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TŸm dŸnyada yaygÝn olarak kullanÝlmakta
olan paslanmaz •elik, Ÿlkemizde de
endŸstriyel toplumun her alanÝnda
kullanÝlmaktadÝr. TŸrkiyeÕde paslanmaz •elik
yassÝ mamŸl Ÿretimi yapÝlmamakta, bu
alandaki ihtiya•larÝn tamamÝ yurt dÝßÝndan
karßÝlanmaktadÝr. …zellikle son yÝllarda
Ÿlkemizde paslanmaz •elik sektšrŸnde
šnemli gelißmeler kaydedilmektedir.

SarÝtaß ‚elik Sanayi ve Ticaret A.Þ. kurucusu
olan babam Sn. HŸseyin SARITAÞÕÝn šzverili
•alÝßmalarÝ ile 45 yÝlÝ aßkÝn bir sŸredir
faliyetlerini devam ettirmektedir. 1998
yÝlÝnda kurulan TŸrkiyeÕnin ilk modern
Paslanmaz ‚elik Servis CenterÕÝ ile sŸrekli
gelißen sektšrŸmŸze saÛladÝÛÝ katkÝlarÝnÝ
sŸrdŸrmektedir.

Sektšrle ilgili bilgi Ÿretimi ve bu bilginin
paylaßÝmÝnÝn šnemini •ok iyi bilen SarÝtaß,
bu alanlarda da hizmet verme arzusunu
sŸrekli pekißtirmißtir. †lkemizde paslanmaz
•elik konusunda temel ihtiya•lara cevap
verebilecek bir dškŸmanÝn eksikliÛi
hissedilmektedir. Bu ihtiyacÝ karßÝlamayÝ

kendi gšrevi olarak algÝlayan SarÝtaß, konu
ile ilgili en iyi sonucu elde etmek i•in tŸm
imkanlarÝnÝ seferber etmißtir. Üstanbul Teknik
†niversitesi akademisyenleri ile kurulan
ißbirliÛi ve yapÝlan titiz araßtÝrmalar
sonucunda paslanmaz •elik yassÝ mamŸlleri
hakkÝnda bir rehber kitap hazÝrlanmasÝ
kararlaßtÝrÝlmÝßtÝr.

Babam Sn. HŸseyin SarÝtaßÕÝn da uzun
sŸredir sektšrŸmŸze kazandÝrÝlmasÝnÝ •ok
arzu ettiÛi bu rehber kitap sadece
sanayicilerimizin temel ihtiya•larÝna cevap
vermekle kalmayacak aynÝ zamanda
Ÿniversitede mŸhendislik eÛitimi alan
gen•lerimiz i•in de bir kaynak olarak
kullanÝlabilecektir.

Bir yÝla yaklaßan titiz •alÝßmanÝn ŸrŸnŸ olan
bu kitabÝn ortaya •ÝkmasÝnda yoÛun
emekleri ge•en Sn. Prof. Dr. Ahmet AranÕa
ve tŸm SarÝtaß personeline teßekkŸr ediyor,
dškŸmanÝn kullanÝcÝlara yararlÝ olmasÝnÝ
diliyorum.

ErcŸment SARITAÞ
Yšnetim Kurulu BaßkanÝ
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GŸnŸmŸz insanÝnÝn yaßam standardÝnda
son 50 yÝlda saÛlanan olaÛanŸstŸ gelißme,
bŸyŸk šl•Ÿde yŸksek kaliteli ŸrŸnlerin
tasarÝmÝ ile bunlarÝn seri ve ucuz olarak
Ÿretimini saÛlayan malzeme ve imalat
yšntemlerinin ortaya •ÝkmasÝ sayesinde
olmußtur. TasarÝmcÝ ve imalat•Ýlar her bir
malzemenin šzelliklerini, ŸstŸnlŸklerini
ve sÝnÝrlarÝnÝ tanÝyarak ama•ladÝklarÝ
tasarÝma en ucuz ve en doÛru olarak
ulaßmak i•in gerekli bilgileri edinmek
zorundadÝrlar. Demir esaslÝ malzemeler
arasÝnda paslanmaz •elikler, son 25 yÝlÝn
kullanÝmÝ hÝzla yaygÝnlaßan •ok šnemli bir
malzeme grubudur. Paslanmaz •eliklerin
mŸkemmel korozyon dayanÝmlarÝ, dŸßŸk
ve yŸksek sÝcaklÝklarda kullanÝlabilir
olmalarÝ, kolay ßekillendirilebilmeleri ve
estetik gšrŸnŸmleri bu malzemeye geniß
bir kullanÝm alanÝ a•maktadÝr.

Bu kitap, paslanmaz •eliklerin bilin•li se•im
ve kullanÝmÝna yardÝmcÝ olmak Ÿzere
hazÝrlanmÝß ve šzellikle uygulayÝcÝlara
yšnel ik yaralÝ bi lg i ler  i •ermesi
ama•lanmÝßtÝr. Kitap, temel bilgileri šz
olarak vermekte ve bunun yanÝnda  yaygÝn
olarak kullanÝlan paslanmaz •elik tŸrleri
hakkÝnda šzellik tablolarÝ i•ermektedir.

Sektšrde bir ilk olan bu •alÝßmanÝn hayata
ge•irilmesi i•in gerekli araßtÝrmalarÝ yapÝp,
kitabÝn hazÝrlanmasÝ aßamasÝnda  maddi
ve manevi tŸm olanaklarÝ saÛlayan
SARITAÞ  firmasÝna teßekkŸr ederim.
AyrÝca kitabÝn belirli bšlŸmlerinin yazÝmÝnÝ
Ÿslenen Sn. MŸh. Mehmet Ali TemelÕe
katkÝlarÝndan dolayÝ teßekkŸrŸ bir bor•
bilirim.

YararlÝ olmasÝ di leÛiy le. .

Üstanbul 2003
Prof.Dr. Ahmet Aran
ÜT† Makine FakŸltesi
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1.1. Genel TanÝtÝm

