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1 Inleiding

Roestvast staal vertoont een aantal kenmer-
ken die het uitermate geschikt maken voor
decoratieve en structurele toepassingen in
de bouw en aanverwante sectoren:

e modern, aantrekkelijk

e hygiénisch, gemakkelijk te reinigen
e corrosiebestendig

e duurzaam

¢ onderhoudsvriendelijk

e goed bewerkbaar

¢ volledig herbruikbaar

Architekten, ontwerpers en opdrachtgevers
maken er om deze redenen graag gebruik
van in de woning- en industriebouw, maar
ook bij bijvoorbeeld het ontwerp van stads-
meubilair.

Deze ontwerpen belanden meestal in de
handen van kleine en grote constructie-

bedrijven. Deze bedrijven worden gecon-
fronteerd met steeds voortschrijdende ont-
wikkelingen inzake materialen, afwerkingen
en technieken zoals b.v. plaatbewerking,
lassen,...

In het bijzonder de nabewerking zoals schu-
ren, polijsten, beitsen, elektrolytisch polijs-
ten, parelstralen... verdient hierbij de nodige
aandacht. Dit gedeelte van het proces is
immers het “visitekaartje” van het construc-
tiebedrijf en zorgt ervoor dat de eigenschap-
pen van het RVS nog beter uitkomen.

Gelet op de mogelijke verschillen ten aan-
zien van het gebruik van koolstofstaal bij
het bewerken van RVS wil deze publicatie
het slijpen en polijsten in de voor- en nabe-
werking van roestvast stalen constructies
toelichten. Via foto’s en tips worden moge-
lijkerwijze ideeén gegenereerd om de nabe-
werking succesvol uit te voeren.

Roestvast stalen ontwerpen voor stijlvolle, decoratieve
toepassingen belanden vaak in de handen van kleine
en grote constructiebedrijven. Deze bedrijven krijgen
meer en meer te maken met nieuwe ontwikkelingen
inzake materialen, afwerkingen en technieken zoals
b.v. plaatbewerking, lassen,...

In het bijzonder de nabewerking door schuren, polijs-
ten, beitsen, elektrolytisch polijsten, parelstralen...
verdient hierbij de nodige aandacht.
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2 Duidelijke communicatie omtrent
geslepen oppervlakken

Wellicht het belangrijkste aspect inzake
karakterisering van geslepen RVS-opper-
vlakken betreft het maken van goede afspra-
ken tussen opdrachtgever en uitvoerder.
Gradaties in korrelgrootte of oppervlakte-
ruwheden (R,) zijn gebruikelijke criteria om
over de grofheid dan wel de verfijning van
oppervlakken te spreken. Wanneer echter
een bepaalde bestaande finish nagebootst
moet worden verdient het aanbeveling om
hier op voorhand overleg over te plegen
met staalmonsters ter hand. Slechts aan de
hand van dergelijke monsters kan een uit-
voerder nagaan of de gevraagde afwerking
kan worden gerealiseerd, niet door middel
van schriftelijke correspondentie alleen.

Een ander punt inzake verwachtingen
omtrent RVS slijpbeelden betreft de keuze
van het staaltype. De meest courante types
voor buitenwerk zijn Cr-Ni stalen (meestal EN
1.4301/1.4307 en — in een corrosiever milieu
- 1.4401/1.4404). In bepaalde landen

Roestvast staal vertoont een unieke eigenschap:

het is zelfherstellend. Wanneer de oppervlakte
beschadigd wordt, zal de passivatielaag ogenblik-
kelijk opnieuw gevormd worden indien voldoende
zuurstof aanwezig is. Dit verklaart waarom roest-
vast staal geen laklaag of andere vorm van corro-
siebescherming nodig heeft om er na tientallen
jaren gebruik nog schitterend uit te zien.

en markten worden ook vaak EN 1.4541
en 1.4571 gebruikt (vanwege de verbeterde
weerstand tegen interkristallijne corrosie).
Deze 2 types zijn gelegeerd met titaan en
lenen zich minder goed tot slijpen (ontstaan
van een “gevlamd” uitzicht). In het bijzon-
der bij het uitvoeren van onderhoud en
reparaties aan bestaande constructies (b.v.
stadsmeubilair) bestaat het gevaar dat uit
spoedeisendheid plaat, buis of staf uit dit
staaltype wordt gebruikt. Door het risico op
een afwijkend slijpbeeld is deze materiaal-
keuze af te raden. Inzake corrosieweerstand
vormt EN 1.4307 een gelijkwaardig alterna-
tief voor EN 1.4541 en 1.4404 voor 1.4571.



MECHANISCH BEWERKEN VAN DECORATIEVE ROESTVAST STALEN OPPERVLAKKEN

3 Vaak gebruikte mechanische
oppervlaktebehandelingen

Het effect van harde
deeltjes op een drager
(meestal linnen voor
RVS) beoogt een mate-
riaalafnemend effect,
gaande van wegwerken
van lasnaden tot esthe-

tisch aantrekkelijke deco-

ratieve afwerkingen.
Dergelijke schuurmid-
delen zijn beschikbaar
voor montage op diverse
machines: bandschuur-
machines, bandvijlma-
chines, schijven,...

