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TYm dYnyada yaygYn olarak kullanYlmakta
olan paslanmaz eelik, Ylkemizde de
endVYstriyel toplumun her alanYnda
kullanYImaktadYr. TYrkiyeOde paslanmaz «elik
yassY mamY! Yretimi yapYlmamakta, bu
alandaki ihtiyaslarYn tamamy yurt dYRYndan
karRYlanmaktadYr. ...zellikle son yYllarda
Ylkemizde paslanmaz eelik sektdr¥nde
Snemli geliBmeler kaydedilmektedir.

SarYtaR €lik Sanayi ve Ticaret A.b. kurucusu

olan babam Sn. HYseyin SARITAPOYn Szverili
«alYRmalarY ile 45 yYIY aRkYn bir sYredir
faliyetlerini devam ettirmektedir. 1998
yYIYnda kurulan TYrkiyeOnin ilk modern
Paslanmaz .elik Servis CenterQY ile sYrekli

kendi g3revi olarak algYlayan SarYtaR, konu
ile ilgili en iyi sonucu elde etmek isin tYm
imkanlarYnY seferber etmiRtir. Ustanbul Teknik
tniversitesi akademisyenleri ile kurulan
iRbirliUi ve yapYlan titiz araRtYrmalar
sonucunda paslanmaz «elik yassY mamYlleri
hakkYnda bir rehber kitap hazYrlanmasY
kararialRtyrYImYRtYr.

Babam Sn. HYseyin SarYtaBOYn da uzun
sYredir sektSrYmYze kazandYrYimasYnY ok
arzu ettili bu rehber kitap sadece
sanayicilerimizin temel ihtiyaslarYna cevap
vermekle kalmayacak aynY zamanda
Yniversitede mYhendislik eUitimi alan
genelerimiz isin de bir kaynak olarak

geliRen sektsrYmYze saUladYUY katkYlarYnY kullanYlabilecektir.

sYrdYrmektedir.

Sektsrle ilgili bilgi Yretimi ve bu bilginin
paylaRYmYnYn Snemini ok iyi bilen SarYtafR,
bu alanlarda da hizmet verme arzusunu
sYrekli pekiRtirmiftir. tlkemizde paslanmaz
eelik konusunda temel ihtiyaslara cevap
verebilecek bir dskYmanYn eksikliUi
hissedilmektedir. Bu ihtiyacY karRYlamayY

ErcYment SARITAP
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Bir yYla yaklaRan titiz «alYRmanYn YrYnY olan
bu kitabYn ortaya eYkmasYnda yoUun
emekleri gesen Sn. Prof. Dr. Ahmet AranOa

ve tYm SarYtaR personeline teRekkYr ediyor,
ddkYman¥Yn kullanYcYlara yararlY olmasYnY
diliyorum.
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GYnYmYz insanYnYn yaRam standardYnda Bu kitap, paslanmaz «eliklerin bilineli sesim

son 50 yYlda saUlanan olaUanYstY geliBme,  ve kullanYmYna yardYmcY olmak Yzere
bYyYk 3lsYde yYksek kaliteli Yr¥nlerin hazYrlanmYR ve 3zellikle uygulayYcYlara
tasarYmy ile bunlarYn seri ve ucuz olarak  y3nelik yaralY bilgiler icermesi

Yretimini saUlayan malzeme ve imalat amaelanmYRtYr. Kitap, temel bilgileri 5z
y3ntemlerinin ortaya *YkmasY sayesinde olarak vermekte ve bunun yanYnda yaygYn
olmufRtur. TasarYmcY ve imalateYlar her bir ~ olarak kullanYlan paslanmaz eelik tYrleri
malzemenin 3zelliklerini, YstYnlYklerini hakkYnda $zellik tablolarY isermektedir.

ve sYnYrlarYnY tanYyarak amasladYklarY gepizrde bir ilk olan bu salYRmanyn hayata

tasarYma en ucuz ve en doUru olarak  gediriimesi ivin gerekli araRtYrmalarY yap¥p,

ulaBmak isin gerekl.i bilgileri edinmek kitabYn hazYrlanmasY aBamasYnda maddi
zorundadYrlar. Demir esaslY malzemeler ve manevi t¥Ym olanaklary saUIayan

arasYnda paslanmaz selikler, son 25 yYIYn  capiTAp firmasVna teRekkVr ederim.
kullanymY hYzla yayg¥nlalSan <ok Snemli bir  ayreq kitabYn belirli b3V mlerinin yazYmyny
malzeme grubudur. Paslanmaz eeliklerin Yslenen Sn. MYh. Mehmet Ali Temel®e

mYkemmel korozyon dayanYmiarY, ,dYB_Y_k katkYlarYndan dolayY teRekkYrY bir bore
ve yYksek sYcaklYklarda kullanYlabilir

olmalary, kolay Rekillendirilebilmeleri ve
estetik g&rYnYmleri bu malzemeye genil
bir kullanYm alanY asmaktadYr.

bilirim.

YararlY olmasY dileUiyle..

Ustanbul 2003
Prof.Dr. Ahmet Aran
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Girif3

1.1. Genel TanYtYm

Normal alaRYmsYz ve az alaBYmIY eelikler
korozif etkilere karRY dayanYklY
olmadYklarYndan, bu tYr uygulamalar isin
genellikle paslanmaz seliklerin kullanYImasY
gerekir. Paslanmaz eelikler mYkemmel
korozyon dayanYmlarY yanYnda, deUiRik
mekanik 3zelliklere sahip tYrlerinin
bulunmasY, dYRYk ve yYksek sYcaklYklarda
kullanYlabilmeleri, RBekil verme kolaylYUY,
estetik gSrYnYmleri gibi $zelliklere
sahiptirler. KullanYmlarY giderek
yaygYnlaRan paslanmaz eeliklerin tYketimi,
atYk toplumlarda refah seviyesinin bir
g3stergesi sayYlmaktadYr. DYnyada
yY!l 20 milyon ton civarYnda paslanmaz
eelik tYketilmektedir. BunlarYn bYyYk
«0UunluUu yassY mamul bisimindedir .Daha
az miktarlarda ise; subuk, tel, boru , dSvme
parea ve dskYm parea olarak
kullanYImaktadYr. Paslanmaz «elikler diUer
«¢cliklere oranla fiyat bakYmYndan daha
pahalYdYr, ancak bakYmilarYnYn ucuz ve kolay
olmasY, uzun $mYrlY olmalarY, tYmYyle
geri kazanabilmeleri ve eevre dostu bir
malzeme olmalarY ok bYyYk avantajlar
saUlar.