Normal alaßÝmsÝz ve az alaßÝmlÝ •elikler
korozi f  etk i lere karßÝ dayanÝklÝ
olmadÝklarÝndan, bu tŸr uygulamalar i•in
genellikle paslanmaz •eliklerin kullanÝlmasÝ
gerekir.   Paslanmaz •elikler mŸkemmel
korozyon dayanÝmlarÝ yanÝnda, deÛißik
mekanik šzelliklere sahip tŸrlerinin
bulunmasÝ, dŸßŸk ve yŸksek sÝcaklÝklarda
kullanÝlabilmeleri, ßekil verme kolaylÝÛÝ,
estetik gšrŸnŸmleri gibi šzelliklere
sahiptirler.    KullanÝmlarÝ giderek
yaygÝnlaßan paslanmaz •eliklerin tŸketimi,
atÝk toplumlarda refah seviyesinin bir
gšstergesi sayÝlmaktadÝr.   DŸnyada
yÝl 20 milyon ton civarÝnda paslanmaz
•elik tŸketilmektedir.  BunlarÝn bŸyŸk
•oÛunluÛu yassÝ mamul bi•imindedir .Daha
az miktarlarda ise; •ubuk, tel, boru , dšvme
par•a  ve  dškŸm par •a  o la rak
kullanÝlmaktadÝr. Paslanmaz •elikler diÛer
•eliklere oranla fiyat bakÝmÝndan  daha
pahalÝdÝr, ancak bakÝmlarÝnÝn ucuz ve kolay
olmasÝ, uzun šmŸrlŸ olmalarÝ, tŸmŸyle
geri kazanabilmeleri ve •evre dostu bir
malzeme olmalarÝ •ok bŸyŸk avantajlar
saÛlar.
DolayÝsÝyla  par•anÝn tŸm šmrŸ dikkate
alÝnarak yapÝlacak fiyat analizlerinde,
tasarÝmlarda paslanmaz •elik kullanÝmÝnÝn
daha ekonomik olduÛu gšrŸlŸr.
Paslanmaz •elikler bileßimlerinde en az
%11 krom i•eren bir •elik ailesidir. Bu
•eliklerin yŸksek korozyon dayanÝmÝnÝ
saÛlayan unsur;  yŸzŸyŸ kuvvetle
tutunmuß, yoÛun, sŸnek, •ok ince ve
saydam bir oksit tabakasÝnÝn bulunmasÝdÝr.
‚ok ince olan bu amorf tabaka sayesinde
paslanmaz •elikler kimyasal reaksiyonlara
karßÝ pasif davranarak indirgeyici  olmayan
ortamlarda korozyona karßÝ dayanÝm
kazanÝrlar.   Sšzkonusu oksit tabakasÝ,
oksijen bulunan ortamlarda olußur ve dÝß
etkilere (aßÝnma, kesme veya talaßlÝ imalat
vb.) bozulsa dahi kendini onararak eski
šzelliÛine tekrar kavußur.

1.2. Paslanmaz ‚eliklerin
†stŸnlŸkleri
Korozyon DayanÝmÝ
BŸtŸn paslanmaz •eliklerin korozyon
dayanÝmÝ yŸksektir. DŸßŸk alaßÝmlÝ tŸrleri
atmosferik korozyona, yŸksek alaßÝmlÝ
tŸrleri ise asit, alkali •šzeltileri  ile klorŸr
i•eren ortamlara dahi dayanÝklÝdÝr. Bu
•elikler ayrÝca yŸksek sÝcaklÝk ve
basÝn•larda da kullanÝlabilir.
YŸksek ve DŸßŸk SÝcaklÝklar
BazÝ paslanmaz •elik tŸrlerinde, yŸksek
sÝcaklÝklarda dahi tufallanma ve
malzemenin mekanik dayanÝmÝnda šnemli
bir dŸßme gšrŸlmez. BazÝ tŸrleri ise •ok
dŸßŸk sÝcaklÝklarda dahi gevrekleßmezler
ve tokluklarÝnÝ korurlar.
Ümalat KolaylÝÛÝ
Paslanmaz •eliklerin hemen hepsi kesme,
kaynak, sÝcak ve soÛuk ßekillendirme ve
talaßlÝ imalat ißlemleri ile kolaylÝkla
bi•imlendirilebilirler.
Mekanik DayanÝm
Paslanmaz •eliklerin bŸyŸk •oÛunluÛu
soÛuk ßekillendirme ile pekleßir ve
dayanÝmÝn artmasÝ sayesinde tasarÝmlarda
malzeme kalÝnlÝklarÝ azaltÝlarak par•a
aÛÝrlÝÛÝ ve fiyatta šnemli dŸßŸßler
saÛlanabilir. BazÝ tŸrlerde ise ÝsÝl ißlemler
ile malzemeye •ok yŸksek bir dayanÝm
kazandÝrmak mŸmkŸndŸr.
GšrŸnŸm
Paslanmaz •elikler •ok farklÝ yŸzey
kalitelerinde temin edilebilirler.  Bu
yŸzeylerin gšrŸnŸmŸ ve kalitesi, bakÝmÝ
kolay olduÛundan kolaylÝkla uzun sŸreler
korunabilir.
Hijyenik …zellik
Paslanmaz •eliklerin kolay temizlenebilir
olmasÝ, bu malzemelerin hastahane,
mutfak, gÝda ve ila• sanayinde yaygÝn
olarak kullanÝlmasÝnÝ saÛlar.
Uzun …mŸr
Paslanmaz •elikler dayanÝklÝ ve bakÝmÝ
kolay malzemeler olduklarÝndan, Ÿretilen
par•anÝn tŸm kullanÝm šmrŸ dikkate
alÝndÝÛÝnda ekonomik malzemelerdir.

Giriß
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1.3. Paslanmaz ‚elik
TŸrleri
Paslanmaz •eliklerde kimyasal bileßim
deÛißtirilerek farklÝ šzelliklerde alaßÝmlar
elde edilir. Krom miktarÝ yŸkseltilerek
veya nikel ve molibden gibi alaßÝm
elementleri katÝlarak korozyon dayanÝmÝ
artÝrÝlabilir. Bunun dÝßÝnda bakÝr, titanyum,
aluminyum, silisyum, niyobyum, azot,
kŸkŸrt ve selenyum gibi bazÝ elementlerle
alaßÝmlama ile ilave olumlu etkiler
saÛlanabilir.  Bu ßekilde makine
tasarÝmcÝlarÝ ve imalat•ÝlarÝ deÛißik
kullanÝmlar i•in en uygun paslanmaz •eliÛi
se•me ßansÝna sahip olurlar. Paslanmaz
•eliklerde i•yapÝyÝ belirleyen en šnemli
alaßÝm elementleri, šnem sÝrasÝna gšre
krom, nikel, molibden ve mangandÝr.
Bunlardan šncelikle krom ve nikel
i•yapÝnÝn ferritik veya ostenitik olmasÝnÝ
belirler.  (Þekil 1.1)
Paslanmaz •elikler 5 ana grupta
toplanÝrlar:
á Ferritik
á Martenzitik
á Ostenitik
á Ferritik-Ostenitik (dubleks)
á ‚škeltme sertleßmesi uygulanabilen
alaßÝmlar

Þekil 1.1: DeÛißik
paslanmaz •elik
tŸrleri i•in nikel ve
krom miktarlarÝ
(‚.S: ‚škeltme
sertleßmesi
uygulanabilen
alaßÝmlar)

1.3.
Paslanmaz

‚elik TŸrleri
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Bu gruplandÝrma malzemelerin i•yapÝsÝna
gšre yapÝlmÝßtÝr. Bu gruplar i•inde en
yaygÝn olarak kullanÝlanlar ostenitik ve
ferritik •elikler olup, bunlarÝn kullanÝmlarÝ
tŸm paslanmaz •elikler i•inde %95Õe
ulaßÝr.
Ferritik Paslanmaz ‚elikler
Bunlar dŸßŸk karbonlu ve %12 - 18 krom
i•eren paslanmaz •eliklerdir.
BaßlÝca …zellikleri:

¥ Orta ila iyi derecede olan korozyon
dayanÝmÝ, krom miktarÝnÝn artmasÝ ile
iyileßir.

¥ IsÝl ißlemle dayanÝm artÝrÝlamaz ve
sadece tavlanmÝß durumda kullanÝlÝr.