Bij het bewerken van roestvast staal wor-
den vaak begrippen gehanteerd tussen
opdrachtgevers en uitvoerders of tussen
klanten en leveranciers. Correct gebruik
van terminologie
gereedschap, schuurmiddelen en aandrij-
vingen dragen wezenlijk bij tot het efficiént
bereiken van het gewenste slijpresultaat.

inzake bewerkingen,

Proces Typische korrel

Slijpen

e wegslijpen van lasnaden (fijn nabewerken vereist) 36
Met  “slijpen” e voorslijpen van warmgewalst — 1D — RVS 36/60
wordt doorgaans e voorslijpen van koudgewalst RVS 80/120
een verspanen- e slijpen als afwerking of voorbereiding van fijner werk 120/180/240
de of materi- e slijpen met fijne afwerking 320/400

aalafnemende

bewerking bedoeld. Daarbij wordt gebruikt
gemaakt van harde deeltjes (gebonden op
een drager) die het roestvast staal aan
de oppervlakte verwijderen en slijpsporen
doen ontstaan. De bewerking wordt niet
altijd omwille van het decoratieve aspect
uitgevoerd maar vaak om ongewenste
delen (lasnaden, oxidehuiden) te verwij-
deren.

In dalende volgorde van ruwheid
(en dus in stijgende graad van gladheid)
bestaan onder andere:

Deze rangschikking heeft alleen tot doel
om voor bandslijpmachines (rol, plaat- of
buisbewerking) de rol van ruwe of minder
ruwe korrel te illustreren.

Voor slijpbewerkingen met handslijpge-
reedschap is een dergelijke rangschikking
ook geldig, maar zijn andere waardenscha-
len mogelijk.

Dit komt erop neer dat men bij het bewerken
van een mechanische constructie uit platen
“geslepen korrel 320 af fabriek” niet auto-
matisch handschuurmiddelen (b.v. lamel-
lenschijven) met korrel 320 mag inzetten.
Uw leverancier geeft het nodige advies.
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Polijsten

In vele talen worden slijpen en polijsten
door elkaar gebruikt. Technisch gezien
wordt er bij het polijsten geen RVS verwij-
derd, maar wordt de oppervlakte gladder
en glanzender gemaakt. Dit kan bevorderd
worden door pasta’s in vloeibare of vaste
vorm en kan zodanig fijn worden door-
gevoerd dat krasvrije, spiegelglanzende

Polijsten gebeurt met behulp van katoen of vilt en
eventueel pasta. Op de foto is het afwerken van buis-
oppervlakken te zien met geventileerde schijven op
een stationaire machine.

oppervlakken ontstaan. Een zeldzame toe-
passing waarbij het gewalste oppervlak
rechtstreeks wordt gepolijst is b.v. hoog-
waardig tafelbestek. Meestal wordt het
polijsten echter voorafgegaan door één of
meerdere slijpbewerkingen.

Het effect is steeds een (hoog)glanzend
uiterlijk, vandaar de toepassing in b.v. de
farmaceutische industrie.




Borstelen

Ook slijpen en borstelen worden in bepaal-
de talen door elkaar gebruikt.

Met borstelen wordt doorgaans verwezen
naar een proces waarbij het RVS-oppervlak
niet door een slijpmiddel met een bepaalde
korrel wordt behandeld maar door een vlies
van ongerichte vezels. Hierbij valt geen
korrelgrootte te definiéren en de abrasieve

MECHANISCH BEWERKEN VAN DECORATIEVE ROESTVAST STALEN OPPERVLAKKEN

werking ervan op het RVS is vrijwel nihil.
Het uiterlijk van het RVS wordt natuurlijk
wél gewijzigd, er bestaan trouwens ver-
schillende varianten van ruwheid: coarse,
fine, very fine en super fine.

Een courant voorbeeld hiervan is de zoge-
naamde Scotch-Brite™ afwerking. Deze
merknaam zal in deze publicatie geregeld
gebruikt worden als verwijzing naar een
vlies van ongerichte vezels.

Voorbeeld van een lamellenwiel uit Scotch-Brite™
materiaal.

Deze techniek wordt hier toegepast voor het verwij-
deren van de aanloopkleuren die door het lassen
werden achtergelaten. Het gehele oppervlak krijgt een
homogeen, esthetisch uiterlijk.

Er kan vastgesteld worden dat de lasnaad geenszins
verwijderd wordt, het Scotch-Brite™ materiaal heeft
daarvoor niet de nodige abrasieve werking. Het hangt
trouwens van de opdrachtgever af of de lasnaden vol-
ledig verwijderd dienen te worden of niet.



MECHANISCH BEWERKEN VAN DECORATIEVE ROESTVAST STALEN OPPERVLAKKEN

4 Vaak gebruikte gereedschappen en slijpmiddelen

Een combinatie van factoren draagt bij tot
het bereiken van een gewenst slijpresul-
taat:

e schuurmachine;

e schuurbeweging;

e schuurmiddel (inclusief drager en korrel-
grootte);

e aantal schuurstappen;

e hardheid en type contactwiel (indien
gebruikt);

e snelheid en druk.

Om de juiste keuze te maken uit deze
beschikbare factoren moet er nagedacht
worden over:

e de oppervlaktetoestand van de gebruikte
halffabricaten;

e de complexiteit en bereikbaarheid van
de onderdelen van het werkstuk;

e het visuele aspect na oplevering.

4.1 Beheersing van het slijpproces

Bij het slijpen met handgereedschap komt
het erop aan de hitteontwikkeling en de
drukuitoefening zodanig te beperken zodat
de invloed van het schuurmiddel lager
wordt en aldus de kans op moeilijk herstel-
bare fouten verkleint. De schets maakt dit
duidelijk.

