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1

Inleiding

Als we denken aan roestvast staal, is er
geen reden om de keuze van de kleur te
beperken tot zilverkleurig. Er is een breed
spectrum aan ondoorschijnende en trans-
parante kleuren beschikbaar. De textuur
van het onderliggende oppervlak kan dan
zichtbaar blijven en een warme aanblik
geven. De buitengewoon hoge corrosiebe-
stendigheid van roestvast staal maakt dat
gekleurd roestvast staal een uitstekend en
duurzaam materiaal is voor toepassingen
waaraan hoge eisen worden gesteld [1].

Roestvast staal behoort tot een groep
materialen met een aantal unieke eigen-
schappen. Omdat roestvast staal wordt
beschermd door een passieve laag op
het oppervlak, gevormd door een reac-
tie tussen chroom uit het staal en zuur-
stof uit de omgevende lucht, is er geen
extra bescherming van het oppervlak
nodig zolang het geselecteerde type ge-
schikt is voor de betreffende omgeving.
Als het oorspronkelijke oppervlak wordt
beschadigd door onbedoeld krassen of
opzettelijk schuren van het oppervlak,
wordt dit laagje onmiddellijk hersteld
in aanwezigheid van zuurstof. In deze
publicatie wordt onder meer uitgelegd
hoe deze beschermende laag door che-
mische processen zodanig kan worden
gemodificeerd dat metallische kleuren
worden gevormd. De laag kan ook wor-
den gehard door elektrolyse.

Afhankelijk van de dikte
van de passieve laag ont-

staan lichtinterferenties,
die als kleuren worden
waargenomen.
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2 Elektrochemisch kleuren

Het is al lang bekend dat roestvast stalen
oppervlakken kunnen worden gekleurd door
deze te behandelen in een warme oplossing
van chroom- en zwavelzuur of in een oxida-
tiemiddelen bevattende warme alkalische
oplossing. Om dit commercieel aantrekke-
lijk te maken, zijn er al vele experimenten
uitgevoerd. De zo verkregen gekleurde la-
gen bleken echter te zacht en te poreus te
zijn om voldoende weerstand te bieden te-
gen slijtage en krassen [2].

De eerste doorbraak in het kleuren van
roestvast staal vond plaats in 1972, met een
kleurmethode die bekend staat als het Inco-
proces, dat gebaseerd is op het anodisch
stroomloos aanbrengen van chroomoxide.

Sindsdien zijn diverse eigendomsrechtelijke
variaties in het kleuren van roestvast staal
ontwikkeld, waaronder het onderdompelen
van het materiaal in een warme oplossing
van chroom- en zwavelzuur, gevolgd door
kathodische uitharding in een andere zure
oplossing. Volgens deze methode wordt
geen extra pigmentlaag of andere laag met
kleurstoffen opgebracht, die de eigenschap-
pen van roestvast staal negatief zou kun-
nen beinvloeden. Volgens het kleurproces
wordt de passieve chroomoxidelaag, die
roestvast staal corrosiebestendig maakt, op
chemische wijze verdikt. De kleuren worden
gevormd door de interferentie die optreedt
wanneer lichtgolven door de transparante
passieve laag lopen [3].

Austenitisch roestvast staal is bijzonder
geschikt voor dit elektrochemische of inter-
ferentie kleurproces. De tijd dat het staal
wordt ondergedompeld in de zure oplossing

i';JE n

bepaalt de dikte van de oppervlaktelaag,
de interferentie (of filtering) van de lichtgol-
ven, het kleureffect en de intensiteit van de
kleur - vergelijkbaar met het regenboog-
effect van een zeepbel of van olie op een
oppervlak. Het specifieke kleureffect van de
laag (brons, goud, rood, purper, blauw en
groen) wordt bepaald door de laagdikte, die
tussen 0,02 pm en 0,36 pm ligt. Ferritisch
roestvast staal kan alleen via deze methode
donkergrijs worden gekleurd.

Kiosken bekleed met
gekleurd roestvast staal
Zzijn te vinden op toeristi-
sche plekken in Wenen.
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Goudkleurig roestvast
staal geeft een warme
uitstraling aan entree-
hallen. Foto: Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)

De waargenomen kleur
is afhankelijk van de
invalshoek van het licht.

