Tasaisilla ruostumattomilla terdspinnoilla varmiste-
taan erinomainen korroosionkestdvyys ja se, ettei
pinta likaannu.

4 .
Ruostumattomia terdsputkia voidaan toimittaa vakiopi-

tuisina tai jakelijoiden mddrdmittaan leikkaamina.
Vaihtoehtoisesti ne voidaan sahata valmistavassa tuo-
tantolaitoksessa.

Tarjolla on joko tehdastoimitettuja kylmdvalssattuja
(2B) tai erilaisia hiottuja tuotteita.

Kayttamalld esikiillotettuja putkia voidaan sddstdda mer-
kittdvdsti tyotd valmistusprosessin lopussa.
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Jatkuva hitsi antaa tarvittavan lujuuden ja tiiviyden.
Tdmdn tyyppinen liitos voidaan tehdd kdsin TIG-hitsaa-
malla tai puoliautomaattisesti (orbitaalihitsaus).
Vaikka kdsin hitsaus on hidasta, siten on mahdollista
tehdd tasainen ja hyvd hitsi, edellyttden, ettd railon
alkuperdinen sovitus on hyvd. Puoliautomaattista hit-
sausta voidaan kdyttdd, kun suurempi hitsausnopeus
ja heikompi sovitus ovat mahdollisia. Téimdn nopeam-
man hitsausprosessin haittapuolena on, ettd voidaan
tarvita enemmdn hitsauksen jdkeistd hiontaa.

Mitd enemmdn perehdytddn hitsaamiseen, sitd

vdhemmdn tarvitaan viimeistelyd.

Hitsikupu hiotaan pois kannettavalla liuskalevy-tyokalulla.
Liuskekiekolla saadaan suurempi kosketuspinta kuin nauhahiontatyokaluilla. Tdmd pienentdd hiontajdlkien ja
leikkautumien riskid viimeisteltdvilld alueella, mitd olisi vaikea hdivyttdd myohemmin.

Koko putken kehdn ympdri, ldhelle sitd aluetta, johon
yldpdd on hitsattu paikoilleen, tehdddn esikiillotus.
Kdytetty putkenhiontalaite tekee joka asennossa mah-
dolliseksi kiillottaa laaja osa kehdd. Tuloksena on
tasaisempi tulos.

Kannattamalla putkea toisesta pddstd rullaparin pddlld
ja pitden sitd paikallaan toisesta pddstd itsekeskittdvin
kolmileukaisen istukan avulla on mahdollista hallita
hyvin hiontatydkalua.

Korkeatasoisen viimeistelytuloksen aikaansaaminen
edellyttdd taitavia operaattoreita. Myds parhaiden,
ergonomisimpien asentojen kdyttiminen kuhunkin
tyohon on tdrkedd.
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Esihiontavaiheiden jdlkeen tehdddn mekaaninen hion-
ta vaiheittain grit-arvoltaan hienonevilla hiontamateri-
aaleilla ennen lopullista kangaskiillotusvaihetta.
Lopulliseen kangaskiillotukseen kdytetddn kiintedd pit-
kdakselista kiillotuskonetta.

Yritykset kangaskiillottaa pintaa, jota ei ole oikein esi-

hiottu, eivit tuota aiottua korkeakiiltoista pintaa.

Pollarin ulkopinta on lopullisesti kdsitelty Scotch

Brite™-nauhalla. Ndmd hiontamateriaalit tuottavat
tasaisen pinnan, jossa on pienid hionta-aineen viiva-
maisia jalkid.

Hyviin tyokappaleen kiinnitys- ja apusysteemin (hion-
tatydkalun kanssa) ja Scotch Brite™-kiillotusnauhan
yhdistelmd tekee taas mahdolliseksi tasalaatuisen ja
siledn viimeistelytuloksen koko pollarin pintaan.

Kdyttdmdlld vain rajoitettua mddrdd joustavia kdsitydkaluja, sopivia kdsittelylaitteita ja tyomenetelmid on mahdol-
lista tuottaa miellyttdvdd viimeistelytulosta, missd ei ndy jdlkid hitsausliitoksesta.

On tdrkedd varmistaa, etteivit ruostumattomat terdspinnat missddn vaiheessa varastointia, valmistusta ja ldhettd-
mistd vaurioidu tai joudu raudan tarttumisen tai likaantumisen kohteeksi.

Jotta hitsausliitoksille saadaan paras mahdollinen korroosionkestdvyys, tdytyy hitsien ldmpévdrjdymdt poistaa ja
viimeistelld niin tasaiseksi kuin mahdollista, samanlaiseksi tuotteen muun ulkondén kanssa.

Tdllaisen ammattitaidon esittely antaa vakuuttavan

kuvan ruostumattomien katukalusteiden kestdvyydes-
td, turvallisuudesta ja tyylikkyydestd.