¥ Manyetiktirler.
¥ Kaynak edilebilme kabiliyetleri

dŸßŸktŸr.
¥ Ostenitik •elikler kadar kolay

ßekillendirilemezler.
BazÝ KullanÝm Yerleri:
Mutfak gere•leri, dekoratif uygulamalar,
otomobil ßasi par•alarÝ, egzoz elemanlarÝ,
sÝcak su tanklarÝ.
Martenzitik Paslanmaz ‚elikler
Karbon miktarÝ % 0,1 den fazla olan
•elikler yŸksek sÝcaklÝklarda ostenitik
i•yapÝya sahiptirler.  Ostenitleme
sÝcaklÝÛÝ •eliÛin tŸrŸne gšre 950-1050ûC
arasÝndadÝr. Bu sÝcaklÝklarda tutulan •eliÛe
su verilirse martenzitik bir i•yapÝ elde
edilir. Bu ßekilde elde edilen yŸksek  sertlik
ve mekanik dayanÝm, karbon yŸzdesi ile
birlikte artar.
†rŸn tipine baÛlÝ olarak martenzitik
•elikler tavlanmÝß veya Ýslah edilmiß
durumda pazara sunulur.   TavlanmÝß
olarak satÝn alÝnan ŸrŸnler bi•im
verildimten sonra Ýslah ißlemine (suverme
+ temperleme) tabi tutulur. Tempeleme
sÝcaklÝÛÝ deÛißtirilerek deÛißik šzellik
kombinasyonlarÝ elde edilebilir. En iyi
korozyon dayanÝmÝnÝ elde etmek i•in
tavsiye edilen ÝsÝl ißlem sÝcaklÝklarÝna
uyulmasÝ •ok šnemlidir.
BaßlÝca …zellikleri
    á Orta derecede korozyon dayanÝmÝna
    sahiptirler.
  á IsÝl ißlem uygulanabilir, bšylece
  yŸksek dayanÝm ve sertlikler elde
    edilebilir.
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Þekil 1.2 : Paslanmaz ‚elik TŸrleri



á Kaynak edilebilme kabiliyetleri
   dŸßŸktŸr.
á Manyetiktirler.
BazÝ KullanÝm AlanlarÝ:
BÝ•aklar, ameliyat aletleri, miller, pimler
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Ostenitik Paslanmaz ‚elikler
Paslanmaz •eliÛin bileßiminde yeterince
nikel bulunursa, i•yapÝsÝ oda sÝcaklÝÛÝnda
dahi ostenitik olur. Ostenitik •eliklerin
temel bileßimi %18 krom ve %8 nikeldir.
Ostenitik paslanmaz •elikler,
bi•imlendirme, mekanik šzellikler ve
korozyon dayanÝmÝ bakÝmÝndan •ok uygun
bir kombinasyon sunarlar. SŸneklikleri,

Þekil 1.3: BazÝ paslanmaz •elik tŸrlerinin i• yapÝlarÝ

tokluklarÝ ve bi•imlendirilme kabiliyetleri
dŸßŸk sÝcaklÝklarda bile mŸkemmeldir.
Manyetik olmayan bu •eliklere, ostenitik
i•yapÝlarÝ dšnŸßŸm gšstermediÛi i•in
normalleßtirme veya sertleßtirme ÝsÝl
iß lemler i  uygu lanmaz,  mekanik
dayanÝmlarÝ ancak soÛuk ßekillendirme ile
artÝrÝlabilir.
Toplam paslanmaz •elik Ÿretimi i•inde
ostenitik •eliklerin payÝ % 70Õtir ve
aralarÝnda en •ok kullanÝlan 304 kalitedir.
BaßlÝca …zellikleri:

MŸkemmel korozyon dayanÝmÝna
sahiptirler.
Kaynak edilebilme kabiliyetleri
mŸkemmeldir.
SŸnek olduklarÝndan kolay
ßekillendirilebilirler.
Hijyeniktirler, temizliÛi ve bakÝmÝ
kolaydÝr.
YŸksek sÝcaklÝklarda iyi mekanik
šzelliklere sahiptirler.
DŸßŸk sÝcaklÝklarda mekanik
šzellikleri mŸkemmeldir.
Manyetik deÛildirler.(tavlanmÝß halde)
DayanÝmlarÝ sadece pekleßme ile
artÝrÝlabilir.

á

á

á

á

á

á

á
á

BazÝ KullanÝm AlanlarÝ:
Makina ve imalat sanayinde •eßitli
uygulamalar, asansšrler, bina ve dÝß cephe
kaplamalarÝ, mimari uygulamalar, gÝda
ißleme ekipmanlarÝ, mutfak gere•leri,
kimya tesisleri ve ekipmanlarÝ, bilgisayar
klavye yaylarÝ, mutfak evyeleri.

Ostenitik-Ferrit ik (Dubleks)
Paslanmaz   ‚elikler
Bunlar, yŸksek oranda krom (%18-28)
ve orta miktarda nikel (%4,5-8) i•eren
•eliklerdir. Nikel miktarÝ en •ok  %8 olup,
bŸtŸn i•yapÝnÝn ostenitik olmasÝ i•in
yetersizdir. Ferrit ve ostenit fazlarÝndan
olußan i•yapÝ nedeniyle •elikler dubleks
olarak adlandÝrÝlÝr.    Dubleks •eliklerin
•oÛunluÛu %2,5-4 molibden i•erir.
Bunlar hem iyi mukavemet hem de iyi
sŸneklik šzelliklerini birlikte saÛlarlar.
AyrÝca korozif ortamlarda dahi •ok uygun
yorulma dayanÝmlarÝ vardÝr. Tavsiyelere
dikkat ederek uygulanmasÝ halinde kaynak
yapÝlmasÝ kolaydÝr. Genellikle kimyasal
aparat imalatÝnda, artma tesislerinde ve
deniz veya off-shore teknolojisinde
kullanÝlÝr.

1.3.
Paslanmaz

‚elik TŸrleri

1

12

Ostenitik

Ferritik

Dublex

Martenzitik



á
BaßlÝca …zellikleri:

Gerilmeli korozyona karßÝ yŸksek
dayanÝklÝlÝÛa sahiptirler.
Klor iyonunun bulunmadÝÛÝ

ortamlarda daha yŸksek korozif
dayanÝm gšsterirler.
Ostenitik ve ferritik •eliklerden daha

yŸksek mekanik dayanÝm saÛlarlar.
Üyi kaynak edilebilirlik ve ßekil alma

kabiliyeti vardÝr.
BazÝ KullanÝm AlanlarÝ:
Deniz ve tuzlu su ortamÝnda, šzellikte orta
sÝcaklÝklarda, ÝsÝ deÛißtiricilerinde,
petrokimya tesislerinde.