De kleurloze chroomoxidelaag vervaagt niet
onder invloed van ultraviolet licht en om-
dat er bij het kleurproces geen pigmenten
worden gebruikt, kan de vormgeving na de
behandeling worden uitgevoerd, zonder dat
de laag gaat scheuren. Wanneer het mate-
riaal bijvoorbeeld wordt geplooid, zal de
inerte laag aan de gebogen kant wat dunner
worden en tot een marginale vermindering
van de kleurdiepte leiden [4]. De kleur kan
gelijkmatig worden aangebracht of juist on-
gelijkmatig om een regenboogeffect te cre-
eren. Er zullen lichte variaties in kleur zijn en
voor grotere oppervlakken moet de gewens-
te kleur met behulp van een reeks kleurmon-
sters worden vastgesteld. De kleur is afhan-
kelijk van de weg die het licht aflegt door de
transparante passieve laag en verandert als
het oppervlak vanuit een andere hoek wordt
bekeken. Om dezelfde reden zal de kleur van
het roestvast staal ook veranderen door bui-
gen of vormen van de panelen. Hier moet al
in de ontwerpfase rekening mee worden ge-



houden. De kleurvariatie die wordt verkregen
door het buigen van grotere panelen, kan als
ontwerpelement worden gebruikt [1].

Als de kleur van grote gebogen oppervlakken
zo gelijkmatig mogelijk moet zijn, dan wordt
het oppervlak onderverdeeld in segmenten
met behulp van kleine vlakke panelen.
Omdat de passieve oppervlaktelaag door-
schijnend is, wordt de uiteindelijke aanblik
bepaald door het onderliggende substraat.
Een dof oppervlak geeft bijvoorbeeld een
zachte, matte kleur, terwijl een spiegelglan-
zend gepolijst oppervlak heldere kleuren
geeft. In tegenstelling tot gelakte opper-
vlakken, zal de kleur na verloop van tijd niet
vervagen door blootstelling aan zonlicht.
Als het oppervlak echter wordt beschadigd
door krassen, fabricage of corrosie, kan dit
niet worden hersteld [4].

De kleur kan ook door schuren worden ver-
wijderd, daarom mag het materiaal niet
worden gebruikt op plaatsen waar het be-
schadigd kan worden, zoals in gebieden
met veel verkeer of ronddwarrelende abra-
sieve deeltjes [2, 5]. De kleur van het opper-
vlak kan worden verwijderd door beitsen,
etsen of elektrolytisch polijsten.

Roestvast staal dat op deze wijze gekleurd
is, kan niet worden gelast zonder het opper-
vlak te beschadigen. Vanwege deze bescha-
diging door hitte, moeten las- en hardsol-
deerwerkzaamheden op voldoende afstand
van deze materialen worden uitgevoerd.
Zacht solderen met speciale soldeersels en
vloeimiddelen op gekleurde oppervlakken
is wel mogelijk. Zolang de hardingstempe-
ratuur niet te hoog is, kan lijmen zonder
restricties worden toegepast. Schroeven,
vastklinken en vastklemmen zijn geschikte
mechanische bevestigingsmethoden [3].

HET KLEUREN VAN ROESTVAST STAAL

Het oorspronkelijke
oppervlak en de mate
van reflectie worden
niet beinvloed door het

elektrochemisch kleur-
proces.
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teruggekaatste
Straal 1 f'

invallende
straql

teruggekaatste
straal 2

laag

doorgelaten straal
(verwaarloosd)

Het principe van lichtinterferentie

De stralen 1 en 2 interfereren met elkaar

De golflengte binnen de laag is korter:
=1/n
n = de brekingsindex van de laag

Straal 1 ondergaat een faseverandering
van 180 graden

Lichtinterfe-
rentie in de
film van een
zeepbel

Het kleurenspel van pauwenveren wordt ver-
oorzaakt door licht dat door een oppervlak van
meerdere lagen wordt teruggekaatst.

Bron:  http://www.mwit.ac.th/

2.1 Corrosiebestendigheid

De corrosiebestendigheid van het gekleurde
oppervlak is afhankelijk van het type roest-
vast staal. Het proces versterkt de passieve
laag, waardoor elektrochemisch gekleurd
roestvast staal aanvankelijk beter bestand
is tegen putcorrosie dan ongekleurde op-
pervlakken. Onderzoeken hebben echter
aangetoond dat deze geringe verbetering
slechts voor de korte termijn geldt [6]. Als
het waarschijnlijk is dat een roestvast staal
type in een bepaalde omgeving corrosie-
verschijnselen zal vertonen, zal dat ook het
geval zijn als het oppervlak gekleurd is. In
tegenstelling tot ongekleurde oppervlakken,
waarvan lichte corrosievlekken meestal kun-
nen worden verwijderd zonder het uiterlijk
aan te tasten, kunnen gekleurde oppervlak-
ken zelfs al bij lichte corrosie een blijvende
verandering ondergaan. Verwijdering van
het corrosieproduct zal ook de kleur veran-
deren. Daarom moet het te kleuren roest-
vaste staal van een zodanige kwaliteit zijn
dat er geen corrosie zal optreden in de om-
geving waaraan het wordt blootgesteld [3].
Er is literatuur verkrijgbaar met informatie
over geschikte types roestvast staal voor ar-
chitectonische toepassingen [7, 8].