DolayYsYyla parsanYn tYm SmrY dikkate
alYnarak yapYlacak fiyat analizlerinde,
tasarYmlarda paslanmaz «elik kullanYmyYnyYn
daha ekonomik olduUu g3rYIYr.

Paslanmaz <elikler bilel3imlerinde en az
%11 krom ieeren bir eelik ailesidir. Bu
«eliklerin yYksek korozyon dayanYmyYnY
saUlayan unsur; yYzYyY kuvvetle
tutunmuR, yoUun, sYnek, «ok ince ve
saydam bir oksit tabakasYnYn bulunmasYdYr.
,0k ince olan bu amorf tabaka sayesinde
paslanmaz elikler kimyasal reaksiyonlara
karRY pasif davranarak indirgeyici olmayan
ortamlarda korozyona karBY dayanYm
kazanYrlar. S&zkonusu oksit tabakasY,
oksijen bulunan ortamlarda oluBur ve dYR
etkilere (aBYnma, kesme veya talaRlY imalat
vb.) bozulsa dahi kendini onararak eski
3zelliUine tekrar kavuRdur.

1.2. Paslanmaz ,eliklerin
TstynlYkleri

Korozyon DayanYmY

BYtYn paslanmaz eeliklerin korozyon
dayanYmY yYksektir. DYRYk alaBYmIY tYrleri
atmosferik korozyona, yYksek alaRYmlY
tYrleri ise asit, alkali «3zeltileri ile klorYr
iseren ortamlara dahi dayanYkIYdYr. Bu
eelikler ayrYca yYksek sYcaklYk ve
basYnelarda da kullanYlabilir.

YVYksek ve DYRYk SYcakiYklar

BazVY paslanmaz «elik tYrlerinde, yYksek
sYcaklYklarda dahi tufallanma ve
malzemenin mekanik dayanYmYnda Snemli
bir dYBme g3rYImez. BazY tYrleri ise ok
dYRYk sYcaklYklarda dahi gevrekleRmezler
ve tokluklarYnY korurlar.

Umalat KolaylYOY Paslanmaz
Paslanmaz «eliklerin hemen hepsi kesme, .eliklerin
kaynak, sYcak ve soUuk Rekillendirme ve  tstYnlYKleri

talaRlY imalat iRBlemleri ile kolaylYkla
bieimlendirilebilirler.

Mekanik DayanYm

Paslanmaz eeliklerin bYyYk «oUunluUu
soUuk Rekillendirme ile pekleRir ve
dayanYmYn artmasY sayesinde tasarYmlarda
malzeme kalYnlYklarY azaltYlarak parea
alYrlyUY ve fiyatta Snemli dYRYRler
saUlanabilir. BazY tYrlerde ise YsYI iRBlemler
ile malzemeye <ok yYksek bir dayanYm
kazandYrmak mYmkYndYr.

G3ryn¥Ym

Paslanmaz eelikler ok farklY yYzey
kalitelerinde temin edilebilirler. Bu
yYzeylerin gdrYnYmY ve kalitesi, bakYmY
kolay olduUundan kolaylYkla uzun sYreler
korunabilir.

Hijyenik ...zellik

Paslanmaz eeliklerin kolay temizlenebilir
olmasY, bu malzemelerin hastahane,
mutfak, gYda ve ilas sanayinde yaygYn
olarak kullanYlmasYnY saUlar.

Uzun ...mYr

Paslanmaz eelikler dayanYkIY ve bakYmY
kolay malzemeler olduklarYndan, Yretilen
parsanYn tYm kullanYm 3mrY dikkate
alYndYUYnda ekonomik malzemelerdir.

GURUP
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Paslanmaz
elik TYrleri

pekil 1.1: DeUiRik
paslanmaz «elik
tYrleri iein nikel ve
krom miktarlary
(.-S: ,Skeltme
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uygulanabilen
alaRYmlar)
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1.3. Paslanmaz ,elik
TYrleri

Paslanmaz eeliklerde kimyasal bile3sim
deUiRtirilerek farklY Szelliklerde alaRYmlar
elde edilir. Krom miktarY yYkseltilerek
veya nikel ve molibden gibi alaRYm
elementleri katYlarak korozyon dayanYmY
artYrYlabilir. Bunun dYRYnda bakYr, titanyum,
aluminyum, silisyum, niyobyum, azot,
kYkYrt ve selenyum gibi bazY elementlerle
alaBYmlama ile ilave olumlu etkiler
saUlanabilir. Bu Rekilde makine
tasarymcYlarY ve imalateYlarY deUiRik
kullanYmlar isin en uygun paslanmaz «eliUi
sesme RansYna sahip olurlar. Paslanmaz
«cliklerde isyapYyY belirleyen en Snemli
alaRYm elementleri, Snem sYrasYna gsre
krom, nikel, molibden ve mangandYr.
Bunlardan Sncelikle krom ve nikel
ieyapYnYn ferritik veya ostenitik olmasYnY
belirler. (Pekil 1.1)

Paslanmaz eelikler 5 ana grupta
toplanYrlar:

a Ferritik

a Martenzitik

a Ostenitik

a Ferritik-Ostenitik (dubleks)

a ,Skeltme sertle3mesi uygulanabilen
alaRYmlar

] [
| |
i |
i |

20— :
- | Ostenitik
- [ Celikler
_ | 1

15 |
N |
— [}
| Ferritik- Ostenitik
i Celikler

10—
7] CS Celikler

5]
7| Martenzitik
- Celikler, Ferritik
Celikler
12 15 20 25

Cr Miktan (%)
10

Bu gruplandYrma malzemelerin isyapYsYna
gdre yapYImYRtYr. Bu gruplar isinde en
yaygYn olarak kullanYlanlar ostenitik ve
ferritik selikler olup, bunlarYn kullanYmlarY
tYm paslanmaz eelikler isinde %950e
ulaRYr.
Ferritik Paslanmaz ,elikler
Bunlar dYRYk karbonlu ve %12 - 18 krom
iseren paslanmaz «eliklerdir.
BaRlYca ...zellikleri:

¥ Orta ila iyi derecede olan korozyon
dayanYmY, krom miktarYnYn artmasy ile
iyileRir.

¥IsYI iBlemle dayanYm artYrYlamaz ve
sadece tavlanmYR durumda kullanYIYr.

¥ Manyetiktirler.

¥ Kaynak edilebilme kabiliyetleri
dYRYktYr.

¥ Ostenitik eelikler kadar kolay
Bekillendirilemezler.
BazY KullanYm Yerleri:
Mutfak gereeleri, dekoratif uygulamalar,
otomobil Rasi parealarY, egzoz elemanlarY,
sYcak su tanklarY.