á

á

á

1 . 4 .  G e n e l  K u l l a n Ý m
A l a n l a r Ý
Paslanmaz •eliÛin •ok deÛißik  kalite ve
šzelliklerde temin edilebiliyor olmasÝ,
bunlarÝn kullanÝmÝnÝ da sŸrekli olarak
yaygÝnlaßtÝrmaktadÝr. GŸnŸmŸzde artÝk
ziynet eßyasÝndan bŸyŸk sanayi tesislerine
kadar uzanan geniß bir yelpazede
kullanÝlmaktadÝr. GŸnlŸk hayatÝmÝzda
kullandÝÛÝmÝz pek •ok ŸrŸn bugŸn

‚škelme sertleßmesi
(yaßlandÝrma) uygulanabil ir
paslanmaz •elikler
BunlarÝn ana i•yapÝlarÝ ostenitik, yarÝ-
ostenitik veya martenzitik olabilir.
‚škelme olayÝnÝ ger•ekleßtirebilmek i•in
bazen šnce soÛuk ßekil vermek
gerekebilir. ‚škelti olußumu i•in
aluminyum, titanyum, niyobyum ve bakÝr
elementleri ile alaßÝmlama yapÝlÝr. Bu
sayede mukavemetleri 1700 MPÕa kadar
•Ýkan paslanmaz •elikler elde edilebilir.
Piyasada •šzme tavÝ gšrmŸß halde satÝlÝr;
Malzeme bu durumda yumußak olup,
imalat ißlemleri uygulanabilir ve daha
sonra tek kademeli bir dŸßŸk sÝcaklÝk
yaßlandÝrmasÝ ile sertleßtirilebilir.

BaßlÝca …zellikleri:
á Orta ila iyi derecede korozyon
dayanÝmÝ vardÝr.
á ‚ok yŸksek mekanik dayanÝm
gšsterirler.
á Kaynak edilebilme kabiliyetleri iyidir
á Manyetiktirler.

BazÝ KullanÝm AlanlarÝ:
Pompa ve vana ßaftlarÝ.

paslanmaz •elikten yapÝlmaktadÝr.
Paslanmaz •elik hemen her gŸn
kullandÝÛÝmÝz bir mutfak aleti olarak
karßÝmÝza •ÝktÝÛÝ gibi, gezinti yaptÝÛÝmÝz
bir meydanda beÛenimizi kazanan bir
sanat eseri ßeklinde de kendini
gšsterebilir. BŸyŸk bir kimya tesisinin
hemen her yerinde gšrdŸÛŸmŸz bu malzeme
gŸzel bir gškdelenin duvarlarÝnÝ kaplayan
dekorati f  bir malzeme olarak da
kullanÝlabilir. Keyif duyduÛumuz bir
alÝßveriß merkezinde pek •ok detayda
dikkatimizi •eken paslanmaz •elik,
ger•ekte hi•bir zaman gšrmediÛimiz
yer lerde b iz im konforumuzu ve
gŸvenliÛimizi saÛlayan endŸstriyel
Ÿ r Ÿ n l e r d e  d e  y a y g Ý n  o l a r a k
kullanÝlabilmektedir.
Paslanmaz •eliÛin nerelerde hangi oranda
kullanÝldÝÛÝ, Ÿlkelerin ekonomisi hakkÝnda
doÛrudan bilgi veren bir gšsterge niteliÛini
de taßÝmaktadÝr. KullanÝm oranÝnÝn bireysel
tŸketim ŸrŸnlerinde fazla olmasÝ genellikle
zayÝf ekonomilere sahip Ÿlkelerde gšrŸlŸr.
Enerj i ,  makine imalat ve ulaßÝm
sektšrlerinde kullanÝmÝn artmasÝ ekonomik
yapÝnÝn kuvvetli olduÛunu gšsterir.
AßaÛÝdaki grafik 2002 yÝlÝnda DŸnya
paslanmaz •elik tŸketiminin oransal
daÛÝlÝmÝ hakkÝnda bir fikir vermektedir.

1.4.Genel
KullanÝm
AlanlarÝ

1
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2.1.
†retim
Teknolojisi

2

Paslanmaz •elik Ÿretimi bŸyŸk yatÝrÝm ve
uzmanlÝk gerektiren bir teknolojidir.
Bu •eliklerin ergitme ve arÝtma ißlemleri
genellikle ÓElektrik ark ocaÛÝ/Argon oksijen
karbon giderme" yšntemleriyle yapÝlÝr
(EAF/AOD: Electric Arc Furnace/ Argon
Oxygen Decarburization). 1970Õli yÝllarda
gelißtirilen ve dŸnyada paslanmaz •elik
Ÿretiminin %80Õinin ger•ekleßirildiÛi
yšntem sayesinde, Ÿretim maliyetlerinin
dŸßŸrŸlmesi ve kalitenin yŸkseltilmesi
mŸmkŸn olmußtur. Daha farklÝ Ÿretim
teknikleri de mevcut olmasÝna raÛmen, bu
bšlŸmde sadece EAF/AOD yšntemi ana
hatlarÝyla a•ÝklanacaktÝr.

2.1. †retim Teknolojisi

‚elikhane (Ergitme/ArÝtma)
Ergitme ißleminin yapÝlacaÛÝ bazik astarlÝ
elektrik ark ocaÛÝna uygun paslanmaz •elik
hurdasÝ, karbon •elik hurdasÝ, ferrokrom
alaßÝmlarÝ ve gerektiÛinde nikel ve molibden
gibi alaßÝm elementleri yŸklenir. Dikkatlice
tartÝlan ve šzel kasalarda •elikhaneye
taßÝnan malzemeler, ergitme ocaÛÝna
konmadan šnce belirli bir sŸre kurutma
fÝrÝnÝnda tutulur. ArdÝndan malzemeler
alaßÝmlanmanÝn yapÝldÝÛÝ elektrik ark
ocaÛÝnda ergitilir.
Bu Ÿretimde en šnemli adÝm ÒArgon  Oksijen
KarbŸr GidericisiÓnde yapÝlan ißlemdir
(AOD). Burada paslanmaz •elk, adÝm adÝm
istenen kimyasal bileßime ulaßtÝrÝlÝr. …nce
oksijen ve argon gazlarÝ eriyiÛe yan
memelerden ve Ÿstten Ÿflenir. Bu aßamada
alaßÝmÝn bileßimindeki karbon yakÝlarak
gerekiyorsa %0,02Õye kadar dŸßŸrŸlebilir.
Krom oksitlenmeye hassas olduÛundan, bu
sÝrada bileßimdeki kromun bir kÝsmÝ da
cŸrufa ge•er. Bu nedenle alaßÝma kromun
katÝlmasÝ bŸyŸk oranda karbŸr gidermenin
tamamlanmasÝndan sonra yapÝlÝr. †•ŸncŸ
aßamada ise alaßÝmdaki kŸkŸrt oranÝ
dŸßŸrŸlŸr.
Bileßim ve sÝcaklÝk istenilen seviyeye
ulaßtÝÛÝnda, eriyik dškŸm potasÝna aktarÝlÝr
ve son ayarlamalar yapÝlÝr. Bu aßamada da
alaßÝma bazÝ elementler ilave edilir ve
eriyiÛin homojenleßtirilmesi argon gazÝ
Ÿflenerek saÛlanÝr.

†retim Teknolojisi ve Servis Merkezleri

SŸrekli DškŸm
HazÝrlanan alaßÝm potadan bir tava
aracÝlÝÛÝyla katÝlaßmanÝn baßladÝÛÝ su
soÛutmalÝ bir bakÝr kalÝp i•ine dškŸlŸr.
KatÝlaßan yassÝ kŸtŸk (slab), bŸkme ve
dŸzeltme merdanelerinin bulunduÛu kÝsma
aktarÝlÝr ve bu ißlem sonunda malzeme alev
ile istenen boya kesilir.Bu teknoloji ile •eliÛin
slab halinde kesintisiz olarak dškŸlmesi
mŸmkŸndŸr.