Tabel 1 laat zien dat korte tot middelmatige
blootstelling aan gewone voedselproducten
en bouwchemicalién het uiterlijk van elek-
trochemisch gekleurd roestvast staal niet
verandert.

De minste corrosie op het oppervlak zal de
kleur van het aangetaste gebied permanent
doen verdwijnen. Er moet dus zorgvuldig op
worden toegezien dat de gekozen legering
de vereiste corrosiebestendigheid heeft.
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Tabel 1: Corrosiebestendigheid van gekleurd 1.4301/304 tegen diverse chemicalién [2]

. Kleur
Agens Conc. Temp. Time Geel
(%) O (h) Groen eet Zwart
bruin
. . 50 ) ) )
Cementwater O Tijd 10 0 0 0
. 50 50
Natriumcarbonaat (uur) o o 1) 0] 0]
Natronloog [0} @ %)
Reinigingsmiddel 50 50
(neutraal) 5 100 10 o o Z
Kamertem-
Aceton 100 peratuur 200 (1) (1) [0
Kamertem-
Lakverdunner - peratuur 200 (1) (1) 1)
. Kamertem-
Trichloorethyleen - peratuur 200 ) ) )
Sojasaus - 100 10 )] 0] 0]

@ Geen kleurverandering  [J Lichte kleurverandering

Elektrolytisch gekleurd
roestvast stalen opper-
vlakken zijn buitenge-
woon UV-bestendig.
Foto: Rimex Metals,
Enfield (GB)
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Al sinds 1975 geeft elek-
trochemisch gekleurd
roestvast staal de Rei-
yuuka Shakaden Tempel
in Japan een mooi uiter-
lijk. Foto: Nickel Institute,
Toronto (CA)

De voorgevel van het
Brand Loyalty gebouw in
Eindhoven is gebouwd
volgens de staande
naadtechniek, een
traditionele techniek die
bij dakbedekkingen ge-
bruikt wordt. Foto: Rimex
Metals, Enfield (GB)

2.2 Veroudering door licht en
veroudering door weersinvloeden

Gekleurd roestvast staal heeft een lange
levensduur omdat het geen pigmenten of
kleurstoffen bevat, die door omgevingsin-
vloeden kunnen verbleken. De kleur zal niet
vervagen door zonlicht of weersinvloeden.
Uit de literatuur is bekend dat er bij elek-
trochemisch gekleurde dakpanelen zelfs na
30 jaar geen kleurverandering optreedt [1].
Bovendien scheurt of schilfert het gekleur-
de oppervlak niet en is het bestendig tegen
veroudering [3].

Gekleurd roestvast staal
accentueert de driedi-
mensionale geometrie
van het Banca S. Marino
gebouw. Foto: Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)

2.3 Toepassingen van elektrolytisch
gekleurd roestvast staal

Wat gekleurd roestvast staal vooral aantrek-
kelijk maakt, is de kleurverandering ten ge-
volge van variaties in de lichtomstandighe-
den en —invalshoeken van zowel kunstlicht
als natuurlijk licht. Het is belangrijk dat de
voor meerdere paneelkenmerken bedoelde
platen goed met elkaar overeenkomen. Toe-
passingen van gekleurde platen en panelen
zijn o.a.: architectonische buitenbekleding
(gevels, pilaren, dakbedekking, etc.), bin-
nenbekleding in gebieden met weinig ver-
keer, borden, winkeldisplays en beeldhouw-
werken.

Krassen op gekleurd roestvast staal kun-
nen niet worden hersteld. Het is daarom het
meest geschikt voor toepassingen waarbij
het niet te vaak wordt blootgesteld aan kras-
sen en schuren [9].
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3 Zwartkleuring van het opperviak

Roestvast stalen oppervlakken kunnen ge-
makkelijk worden zwartgekleurd door on-
derdompeling in een gesmolten zoutbad
van natriumdichromaat. Deze eenvoudig
toepashare methode wordt veel gebruikt
in de auto-industrie om roestvast stalen
onderdelen (zoals ruitenwissers) zwart te
kleuren en door fabrikanten van roestvast
stalen zonnepanelen.

Volgens deze methode, die toepashaar is
voor elk roestvast staal type, wordt een zeer
dunne, gladde, zwarte oxidelaag op het op-
pervlakvan het staal gevormd. De laag heeft
meestal een dofzwarte kleur, maar kan met
behulp van olién en wassen helder worden
gemaakt. Hij heeft niet de neiging om te
verouderen of in het gebruik zijn kleur te
verliezen. Tot de temperatuur waarbij het
roestvast staal hitteverkleuringen begint
te vertonen is de laag vervormbaar en hit-
tebestendig, schilfert niet en bladdert niet
af. Zwartgekleurd roestvast staal is enigs-
zins vervormbaar zonder beschadigingen
aan te brengen en de laag heeft een goede
weerstand tegen abrasieve inwerking. Deze
kan door corrosie en zeer intensief schuren
worden verwijderd.