Martenzitik Paslanmaz ,elikler
Karbon miktarY % 0,1 den fazla olan
eelikler yYksek sYcaklYklarda ostenitik
ieyapYya sahiptirler. Ostenitleme
sYcaklYUY eeliUin tYrYne gsre 950-10500C
arasYndadYr. Bu sYcaklYklarda tutulan «eliUe
su verilirse martenzitik bir isyapY elde
edilir. Bu Rekilde elde edilen yYksek sertlik
ve mekanik dayanYm, karbon yYzdesi ile
birlikte artar.
tr¥n tipine baUlY olarak martenzitik
«elikler tavlanmYR veya Yslah edilmil
durumda pazara sunulur.  TavlanmYR
olarak satYn alYnan YrYnler bieim
verildimten sonra Yslah iBlemine (suverme
+ temperleme) tabi tutulur. Tempeleme
sYcaklYUY deUiRtirilerek deUiRik Szellik
kombinasyonlarY elde edilebilir. En iyi
korozyon dayanYmYnY elde etmek isin
tavsiye edilen YsYI iRlem sYcaklYklarYna
uyulmasY ok nemlidir.
BaRlIYca ...zellikleri
& Orta derecede korozyon dayanYmYna
sahiptirler.
a IsYl iRlem uygulanabilir, bdylece
yYksek dayanYm ve sertlikler elde
edilebilir.




Cr, Mo ilavesi
Siiper-ferritik
paslanmaz
celikler

Stabilize etmek i¢in
Nb+Ta ilavesi

347

Stabilize etmek
icin Ti ilavesi

321

304L

Stabilize
etmek igin
C organinin
azaltiimasi

316L

317L

Korozyon dayanimini artirmak
icin Ni, Mo, N ilavesi

Siiper-ostenitik
paslanmaz
celikler

pekil 1.2 : Paslanmaz elik TYrleri

Ni ilavesiyle yiiksek
sicakliklarda korozyon
dayanimi artisi

Ni-Cr-Fe
Alasimlari

Mukavemet ve korozyon
dayanimi artisi icin
Cr ve Ni ilavesi

309,310
314,330

304 ““18-8"
Cr: 18-20
Ni: 8-10

Noktasal korozyon
dayanimi artirmak
icin Mo ilavesi

316

Noktasal korozyon
dayanimini daha fazla
artirmak icin Mo ilavesi

317

Talasli isleme
kabiliyetini artirmak igin
S veya Se ilavesi

303 303Se

Yiiksek dayanim igin Cr ilavesi
ve Ni oraninin azaltilmasi

Dublex paslanmaz
celikler

Yaslandirma kabiliyetini artirmak igin
Cu, Ti, Alilavesi ve Ni oraninin azaltilmasi

Yaslandirilabilir
paslanmaz celikler

Yiiksek dayanim i¢in
Mn ve N ilavesi ve Ni
oraninin azaltimasi

201202

Cr oraninin azaltiimasi
Martenzitik
paslanmaz celikler
403, 410, 420
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1.3.
Paslanmaz
elik TYrleri

a Kaynak edilebilme kabiliyetleri
dYRYktYr.

a Manyetiktirler.

BazY KullanYm AlanlarY:

BYeaklar, ameliyat aletleri, miller, pimler

pekil 1.3: BazY paslanmaz elik tYrlerinin ie yapYlarY

Ostenitik Paslanmaz ,elikler
Paslanmaz «eliUin bileRiminde yeterince

nikel bulunursa, isyapYsY oda sYcaklYUYnda

dahi ostenitik olur. Ostenitik eeliklerin
temel bileBimi %18 krom ve %8 nikeldir.
Ostenitik paslanmaz eelikler,

bisimlendirme, mekanik Szellikler ve
korozyon dayanYmY bakYmYndan <ok uygun
bir kombinasyon sunarlar. SYneklikleri,

tokluklarY ve bisimlendirilme kabiliyetleri

dYRYk sYcaklYklarda bile mYkemmeldir.

Manyetik olmayan bu eeliklere, ostenitik

isyapYlarY d3nYRYm g3stermediUi isin

normalleRtirme veya sertleBtirme YsYI

iBlemleri uygulanmaz, mekanik

dayanYmlarY ancak soUuk Rekillendirme ile

artYrYlabilir.

Toplam paslanmaz eelik Yretimi isinde

ostenitik eeliklerin payY % 700tir ve

aralarynda en +ok kullanYlan 304 Kkalitedir.

BaRlYca ...zellikleri:

aMYkemmel korozyon dayanYmYna
sahiptirler.

aKaynak edilebilme kabiliyetleri
mYkemmeldir.

4SYnek olduklaryndan kolay
Rekillendirilebilirler.

aHijyeniktirler, temizliUi ve bakYmY
kolaydYr.

aYYksek sYcaklYklarda iyi mekanik
Szelliklere sahiptirler.

aDVYRYk sYcaklYklarda mekanik
zellikleri mYkemmeldir.

aManyetik deUildirler.(tavlanmYR halde)

aDayanYmlarY sadece pekleRme ile
artYrYlabilir.

BazY KullanYm AlanlarY:

Makina ve imalat sanayinde eefRitli

uygulamalar, asans&rler, bina ve dYR cephe

kaplamalarY, mimari uygulamalar, gYda

iRleme ekipmanlar\?, mutfak geree-leri,

kimya tesisleri ve ekipmanlarY, bilgisayar

klavye yaylarY, mutfak evyeleri.

Ostenitik-Ferritik (Dubleks)

Paslanmaz elikler

Bunlar, yYksek oranda krom (%618-28)

ve orta miktarda nikel (%4,5-8) iseren
«eliklerdir. Nikel miktarY en «ok %8 olup,
bYtYn isyapYnYn ostenitik olmasY isin
yetersizdir. Ferrit ve ostenit fazlarYndan
oluBan isyapY nedeniyle elikler dubleks
olarak adlandYrYIYr.  Dubleks eeliklerin
oUunluUu %2,5-4 molibden iserir.
Bunlar hem iyi mukavemet hem de iyi
sYneklik Szelliklerini birlikte saUlarlar.
AyrYca korozif ortamlarda dahi sok uygun
yorulma dayanYmlarY vardYr. Tavsiyelere
dikkat ederek uygulanmasY halinde kaynak
yapYImasY kolaydYr. Genellikle kimyasal
aparat imalatYnda, artma tesislerinde ve
deniz veya off-shore teknolojisinde
kullanYIYr.
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BaRlYca ...zellikleri:
a Gerilmeli korozyona karRBY yYksek
dayanYKklYIYUa sahiptirler.
a Klor iyonunun bulunmadY0Y
ortamlarda daha yYksek korozif
dayanYm gssterirler.
a Ostenitik ve ferritik seliklerden daha
yYksek mekanik dayanYm saUlarlar.
& Uyi kaynak edilebilirlik ve Bekil aima
kabiliyeti vardYr.
BazY KullanYm AlanlarY:
Deniz ve tuzlu su ortamYnda, $zellikte orta
sYcaklYklarda, YsY deUiRtiricilerinde,
petrokimya tesislerinde.