Taßlama
DškŸm sÝrasÝnda slab yŸzeylerinde •eßitli
kusurlar ortaya •Ýkabilir. Bekletilerek
soÛutulan yassÝ kŸtŸklerin yŸzey kusurlarÝ
deÛißik ebatlardaki taßlama tezgahlarÝnda
yerel olarak veya yŸzey tamamen
taßlanarak giderilir.

SÝcak Haddeleme
SÝcak haddeleme šncesinde ilk ißlem yassÝ
kŸtŸklerin konveyšrlŸ fÝrÝnda ve koruyucu
atmosferde 1250ûC sÝcaklÝÛa ÝsÝtÝlmasÝdÝr.
Kaba haddeleme ile malzeme kalÝnlÝÛÝ
yaklaßÝk 25mm'ye indirilir. Bu ißlem  sonrasÝ
malzemenin sÝcaklÝÛÝ 1100ûC civarÝndadÝr. 2
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Kaba haddeleme sonucunda uzunluÛu artan
yassÝ ŸrŸn, bobin halinde sarÝlÝr ve ileri-geri
haddeleme ißlemleri ile malzeme kademeli
olarak inceltilir. Rulo sarÝcÝlar 950ûC
sÝcaklÝkta bulunan šzel fÝrÝnlar i•ine
yerleßtirilmißlerdir. DšrtlŸ ve altÝlÝ merdane
gruplarÝ yardÝmÝyla yapÝlan bu haddelemede
kalÝnlÝk hassas olarak kontrol edilir.
Malzemenin istenilen kalÝnlÝÛa ulaßtÝÛÝ son
pasodan sonra sÝcak sac bir soÛutucu
i•inden ge•irilerek rulo sarÝcÝya beslenir.
Paslanmaz •eliklerin sÝcak haddeleme
sonrasÝnda pazarlandÝklarÝ enderdir,
dolayÝsÝyla sÝcak haddelenmiß bu yarÝ  mamul
genellikle bir sonraki ißlemler dizisi i•in
soÛuk haddeleme Ÿnitesine aktarÝlÝr.

SÝcak haddeleme sonrasÝndaki yapÝlan ilk
ißlemler: malzemenin kontrolŸ, kŸ•Ÿk
rulolarda sarÝlÝ olan malzemelerin u•larÝndan
kaynakla birleßtirilerek daha bŸyŸk rulolarÝn
olußturulmasÝ ve gerekirse ßerit kenarlarÝnÝn
tÝraßlanarak tesviyesidir.
ArdÝndan; tavlama ÝsÝl ißlemi ile •eliÛin
yumußatÝ lmasÝ ve  i •  yapÝsÝnÝn
homojenleßtirilmesi, asit banyosu ile
yŸzeylerin temizlenmesi ißlemleri
ger•ekleßtirilir.

Tavlama ve Asit Banyosu

Bu ißlemler ardÝßÝk sŸrekli hatlar ŸstŸnde
yapÝlÝr. Bu hatlar ŸstŸnde fÝrÝnlar, kumlama
ve asit banyosu Ÿniteleri mevcuttur.
Asit banyosunda malzeme yŸzeyinin
temizlenmesi ve istenen yŸzey šzelliklerinin
kazandÝrÝlmasÝ ißlemi, soÛuk haddeleme
šncesinde olduÛu gibi, sÝcak haddelenmiß
olarak satÝßa sunulacak malzeme Ÿzerinde
de uygulanÝr.
SoÛuk haddeleme šncesinde yapÝlan en son
ißlem, sÝcak haddeleme ve diÛer ißlemlerden
kalma yŸzey kusurlarÝnÝn taßlama hattÝnda
giderilmesidir.      AyrÝca, satÝßa sunulacak
sÝcak haddelenmiß bu ŸrŸnŸn mŸßteri
istekleri doÛrultusunda yŸzey šzelliklerini
kazandÝrmak Ÿzere parlatÝlmasÝ da
yapÝlabilir.

SoÛuk haddeleme sŸrecinde paslanmaz
•elik sac, ileri-geri hareket šzelliÛine sahip
hadde tezgahÝnda birbiri ardÝna uygulanan
pasolar ile inceltilerek, kalÝnlÝkta %80'e
varan azalmalar saÛlanabilir. Haddelenmeye
devam etmek, yani par•ayÝ daha fazla
inceltmek gerekiyorsa, bir ara tav yapÝlmasÝ,
yŸzeyin tekrar asit banyosunda

SoÛuk Haddeleme ve
Son Üßlemler

2.1.
†retim

Teknolojisi

2
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Þekil 2.3 : Genel Ÿretim akÝßÝ

2

2.1.
†retim
Teknolojisi



temizlenmesi ve ancak daha sonra yeniden
haddelemeye devam edilmesi gerekir.
SoÛuk haddelenme tamamlandÝÛÝnda, sÝcak
haddelemede olduÛu gibi yeniden tavlama
ve asit banyosu ißlemleri gerekir. Asit
banyosunu takiben ikili merdane dŸzenine
sahip bir tezgahta •ok kŸ•Ÿk bir paso ile
son haddeleme ißlemi yapÝlÝr. Burada  ama•
ßeridin yassÝlÝÛÝnÝ ve yŸzey šzelliklerini
istenen seviyeye getirmektir. BazÝ tŸrlerde,
šzellikle 0,5-2,0 mm gibi saclarda šzel
tezgahlarda gerdirmeli kalÝnlÝk ayarÝ(tension
leveling) yapÝlarak kalite daha da iyileßtirilir.
SatÝßa sunulan paslanmaz •elik, rulo halinde
veya servis merkezlerinden šzel tezgahlarda
dar boyut toleranslarÝnda, istenen boy ve
genißlikte kesilmiß/dilinmiß olarak temin
edilebilir. Servis merkezleri aynÝ zamanda
talep edilen yŸzey kalitesini de saÛlamak
Ÿzere šzel tezgahlarla donatÝlmÝßlardÝr.

2.2.
Servis

Merkezleri

2

DŸnyada paslanmaz •elik tŸketimi ve bu
•eliÛin kullanÝm alanÝ sŸrekli bir artÝß
gšstermektedir. Paslanmaz •eliÛin tŸketimi;
uygulama alanlarÝ dikkate alÝndÝÛÝnda, •ok
kŸ•Ÿk miktarlardan bŸyŸk tonajlara •ok
geniß bir aralÝkta ger•ekleßmektedir. …te
yandan uygulama alanÝnÝn fazlalÝÛÝ ve bu
ailenin sahip olduÛu geniß ŸrŸn yelpazesi;
paslanmaz •elik ticaretini, klasik satÝß
ißleminin štesine, bir hizmet olgusu ile
gŸ•lendirilmiß pazarlama ißlevine
dšnŸßtŸrmektedir.
TŸketicinin bu denli yoÛun hizmet  ihtiyacÝnÝ
Ÿretici firmalarÝn doÛrudan karßÝlamasÝ artÝk
mŸmkŸn olmamaktadÝr. Bu nedenle
paslanmaz •eligin Ÿretiminden tŸketimine
kadar olan sŸre•te,"Servis Merkezi" olarak
adlandÝrÝlan bir ara kademe olußmußtur.
Bšylece Ÿretici firmalar daha •ok Ÿretim
fonksiyonuna yoÛunlaßmakta, standart  ebat
ve kalitelerde Ÿretimlerle, Ÿretim
m a l i y e t l e r i n i  š n e m l i  š l • Ÿ d e
dŸßŸrmektedirler.
…te yandan paslanmaz •eliklere Ÿretim
sonrasÝnda dekoratif uygulamalar amacÝ ile
•eßitli yŸzey šzellikleri kazandÝrmak da
mŸmkŸn olmaktadÝr. †retim teknolojisinden
tamamen ayrÝ olan bu ißlemler šzel
merkezlerde ger•ekleßtirilmektedir.
Paslanmaz •elikler standart genißliklerde
rulo olarak Ÿretilirler. Bu Ÿretimde genißlik,
genellikle standart šl•Ÿden daha bŸyŸk