Het zoutbad heeft een temperatuur van
ongeveer 400 °C en na de onderdompe-
ling (gedurende 5 tot 30 minuten) volgt een
spoeling met water. Zonnepanelen hebben
na 5 minuten de meest ideale zwarte kleur,
terwijl auto-onderdelen ongeveer 30 minu-
ten nodig hebben om een diepere zwarte
kleur te krijgen [16]. Het proces wordt ook
gebruikt voor
componenten en bestekgrepen als de zwar-
te laag krasbestendiger moet zijn dan met
elektrochemisch kleuren mogelijk is.

kleinere architectonische

Een absorptieplaat

voor een warmwater-
zonnepaneel kan van
zwartgekleurd roestvast
staal worden gemaakt.
Foto’s: Energie Solaire,
Sierre (CH)

Zwart gekleurd roestvast

staal wordt veel gebruikt
voor ruitenwissers en
decoratieve onderdelen
van motorfietsen. Foto
(bovenaan): Steel Color,
Pescarolo Ed Uniti (1)
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4 PVD coatings of gesputterde kleur

PVD coatings geven

harde oppervlakken en
krasbestendige opper-
vlakken

Figuur 1: Schematische
weergave van het werk-
gas in het sputterproces

10

Omdat het aanbrengen van coatings door
fysische dampafzetting (PVD) een volledig
spectrum aan kleuren mogelijk maakt, is
dit een populaire methode voor het aan-
brengen van esthetische effecten op bij-
voorbeeld grote metalen panelen, kranen,
deurbeslag, glasdeurkozijnen en consu-
mentenproducten. Coatings, aangebracht
door dampafzetting, worden ook op grote
schaal gebruikt voor industriéle en consu-
mentgerichte toepassingen. Het oppervlak
is aanzienlijk beter bestand tegen slijtage
en wrijving en heeft een hoge hardheid. Bo-
vendien heeft de coating een consistente,
uniforme en duurzame kleur. In tegenstel-
ling tot het elektrochemische proces, is de
kleur van het oppervlak hier niet afhankelijk
van de gezichtshoek. Het is ook veel kras-
bestendiger.

Het fysisch aanbrengen van coatings door
dampafzetting (PVD) is een algemeen begrip
dat het aanbrengen van een dunne laag op
een oppervlak beschrijft (zoals metalen pla-
ten, snijgereedschap, sluitingen, glas, half-
geleiderwafers en zelfs ook verpakkingsma-
teriaal voor consumentenproducten). Het

j[:% voeding
—
S A N

voeding
\ 1
T T vacuiimkamer
vacuiimpompen

coatingmateriaal wordt verdampt en vervol-
gens op het substraat aangebracht. Er kun-
nen diverse methoden worden gebruikt om
het coatingmateriaal te smelten, zoals hoog
vermogen boogverdamping, lasers, hoge
dampdruk en bombardement door plasma-
ontlading (sputtering). Deze dampdeeltjes
bewegen vervolgens door een vacuiimka-
mer gevuld met een inert gas (meestal ar-
gon) en worden vervolgens op het substraat
afgezet. De term PVD werd voor het eerst
gebruikt in 1966, het proces werd echter al
in 1838 gebruikt door Michael Faraday om
coatings aan te brengen.

Figuur 1 geeft een schematische weergave
van het sputterproces. In zijn eenvoudigste
vorm verloopt het proces in een edelgas bij
een lage druk (0,1-10 Pa). Het sputterproces
begint nadat een elektrische ontlading tot
stand is gekomen en argon is geioniseerd.
Elektrische ontlading onder lage druk staat
bekend als gloeiontlading en het geioni-
seerde gas wordt plasma genoemd.

De argon ionen botsen tegen de trefplaat
(bron van het deklaagmateriaal), die niet
moet worden verward met het substraat
(het te coaten voorwerp). Het materiaal
wordt van de trefplaat losgemaakt door
impuls energie uitwisseling. Sputteren is
de beste techniek voor het aanbrengen van
dunne lagen. Dit aanbrengen kan op een ge-
controleerde manier worden uitgevoerd. De
adhesie is goed en de kwaliteit, structuur en
gelijkmatigheid van de laag zijn uitstekend
[10].



De kleuren en keramische samenstellingen
van de oppervlaktelagen die met dit proces
kunnen worden verkregen, zijn 0.a. goud, roze
goud, brons, blauw, zwart en wijnrood. Aan-
gezien de coating heel dun is (gewoonlijk 0,3
pm), is hetonderliggende oppervlakzichtbaar.
Leveranciers van finishes brengen voordat zij
het oppervlak coaten vaak patronen aan door
etsen, polijsten of graveren. Hoewel het voor
agressieve toepassingen, zoals deurbeslag,
wordt gebruikt, moet er rekening mee worden
gehouden dat de kleur kan worden aangetast
bij blootstelling aan agressieve omstandighe-
den. Dit kan niet worden hersteld [1].