De slijpsnelheid hangt af van (de fijnheid
van) de schuurkorrel. Bij het slijpen in
opeenvolgende stappen dienen bij steeds
fijner
de druk en de bewerkingssnelheid af te

wordende schuurmiddelen ook

nemen.

Olie en vetten verlengen door hun koelende
rol de standtijd van de banden, verzorgen
de afvoer van spanen en stof en zorgen ook
visueel voor een ander uiterlijk. Vandaar
dat men in de handel (van plaat en coil) ook
écht spreekt van “nat” (in tegenstelling tot
“droog”) geslepen.

Voor stukken die handmatig afgewerkt die-
nen te worden is het echter weinig gebrui-
kelijk. Het procédé vergt niet alleen een
constante smering maar ook een omslachti-
ge verwerking van de gebruikte olie, die de
rest van de werkplaats kan belasten.

Bij het slijpen met hand-
gereedschap komt het
erop aan de hitteontwik-
keling en de drukuitoefe-
ning te beperken.

De beweging van de
operator, de uitgeoefen-
de druk en de omtrek-
snelheid zorgen samen
voor een beheerste
uitvoering van het slijp-
werk.
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De meest gangba-

re slijpmiddelen zijn:
schuurbanden, vlies,
lamellenschijven,
fiberschjiven, tot polijst-
doeken.

4.2 Slijpmiddelen

Er dient een onderscheid gemaakt te worden
tussen het slijpen van coil of plaat zoals dat
in fabrieken of staal service centra gebeurt
enerzijds en handslijpwerk anderzijds.

In het eerste geval worden voor het slijpen
van RVS veelvuldig aluminium oxide (AL,0,)
ofwel silicium carbide (SiC) gebruikt. Deze
processen verlopen nagenoeg als “band-
werk”.

In het tweede geval is de belangrijkste
schuurkorrel zirconium oxide door zijn lan-
gere standtijd t.o.v. aluminium oxide. Bij
het gebruik van zirconium oxide worden
doorgaans korrelgrootten van 24 tot 120
gehanteerd.

Indien er fijnere afwerkingen vereist zijn
kan men overschakelen naar ofwel alumini-
um oxide ofwel silicium carbide.

De belangrijkste factoren die tot het bereik
van de slijpmiddelen behoren en die het
slijpbeeld bepalen zijn de volgende:

de korrelgrootte (bepaalt de ruwheid)

zie 3.1;

e de grootte (diameter) van de schijven
of wielen en hun omtreksnelheid; zie
boven;

¢ het materiaal en dus de stijfheid van de
drager;

¢ het gebruik van vet of olie bij het schuren
(is echter weinig gebruikelijk, zie voor-
gaande tekst);

e de door de operator uitgeoefende

beweging.

In tegenstelling tot de schuurmiddelen voor
coil en plaat levert het afslijten van de kor-
rel — en dus het niet langer constant zijn
van het uiterlijk per lopende meter — min-
der problemen op bij handschuurmiddelen.
Dit komt onder andere door de veelvuldige
praktijk van het “nabewerken® metvlies (die
een dergelijke slijtage zou camoufleren als
ze zou bestaan) en door het anders afslij-
ten van wielvormige slijpmiddelen t.a.v. bij
voorbeeld schuurmiddelen op band.
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Hiernavolgend worden de meest gangbare
slijpmiddelen individueel toegelicht:

Schuurbanden

Diverse breedtes bestaan. Het dragerma-
teriaal heeft invloed op het slijpresultaat:
het kan gaan van soepel linnen (papier is
bij roestvast staal weinig gebruikelijk) tot
stug polyesterkatoen. In functie van de
toepassing kiest men de juiste korrel en
soepelheid. Tot de meest recente ontwikke-
lingen behoort o0.a. schuurlinnen met koe-
lend additief. Dit heeft tot doel de warmte
te beperken en de standtijd van de band te
verhogen.

Vlies

Deze niet geweven driedimensionele
kunststofvezels (b.v. Scotch-Brite™) heb-
ben nagenoeg geen abrasieve werking.
Het uiterlijk van een decoratief onderdeel
kan ermee gehomogeniseerd worden. Het
materiaal wordt meestal in vel- of rolvorm
op de markt gebracht. Er bestaan ook gra-
daties van ruwheid: coarse, medium, fine,
very fine, super fine.
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Lamellenschijven

Door de sterk verspanende werking,
behoort het gebruik ervan meer tot de voor-
bereidende werkzaamheden. Ze vertonen
een lange levensduur, omdat er voortdu-
rend vers schuurmiddel vrijkomt. De schets
toont hoe de lamellen verlijmd zijn op de
glasvezeldrager. Om een groter contactop-
pervlak te garanderen, bestaan ook konisch

Geperste wielen

Dit materiaal bestaat uit gecomprimeerd
vlies. Door variatie van de fabricageparame-
ters kunnen wielen voor manueel gebruik
vervaardigd worden tot 150 mm breedte
en met een variabele densiteit en soepel-
heid. Als voordelen kunnen vermeld wor-
den: lange levensduur, uniforme afwerking,
flexibiliteit (gradaties van soepelheid) en
het vermijden van hitteverkleuringen.

verlijmde lamellenschijven: hierdoor ver-
mindert de kans op fouten en wordt de
afwerking fijner.