2.2 Servis Merkezleri

ger•ekleßtirilir. …rneÛin 1000mm. standart
genißlikte Ÿretilecek bir rulo i•in Ÿretim
sonrasÝndaki genißlik 1050 mm. olabilir. Bu
malzeme Ò Mill EdgeÓ olarak tanÝmlanÝr.
†retilen rulo daha sonra dilme hatlarÝnda
standart boyutlara dŸßŸrŸlŸr.
Paslanmaz •eliÛin Ÿretiminde piyasada
kabul gšren standart genißlikler 1000 mm.,
1250mm., 1500 mm. ve 2000 mm. dir.
Levha halindeki paslanmaz •eliklerde ise
boy standartlarÝ ise 2000 mm., 2500 mm.
3000 mm., 4000 mm. ve 6000 mm.
ßeklindedir.
Standart ebatlarda Ÿretilen paslanmaz
•eliÛin kullanÝmÝnda •oÛunlukla šzem ebatlara
ihtiya• duyulmakta, ancak bu ißlemler ise
genellikle paslanmaz •elik Ÿreticileri
tarafÝndan ger•ekleßtirilmemektedir.
Bundaki temel neden Ÿreticilerin
kullanÝcÝlara olan coÛrafi uzaklÝklarÝ ve
kendilerini Ÿretim proseslerinde
yoÛunlaßtÝrmalarÝdÝr. DolayÝsÝyla Ÿretici
firmalar tarafÝndan standart ebat  ve yŸzey
kalitelerinde Ÿretilen paslanmaz •eliklerin
tŸketicinin ihtiyacÝ doÛrultusunda
boyutlandÝrÝlmasÝ ve yŸzey ißlemlerinin
yapÝlmasÝ Servis Merkezleri tarafÝndan
saÛlanmaktadÝr.
Servis Merkezleri, mŸßterinin malzeme
Ÿzerindeki bu fiziksel beklentilerini
karßÝlamanÝn yanÝnda onlara bir •šzŸm
ortaÛÝ olarak da hizmet verebilmektedir.
Bšylece pek •ok proje, ortak •alÝßmalarla
daha etkin olarak hayata ge•irilebilmektedir.
Klasik bir Servis Merkezinde Boy Kesme,
Dilme, YŸzey Taßlama ve FÝr•alama
ißlemlerini yapacak šzel Ÿretim hatlarÝ
bulunur. Bunun yanÝnda plazma kesme,
lazer  kesme g ib i  imkan la r  da
sunulabilmektedir.
Paslanmaz •elik servis merkezleri
•alÝßmanÝn sanayiciler a•ÝsÝndan
yararÝ vardÝr:
á Servis merkezlerinde kalite ve boyut
geniß bir stok bulunur ve gerek duyulan
malzeme en kÝsa sŸrede temin edilir.
á Servis merkezleri en uygun ekonomik
malzemenin se•imi konusunda  ve •Ýkan
sorunlarÝn •šzŸmŸnde destek saÛlarlar.
á Servis merkezlerinde var olan, boy kesme,
dilme, zÝmparalama, taßlama ve koruyucu
film kaplama gibi olanaklar sayesinde,
istenilen boy, kalÝnlÝk yŸzey šzelliklerine
sahip ŸrŸnler hazÝrlanabilir.

†
R

E
T

Ü
M

 T
E

K
N

O
L

O
J

Ü
S

Ü
 V

E
 M

E
T

A
L

U
R

J
Ü

S
Ü

18



á Kalitesi sertifikalarla garanti edilmiß ŸrŸnler
satÝn alÝnabilir.
á SatÝn alÝnan ŸrŸnlerle ilgili en uygun
ambalaj ve sevk koßullarÝ saÛlanÝr.

Boy Kesme Üßlemi
Servis Merkezlerinde bugŸn i•in verilen en
šnemli hizmet, Ÿretici firmalardan  temin
edilen rulolarÝn mŸßterinin ihtiyacÝ
doÛru l tusunda levha la r  ha l ine
dšnŸßtŸrŸlmesi ve istenilen boylarda
kesilmesidir. GŸnŸmŸzde tamamen PLC
kontrollŸ olarak tasarlanan šzel Ÿretim
hatlarÝ ile bu ißlemler artÝk •ok hassas bir
ßekilde ger•ekleßtirilebilmektedir. Boy
kesme hatlarÝ esas olarak bir rulo a•ÝcÝ,
dŸzeltici, giyotin ve istifleme Ÿnitesinden
olußmaktadÝr. Bunlara ilave olarak kaÛÝt
sarÝcÝ, kaÛÝt verici, plastik koruyucu film
uygulama Ÿnitesi gibi donanÝmlar da
mevcuttur.

Paslanmaz •elikler i•in kullanÝlan boy kesme
hatlarÝ normal karbon •elikler i•in
kullanÝlanlara ßekil olarak bir benzerlik
gšsterse de, šnemli farklÝlÝklar i•ermektedir.
Bu farklÝlÝk šncelikle malzeme yŸzeyinin
korunmasÝna gšsterilen šzende yatar.
Bu nedenle bu hatlarda bulunan merdaneler
ya šzel kau•uk veya poliŸretan
malzemelerle kaplÝ, ya da krom kaplÝ
yŸzeylere sahiptirler. AyrÝca istifleme
Ÿnitesinin de malzemeyi •izmeyecek ßekilde
dizayn edilmiß olmasÝ gerekmektedir.
Bir boy kesme hattÝnÝn en hassas
bšlŸmlerinden biri, dŸzeltme ißleminin
yapÝldÝÛÝ Ÿnitedir. Bu hatlarda straightener,
flattener veya leveler adÝ verilen Ÿniteler
yer alabilir. Bunlar i•erisinde leveler Ÿnitesi
en hassas dŸzeltme ißlemini yapanÝdÝr.
Leveler, ißlenecek malzemenin kalÝnlÝÛÝna
gšre šzel olarak dizayn edilmiß ve
Ÿretilmißtir. Leveler ayrÝca dŸzeltme
esnasÝnda paslanmaz •elikte Ÿretim
sonrasÝnda var olan i• gerilmeleri giderici

bir ißlemi de uygular. Leveler Ÿniteleri kendi
aralarÝnda dšrt ve altÝ kademeli olarak iki
ayrÝ tipe sahiptirler. AltÝ kademeli leveler
genellikle 6 mm. ve altÝndaki soÛuk •ekme
malzemeler i•in ideal bir dŸzeltme imkanÝ
sunar. Dšrt kademeli leveler ise 6-13 mm.
kalÝnlÝk aralÝÛÝndaki ve daha ziyade sÝcak
•ekme malzemeler i•in tercih edilirler.
Kesim ißleminin yapÝldÝÛÝ giyotin de diÛer
šnemli bir Ÿnitedir. Bu giyotin gŸnŸmŸzde
u•ar-makas veya dšnel-makas olmak Ÿzere
iki ayrÝ tipte olabilir.
Paslanmaz •eligin boy kesme hatlarÝnda
kesilmesi esnasÝnda sŸreklilik šnemli bir
unsurdur .  Z i ra  her  durußunda
dŸzeltme ißlemini saÛlayan leveler, malzeme
Ÿzerinde bazÝ izlerin kalmasÝna neden
olabilir. Bu nedenle paslanmaz •elik boy
kesme hatlarÝnda kesim ißlemi bu šzel
makaslar yardÝmÝ ile yapÝlÝr.