Het voordeel van PVD coatings is dat de
laag (mits dik genoeg) helemaal dicht en zo
goed als vrij van porién is. Vocht en gassen
dringen daardoor veel minder snel of in het
geheel niet meer het substraat binnen [10].
Als echter het roestvast staal tijdens de fa-
bricage gebogen of vervormd moet worden,
is het belangrijk dat het materiaal bij ont-
vangst aan een buigtest wordt onderwor-
pen.

Om te bepalen of er problemen zijn met
de adhesie aan het oppervlak hoeft alleen

HET KLEUREN VAN ROESTVAST STAAL

maar een klein stukje metaal strak te wor-
den omgebogen. Bij verwerkingsproblemen
kan tijdens de buig- of belastingtest delami-
natie van de coating optreden. Dit zou niet
mogen plaatsvinden bij een topkwaliteit le-
verancier.

Als er moet worden gelast, dient dit voor het
aanbrengen van de keramische laag te ge-
beuren [1].

Decoratieve metaalplaten met een PVD laag
worden veelal voor liften en als kolombekle-
ding gebruikt op plaatsen met veel voetgan-
gersverkeer [11].

Door sputteren kunnen
keramische opperviak-
ken met uitzonderlijk
hoge slijtvastheid
worden verkregen. Foto:
Inox-Color, Walldiirn (D)

PVD coatings zijn in

diverse kleuren verkrijg-
baar. Foto’s: Hans Hol-
lein Atelier, Wenen (A)
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5 Coil coating

Op roestvast staal
kunnen zowel heldere
als ondoorschijnende

coatings worden aange-

bracht. Foto: Replasa,
Astrain, Navarra (E)
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Coil coating is een bekend proces voor het
inline kleuren van roestvast stalen rollen,
dat meestalwordt uitgevoerd door een staal-
fabrikant of een gespecialiseerd bedrijf. Er
is een breed scala aan kleuren mogelijk en
er kunnen heldere lakken (antivingerafdruk
oppervlakken) aangebracht worden.

Voorafgaand aan het coatproces wordt het
roestvast staal chemisch gereinigd en ge-
spoeld. Het staalsubstraat kan zowel auste-
nitisch als ferritisch zijn en aan de coatings
kunnen specifieke eigenschappen worden
gegeven, zodat ze optimaal functioneren in
de omgeving waar ze worden toegepast.

Primers en aflakken worden met een roller
in een continue lijn op het oppervlak van de
roestvast stalen rol aangebracht. Het voor-
bewerkte oppervlak wordt van een primer
voorzien, in een convectieoven gehard en
vervolgens afgelakt. Er zijn diverse coatings
beschikbaar voor verschillende toepassin-
gen, omgevingen of bedrijffsomstandighe-
den. Gecoat roestvast staal wordt met suc-
ces in veeleisende omgevingen gebruikt,
zoals bijvoorbeeld in tunnels met veel ver-

Het rode roestvast stalen oppervlak in het metrosta-
tion Piazzale Carlo Maciachini in Milaan is een echte

attractie. Foto: Centro Inox, Milaan (1)

keer, die vaak slecht geventileerd zijn en
worden gekenmerkt door een hoog gehalte
aan vocht en vervuilende uitlaatgassen.

De corrosiebestendigheid van het roestvast
staal als substraatmateriaal wordt niet ver-
hoogd door de aangebrachte kleuren. In
geval van krassen of beschadigingen aan
de verf en op de randen, wordt de intrin-
sieke corrosiebestendigheid van roestvast
staal echter volledig benut, vooral op de
ongeverfde achterzijde. In tegenstelling tot
conventionele materialen (bijv. gelakt ge-
galvaniseerd staal), zijn gecoate roestvast
stalen rollen ongevoelig voor blaasvorming
en delaminatie op gesneden randen [12].
Het aanbrengen van verf wordt om estheti-
sche redenen gedaan of om het materiaal
niet-verblindend of ongevoelig voor vinger-
afdrukken te maken, het biedt geen extra
bescherming tegen corrosie.



Gecoate rollen zijn niet lasbaar, maar door
lijmen kan het materiaal heel goed worden
samengevoegd [13]. Als de randen van de
platen niet gecoat zijn, lijkt de lasmethode
veel op die van ongelakt roestvast staal. An-
ders moeten enkele eenvoudige regels wor-
den aangehouden [12]:

e Laserlassen en plasmalassen kan zonder
speciale voorzorgsmaatregelen worden
toegepast. Het is niet nodig de randen on-
gelakt te laten.

e Wanneer puntlassen wordt toegepast,
wordt geadviseerd het gebied rond het te
lassen gedeelte mechanisch te schaven.

