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Euro Inox, Paslanmaz Celik icin Avrupa pazarini gelis-
tirme birligidir.

Euro Inox iiyeleri arasinda bulunan kuruluslar :

e Avrupali paslanmaz celik reticileri

e Ulusal paslanmaz celik kullanimini gelistirme birlikleri
¢ Alasim element endiistrilerini gelistirme birlikleri.
Euro Inox’ un oncelikli hedefi, paslanmaz celiklerin
essiz Ozelliklerini tanitmak ve bunlarin mevcut uygula-
malarda ve yeni pazarlarda kullanimini daha ileri
gOtiirmektir. Bu amag¢ dogrultusunda Euro Inox,
mimarlarin, tasarimcilarin, uzmanlarin, {reticilerin ve
nihai kullanicilarin malzemeyi daha yakindan tanimasi
icin konferanslar ve seminerler organize eder, basili ve
elektronik formatta kilavuzlar yayimlar. Euro Inox ayri-
ca, teknik ve pazar arastirmalarini destekler.

Sorumluluk

Euro Inox, burada sunulan bilgilerin teknik agidan
dogrulugunu garantilemek icin her tiirlii cabayr gos-
termistir. Bununla birlikte, adi gecen malzemelerin
sadece genel bilgi verme amaciyla dahil edildigi oku-
yucuya bildirilir. Euro Inox iiyeleri, personeli ve danis-
manlari, isbu yayinda sunulan bilgilerin kullanimin-
dan kaynaklanabilecek herhangi bir kayip, hasar veya
ziyan konusunda higbir surette yiikiimliiliik veya
sorumluluk kabul etmemektedir.

Telif Hakki Uyarisi

Bu ¢alisma telif haklarina tabidir. Euro Inox, herhangi bir dilde ceviri,
yeniden basim, resimlerin, ifadelerin ve yayinin yeniden kullanimi
konusundaki biitiin haklari elinde tutmaktadir. Bu yayinin higbir
kismi, telif hakki sahibi olan Euro Inox, Liksembourg’un yazili izni
olmaksizin yeniden uretilemez, bilgi deposunda saklanamaz ve hig-
bir sekilde elektronik, mekanik, fotokopi, kayit veya diger yontemler-
le herhangi bir bicime aktarilamaz. ihlaller yasal isleme tabi tutula-
cak olup, ihlalden kaynaklanan maddi hasarlarin yani sira maliyet ve
yasal licretler konusunda da sorumluluk dogar ve Avrupa Birligi dahi-
linde Liiksembourg telif haklari yasa ve tiiziigiintin kovusturma yasa-

si kapsamina girer.
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1 Giris

MEKANIK ISLEMLERI

Paslanmaz celikler, insaat ve ilgili sektorler-
de dekoratif ve yapisal uygulamalar i¢in son
derece uygun c¢ok sayida dzellik tasir . Bu
ozellikler sunlardir:

e modern ve ¢ekici gériinlimii

¢ hijyenik ve kolay temizlenir olmasi

e asinma direnci

e saglamlig

e bakima elverisli olmasi

e isleme kolayligi

e Cevrenin korunmasinda tamamen geri
doniisiimlii olmasi

Bu nedenlerden 6tiirli, mimarlar, tasarimci-
lar ve miiteahhitler; insaat, mimari metal
parcalar (tirabzanlar ve korkuluklar), sokak
mobilyalari, gida endiistrisi, profesyonel
mutfak ve ekipmanlari, i¢ mekan uygulama-
lari ile ev aletleri ve benzerini iceren ¢ok

sayida farkli endiistride paslanmaz celik
kullanmaktan memnundur.

Bu projelerin planlari genellikle, saglarin
sekillendirilmeleri, 6zellik tasiyan kaynak
isleri gibi anlamadiklar veya ilgilenmeye
zaman ayiramayacaklari teknolojiler, mal-
zemeler ve vyiizeylerin son islemlerindeki
gelismelerle gitgide artan derecede karsi
karsiya kalan kiiciik ve orta 6l¢ekli firmalara
ulasir.

Bu yayin, mevcut “en iyi uygulamalar”
tanimlayarak ve tarif ederek, ve karbon celigi
ile paslanmaz celik uygulamalari arasindaki
bazi farklar vurgulayarak, paslanmaz celigin
kullanildigr sahada en uygun olan mekanik
islem yontemlerini 6zetlemektedir.

Modaya uygun, dekoratif uygulamalar i¢in paslanmaz
celik tasarimlari genellikle kiigiik ve orta dlgekli insaat
firmalarinca gerceklestirilir. Bunlar, kendilerine
yabanci olan paslanmaz celik kullanimi ile kaynak tek-
nolojileri, malzemeler ve yiizey son islemlerindeki
yeni gelismelerle karsi karsiya kalabilirler. Taslama,
polisaj ve fircalama gibi son islemler, s6z konusu

teknolojilere drnek verilebilir.
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2 [stenilen yiizeylerin secilmesi ve tanimi

Paslanmaz celik yiizeylerinin sonlanmasinda
maksada uygun bir se¢cim yapilmasi gerekli
olup, malzemenin kullanilmasinin saglaya-
cagi yararlarin optimum hale getirilmesinde
temel bir adimdir. Yiizey islemlerinde kulla-
nilan taslama dgelerinin “dane iriliklerinin”
saptanmasi, tanimlama isleminin yalnizca
bir parcasidir. Amag varolan veya tasarlanan
bir yiizeyin saglanmasi ise, secilen yiizey
ornegine uygun islemin gerceklesmesidir.
Ancak son yiizey islemini yapacak olan 6zel
egitim gormiis kisiler, gerceklesen yiizey
sonlanmasi taniminin dogrulugundan emin
olabilirler. Yazili tanimlar (nitel) veya sayisal
(nicel), 6rn. Ra ylizey piiriizluliigli rakamlari
tek basina, mekanik bir finisyon veya paslan-
maz celik bir yiizeyi tamamen tanimlamakta
yetersizdir.