Fiberschijven

Daar waar lamellenschijven een sterk
abrasieve werking hebben en ook goed-
koper zijn in gebruik (langere levensduur),
laat het gebruik van fiberschijven door het
zachte contact toe om abrasief te werken
met minder risico om “in” de oppervlakte
te schuren.

Door de vormvastheid kan een weggesle-
pen lasnaad met grote precisie correct
afgewerkt worden.

Gewikkelde wielen

Deze bestaan ook uit vlies dat op een harde
kern verlijmd wordt en laag na laag gewik-
keld wordt tot een homogeen wiel. Deze
zijn doorgaans minder soepel en werken
minder abrasief.

Voor beide soorten schuurmiddelen dient
de omtreksnelheid beperkt te worden. De
leverancier geeft het benodigde specifieke
advies.
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Gestructureerde schuurmiddelen
(Engineered abrasives)

Wanneer de toepassing een uiterst fijne
afwerking vereist die ook nog eens lang-
durig aangehouden kan worden tijdens het
slijpen, kan gekozen worden voor gestruc-
tureerde schuurmiddelen. Deze oppervlak-
ken bestaan uit driedimensionale struc-
turen (zoals bijvoorbeeld piramiden) die
meerdere lagen van het slijpmiddel bevat-
ten, alsook een koelmiddel om overdreven
warmte-ontwikkeling te beperken. Wanneer
deze driedimensionale structuren afslijten,
komt er steeds nieuw schuurmiddel vrij,
hetgeen resulteert in een fijne en constante
afwerking van slijpband tot slijpband.
Verschillende leveranciers bieden een typi-
sche eigen variant van gestructureerde
schuurmiddelen aan, waarvan de exacte
vorm verschilt van de ene tot de andere.
Deze producten verhogen de verspaanbaar-
heid van het schuren zonder de afwerking
teniet te doen. Ze gaan langer mee dan con-
ventionele schuurmiddelen en zorgen voor
een verlaagde energieconsumptie.

4.3 Slijpmachines

Draagbare en stationaire machines voor het
bewerken van roestvast stalen constructies
worden behandeld. Bijdragen over coilslijp-
machines en -middelen vallen buiten het
bestek van deze brochure.

Stationaire machines

Bepaalde handelingen vereisen het gebruik
van stationaire machines. Door de steeds
weerkerende identieke handelingen en de
bereikbare precisie kunnen bijvoorbeeld
buizen ontbraamd worden en van het

gepaste aansluitprofiel worden voorzien op
een stationaire machine.

Stationaire bandschuurders (midden) zijn ide-
aal voor ontbramingen op een contactwiel.
Vooraan staat een zware elektrische aan-
drijfmotor die via de aandrijfslang verschil-
lende schuuraggregaten kan aandrijven. Bij
zwaar schuurwerk in de werkplaats is het
gebruik hiervan zeer voor de hand liggend
(zie ook volgende paragraaf over aandrij-
vingen), maar wordt om dezelfde redenen
minder gebruikt op de bouwplaats.

11
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De schuurband loopt
over een metalen con-
tactrol en slijpt pro-
bleemloos het juiste pro-
fiel op de kopse kant van
een buis. Voordeel is
een precieze aansluiting
en een zeer verzorgde
lasnaad die met minima-
le inspanning bijgewerkt

kan worden.

12

Op de polijstmolen kan men een gamma van
wielen monteren. Dit toestel wordt gebruikt
om draagbare stukken af te werken.

De links afgebeelde machine wordt enkel
gebruikt om buizen van het correcte aan-
sluitprofiel te voorzien. De schuurband
loopt over een metalen contactrol en slijpt
probleemloos het juiste profiel op de kopse
kant van de buis. Voordeel is een precieze
aansluiting en een zeer verzorgde lasnaad
die zeer vlot bijgewerkt kan worden.

Hoe dit toestel precies functioneert wordt in
detail afgebeeld:

Draagbare machines

Tegenwoordig bestaan handwerktuigen die
toelaten om de omtrek van buizen of de
binnen- en buitenhoeken van buisverbin-
dingen te slijpen alsook fijne toestellen om
moeilijk bereikbare inwendige plekken te
bereiken.

Het is ook belangrijk de mogelijkheden
en beperkingen van verschillende gereed-
schappen goed te kennen: het slijpen van
een plaatoppervlak dan wel een buizen-
constructie vraagt andere machines, op
een oppervlak (van b.v. een kast, deur of
paneel) zijn slijpfouten moeilijker te corri-
geren dan bij het bewerken van buizen en
buisverbindingen. Zo kan het b.v. aange-
wezen zijn om bij het wegwerken van een
klein lasspatje op een paneel toch de hele
oppervlakte egaal te behandelen i.p.v. snel
een locale correctie aan te brengen die het
— homogene - slijpbeeld verstoort

Bij het gebruik van schuurmiddelen op
stift mogen gaan boormachines gebruikt
worden. Hiervoor mogen enkel rechte slij-
pers ingezet worden. Deze machines zijn
ergonomischer in het gebruik en bovendien
is het toerentalbereik ervan speciaal afge-
stemd op slijpwerk. Deze beide aspecten
komen het slijpresultaat ten goede.