Gecoat roestvast staal
kan in gevelelementen
worden verbogen. Foto:
Centro Inox, Milaan (1)
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Er is een groot assortiment aan coatings
beschikbaar, die onder andere worden
gebruikt voor huishoudelijke apparatuur,
meubelen, architecturale panelen en de-
coratieve panelen, koelcellen, klimaatsys-
temen, metalen deuren en verlichting [14,
15]. Door een zeer strikte beheersing van de
procesparameters zijn de kleuren precies
reproduceerbaar. Leveranciers hebben over
het algemeen de meest gevraagde kleuren
op voorraad, maar bij bestellingen van mi-
nimale hoeveelheden is praktisch elke kleur
mogelijk.

De als tunnelbekleding
gebruikte roestvast
stalen rollen worden
gecoat om verblinding te
voorkomen. Foto: Thys-
senKrupp Acciai Speciali
Terni, Terni (1)
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6 Schilderen

Om bij de historische
omgeving te passen is

deze roestvast stalen
brug in Venetié zwart ge-
schilderd.Foto’s: IMOA,
Londen (GB)
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Roestvast staal wordt op dezelfde manier
geschilderd als andere metalen, het ver-
schil is dat het vooral om esthetische rede-
nen wordt gedaan en niet om bescherming
tegen corrosie te bieden. Bij het schilderen
van nieuwe objecten moet er rekening mee
worden gehouden dat het roestvast stalen
substraat veel minder gevoelig is voor om-
gevingsinvloeden dan de verf. Besluitvor-
mers moeten daarom goed overwegen wat
er later moet gebeuren als de verflaag ver-
oudert. Soms worden de objecten opnieuw
geschilderd, maarin andere gevallen kiezen
de eigenaars ervoor het roestvast staal te
ontdoen van de verfrestanten en het blanke
oppervlak te behouden.

Het niet voldoen van verf komt meestal
door een slechte hechting doordat het op-
pervlak niet goed is schoongemaakt en
voorbewerkt, met als gevolg lelijke schil-
fers en mogelijk corrosie. Bij elk lakproces

Roestvast stalen
leuningen zijn voor
slechtziende mensen
gemakkelijker te vinden
als ze gekleurd zijn. Foto:
Rimex Metals, Enfield (GB)

moet er goed op worden gelet dat het op-
pervlak vrij is van zouten, vervuilende stof-
fen, olie, grond, roest, corrosieproducten en
andere kleine deeltjes. Het oppervlak moet
een zekere ruwheid hebben om een goede
hechting mogelijk te maken en bij roestvast
staal moet bovendien de passieve laag kort
voor het lakproces worden verwijderd om-
dat deze een goede hechting in de weg zou
staan. Roestvast stalen oppervlakken zijn
hard en glad, vooral als ze koud gewalst zijn
of heel glanzend zijn afgewerkt. Wanneer het
oppervlak ruw moet zijn, wordt dit gedaan
door beitsen, zuuretsen, stralen met een
abrasief middel, of borstelen met een roest-
vast staalborstel. Zo snel mogelijk na het ruw
maken van het oppervlak moet een geschik-
te metaalprimer (etsprimer) en verfsysteem
worden opgebracht, zodat de passieve laag
niet de kans krijgt zich te herstellen.

i . K N N BN N _

R i _ e b o




Stralen met abrasieve middelen kan op di-
verse wijzen worden uitgevoerd. Door kogel-
stralen wordt de ruwheid van het oppervlak
verhoogd. Dit mag alleen worden uitgevoerd
op zware onderdelen, zoals constructiedelen
en dikke platen, die niet vervormd worden
door de kogeltjes. Het kan het best worden
uitgevoerd met schone, harde, niet-ijzer-
houdende deeltjes met verhoudingsgewijs
kleine korrelgrootte, aangedreven door een
luchtstraal die geheel vrij is van compres-
sorolie. Soms worden ook glasparelstralen
toegepast. Soms is het mogelijk om vervor-
ming van dun plaatmateriaal te voorkomen
door een ondersteunende plaat. Dit mag
echter alleen door ervaren bedrijven worden
uitgeprobeerd.