,Skelme sertleRmesi
(yaRlandYrma) uygulanabilir

paslanmaz eelikler

BunlarYn ana isyapYlarY ostenitik, yarY-
ostenitik veya martenzitik olabilir.
Skelme olayYnY gereekleRtirebilmek iein
bazen 3nce soUuk Rekil vermek
gerekebilir. ,Skelti oluBumu i«in
aluminyum, titanyum, niyobyum ve bakYr
elementleri ile alaRYmlama yapYIYr. Bu
sayede mukavemetleri 1700 MPOa kadar
*Ykan paslanmaz selikler elde edilebilir.
Piyasada *5zme tavY gdrmYR halde satYIYTr;
Malzeme bu durumda yumufRak olup,
imalat iBlemleri uygulanabilir ve daha
sonra tek kademeli bir dYRYk sYcaklYk
yaBlandYrmasY ile sertleRtirilebilir.

BaRlIYca ...zellikleri:

a Orta ila iyi derecede korozyon
dayanYmyY vardYr.

a 0k yYksek mekanik dayanYm
gSsterirler.

a Kaynak edilebilme kabiliyetleri iyidir
a Manyetiktirler.

BazY KullanYm AlanlarY:

Pompa ve vana RaftlarY.

1.4. Genel KullanYm
AlanlaryY

Paslanmaz eeliUin ok deUiRik kalite ve
Szelliklerde temin edilebiliyor olmasY,
bunlarYn kullanYmYnY da sYrekli olarak
yaygYnlaRtYrmaktadYr. GYnYmYzde artYk
ziynet eByasYndan bYyYk sanayi tesislerine
kadar uzanan genif3 bir yelpazede
kullanYlmaktadYr. GYnlYk hayatYmYzda
kullandYUYmYz pek <ok Yr¥n bug¥Yn

paslanmaz eelikten yapYIlmaktadYr.
Paslanmaz e«elik hemen her gVYn
kullandYUYmYz bir mutfak aleti olarak
karBYmYza YktYUY gibi, gezinti yaptYUYmYz
bir meydanda beUenimizi kazanan bir
sanat eseri RBeklinde de kendini
g3sterebilir. BYyYk bir kimya tesisinin
hemen her yerinde g&rdYUYmYz bu malzeme
gYzel bir gkdelenin duvarlarYnY kaplayan
dekoratif bir malzeme olarak da
kullanYlabilir. Keyif duyduUumuz bir
alYRveriR merkezinde pek <ok detayda
dikkatimizi eeken paslanmaz -eelik,
gersekte hisbir zaman gsrmediUimiz
yerlerde bizim konforumuzu ve
gYvenliUimizi saUlayan endYstriyel
Yr¥Ynlerde de yaygYn olarak
kullanYlabilmektedir.

Paslanmaz eliUin nerelerde hangi oranda
kullanYIdYUY, Yikelerin ekonomisi hakkYnda
doUrudan bilgi veren bir g3sterge niteliUini

de taBYmaktadYr. KullanYm oranYnYn bireysel
tYketim Yr¥nlerinde fazla olmasY genellikle

zayYf ekonomilere sahip Ylkelerde g3rYIVr. 1.4.Genel
Enerji, makine imalat ve ulaRYm KullanYm
sektSrlerinde kullanYmYn artmasY ekonomik AlanlarY

yapYnYn kuvvetli olduOunu g3sterir.
ARaUYdaki grafik 2002 yYlYnda DYnya
paslanmaz eelik tYketiminin oransal
daUYIYmY hakkYnda bir fikir vermektedir.

Diger%5

insaat
sektorld %10

imalat

sanayi %29
Dikisli boru
Uretimi%?15

Ulasim

sektori %16 Ev geregleri

%25

bekil 1.4 : 2002 yYIY paslanmaz «elik tYketimi
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Tretim Teknolojisi ve Servis Merkezleri

2.1. Tretim Teknolojisi SYrekli DskYm
HazYrlanan alaRYm potadan bir tava

Paslanmaz «elik Yretimi bYyYk yatYrymve  aracYIYOUYyla katYlaBmanYn baBladYUY su

uzmanlYk gerektiren bir teknolojidir. soUutmalY bir bak¥r kalYp isine dSkYIYT.
Bu eeliklerin ergitme ve arYtma iRlemleri KatYlaBan yassY kYtYk (slab), bYkme ve
genelikle OElektrik ark ocaUVY/Argon oksijen dYzeltme merdanelerinin bulunduUu kYsma
karbon giderme" y&ntemleriyle yapYIYr aktarYIYr ve bu islem sonunda malzeme alev
(EAF/AOD: Electric Arc Furnace/ Argon ile istenen boya kesilir.Bu teknoloji ile «eliUin

Oxygen Decarburization). 19700 y¥llarda slab halinde kesintisiz olarak d3kYImesi

geliRtirilen ve dYnyada paslanmaz <elik myYmkYndYr.

Yretiminin %80(~)ir]in gereekleRirildiUi TaRlama

ySntem sayesinde, Yretim maliyetlerinin D$kYm sYrasYnda slab yYzeylerinde «efitli
dYRYrYImesi ve kalitenin yYkseltilmesi kusurlar ortaya eYkabilir. Bekletilerek
mYmkYn olmuftur. Daha farklY Yretim  soQutulan yassY kYtYklerin y¥zey kusurlarY
teknikleri de mevcut olmasYna raUmen, bu deUiRik ebatlardaki taklama tezgahlarYnda
bslYmde sadece EAF/AOD ysSntemi ana yerel olarak veya yYzey tamamen
hatlarYyla asYklanacaktYr. taRlanarak giderilir.

.elikhane (Ergitme/ArYtma)

Ergitme iRleminin yapYlacaUY bazk astarlY  gyca haddeleme sncesinde ik iBlem yassY 21
elektrik ark ocallYna uygun pasianmaz -elik kYtYklerin konvey3rlY fYrYnda ve koruyucu T.r e;[i m

hurdasY, karbon elik hurdasy, ferrokrom atmosferde 12500C sYcaklYUa YsYtYImasYd\Vr. o
alalRYmlarY ve gerektiUinde nikel ve molibden Kaba haddeleme ile malzeme kalYnlyOy Teknolojisi

gibi alaRYm elementleri yYklenir. Dikkatlice yaklaRYk 25mmiye indirili. Bu iRlem sonrasY

SYcak Haddeleme

tartYlan ve Szel kasalarda -elikhaneye malzemenin sYcaklYUY 1100GC civarYndadYr
taBYnan malzemeler, ergitme ocaUYna

konmadan 3nce belirli bir sYre kurutma
fYryYnYnda tutulur. ArdYndan malzemeler
alaBYmlanmanYn yapYIdYUY elektrik ark
ocaUYnda ergitilir.