Dilme Üßlemi
Servis Merkezlerinin sunduÛu bir diÛer
hizmet de standart genißliklerde Ÿretilen
malzemelerin ihtiya• duyulan ene
dŸßŸrŸlmesidir. Dilme hatlarÝ genellikle bir
a•ÝcÝ, kesme Ÿnitesi, gergi Ÿnitesi ve
sarÝcÝdan olußmaktadÝr. Yine bu hatlarda
kaÛÝt sarÝcÝ, kaÛÝt verici ve plastik film
uygulama Ÿniteleri de bulunmaktadÝr. Bu
hatlar da yine paslanmaz •eliÛin yŸzeyinin
korunmasÝ i•in šzel dizaynlara sahiptirler.
Merdaneler yine genellikle kau•uk  esaslÝ
veya poliŸretan malzemelerle kaplÝdÝr.
Dilme ißleminde dairesel bÝ•aklar kullanÝlÝr.
KalÝnlÝklarÝ son derecede hassas olarak
ißlenmiß olan ara par•alar yardÝmÝ ile dilme
ißlemi sonrasÝnda ßerit genißliklerinin •ok
hassas olarak elde edilmesi mŸmkŸn
olmaktadÝr. …zellikle kalÝp kullanÝlan imalat
prosesleri i•in malzemenin boyut hassasiyeti
šnemli avantajlar saÛlarlar.
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Þekil 2.5 : Dilme hattÝ

Þekil 2.4 : Boy kesme hattÝ

2.2.
Servis
Merkezleri

2



Taßlama ve FÝr•alama Üßlemleri
Paslanmaz •elikler gŸnŸmŸzde dekoratif
uygulamalar i•in de yaygÝn olarak
kulanÝlmaktadÝr. KullanÝm alanlarÝna šrnek
olarak, asansšr kapÝ ve kabinleri, bina dÝß
cephe kaplamalarÝ, sŸtun giydirmeleri ve
mutfak ekipmanlarÝ (buzdolabÝ, fÝrÝn vb)
verilebilir.  Ancak bu tŸr uygulamalarda
standart šzelliklerde Ÿretilen paslanmaz
•eliklerin sahip olduklarÝ yŸzeyler yeterli
kalitede bir gšrŸnŸm saÛlayamamaktadÝr.
Bu nedenle paslanmaz •eliklere taßlama ve
fÝr•alama gibi ißlemlerle farklÝ yŸzey
gšrŸnŸmleri kazandÝrÝlabilir.
Taßlama, daha •ok ostenitik •elikler i•in
uygulanan bir yŸzey ißlemidir. Bu ißlemlerde
Ýslak ve kuru olmak Ÿzere iki temel proses
uygulanabilmektedir. Islak prosesler de
kendi i•inde kullanÝlan sÝvÝya gšre farklÝlÝklar
gšstermektedir. Taßlama ißlemi temel olarak
malzemenin belirli bir hÝzla hareketi
esnasÝnda yŸzeyinin geniß bir zÝmpara ile
Ÿniform bir ßekilde zÝmparalanmasÝ ißlemidir.
Bu ißlemi yapan Ÿretim hatlarÝnda genellikle
iki taßlama kafasÝ bulunur. Bšylece farklÝ
deÛerlerdeki zÝmparalar kullanÝlarak deÛißik
yŸzeyler elde edilebilir.
KullanÝlacak zÝmparalarÝn aßÝndÝrÝcÝlarÝnÝn
demir i•ermemesi gerekmektedir.
Paslanmaz •eliklerin taßlanmasÝnda
kullanÝlan zÝmparalar genellikle alŸminyum
oksit, silisyum karbŸr veya zirkonyum esaslÝ
aßÝndÝrÝcÝlara sahiptir. AlŸminyum oksit
zÝmparalar kÝrmÝzÝ renkli, silisyum karbŸr
zÝmparalar ise siyah renkli olarak bilinir.
AlŸminyum oksit zÝmparalar daha mat bir
yŸzey saÛlarken silisyum karbŸr

zÝmparalarla daha parlak bir yŸzey elde
etmek mŸmkŸndŸr.  Ancak silisyum karbŸr
zÝmparalarla yapÝlan taßlama ißlemlerinin
maliyeti daha fazladÝr.
ZÝmparalarÝn ek yerlerinin dŸzgŸnlŸÛŸ ve
bir zÝmparadaki ek yeri sayÝsÝnÝn azlÝÛÝ
zÝmparalama kalitesine etki eden šnemli
faktšrlerdir. ZÝmparalama ißlemi i•in tercih
edilen aßÝndÝrÝcÝ numaralarÝ ise 100-320 grid
arasÝndadÝr.
Taßlama ißleminde, zÝmpara tipi, zÝmpara
dšnŸß hÝzÝ, malzeme ilerleme hÝzÝ ve zÝmpara
ile yŸzey arasÝndaki sŸrtŸnme kuvveti
deÛißik deÛerlere getirilerek farklÝ ama•lar
i•in farklÝ yŸzeyler elde edilebilir.
FÝr•alama ißleminde ise aßÝndÝrÝcÝ sentetik
bir malzeme olup silindirik bir fÝr•a
ßeklinderi. FÝr•a kendi ekseni etrafÝnda
dšnerken aynÝ zamanda ileri-geri bir
hareketle (osilasyon) malzeme yŸzeyinde
•izgiler olußmasÝnÝ saÛlar. Bu ißlem
esnasÝnda malzeme belirli bir hÝzla hareket
ettirilir.
KullanÝlan fÝr•alar ise yine alŸminyum oksit
ve silisyum karbŸr aßÝndÝrÝcÝlara sahip
olabilir. Bu fÝr•alar da taßlamadakine benzer
ßekilde farklÝ yŸzey parlaklÝÛÝ saÛlarlar.
FÝr•alama ißleminde de malzeme ilerleme
hÝzÝ, fÝr•a dšnŸß hÝzÝ, osilasyon genliÛi ve
frekansÝ yŸzeydeki izlerin ßeklini belirleyen
šnemli parametrelerdir.
Gerek taßlama ve gerekse fÝr•alama
ißlemleri sonrasÝnda malzeme yŸzeyini
korumak amacÝ ile plastik esaslÝ bir film(PE,
PVC) uygulamasÝ yapÝlÝr. Bšylece hassas bir
ßekilde olußturulmuß yŸzeyler, •eßitli Ÿretim
prosesleri sÝrasÝnda olußabilicik hasarlara
karßÝ korunmuß olurlar.
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Þekil 2.7 : Levha taßlama/fÝr•alama hattÝÞekil 2.6 : Rulo taßlama/fÝr•alama hattÝ