Om de zichtbaarheid
te verhogen is het vaak
wenselijk een verflaag
aan te brengen. Foto’s:
Centro Inox, Milaan (1)
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Advies over het te gebruiken laktype en de
te gebruiken procedures voor het aanbren-
gen van primers en aflakken kan het beste
aan verffabrikanten worden gevraagd. Een
voor roestvast staal geschikte metaalprimer
(etsprimer) kan worden gebruikt voor het
verwijderen van de passieve laag op een al
voldoende ruw oppervlak. Warmgewalste
oppervlakken, 2B en 2D afgewerkte opper-
vlakken en ruwer gepolijste oppervlakken
zoals een 2G of 2) (No.4) zijn goed schilder-
baar. De passieve laag moet daarbij echter
wel worden verwijderd. Reinheid is een eer-
ste vereiste bij het schild eren van roestvast
staal. Het oppervlak moet schoon zijn en het
is een goede gewoonte om alleen in schone,
stofvrije omgevingen te werken. Aanbevolen
wordt om dunne lagen aan te brengen en een
lange droogtijd aan te houden tussen het op-
brengen van de lagen [16].
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7 Metallische coatings

Met tin bekleed roestvast
staal wordt al tientallen
jaren met succes toege-
past in dakbedekkingen
en dakgoten. Foto: Ape-

ram, Luxemburg (L)

Metalen coatings worden in de eerste
plaats voor dakbedekkingen en dakgoten
en toebehoren gebruikt, daarnaast ook
voor buitenmuurpanelen [17].

Met tin bekleed roestvast staal verouderen
tot een mediumgrijze tot donkergrijze tint
of kunnen voorverouderd worden gekocht.
Hoewel al deze materialen door krassen of
abrasieve werking kunnen worden bescha-
digd, zal dit de corrosiebestendigheid van
het substraat niet aantasten. De uiteinde-
lijke kleur is afhankelijk van de omgeving
waarin het materiaal gebruikt wordt. In te-
genstelling tot koolstofstaal, worden me-
tallische coatings op roestvast staal niet
gebruikt om de corrosiebestendigheid te
verbeteren.

Het galvanisch proces
kan ook worden gebruikt
om een dun laagje koper
op roestvast staal aan te
brengen. Foto: Roofinox,
Schaan (FL)

Een laagje tin verbetert de schilderbaar-
heid aanzienlijk. Er zijn architectonische
omgevingen waarbij voor daken en dakgo-
ten de duurzaamheid van roestvast staal
vereist kan zijn, maar een metaalachtig
uiterlijk wellicht niet met de esthetiek
van bijvoorbeeld monumentale gebouwen
overeenstemt. Als in zulke gevallen ge-
bruik wordt gemaakt van primers en ver-
ven die door fabrikanten worden aanbe-
volen, kan met tin bekleed roestvast staal
worden geschilderd zonder het oppervlak
voor te bewerken [17, 18]. Dit is een gemak-
kelijkere werkwijze dan het schilderen van
onbehandeld roestvast staal omdat het
niet nodig is de passieve laag van het staal
te verwijderen.
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8 Hetreinigen van gekleurd en gelakt roestvast staal

Hoewel het substraat de intrinsieke ro-
buustheid van roestvast staal zal hebben,
heeft het laksysteem gevolgen. Abrasieve
reinigingstechnieken die soms voor onbe-
handeld roestvast staal worden gebruikt,
zijn niet geschikt voor gekleurd of gelakt
roestvast staal.

Er kunnen slechts algemene aanwijzingen
worden gegeven voor het onderhoud en de
reiniging van gekleurd roestvast staal. Spe-
cifiek advies moet worden ingewonnen bij
de productleveranciers of bij deskundige
schoonmaakbedrijven met ervaring in het
reinigen van elektrochemisch gekleurde
oppervlakken. Sommige fabrikanten ra-
den aan om gebruik te maken van een mild
schoonmaakmiddel en een ontvettend op-
losmiddel, dat ook voor motorvoertuigen
wordt gebruikt. Lakfabrikanten bieden vaak
gepatenteerde schoonmaakmiddelen aan
voor hun laksystemen.

Omdat de kleur van roestvast staal wordt
bepaald door een verdikte oxidelaag, een
PVD of een zwarte oxidelaag, moet er tijdens
het schoonmaken goed op worden gelet dat
het oppervlak niet beschadigd wordt. Een
“reparatie” houdt in dat het paneel moet
worden vervangen (19).

8.1 Voorreiniging

Aangenomen wordt dat het oppervlak ge-
durende transport, opslag en installatie be-
schermd is.

Gekleurde en gelakte oppervlakken wor-
den meestal beschermd met zelfklevende,
verwijderbare kunststoffolie. Het is van vi-
taal belang dat de aanbevolen maximale
levensduur van de folie bij het verwijderen
niet is overschreden, anders kan lijm aan

het metalen oppervlak blijven hechten. Als
achtergebleven lijm verwijderd moet wor-
den, dient advies te worden ingewonnen bij
de leveranciers van de folie en het roestvast
staal of bij een gespecialiseerd schoon-
maakbedrijf [19]. Lijm op waterbasis kan
meestal zonder problemen van het gekleur-
de oppervlak worden verwijderd. Voor som-
mige lijmsoorten zijn echter oplosmiddelen
nodig die coatings kunnen beschadigen.