In samenwerking met de leverancier kan
een vrij beperkte set gereedschappen
gekozen worden waarmee nagenoeg heel
het gamma aan bewerkingen met succes
uitgevoerd kan worden.
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Regelbare haakse slijper

Hoewel het uiterlijk van het toestel bekend
voorkomt van snijtoepassingen, wordt het bij
decoratief slijpwerk van RVS juist gebruikt
vanwege de veelzijdige hanteerbaarheid van
soepele, abrasieve schijven.

Wanneer RVS op deze manier behandeld
wordt, is een regelbare snelheid noodzakelijk.

Draagbare slijper

Deze universele toestellen kunnen zowel
plaatwerk als buisconstructies aan. Een
gamma van snel wisselbare schuurmiddelen
kan probleemloos gemonteerd worden, zoals
het getoonde vlieswiel. Een trage gebruiks-
snelheid vermijdt te hoge warmte-ontwikke-
ling, onherstelbare mechanische slijpfouten
en overdreven slijtage van schuurmiddelen.

De meest gebruikte
machines voor mobiel
handslijpwerk zijn vlak-
slijpers, haakse slijpers,
binnenhoekslijpers,
buizenslijpers en smalle
bandschuurders.

13
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Binnenhoekslijper

Het belangrijkste doel ervan is de “bin-
nenhoeken” af te werken door o.a. in één
stap lasrupsen en lasaanloopkleuren te
verwijderen en ook een esthetisch uiter-
lijk te leveren. Daarvoor staan abrasieve
schijven ter beschikking met verschillende
gradaties van flexibiliteit en verspanend
vermogen van de schuurkorrel.

Buizenslijpers

Sterk aanbevolen voor bedrijven die gericht
zijn op leuningbouw. De schuurband kron-
kelt zich als het ware rond de buis (tot
270°). 0ok de zogenaamde “gesloten con-
structies” vormen geen probleem.

Smalle bandschuurder of bandvijlmachine

De smalle band slijpt de lasnaad weg, maar
vereist een nabewerking omdat de band
meestal een iets ruwer beeld oplevert. Er
bestaat ook een risico op onderdikte door
te diep schuren van de lasnaad.
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Aandrijvingen

Op het vlak van aandrijving heeft men de
keuze tussen pneumatisch of elektrisch
aangedreven handslijpgereedschap. Deze
keuze heeft echter geen invioed op het
slijpresultaat.

Voorwaarde voor het kunnen gebruiken van
pneumatisch gereedschap is natuurlijk het
voorhanden zijn van een persluchtnetwerk
in de werkplaats. Er dient rekening gehou-
den te worden met de bij RVS gehanteerde
hoge krachten hetgeen de inzet van hoge
luchtdebieten en dus krachtiger compres-
soren met zich meebrengt. Bovendien zijn
b.v. bij het voor- en naslijpen andere slijp-
snelheden van toepassing en wordt pneu-
matisch gereedschap doorgaans zelden in
regelbare versie toegepast.

Toestellen op perslucht zijn doorgaans een
factor tien duurder in elektriciteitsverbruik
dan hun elektrische tegenhanger. Ook de
aanschaf van het pneumatisch toestel valt
duurder uit.

Wanneer men slijpwerk aan de binnenkant
van containers (voor b.v. scheikundige, far-

maceutische of voedingsmiddelenindustrie)
beschouwt ligt de keuze inzake aandrijving
vast: om veiligheidsredenen mag door het
gebrek aan aarding geen elektrisch gereed-
schap op 220 V of 380 V binnenin de con-
tainer gebruikt worden.

Onder deze omstandigheden wordt meest-
al pneumatisch gewerkt. In een zeldzaam
geval wordt gebruik gemaakt van toestellen
op laagspanning of toestellen met geisoleer-
de koppelingen. Hiervoor wordt naar de leve-
ranciers van slijpgereedschap verwezen.

In de elektrisch aangedreven toestellen
maakt men onderscheid naargelang groot-
te of toepassing: er bestaat volledig draag-
baar handgereedschap op 220V, er bestaat
zwaarder gereedschap met een flexibele
aandrijving tussen stationaire motor en
draagbaar handslijpgereedschap (zowel op
220 als op 380 V). Tenslotte bestaan er sta-
tionaire bandschuurmachines (zoals b.v. de
bandschuurder zelf, de polijstmolen, of de
machines die buisuiteinden het juiste pro-
fiel voor het aan elkaar lassen meegeven)
doorgaans op 380 V.

Veelzijdig inzetbaar slijptoestel met flexibele koppeling tussen een zware elektri-
sche motor (doorgaans 380 V) en een ruime keuze aan vlot hanteerbaar handslijp-
gereedschap.

Het beschikbare vermogen is naar boven toe echter niet onbeperkt: hoe zwaarder

de aandrijving, hoe geringer de flexibiliteit.