Mekaanisesti viimeitellyt pinnat mahdollistavat myos
ulkonddn lisdtehostamisen mittatilaus-muotoilulla,
logoilla tai teksteilld.
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6.3 Keittiolaitteet

Uudenaikaisilta ammattikeittioilta ravinto-
loissa, sairaaloissa, kouluissa jne. edellyte-
tadn, ettd kaikkiin laitteisiin ja tydtasoihin
kdytetyt materiaalit eivat vain ndyta hyvalta
vaan tdyttdvat korkeat hygieenisyysvaati-
mukset. Ruostumaton terds tdyttdda nama
vaatimukset, koska se:

e sopii nykymuotoiluun

e soveltuu tiukkoihin julkisiin terveyshy-
gieenisiin vaatimuksiin

e on helppo puhdistaa

e on korroosionkestdva

e omaa korkean lujuus-paino-suhteen

e on helppo valmistaa tuotteiksi

Ndistd syistd johtuen ruostumaton terds on
keittiolaitealalla luonnollinen materiaaliva-
linta.

Hyva suunnittelu huomioi tarkasti tuotan-
nossa tarvittavat valmistus- ja viimeistely-
vaiheiheet.
mieleen, ovat:

Tekijat, mitka taytyy painaa

e hiontakertojen maddran rajoittaminen
yhteen on ehdottomasti valttamatonta

e taitoa sellaisissa tekniikoissa, kuten tai-
vutus, leikkaus ja hitsaus

e viimeisteltyjen tuotteiden sopiva suojaus
kaikissa valmistusvaiheissa

Tdssd kdytannon esimerkissd esitellddn
vapaasti seisovan keittion tiskipdydan val-
mistusta tahdentden hyvaa viimeistelykay-
tantod.

Tdllaista tiskipoytdd kdyttdvit tyypillisesti ammattilai-
set. Ruostumaton terds antaa vastaukset ammattimai-
sen keittiosuunnittelun aiheuttamiin hygieenisyyden,
korroosionkestévyyden ja ulkonddn haasteisiin, ollen
samalla helppo valmistaa tuotteiksi.

Ndiden ominaisuuksien ansiosta suunnittelijat ja kdyt-
tdjdt valitsevat sen ammattikeittion materiaaliksi.

Tiskipoyddn valmistaminen voidaan aloittaa muovilla

pddllystetystd kiillotetusta ruostumattomasta terdsle-
vystd. Muovilla pddillystettyjen levyjen ja putkien ldhtee-
nd ovat yleensd metallitukkurit. Parhaita syvdvedettyjen
osien, kuten tiskipdyddn altaiden, valmistajia ovat
puristintdihin erikoistuneet yritykset.

Altaat on ulkoistettu erikoistuneelle syvivetoyritykselle.

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY
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Tiskipoyddn pintaan altaalle tehtdvd aukko on leikatta-
va tarkasti, mahdollisimman pienelld reunajdysteelld,
jotta siisti sovitus altaan kanssa olisi mahdollista.
Leikkaukset olisi parasta tehdd automaattikoneilla. Se
tekee mahdolliseksi tehdd sellaisia siistejd hitsejd,
joita voidaan helposti viimeistelld korkeita hygieeni-

syysvaatimuksia vastaaviksi.

Suojaavia muovisia kalvoja tai kddreitd pitdisi mahdolli-
suuksien mukaan kdyttdd vilttdmddn pinnan vaurioitu-
mista ja rautakontaminaatiota. Ndiden vilttimdttomien
suojausten kustannukset pitdisi sisdllyttid raaka-aine-
kustannuksiin eikd kdsitelld niitd "ylimddrdisind" kustan-
nuksina. Monimetallituotannossa erilliset leikkaus- ja
muovauslaitteet hiiliterdkselle ja ruostumattomalle
terdkselle olisivat suositeltavia. Jos se ei ole mahdollista,
silloin tdytyy eri terdsten erien ajon vilissd tehdd perus-
teellinen kaikkien kontaktitydkalujen puhdistus.

Silloin kun ei ole mitddn erityistd syytd poistaa suojamuoveja tai kddreitd, pintojen vaurioitumista ja likaantumis-
ta voidaan vilttdd, kun jdtetddn ne terdksen pintaan. Pintavaurioiden ja likaantumisen estdmiseksi pitdisi kayttad
tarkoitukseen erityisesti suunniteltuja telineitd, vaunuja ja muita varastolaitteita, kuten tdssd esiteltyd putkien
varastoinnissa kdytettdvdd ja ruostumattomasta terdksestd valmistettua vaunua.
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Mittatarkasti muovattu allas ja tydtason leikkaus sopivat tarkalleen yhteen minimoiden tarvittavan hitsauksen.