8.2 Routinematige reiniging

De reinigingsprocedure is hetzelfde als voor
onbehandeld roestvast staal, waarbij er spe-
ciaal op moet worden gelet dat het opper-
vlak niet beschadigd wordt. Dit geldt vooral
voor gekleurd roestvast staal dat zwaar ver-
vuild is. Hogedruk waterstraalreiniging kan
het gekleurde oppervlak beschadigen. Het
verdient de voorkeur onder lage druk water
met een schoonmaakmiddel op te spuiten.
Als het vuil blijft zitten, is dit vaak te verwij-
deren door voorzichtig met een zachte doek
of een kunststof borstel met zachte haren
te wrijven. In het algemeen is het raadzaam
om advies in te winnen bij de fabrikant van
gelakt of gekleurd roestvast staal of bij ge-
specialiseerde schoonmaakbedrijven [19].

Ondanks de ongun-
stige condities binnen

deze tunnel, brengt het

schoonmaken van de

zijwanden geen verbor-

gen corrosie aan het

licht. Foto: Centro Inox,

Milaan (1)
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Schoonmaakmiddelen
die geschikt zijn voor
onbehandeld roestvast
staal, kunnen meestal
ook voor elektroche-
misch gekleurd roestvast
staal worden gebruikt.
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8.3 Vandalisme, ongelukken
en herstellende reiniging

Terwijl er technieken zijn om verf- en inkt-
vlekken van gekleurd en gelakt roestvast
staal te verwijderen, moet het verwijderen
van dit soort graffiti overgelaten worden
aan gespecialiseerde schoonmaakbedrij-
ven, anders kan het oppervlak onherstel-
baar worden beschadigd.

Een graffiti kras op gelakt roestvast staal
heeft hetzelfde visuele effect als op gelakt
koolstofstaal, met het voordeel dat de kras
niet groter wordt door corrosie. Of het mo-
gelijk is het bekraste gebied opnieuw te
verven en het gelakte roestvast stalen op-
pervlak te herstellen, hangt af van het soort
verfsysteem en of de kleur overeenkomt.
Het ter plaatse herstellen van elektroche-
misch gekleurd roestvast staal kan alleen
door vervanging van het paneel.

Mortel en cementspatten moeten direct wor-
den afgespoeld, omdat alkaliteit kan leiden
tot kleurverandering. Als cement of mortel
niet direct wordt opgemerkt, zal het uitge-
harde materiaal na droging grotendeels van

het gladde oppervlak loslaten. Het restant
kan daarna tijdens een machinale spoeling
onder lage druk met een zachte borstel wor-
den verwijderd, waarbij niet te hard over het
oppervlak mag worden gewreven. Nadat de
spatten zijn verwijderd, moeten de panelen
op eventuele alkalische vlekken worden
onderzocht. Als die nog steeds aanwezig
zijn, zullen gekleurde panelen waarschijn-
lijk moeten worden vervangen. Voor gecoat
roestvast staal kan worden overwogen de
laklaag in het aangetaste gebied te verwij-
deren en opnieuw aan te brengen.

Het is duidelijk dat krasvorming moet wor-
denvermeden en om die reden mogen nooit
metalen borstels of abrasieve middelen
worden gebruikt. IJzerdeeltjes kunnen het
beste worden verwijderd door voorzichtig
met een zachte doek te wrijven, voordat zij
beginnen te roesten.

Herstellende reiniging op grote schaal moet
door een erkend gespecialiseerd schoon-
maakbedrijf worden uitgevoerd (19), met
inachtneming van de adviezen van de leve-
rancier van de finish.
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9 Het specificeren van gekleurd roestvast staal

In tabel 6 van EN 10088 — 2 [20] wordt de
benaming 2L (speciale finish) voor gekleur-
de vlakke producten gebruikt. Dit betekent
dat als basismateriaal alleen koudgewalst
materiaal in aanmerking komt. Slechts één
zijde moet voldoen aan de overeengeko-
men kleurtint en oppervlaktekwaliteit. Het
is niet zo dat de standaard overeenkomt met
bepaalde kleuren. De kleur moet worden
overeengekomen tussen voorschrijver en
leverancier.

Gewoonlijk is het zo dat leveranciers van af-
gewerkte plaatproducten stalenwaaiers ter
beschikking stellen om een geschikte aflak
te kunnen kiezen [9]. Voor de projectmodel-
len kunnen later grotere monsters worden
verkregen die het hele kleurenspectrum
weergeven. Deze moeten onder alle te ver-
wachten lichtomstandigheden bekeken wor-
den. Zij kunnen als visuele standaard voor
het project dienen nadat de voorschrijver en
de leverancier het eens zijn geworden.

De lichtomstandigheden
waaronder de monsters
worden bekeken moeten
dezelfde zijn als op de
locatie van het gebouw.
Foto: Inox-Color, Wall-
diirn (D)
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