2.2.
Servis

Merkezleri
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YŸzey Koruma
Paslanmaz •eliklerde kimyasal ve mekanik
šzellikler yanÝnda yŸzey šzellikleri de šnem
taßÝmaktadÝrlar.Paslanmaz •eliklerin nihai
kullanÝm yerlerinde, yŸzeyleri boya ve
macun gibi ißlemlerle šrtŸlmez. Ancak
yŸzeyler •izilmelere karßÝ šnemli bir
hassasiyete sahiptir ve taßlanmÝß,
fÝr•alanmÝß veya parlak yŸzeyli
malzemelerin gelißigŸzel •izilmesi arzu
edilmez. …te yandan •eßitli Ÿretim prosesleri
sÝrasÝnda yŸzeylerin bu tŸr hasarlara maruz
kalma tehlikesi •ok yŸksektir.
Bu nedenle šzellikle gÝda sektšrŸ  ve
dekorat i f  uygulamalarda imalat
proseslerindeki olasÝ problemler nedeni ile
yŸzeyin korunmasÝ gerekir. Bunu saÛlamak
i•in kullanÝlan yaygÝn yšntem yŸzeyin

kendinden yapÝßkan bir PE veya PVC folyo
ile kaplanmasÝdÝr. GŸnŸmŸzde bu ama•la
Ÿretilen folyolar kau•uk veya akrilik esaslÝ
yapÝßtÝrÝcÝlara sahiptir. Bu tŸr yapÝßtÝrÝcÝlar,
folyo paslanmaz •elikten sškŸldŸÛŸnde
yŸzeyde herhangi bir iz veya kalÝntÝ
bÝrakmazlar. Folyolar deÛißik kalÝnlÝkta
šzelliklerde temin edilebilirler. Derin  •ekme
uygulamalarÝ, kolay sškŸlebilme, dÝß mekan
uygulamalarÝnda ultraviyole ÝßÝnlara
dayanÝm, lazerle kesmeye uygun olma gibi
pek •ok farklÝ beklentileri karßÝlayan deÛißik
folyolar mevcuttur.
YŸzeyi koruma ama•lÝ bu folyolar,   belirli bir
dayanÝm sŸresine sahiptirler ve ama•larÝ
Ÿretim prosesleri esnasÝnda olußabilecek
yŸzey hasarlarÝnÝ engellemektir. Bu nedenle
imalat ißlemleri sonrasÝnda mŸmkŸn olan
en kÝsa sŸrede yŸzeyden sškŸlmeleri
gerekmektedir.

2.2.
Servis
Merkezleri

†
R

E
T

Ü
M

 T
E

K
N

O
L

O
J

Ü
S

Ü
 V

E
 M

E
T

A
L

U
R

J
Ü

S
Ü

21

Þekil 2.9 : Boy Kesme HattÝ

Þekil2.8 : Stok

2



i• yapÝlar

tŸrleri
Paslanmaz ‚eliklerin Ü• YapÝlarÝ ve Temel TŸrleri
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Paslanmaz ‚eliklerin Ü• YapÝlarÝ ve Temel TŸrleri

3.1.Genel
Bileßimlerinde en az yaklaßÝk %11 krom
bulunan •eliklerde, yŸzeye kuvvetle
tutunmuß, yoÛun, gevrek olmayan, •ok ince
ve gšrŸnmeyen bir oksit tabakasÝ  bulunur.
DolayÝsÝyla bu malzemeler kimyasal
reaksiyonlara karßÝ pasif olduklarÝndan;
indirgeyici olmayan ortamlarda korozyona
karßÝ diren• kazanÝrlar. Sšz konusu oksit
tabakasÝ, oksijen bulunan ortamlarda olußur
ve dÝß etkilerle bozulduÛunda, kendi kendini
onarÝr. Krom miktarÝ yŸkseltilerek veya
nikel ve molibden gibi alaßÝm elementmeri
katÝlarak korozyon dayanÝmÝ artÝrÝlabilir.
Bunun dÝßÝnda bakÝr, titanyum, aluminyum,
silisyum, niyobyum, azot, kŸkŸrt ve
selenyum gibi bazÝ elementlerle alaßÝmlama
yapÝlarak ilave olumlu etkiler saÛlanabilir.
Bu ßekilde makina tasarÝmcÝlarÝ ve
imalat•ÝlarÝ, deÛißik kullanÝmlar i•in en uygun
paslanmaz •eliÛi se•me ßansÝna sahip
olurlar.   …rneÛin;

¥ Niyobyum ve titanyum:
TanelerarasÝ korozyonu šnler
¥ Azot:
Mukevemet ve korozyon dayanÝmÝnÝ
artÝrÝr.
¥ KŸkŸrt ve selenyum:
TalaßlÝ ißlenebilme šzelliÛini artÝrÝr.

Paslanmaz •eliklerde karbon %0,02 ile 1
arasÝnda olabilir, dŸßŸk karbon miktarlarÝ

daha tipiktir, yŸksek oranlar martenzitik
•eliklerde sšz konusudur. ‚ŸnkŸ bu
paslanmaz •eliklerde karbonun varlÝÛÝnda
krom karbŸr olußur ve genellikle tane
sÝnÝrlarÝnda krom karbŸr olarak •škelir, bu
nedenle kafes i•inde •šzŸnmŸß krom miktarÝ
%12Õlik sÝnÝrÝn altÝna dŸßebilir ve malzemenin
korozyona dayanÝklÝlÝk šzelliÛi kaybolur.
DolayÝsÝyla •elik bileßimindeki karbon
yŸzdesi yŸkseldik•e;

áKrom miktarÝ artÝrÝlmalÝ veya
áKarbŸr yapma eÛilimi kromdan fazla

        olan elementler katÝlarak krom karbŸrŸn
       meydana gelmesi ve kafeste •šzŸnmŸß
   kromun azalmasÝ engellenmelidir
        (stabilize etme).
Paslanmaz •eliklerde i•yapÝyÝ belirleyen en
šnemli alaßÝm elementleri šnem sÝrasÝna
gšre krom, nikel, molibden ve mangandÝr.
Bunlardan šncelikle krom ve nikel i•yapÝnÝn
ferritik veya ostenitik olmasÝnÝ belirler.
Schaeffler diyagramÝ •eßitli paslanmaz
kalitelerinin bileßim a•ÝsÝndan yerini gšsterir.
( Þekil 3.1) Ferrit stabilizatšrleri; ferrit faz
alanÝnÝ genißleten silikon, krom, molibden,
vanadyum, niyobyum ve titanyum gibi
karbŸr olußturan metallerdir. Ostenit
stabilizatšrleri ise; ostenit faz alanÝn
genißleten nikel, mangan, karbon ve nitrojen
gibi elementlerdir.
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Þekil 3.1 :
Schaeffler DiyagramÝ
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