Silloitushitsausta kdytetddn paikalleen kiinnitykseen ennen varsinaisen hitsausliitoksen tekemistd. Kuparitankoa
kdytetddn ldmmon talteenottoon kun siirretddn mahdollisimman nopeasti limpdd hitsausalueelta, mikd minimoi
vetelyriskin ja tarpeettoman hitsin ympdriston vdrjdytymisen limmadn vaikutuksesta. (ks. myds 5.3.)

Hitsauksen jdlkeen hitsi vaatii hiontaa, joka poistaa
kaiken ldmpdvidrjdymdn ja noudattaa hitsausliitoksen
ddriviivoja. Tdmd tekee mahdolliseksi liitoksen viimeis-
telyn kdyton vaatimien korkeiden korroosionkestdvyys-
ja hygieenisyysvaatimusten mukaisesti.
Fiiberikiekkoja kdytetddn siten, ettd hiontajdlki seuraa
pydredn liitoksen ddriviivoja.

Esihiontavaiheen jdlkeen kdytetddn liitoksen hiontaan sarjaa kdsitydkaluun karakiinnitykselld kiinnitettyjd liuska-
laikkoja. Lopullinen liitoksen hdivyttdminen altaan ja tason viliin tasaisen viimeistelyn aikaansaamiseksi on taitoa

vaativaa kdsityotd. Scotch-Brite™ tyynyhiontamateriaalia kdytetddn varovasti tdhdn toimenpiteeseen.
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Taivutuksen jdlkeen nurkka liitetddn hitsaamalla. Tdlld tehdddn liitos, joka voidaan viimeistelld korkeisiin hygiee-
nisyysvaatimuksiin ja jolla on pieni vahinkoriski. Tdlle liitokselle ei ole tiukkaa lujuus- tai pitdvyysvaatimusta.
Mitd siistimpi hitsi, sitd vihemmdn uhrataan viimeistelytyétd ja siten kustannuksia.

Vaikka tuotannossa kdytetyn ruostumattoman terds-
materiaalin kustannus onkin merkittdvd osa kokonais-
kustannuksista, huomattava arvonlisdys tehdddn tai-
tavalla valmistuksella ja viimeistelylld. Lopputuotteen
arvo pitdisi suojata huolellisella kuljetuksen loppu-
pakkauksella.

g

Kun tuote on viimeistelty, kaikki kdsittely tdaytyy myos
tehdd niin, etteiviit tuotteet vaurioidu.
Mahdolliset vaurion ldhteet ja syyt ovat:

e Haarukkatrukin ja muiden nostolaitteiden suojaa-
mattomat kontaktipinnat

e Sellaisten varastotelineiden ja kdsittelylaitteiden
kdyttdminen, joissa ei ole sopivaa suojaa ruostu-

matonta terdstd varten
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7 Terveys-, turvallisuus- ja ympdristotekijdt

Euro Inoxin julkaisu “Stainless Steel — The
Safe Choice, Environment and Human
Health Series - Volume 1" kuvaa joitakin
yksityiskohtia ruostumattomiin terdksiin
liittyvista terveys- ja ympadristotekijoista.
Tamdn julkaisun yhteenvetona on, ettd
useimmissa tilanteissa nikkelin tai kromin
padstoistd johtuvat terveysvaikutukset ovat
merkityksettomid. Koska ruostumattomien
terdstuotteiden viimeistelyssa voi kuitenkin
syntyd hienoa pdlya, erityistd varovaisuutta
on noudatettava. Hieno poly, jos sita ei riit-
tavasti valvota ja rajoiteta, voi olla riski ter-
veydelle.

Mekaanisen viimeistelyn laitteiden vaaralla
kaytolla ja jatteiden riittamattomalla havit-
tamiselld voi olla epdedullinen vaikutus ter-
veyteen ja ympadristoon.

7.1 Ruostumattoman terdksen vii-
meistelyyn liittyvat terveydelliset
tekijat

Kuten edelld todettiin, ruostumattomien
terdsten  viimeistely tuottaa  pdlya.
Tyontekijoiden terveyden suojelemiseksi
polypitoisuuden ei saa tydpaikalla olla liian
suuri, erityisesti pitkia aikoja, ja se taytyy
pitaa eurooppalaisten ja kansallisten terveys-
jaturvallisuussdadnnosten rajoittamissa pads-
torajoissa. Sen varmistamiseksi, etteivat
nama rajat ylity, taytyy toteuttaa yleinen ja
paikallisilmastointi tai polynpoisto.
Ruostumattomalle terdkselle ei ole olemas-
sa padstorajoja.

Vaikka ruostumatonta terdstd ei metallise-
oksena pitdisi ymmartda sen seosaineiden
summana, on tarkead olla selvilld, ettd paas-
torajat koskevat joitakin sen seosaineista

(esim. Ni, Cr, Mn, Mo) ja tiettyja niiden
yhdisteitd.