Bu Yretimde en $nemli adYm OArgon Oksiien
KarbYr GidericisiOnde yapYlan iRlemdir
(AOD). Burada paslanmaz «elk, adYm adYm
istenen kimyasal bileRime ulaRtYrYIVYr. ...nce
oksijen ve argon gazlarY eriyiUe yan
memelerden ve Ystten Yflenir. Bu aRamada
alaBYmYn bileRimindeki karbon yakYlarak
gerekiyorsa %0,020ye kadar dYRYrYlebilir.
Krom oksitienmeye hassas olduUundan, bu
sYrada bileRBimdeki kromun bir kYsmY da
cYrufa geeer. Bu nedenle alaRYma kromun
katYlmasY bYyYk oranda karbYr gidermenin
tamamlanmasYndan sonra yapYIYr. te¥YncY
aRamada ise alaRYmdaki kYkYrt oranY
dYRYrYIVr.

BileRim ve sYcaklYk istenilen seviyeye
ulaRtYUYnda, eriyik dskYm potasYna aktarYIYr
ve son ayarlamalar yapYIYr. Bu aRamada da
alaRYma bazY elementler ilave edilir ve
eriyilin homojenleRtirilmesi argon gazY bekil 2.1+ elikhane
Yflenerek saUlanYr.
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+tRETUM TEKNOLOJUSU VE METALURJUSU

2.1.
Tretim
Teknolojisi

Kaba haddeleme sonucunda uzunluUu artan
yassY Yr¥n, bobin halinde sarYIYr ve ileri-geri
haddeleme iRlemleri ile malzeme kademeli
olarak inceltilir. Rulo sarYcYlar 9500C
sYcaklYkta bulunan 3zel fYrYnlar isine
yerleRtirimiRlerdir. D3rtlY ve altYlY merdane
gruplarY yardYmyYyla yapYlan bu haddelemede
kalYnlYk hassas olarak kontrol edilir.
Malzemenin istenilen kalYnlYUa ulaRtYUY son
pasodan sonra sYcak sac bir soUutucu
isinden gesirilerek rulo sarYcYya beslenir.
Paslanmaz eeliklerin sYcak haddeleme
sonrasYnda pazarlandYklarY enderdir,
dolayYsYyla sYcak haddelenmi? bu yarY mamul
genellikle bir sonraki iBlemler dizisi iein
soUuk haddeleme Ynitesine aktarYIYr.

Tavlama ve Asit Banyosu

SYcak haddeleme sonrasYndaki yapYlan ilk
iRlemler: malzemenin kontrolY, kYsYk
rulolarda sarYIY olan malzemelerin uslarYndan
kaynakla birleRtirilerek daha bYyYk rulolaryn
oluRturulmasY ve gerekirse Rerit kenarlarynyn
tYraRlanarak tesviyesidir.

ArdYndan: tavlama YsYI iRlemi ile «eliUin
yumuRatYIlmasY ve ie yapYsYnYn
homojenlef3tirilmesi, asit banyosu ile
yYzeylerin temizlenmesi iRlemleri
gersekleftirilir.

pekil 2.2 : tretim aRamalarYndan baz¥ g3r¥ntYler

Bu iRlemler ardYRYk sVYrekli hatlar YstYnde
yapYIYr. Bu hatlar YstYnde fYrYnlar, kumlama
ve asit banyosu Yniteleri mevcuttur.
Asit banyosunda malzeme yYzeyinin
temizlenmesi ve istenen yYzey Szelliklerinin
kazandYrYImasY iRlemi, soUuk haddeleme
3ncesinde olduUu gibi, sYcak haddelenmif?
olarak satYRa sunulacak malzeme Yzerinde
de uygulanr.

SoUuk haddeleme Sncesinde yapYlan en son
iRlem, sYcak haddeleme ve diUer iRlemlerden
kalma yYzey kusurlarYnYn taRlama hattYnda
giderimesidir.  AyrYca, satYRa sunulacak
sYcak haddelenmiR bu Yr¥YnYn mYRteri
istekleri doUrultusunda yYzey 3zelliklerini
kazandYrmak Yzere parlatYlmasY da
yapYlabilir.

SoUuk Haddeleme ve

Son URlemler

SoUuk haddeleme sYrecinde paslanmaz
«¢lik sac, ileri-geri hareket $zelliUine sahip
hadde tezgahYnda birbiri ardYna uygulanan
pasolar ile inceltilerek, kalYnlYkta %80'e
varan azalmalar saUlanabilir. Haddelenmeye
devam etmek, yani pareayY daha fazla
inceltmek gerekiyorsa, bir ara tav yapYimasY,
yYzeyin tekrar asit banyosunda
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+tRETUM TEKNOLOJUSU VE METALURJUSU

2.2.
Servis
Merkezleri

temizlenmesi ve ancak daha sonra yeniden
haddelemeye devam edilmesi gerekir.
SoUuk haddelenme tamamlandYUYnda, sYcak
haddelemede olduUu gibi yeniden tavlama

ve asit banyosu iBlemleri gerekir. Asit
banyosunu takiben ikili merdane dYzenine
sahip bir tezgahta «ok kYsYk bir paso ile

son haddeleme iRlemi yapYIYr. Burada amas
Reridin yassYIYUYnY ve yYzey Szelliklerini
istenen seviyeye getirmektir. BazY tYrlerde,
Szellikle 0,5-2,0 mm gibi saclarda Szel
tezgahlarda gerdirmeli kalYnlYk ayarY(tension
leveling) yapYlarak kalite daha da iyileftirilir.
SatYRa sunulan paslanmaz elik, rulo halinde
veya servis merkezlerinden Szel tezgahlarda

dar boyut toleranslarYnda, istenen boy ve
genil3likte kesilmi3/dilinmif3 olarak temin
edilebilir. Servis merkezleri aynY zamanda
talep edilen yYzey kalitesini de saUlamak
Yzere 3zel tezgahlarla donatYImYRlardYr.