15
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Hieronder worden de mogelijkheden en
beperkingen van verschillende types (vol-
gens aandrijving) nog eens vergeleken:

Voordelen:

Type aandrijving
Draagbaar

Elektrisch

Perslucht

Elektrisch met flexibele

aandrijving

16

¢ Aansluitbaar op het (aanwezige) net
¢ Goed hanteerbaar en beweeglijk

e Gemiddelde prestatie-gewichtsverhouding

e Beperkt gewicht, compact
* Hoge toerentallen mogelijk
¢ Geen elektrische ongevallenrisico

e Geen mogelijkheid tot verbranding motor

¢ Eén enkele (krachtige) bedrijfszekere motor
voor een waaier toepassingen

e Hanteerbaarheid, weinig vermoeiing operator

® Ontkoppeling van het ongevalrisico

e Vrij te kiezen toerentallen

Nadelen:

e Elektrisch gevaar

® Gevoelig voor overbelasting

¢ Hogere energiekosten

¢ Hogere investering voor persluchtnetwerk en
compressor

* Hogere aankoopprijs

o Geluidshinder (binnenin containers b.v.)

e Minder mobiel bij grote constructies door
beperkte flexibele lengte
¢ Vraagt meer vakkennis van de gebruiker

(optimale snijsnelheden, toerentallen b.v.)
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5 Correcte uitvoering van het slijpproces

5.1 Minimaal slijpwerk als
streefdoel

Roestvast staal heeft vaak een decoratieve
functie en aan de oppervlaktebehandeling
ervan worden dan doorgaans ook hoge
eisen gesteld.

Het slijpen als afsluitende bewerking kan
door correct uitvoeren van voorafgaande
stappen als snijden, plooien en lassen tot
een minimum beperkt worden.

Bij de vervaardiging van decoratieve RVS
constructies verdient het dus aandacht:

e zoveel mogelijk onderdelen reeds gesle-
pen aan te kopen;

e deze halffabricaten steeds zuiver te hou-
den (zie verder) gedurende opslag en
fabricage. Dit om onnodige reiniging te
vermijden.

Ook wat de keuze van gebruikte laspro-
cédés en -machines betreft zijn volgende
aspecten het overwegen waard:

e Hoewel het op zichzelf een trager pro-
cédé is dan MIG, zorgen TIG-processen
voor de benodigde precisie bij visueel
belangrijke constructies.

e Zelfs indien geautomatiseerd, kan de
precisie van het TIG-proces aangehou-
den worden door de geringe sleet van de
elektrodes en de stabiliteit van de boog.

¢ Al te dikke lasnaden (zoals ook bij elek-
trodelassen kan gebeuren) moeten ver-
meden worden. Deze kunnen de con-
structies vervormen. Bovendien zorgen
onverzorgde lasrupsen voor nodeloos
veel naslijpen.

De totale slijpoplossing mag niet van één
enkel toestel verwacht worden, maar een
beperkte set toestellen zorgt meestal voor
de complete dekking van de behoeften van
een bedrijf. Meerdere toestellen verdienen
dus hun plaats in het goed uitgeruste ate-
lier, niet in het minst de stationaire machi-
nes zoals een bandschuurder, een profi-
leermachine of een polijstmolen. Bepaalde
handelingen vereisen zodanig veel precisie
of vertegenwoordigen een dermate hoge
belasting dat draagbare werktuigen niet de

meest aangewezen zijn.

De hoekjes van het werk-
blad zijn misschien niet
bij uitstek “dragende”
delen van de construc-
tie. Door een verzorgde
afwerking, waarbij het
slijpbeeld van het werk-
blad zoveel mogelijk
nagebootst wordt, slaagt
de firma er echter wel in
zijn “visitekaartje” ach-
ter te laten. Verzorgde
constructies zijn aan-
trekkelijk en versterken
het beeld van roestvast
staal als hygiénisch en
professioneel materiaal.

17
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5.2 Keuze van de slijpbehandeling
in functie van het ontwerp

Buizen die onder een bepaalde hoek met
elkaar verbonden zijn komen vaak in deco-
ratieve roestvast stalen constructies voor.
Hiervoor bestaan zowel mechanische (door
middel van bouten en moeren) als gelaste
oplossingen.

Wanneer een gelast ontwerp de voorkeur
krijgt zijn ook hier weer diverse uitvoeringen
mogelijk. Twee ervan worden verder toege-
licht, met nadruk op de slijpbewerking.

Zo kan men kiezen voor een “zachte” over-
gang (fotoreeks links) met een RVS bocht
tussen twee buizen. Deze keuze houdt in
dat men dergelijke verbindingsstukken (fit-
tings) ook werkelijk op voorraad heeft of ze
vlot kan bestellen. Dit ontwerp maakt de na
te bewerken zones wel gemakkelijk toegan-
kelijk. Een bijkomende zorg is het passend
zijn van de bocht- en de buisuiteinden. Dit is
een kwestie van toleranties.

Ofwel (fotoreeks rechts) kiest men ervoor de
buisuiteinden in verstek te zagen zodat deze
naadloos aan elkaar passen en met een
echte “hoek” aan elkaar gelast worden.
Wanneer de buizen rechtstreeks aan elkaar
worden gelast is een andere aanpak vereist
voor het afwerken van de binnenhoek dan
voor de buitenhoek. De binnenhoek wordt
met dunne schijven bewerkt; de buiten-
hoek kan met lamellenschijven nageslepen
worden. De aangrenzende zones worden
homogeen bijgeslepen met een handwerk-
tuig dat toelaat 360° rond de buizen te
werken.

Oplossing met een bochtstuk

Afwezigheid van een echte binnen”hoek”

Behandeling van de gehele omtrek met lamellenschijf

Homogeen nabewerken van de complete leuning.
De overgang tussen de twee delen is “zacht”, zonder
“hoek”.
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Behandeling van de binnenhoek met aangepaste
schijf

Behandeling van de buitenhoek met een lamellenschijf

Machinaal nabewerken om een homogeen uiterlijk te
verkrijgen. De “hoek” blijft zichtbaar.