Tiivis ja pitkdaikainen kontakti nikkeliin voi
johtaa ihon herkistymiseen ja nikkeliallergi-
siin kontaktireaktioihin. Koska joissakin
ruostumattomissa terdksissda on merkitta-
via madria nikkelia, on esitetty, ettd ruostu-
mattomien terdsten viimeistelyssd olisi
riski ihon herkistymiselle. Hyvaksytyt testit,
jotka kasittivat tiiviin ja pitkdaikaisen iho-
kontaktin, osoittavat kuitenkin, etteivat
yleiset terdslajit 1.4301 (304), 1.4541
(321), 1.4404 (316) aiheuta henkilon her-
kistymistd nikkelille. Kuitenkin tiivis ja jat-
kuva kontakti rikkiseosteiseen (hyvin las-
tuttavaan) terdkseen voi johtaa allergisiin
(esiin tulemis) reaktioihin ihmisissd, jotka
ovat jo "nikkelille herkistyneitda". On tarke-
aa huomata, ettei nikkeliherkistyminen ole
ainoa syy oireiden puhkeamiseen herkilld
ihmisilld. Kosketus jaahdytys/leikkausnes-
teisiin (esim. sahoissa ja muissa koneissa),
likaiset ratit tai vaatteet voivat kaikki olla
oireiden syitd niissa ihmisissd, jotka ovat
herkkid taman tyyppisille ihovaivoille.
Ruostumattoman terdaksen toimittaja on vel-
vollinen pyydettdessa toimittamaan kaytto-
turvallisuustiedotteen, missa on yhteenve-
to kaikista heidan tuotteisiinsa liittyvista,
tiedossa olevista riskeistd ja turvallisen
tydskentelyn suosituksista.

Lisdtietoa ruostumattoman terdksen ter-
veysvaikutuksista on tarjolla julkaisussa:
“Manufacture, processing and use of stain-
less steel: A review of health effects” prepa-
red for Eurofer by H.J. Cross, J. Beach, S.
Sadhra, T. Sorahan, C. McRoy, Institute of
Occupational Health, University of
Birmingham, 1999.
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7.2 Mekaanisen viimeistelyn tydka-
luihin ja hionta-aineisiin liittyvat
turvalliset tyomenetelmat

Ruostumattomien terdstuotteiden viimeiste-
lyyn kdytettdvadt viimeistelytydkalut ja hion-
ta-aineet eivat ole vaarallisempia kuin
samanlaisiin  viimeistelytoimenpiteisiin
muuntyyppisille terdksille ja metalleille kay-
tettavat tyokalut ja hionta-aineet.
Riskinarviointiproseduurin pitaisi siksi kdsit-
taa seuraavien asioiden vaikutuksen:

e kosketus liikkuvaan tai pydrivdan hionta-
aineeseen (abrasiiviin)

¢ hiontamateriaalin rikkoutuminen tai
mureneminen

e hionta-ainemurujen ja polyn padstot

e tdrind

* melu

e [dmpo

The European Federation of Abrasives’
Producers (FEPA) toimittaa yksityiskohtaista
tietoa hiontalaitteiden turvallisesta kasitte-
lysta.

7.3 Ruostumattoman terdksen tyos-
toon liittyvat ymparistotekijat ja jat-
teiden havittaminen

Ruostumaton terds on 100 % kierratettava.
Vaikka se voidaan turvallisesti heittad kaa-
topaikalle, terdsromu on arvokas hyodyke

PINTOJEN MEKAANINEN VIIMEISTELY

ja siksi valmistavat yritykset asettavat kier-
rattamisen etusijalle.

Sekd suurempia leikattuja osia ettd pie-
nempid terdskappaleita (esim. sorvin lastut
ja sahanjauhot) kierratetdaan romukauppiai-
den kautta terdstentekijoiden sulatettavak-
si. Hiontapoly, mikd koostuu huomattavas-
ta mddrdstd hionta-aineista tullutta polya,
heitetdan tavallisesti kaatopaikalle. Tama
jatteiden havittaminen on EU:n jdtesdan-
nosten alainen, mikd pitaa selvittaa.

Niin sanottu EU:n "end-of-life" lainsdaadanto
pakkaamiselle ja pakkausjatteille, ajoneu-
voille, elekroniikkaromulle ja sdhkélaitteille
asettaa rajoituksia lyijyn, kadmiumin, elo-
hopean ja kuusiarvoisen kromin pitoisuuk-
sille materiaaleissa. Vaikka ndama rajoituk-
set tuskin ovat yhtdpitavia ruostumatto-
mien terdstuotteiden kdayton kanssa, koska
ndiden alkuaineiden pitoisuuksia tuskin
pidetddn kaupallisesti valmistetuissa ruos-
tumattomissa terdksissa riskeind, rajoituk-
set olisi silti syyta tarkistaa.
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