2.2 Servis Merkezleri

DYnyada paslanmaz eelik tYketimi ve bu
«eliUin kullanYm alanY sYrekli bir artYR
gSstermektedir. Paslanmaz «elilin tYketimi;
uygulama alanlarY dikkate alYndYUYnda, <ok
kY+Yk miktarlardan bYyYk tonajlara <ok
geniR bir aralYkta gereekleRmektedir. ...te
yandan uygulama alanYnYn fazlalYUY ve bu
ailenin sahip olduUu geni Yr¥Yn yelpazesi;
paslanmaz eelik ticaretini, klasik satYR
iBleminin Stesine, bir hizmet olgusu ile
gYelendirilmiR pazarlama iRlevine
d3nYRtYrmektedir.

TVYketicinin bu denli yoUun hizmet  intiyacYnY
Yretici frmalarYn doUrudan karRYlamasY artYk
mYmkYn olmamaktadYr. Bu nedenle
paslanmaz eeligin Yretiminden tYketimine
kadar olan sYreste,"Servis Merkezi" olarak
adlandYrYlan bir ara kademe oluRmuftur.
Bsylece Yretici firmalar daha ok Yretim
fonksiyonuna yoUunlaRmakta, standart ebat
ve kalitelerde Yretimlerle, Yretim
maliyetlerini 3nemli 3§leYde
dYRYrmektedirler.

...te yandan paslanmaz eeliklere Yretim
sonrasYnda dekoratif uygulamalar amacy ile
«eRitli yYzey zellikleri kazandYrmak da
mYmkYn olmaktadYr. tretim teknolojisinden
tamamen ayrY olan bu iRlemler 3zel
merkezlerde gereekleftiriimektedir.
Paslanmaz eelikler standart genif3liklerde
rulo olarak Yretilirler. Bu Yretimde geniflik,
genellikle standart 3lsYden daha bYyYk

gereekleRirilir. ...meUin 1000mm. standart
geniRlikte Yretilecek bir rulo iein Yretim
sonrasYndaki geniRRlik 1050 mm. olabilir. Bu
malzeme O Mill EdgeO olarak tanYmlanYr.
tretilen rulo daha sonra dime hatlarYnda
standart boyutlara dYRYrYIVr.

Paslanmaz <eliUin Yretiminde piyasada
kabul gSren standart genif3likler 1000 mm.,
1250mm., 1500 mm. ve 2000 mm. dir.
Levha halindeki paslanmaz eeliklerde ise
boy standartlarY ise 2000 mm., 2500 mm.
3000 mm., 4000 mm. ve 6000 mm.
Reklindedir.

Standart ebatlarda Yretilen paslanmaz
«eliUin kulanYmYnda «oUunlukla $zem ebatlara
ihtiyae duyulmakta, ancak bu iBlemler ise
genellikle paslanmaz «elik Yreticileri
tarafyYndan gereekleRtiriimemektedir.
Bundaki temel neden Yreticilerin
kullanYcYlara olan coUrafi uzaklYklarY ve
kendilerini Yretim proseslerinde
yoUunlaRtYrmalarYdYr. DolayYsYyla Yretici
fimalar tarafYndan standart ebat ve yYzey
kalitelerinde Yretilen paslanmaz eeliklerin
tYketicinin ihtiyacY doUrultusunda
boyutlandYrYimasY ve yYzey iRlemlerinin
yapYlmasY Servis Merkezleri tarafYndan
saUlanmaktadYr.

Servis Merkezleri, mYRterinin malzeme
Yzerindeki bu fiziksel beklentilerini
karBYlamanYn yanYnda onlara bir *5zYm
ortaUY olarak da hizmet verebilmektedir.
B3ylece pek <ok proje, ortak ealYRmalarla
daha etkin olarak hayata geeirilebiimektedir.
Klasik bir Servis Merkezinde Boy Kesme,
Dilme, YYzey TaRlama ve FYrealama
iRlemlerini yapacak 3zel Yretim hatlarY
bulunur. Bunun yanYnda plazma kesme,
lazer kesme gibi imkanlar da
sunulabilmektedir.

Paslanmaz e«elik servis merkezleri
ealYRmanYn sanayiciler asYsYndan
yararY vardVYr:

a Servis merkezlerinde kalite ve boyut
genif3 bir stok bulunur ve gerek duyulan
malzeme en kYsa sYrede temin edilir.
4 Servis merkezleri en uygun ekonomik
malzemenin seeimi konusunda ve ¢Ykan
sorunlarYn «5z¥YmYnde destek saUlarlar.
a Servis merkezlerinde var olan, boy kesme,
dilme, zYmparalama, tallama ve koruyucu
film kaplama gibi olanaklar sayesinde,
istenilen boy, kalYnlYk yYzey Szelliklerine
sahip YrYnler hazYrlanabilir.
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& Kalitesi sertifikalarla garanti edilmi3 YrYnler
satYn alYnabilir.

& SatYn alYnan YrYnlerle ilgili en uygun
ambalaj ve sevk koRullarY saUlanVr.

Boy Kesme URlemi

Servis Merkezlerinde bug¥n isin verilen en
Snemli hizmet, Yretici firmalardan temin
edilen rulolarYn mYRterinin ihtiyacY
doUrultusunda levhalar haline
ds$nYRtYrYImesi ve istenilen boylarda
kesilmesidir. GYnYmYzde tamamen PLC
kontrollY olarak tasarlanan 3zel Yretim
hatlarY ile bu iRlemler artYk «ok hassas bir
Rekilde gereekleftirilebilmektedir. Boy
kesme hatlarY esas olarak bir rulo asYcY,
dYzeltici, giyotin ve istifleme Ynitesinden
oluBmaktadYr. Bunlara ilave olarak kaUYt
sarYcY, kaUYt verici, plastik koruyucu film
uygulama Ynitesi gibi donanYmlar da
mevcuttur.

bekil 2.4 : Boy kesme hattY

Paslanmaz «elikler isin kullanYlan boy kesme
hatlarY normal karbon eelikler isin
kullanYlanlara Rekil olarak bir benzerlik
gssterse de, Snemli farklYIYklar isermektedir.
Bu farklYIYk Sncelikle malzeme yYzeyinin
korunmasYna gsterilen $zende yatar.