5.3 Aandachtspunten bij het deco-
ratief slijpen

Beperk het slijpwerk

Een waaier aan reeds geslepen roestvast
stalen halffabricaten zijn beschikbaar
voor decoratieve constructies: geslepen of
geborstelde en beklede platen, geslepen
buis en staf,...

Mits een goede selectie ervan, kan het nog
uit te voeren slijpwerk aanzienlijk beperkt
worden. Meestal dienen nog slechts de ver-
bindingen gehomogeniseerd te worden.
Dit houdt natuurlijk ook het risico in dat
reeds relatief fijn afgewerkte oppervlakken
met een te grove korrel behandeld wor-
den waardoor plaatselijk zichtbaar mate-
riaal verwijderd wordt met onderdikte als
gevolg.

Bij plaat-plaat verbindingen in het zicht-
baar bereik is het aanbevolen de lasnaad
te bewerken met ronde schijven in plaats
van met een (rechte) bandschuurder. Dit
om eventuele verdiepingen (door de band-
schuurder) in het materiaal te vermijden.
Anderzijds moeten de schijfdiameters hier-
bij om dezelfde redenen zo klein mogelijk
gehouden worden om de homogeniteit van
het slijpbeeld te verzekeren.

Vermijd locale oververhitting

RVS komt in de bouw voornamelijk voor
als Cr-Ni stalen (technisch “austenitisch”
genaamd) zoals EN 1.4301/1.4307 en
1.4401/1.4404. Het gebruik van het chroom-
staal (technisch “ferritisch” genaamd), EN
1.4016 dient beperkt te worden tot bin-
nenwerk. Ferritische staalsoorten vertonen

19
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gelijkaardige fysische eigenschappen als
koolstofstaal.

De groep austenitische staalsoorten echter
vertoont slechts een beperkte warmtege-
leidbaarheid (in vergelijking met koolstof-
staal) maar een verhoogde thermische uit-
zetting, hetgeen tot ongewenste effecten
als verkleuring en vervorming kan leiden bij
het slijpen. Door het toerental en de druk
met het werktuig op het werkstuk te beper-
ken vermijdt men oververhitting.

Hou rekening met de bestaande afwerking
Zoals eerder beschreven veroorzaakt het
behandelen van RVS opperviakken met
abrasieve middelen een zeker “slijpbeeld”.
Daar waar coil- of plaatslijpmachines vrij
gemakkelijk een consistent patroon kun-
nen aanbrengen, is dat voor de vakman met
handgereedschap niet zo vanzelfsprekend.
Het is dus belangrijk om bij het handslijpen
steeds dezelfde slijprichting aan te houden
als de achterliggende plaat of buis.

De in acht te nemen aandachtspunten kun-
nen als volgt samengevat worden:

e Het is niet verstandig het werk te wil-
len bespoedigen door meer druk uit te
oefenen. Men bereikt hiermee slechts
een ongewenste locale oververhitting
met vervorming en aanloopkleuren tot
gevolg.

e Wanneer bij opeenvolgende stappen
overgeschakeld wordt op een fijnere kor-
rel, is het nuttig het werkstuk en het
gereedschap te reinigen (met perslucht
b.v.) om nog aanwezige grove korreltjes

van de vorige stap te verwijderen.

Het slijpen steeds in één bepaalde rich-
ting uitvoeren (om een homogeen slijp-
beeld te verkrijgen) en in zo lang moge-
lijke bewegingen.

Het is beter om te starten met een te
fijne veeleer dan met een te grove korrel.
Indien te grof geslepen, is soms onher-
stelbaar kwaad geschied of vraagt her-
stel veel nabewerking. Een vaak gebruikt
startpunt is korrel 120 (in het kader
van de handschuurmiddelen wel te ver-
staan).

Slijpwerk op RVS, goed of slecht uitge-
voerd, levert een uitgesproken visueel
effect. Het kan niet “opgesmukt” worden
zoals bij b.v. het lakken van staal het
geval is.

Wanneer een zeer fijne afwerking ver-
langd wordt (vooral b.v. bij spiegel-
glanzende oppervlakken) dienen de
opeenvolgende korrelgrootten dichter
bij elkaar aan te sluiten dan zulks bij
zachte metalen (zoals aluminium) het
geval is. Als vuistregel kan gesteld wor-
den dat de korrelgrootte maximaal mag
verdubbeld worden bij het stapsgewijs
verfijnen van het schuurmiddel. Zoniet
dan zullen sporen van een ruwe voorpas
niet voldoende verwijderd kunnen wor-
den bij het verfijnen.

Bij het polijsten (spiegelglans) is het
noodzakelijk de slijprichting stapsge-
wijze loodrecht op elkaar te laten alter-
neren.
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5.4 Basisregels inzake opslag, fabri-
cage, afwerking en installatie

Het gemengd gebruik van verschillende
soorten metalen komt vaak voor bij metaal-
constructiebedrijven. Voor vele realisaties is
het immers aangewezen bepaalde delen uit
koolstofstaal, andere uit RVS of aluminium
te vervaardigen. Met dit gegeven komt het
erop aan een aantal basisregels omtrent
het wederzijds contact tussen verschillende
metalliecke materialen te respecteren. Het
risico bestaat namelijk dat bij een weinig
verzorgd beleid in de werkplaats, ijzerstof
of -deeltjes terechtkomen op onbeschermde
RVS oppervlakken, die bij het gebruik van de
constructie tot roestvorming kunnen leiden.
Het is evenzeer van belang roestvast stalen
halffabricaten of constructies van mechani-
sche schade te vrijwaren.