Bu nedenle bu hatlarda bulunan merdaneler
ya $zel kaueuk veya poliYretan
malzemelerle kaplY, ya da krom kaplY
yYzeylere sahiptirler. AyrYca istifleme
Ynitesinin de malzemeyi sizmeyecek Rekilde
dizayn edilmi olmasY gerekmektedir.
Bir boy kesme hattYnYn en hassas
b&lYmlerinden biri, dYzeltme iRleminin
yapYIdYUY VYnitedir. Bu hatlarda straightener,
flattener veya leveler adY verilen Yniteler
yer alabilir. Bunlar iserisinde leveler Ynitesi

en hassas dYzeltme iBlemini yapanYdVYr.
Leveler, iBlenecek malzemenin kalYnlYUYna
gSre Szel olarak dizayn edilmil3 ve
YretilmiRtir. Leveler ayrYca dYzeltme
esnasYnda paslanmaz eelikte Yretim
sonrasYnda var olan i gerilmeleri giderici

bir iRlemi de uygular. Leveler Yniteleri kendi
aralarYnda dsrt ve altY kademeli olarak iki
ayrY tipe sahiptirler. AltY kademeli leveler
genellikle 6 mm. ve altYndaki soUuk sekme
malzemeler i«in ideal bir dYzeltme imkanY
sunar. D3rt kademeli leveler ise 6-13 mm.
kalYnlYk aralYUYndaki ve daha ziyade sYcak
sekme malzemeler iein tercih edilirler.
Kesim iRleminin yapYldYUY giyotin de diUer
Snemli bir Ynitedir. Bu giyotin gYnYmYzde
uear-makas veya dsnel-makas olmak Yzere

iki ayrY tipte olabilir.

Paslanmaz «eligin boy kesme hatlarYnda
kesilmesi esnasYnda sYreklilik Snemli bir
unsurdur. Zira her duruf3unda
dYzeltme iRlemini saUIayan leveler, malzeme
Yzerinde bazY izlerin kalmasYna neden
olabilir. Bu nedenle paslanmaz <elik boy
kesme hatlarYnda kesim iRlemi bu 3zel
makaslar yardYmY ile yapYIYr.

Dilme URlemi

Servis Merkezlerinin sunduUu bir diUer
hizmet de standart geniRliklerde Yretilen
malzemelerin ihtiyas duyulan ene
dYRYrYImesidir. Dilme hatlarY genellikle bir
asYcY, kesme Ynitesi, gergi Ynitesi ve
sarYcYdan oluRmaktadYr. Yine bu hatlarda
kaUYt sarYcY, kaUYt verici ve plastik film
uygulama Yniteleri de bulunmaktadYr. Bu
hatlar da yine paslanmaz «eliUin yYzeyinin
korunmasY isin 3zel dizaynlara sahiptirler.
Merdaneler yine genellikle kausuk esaslY
veya poliYretan malzemelerle kaplYdYr.
Dilme iRleminde dairesel bYe-aklar kullanYIYr.
KalYnlYklarY son derecede hassas olarak
iRlenmil olan ara parealar yardYmY ile dilme
iRlemi sonrasYnda Rerit geniRliklerinin ok
hassas olarak elde ediimesi mYmkYn
olmaktadYr. ...zellikle kalYp kullanYlan imalat
prosesleri isin malzemenin boyut hassasiyeti
Snemli avantajlar saUlarlar.

bekil 2.5 : Dilme hattY
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2.2.
Servis
Merkezleri

TalRlama ve FYrealama UlRlemleri
Paslanmaz eelikler gYnYmYzde dekoratif
uygulamalar isin de yaygYn olarak
kulanYImaktadYr. KullanYm alanlarYna Srmek
olarak, asans3r kapY ve kabinleri, bina dYR
cephe kaplamalarY, sYtun giydirmeleri ve
mutfak ekipmanlarY (buzdolabY, fYrYn vb)
verilebilir. Ancak bu tYr uygulamalarda
standart 3zelliklerde Yretilen paslanmaz
«eliklerin sahip olduklarY yYzeyler yeterli
kalitede bir gdrYnYm saUlayamamaktadYr.
Bu nedenle paslanmaz eliklere taRlama ve
fYrealama gibi iRlemlerle farkly yYzey
gSrYnYmleri kazandYrYlabilir.

TalRlama, daha eok ostenitik eelikler iein
uygulanan bir yYzey iRlemidir. Bu iRlemlerde
Yslak ve kuru olmak Yzere iki temel proses
uygulanabilmektedir. Islak prosesler de
kendi isinde kullanYlan sYvYya g&re farklYIYkiar
gSstermektedir. Tal3lama i3lemi temel olarak
malzemenin belirli bir hYzla hareketi
esnasYnda yYzeyinin geni3 bir zYmpara ile
Yniform bir Rekilde zYmparalanmasy iRlemidir.
Bu iRlemi yapan Yretim hatlarYnda genellikie

iki taRlama kafasY bulunur. B3ylece farklY
deUerlerdeki zYmparalar kullanYlarak deUiRik
yYzeyler elde edilebilir.

zYmparalarla daha parlak bir yYzey elde
etmek mYmkYndYr. Ancak silisyum karbYr
zYmparalarla yapYlan taRlama iRlemlerinin
maliyeti daha fazlad Y.

ZYmparalarYn ek yerlerinin dYzgYnlYUY ve
bir zYmparadaki ek yeri sayYsYnYn azlyYOY
zYmparalama kalitesine etki eden Snemli
faktSrlerdir. ZYmparalama iRlemi isin tercih
edilen aRYndYrYcY numaralarY ise 100-320 grid
arasYndadVr.

TaRlama iRBleminde, zYmpara tipi, zYmpara
d3nYR hYzY, malzeme iledleme hYzY ve zYmpara
le yYzey arasYndaki sYrtYnme kuvveti
deUiRik deUerlere getirilerek farklY amaslar

isin farklY yYzeyler elde edilebilir.

FYrealama iRleminde ise aRYndYrYcY sentetik
bir malzeme olup silindirik bir fYrea
Reklinderi. FYrea kendi ekseni etrafYnda
d3nerken aynY zamanda ileri-geri bir
hareketle (osilasyon) malzeme yYzeyinde
sizgiler oluBmasYnY saUlar. Bu iRlem
esnasYnda malzeme belirli bir hYzla hareket
ettirilir.

KullanYlan fYrealar ise yine alYminyum oksit

ve silisyum karbYr aRYndYrYcYlara sahip
olabilir. Bu fYrealar da taRlamadakine benzer
Rekilde farklY yYzey parlaklYOY saUlarlar.

KullanYlacak zYmparalaryn aBYndYchYIar\’(n\Fr]Yr‘?"ama iBleminde de malzeme ilerleme

demir ieermemesi gerekmektedir.
Paslanmaz -eeliklerin taRlanmasYnda
kullanYlan zYmparalar genellikle alYminyum
oksit, siisyum karbYr veya zirkonyum esaslY
arRYndYrYcYlara sahiptir. AlYminyum oksit
zYmparalar KYrmYzY renkli, silisyum karbYr
zYmparalar ise siyah renkli olarak bilinir.
AlYminyum oksit zYmparalar daha mat bir
yYzey saUlarken silisyum karbVYr

pekil 2.6 : Rulo taRlama/fYrealama hattY

hYzY, fYrea d3nYR hYzY, osilasyon genliUi ve
frekansY yYzeydeki izlerin Reklini belirleyen
Snemli parametrelerdir.