Volgende voorzorgsmaatregelen zijn aan-
gewezen om contact met ijzerdeeltjes of
mechanische beschadiging te vermijden
waar RVS verwerkt wordt:

e Zoveel mogelijk met beschermde (met
folie beklede) oppervlakken werken: bij
aankoop van plaat of buis, maar ook bij
het op voorraad houden van halffabri-
caten en bij het verladen van afgewerk-
te stukken op de vrachtwagen. Plastic
folie is geen overbodige luxe wanneer
het erop aankomt krassen of ijzerstof te
vermijden op decoratief geslepen opper-
vlakken uit RVS, dat afhankelijk van de
productvorm (plaat — buis — andere) 2.5
tot 5 maal duurder is dan koolstof stalen
tegenhangers.

e Dezelfde slijpmiddelen mogen niet
afwisselend voor koolstofstaal en voor
RVS (vanwege het risico op roest door

ijzerdeeltjes) gebruikt worden. In werk-
plaatsen met gemengd gebruik van kool-
stofstaal en RVS moeten aparte sets
schuurmiddelen gehanteerd worden.

e Strikte scheiding inzake opslag en
bewerking van koolstofstaal en RVS in
aparte zones is aan te bevelen. Ideaal is
het voorzien in fysisch aparte ruimten.
Zo wordt het risico op contaminatie van
RVS door ijzerdeeltjes (zowel door stof
als door gereedschap) vermeden.

e QOok tijdens opslag en behandeling ver-
dient het vermijden van ijzercontaminatie
de nodige aandacht. Meer in detail kan
bijvoorbeeld voorzien worden om de sta-
pelrekken voor RVS buizen en staven met

Bij het vervaardigen van
decoratieve constructies
zoals b.v. trappen, leu-
ningen en balustrades
dienen alle basismate-
rialen zoals plaat, buis
of staf zoveel mogelijk
geslepen en beschermd
aangekocht te worden.
Deze beschermfolie
vermindert de kans op
beschadiging of vervui-
ling door ijzerdeeltjes.

Traptrede na afwer-
king (links) en ervoor
(rechts). Zorg ervoor dat
de niet bewerkte delen
bekleed blijven met folie
om beschadiging te ver-
mijden.

21
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hout, plastic, rubber of vilt te bekleden.
Hetzelfde kan gezegd worden over hef-
werktuigen: ijzeren kettingen zijn niet
geoorloofd en men kan denken aan RVS
schoenen die over hefhaken geschoven
worden, of bekleding met harde kunst-
stof. Wanneer bijvoorbeeld rollentafels
gebruikt worden kunnen ook hier ach-
tergebleven ijzerdeeltjes voor problemen
zorgen ook zonder rechtstreeks contact
tussen een partij koolstofstaal en een
reeks roestvast stalen materialen. Deze
bedenkingen gelden evenzeer voor scha-
ren, kantbanken en allerlei handgereed-
schap.

e Het is belangrijk dat de werkplaats zoda-

nig georganiseerd wordt dat er niet over
RVS platen gelopen wordt: ook werkschoe-
nen zijn drager van ijzerdeeltjes en olie...
Dit “voorkomingsbeleid” kan men ver-
der doorvoeren bij het samenbinden van
geslepen RVS buizen of buisconstructies:
het is niet verstandig geld te besparen met
koolstof stalen verpakkingsband: blootge-
steld aan een vochtige atmosfeer zal zich
ook hier roest vormen rond het bandijzer.
Indien er toch van gebruik gemaakt wordt,
dient rechtsreeks contact tussen RVS en
verpakkingsband vermeden te worden.

Deze constructie vertoont een aantal gebreken die door het in acht nemen van een aantal basisregels hadden

vermeden kunnen worden. Opvallende fouten zijn o.a.:

e gebrekkige afwerking van de lasnaad: esthetisch zowel als corrosietechnisch

e gebruik van schroeven uit een minder edele legering
® uniform verspreide roestvlekken op de kokerprofielen

Een maritiem klimaat versterkt dit probleem.

Om dergelijke problemen te vermijden, dient het volgende in acht genomen te worden:
e meer zorg bij het lassen: vermijden van onregelmatigheden en spatten

e vakkundige afwerking van de naad zélf
e gebruik van bevestigingsmiddelen uit RVS

e bescherming van de halffabricaten in de werkplaats

e gepaste reiniging ter plaatse zonder gebruik van chloorhoudende reinigingsproducten
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6 Praktijkvoorbeelden

6.1 Leuningen

Leuningen en balustrades vervullen in de
eerste plaats een veiligheidsfunctie in de
bouw. Daarnaast bieden deze constructies
ook uitstekende mogelijkheden voor stijl-
volle creaties in zowel binnen- als buiten-
architectuur.

Ongeacht de plaatsing (binnen of buiten)
betekent de keuze voor RVS:

e een duurzame oplossing die weinig
onderhoud vereist;

e een visueel aspect dat geen veroudering
kent en er jarenlang goed uitziet;

e een gunstige sterkte/gewicht verhouding.

Vooralin de open lucht kunnen constructies
uit RVS een uitstekende corrosieweerstand
bieden door de combinatie van:

e doordachte materiaalselectie
(in functie van het milieu);

e gepaste oppervlakte-afwerking
(er bestaan gradaties van oppervlakte-
ruwheid);

e a