Gerek taRlama ve gerekse fYrealama
iBlemleri sonrasYnda malzeme yYzeyini
korumak amacY ile plastik esaslY bir film(PE,
PVC) uygulamasY yapYIYr. Bylece hassas bir
Rekilde oluRturulmuR yYzeyler, «efRiti Yretim
prosesleri sYrasYnda oluRabilicik hasarlara
karRY korunmu oluriar.

bekil 2.7 : Levha taRlama/fYrealama hattY
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bekil2.8 : Stok

YYzey Koruma

Paslanmaz eeliklerde kimyasal ve mekanik
$zellikler yanYnda yYzey Szellikleri de Snem
taRYmaktadYrlar.Paslanmaz eliklerin nihai
kullanYm vyerlerinde, yYzeyleri boya ve
macun gibi iRlemlerle SrtYlmez. Ancak
yYzeyler sizilmelere karRY Snemli bir
hassasiyete sahiptir ve taRlanmYR,
fYrealanmYR veya parlak yYzeyli
malzemelerin geliRigYzel «izilmesi arzu
edilmez. ...te yandan «eRitli Yretim prosesleri
sYrasYnda yYzeylerin bu tYr hasarlara maruz
kalma tehlikesi *ok yYksekiir.

Bu nedenle Szellikle gYda sekt3rY ve
dekoratif uygulamalarda imalat
proseslerindeki olasY problemler nedeni ile
yYzeyin korunmasY gerekir. Bunu saUlamak
i*in kullanYlan yaygYn y3ntem yYzeyin

bekil 2.9 : Boy Kesme HattY

kendinden yapYRkan bir PE veya PVC folyo
ile kaplanmasYdYr. GYnYmYzde bu amasla
Yretilen folyolar kausuk veya akrilik esaslY

yapYRtYrYcYlara sahiptir. Bu tYr yapYRtYrYcYlar, 2.

folyo paslanmaz eelikten s3kYldYUYnde
yYzeyde herhangi bir iz veya kalYntY
bYrakmazlar. Folyolar deUiRik kalYnlYkta
Szelliklerde temin edilebilirler. Derin eekme
uygulamalary, kolay s3kYlebilme, dYR mekan
uygulamalarYnda ultraviyole YRYnlara
dayanYm, lazerle kesmeye uygun olma gibi
pek ok farklY beklentileri karRYlayan deUiRik
folyolar mevcuttur.

YYzeyi koruma amaslY bu folyolar, belirli bir
dayanYm sYresine sahiptirler ve amaslarY
Yretim prosesleri esnasYnda oluRRabilecek
yYzey hasarlarYnY engellemektir. Bu nedenle
imalat iRBlemleri sonrasYnda mYmkYn olan
en kYsa sYrede yYzeyden s3kYlmeleri
gerekmektedir.
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Paslanmaz ,eliklerin Ue YapYlarY ve Temel TYrleri

3.1.Genel

BileRimlerinde en az yaklaRYk %11 krom
bulunan seliklerde, yYzeye kuvvetle
tutunmuf, yoUun, gevrek olmayan, «ok ince
ve gdrYnmeyen bir oksit tabakasY bulunur.
DolayYsYyla bu malzemeler kimyasal
reaksiyonlara karRY pasif olduklaryndan;
indirgeyici olmayan ortamlarda korozyona
karRY direne kazanYrlar. S5z konusu oksit
tabakasY, oksijen bulunan ortamlarda oluRRur
ve dYR etkilerle bozulduUunda, kendi kendini
onarYr. Krom miktarY yYkseltilerek veya
nikel ve molibden gibi alaBYm elementmeri

katYlarak korozyon dayanYmY artYrYlabilir.

Bunun dYRYnda bakYr, titanyum, aluminyum,
silisyum, niyobyum, azot, kYkYrt ve
selenyum gibi bazY elementlerle alaRYmlama
yapYlarak ilave olumlu etkiler saUlanabili.
Bu Rekilde makina tasarYmcYlarY ve
imalateYlarY, deUiRik kullanYmlar isin en uygun
paslanmaz «eliUi seeme RansYna sahip
oludar. ...meUin;

¥ Niyobyum ve titanyum:

TanelerarasY korozyonu 3nler

¥ Azot:

Mukevemet ve korozyon dayanYmyYnY
artyryr.

¥ KYKYrt ve selenyum:

TalaRlY iRlenebilme SzelliUini artYrVr.

Paslanmaz eeliklerde karbon %0,02 ile 1
arasYnda olabilir, dYRYk karbon miktarlarY

daha tipiktir, yYksek oranlar martenzitik
seliklerde s3z konusudur. ,YnkY bu
paslanmaz eeliklerde karbonun varlYUYnda
krom karbYr oluBur ve genellikle tane
sYnYrlarYnda krom karbYr olarak Skelir, bu
nedenle kafes isinde «5zYnmYR krom miktarY
%120lik sYnYrYn altYna dYRebilir ve malzemenin
korozyona dayanYKIYIYk SzelliUi kaybolur.
DolayYsYyla selik bileRimindeki karbon
yYzdesi yYkseldikse;
aKrom miktarY artYrYIimalY veya
aKarbYr yapma eUilimi kromdan fazla
olan elementler katYlarak krom karbYryn
meydana gelmesi ve kafeste 5zYnmVYR
kromun azalmasY engellenmelidir
(stabilize etme).
Paslanmaz eliklerde isyapYyY belirleyen en
Snemli alaRYm elementleri Snem sYrasYna
gSre krom, nikel, molibden ve mangandYr.
Bunlardan 3ncelikle krom ve nikel isyapYnYn
ferritik veya ostenitik olmasYnY belirler.
Schaeffler diyagramY eeRitli paslanmaz
kalitelerinin bileRim asYsYndan yerini g3sterir.
( Pekil 3.1) Ferrit stabilizatSrleri; ferrit faz
alanYnY geniRleten silikon, krom, molibden,
vanadyum, niyobyum ve titanyum gibi
karbYr oluRturan metallerdir. Ostenit
stabilizatsrleri ise; ostenit faz alanYn
genif3leten nikel, mangan, karbon ve nitrojen
gibi elementlerdir.
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bekil 3.1: , o |
Schaeffler Diyagram¥ 0 4 8 12 16 20 24 26 3034 38

Esdeder Krom Miktari [%Cr + %Mo + (1.5x%Si) + (0.5x%Nb)]
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