Paslanmaz celik essiz bir ozellige sahiptir: kendi
kendini onarir. Paslanmaz celikteki alasim element-
leri sayesinde yiizeyde ince, seffaf bir “pasif taba-
ka” olusur. Paslanmaz ¢elik yiizey ¢izilse veya baska
bir sekilde hasar gorse dahi, sadece birka¢ atom
kalinliginda olan bu pasif tabaka, su veya havadan
gelen oksijenin etkisiyle aniden diizelir. Bu durum,
paslanmaz ¢eligin hizmet esnasinda neden herhan-
gi bir kaplama veya asinmaya karsi baska bir koru-
ma gerektirmedigini agiklar.

Yiizeyin son derece diizgiin ve parlak olma-
sl istendiginde, celik cinsinin dogru segil-
mesi de 6nemlidir. Dis mekan uygulamala-
rinda, 6rnegin “dekoratif dis kaplamalarda®
en yaygin kullanilan paslanmaz celik kalite-
leri EN 1.4301/1.4307 en dogru secimdir.
Dis etkenlerin daha agresif oldugu ortam-
larda ise EN 1.4401/1.4404 secilmelidir..
Bazi iilkelerde pazar geregi kaynak dikisleri
etrafinda, kristallerarasi korozyona muka-
vemetin 6nem kazandigi hallerde, diisiik
karbon iceren 1.4307 ve 1.4404 yerine Titan
alasimli  EN 1.4541 ve 1.4571 kullanilmasi
sarttir. Bu iki cins, titanyum ile alasimli
olup, dekoratif parlak yiizey saglanmasi
mimkiin degildir. Polisaj sirasinda yiizeyde
kilcal golgeler ve renk degisimi olusabilir.
Uretici ve satici firmalarin tamamen veya
kismen kullanimi dnerilse bile, gerek yiizey
goriinlimii, gerekse birlikten kullanilan
diger kalitelerle uyumsuz gorsel niteligi,
titanyum alasimli kalitelerin kullanimi tavsi-
ye edilmez.

iISLEMLERI
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3 Olagan islem metodlari

Bir dayanak lizerindeki
sert pargaciklar (paslan-
maz ¢elik finisyon isle-
minde bu genelde
kumastir) asindirici bir
etki yaratirlar, bu etki
kaynak tanelerinin berta-
raf edilmesinden, estetik
agidan cazip dekoratif
finisyonlara dek degise-
bilir. Bantli asindirici, gii¢
torpiisi, acili asindirici,
diiz asindirici vb.ni iceren
cesitli gii¢ aletleri ile kul-
lanilmak iizere bu tiir
asindiricilar mevcuttur.

Paslanmaz celik mamullerin yiizey son
islemleri anlatilirken taslama, polisaj, cilala-
ma ve fircalama terimleri sik¢a kullanilir.
Miiteahbhitlerin, imalatgilarin, tedarikgilerin
ve nihai alicinin, tasarimcinin istedigi son-
lanmis yiizeylerin elde edildiginden emin
olmalari i¢in bu terimleri ve istenilen yiizey-
lerin nasil elde edilebilecegini net olarak
anlamis olmalari gerekir.

“Polisaj” yiizeyin dekorasyon icin hazirlan-
masinda, yiizeyden ince bir tabakanin alin-
masi ile ylizeye parlaklik kazandirilmasi
anlamindadir.

Tipik taglama ve polisaj islemlerinin yapildi-
81 ve gerektirdigi “dane irilikleri” tablosu
asagida gosterilmistir. Genel kural, dane iri-
ligi ne kadar ince olursa, yiizey diizgiinlugii
ve parlakligi o derece yiiksektir.

islem Tipik tane ebadi

e Kaynak dikislindeki capaklarin temizlenmesi (sonradan taslama ve polisaj gerektirir) 36

e sicak haddelenmis paslanmaz “1D” yiizeylerin taslanmasi
¢ soguk haddelenmis paslanmaz yiizeylerin 6n taslama islemleri

e son yiizey parlakliginin saglanmasi veya hazirligi icin ince taslama

e ince / hassas taslama (son evreler)

Taslama ve Polisaj

Bu islemler, sert partikiiller iceren, biribirle-
riyle baglantili ve tasiyici bir eleman aracili-
giyla gerceklestirilir. Yiizeye uygulanan bu

islemler, 6zellikle taslama sekli ve sistemi
ile birlikte kullanilan asindiricinin “dane iri-
ligi” ile dogrudan iliskilidir. Bu yayinda,
“taslama” terimi, kaynak taneleri ve oksit
tabakalar gibi zararli yiizey maddelerinin
bertaraf edilmesini tanimlamakta kullanilir.

36/60
80/120
120/180/240

320/400

Bu siralama, paslanmaz celik fabrikalarinin
uretiikleri rulo ve levha yiizeylerinin tanim-
lanmasidir. Bu tablo, yiizeylere manuel ola-
rak yapilan polisaj ve diger manuel sonlan-
ma islemlerini tanimlamaz.



Cilalama

Cilalama islemi, taslama ve polisaj islemle-
rinin aksine, paslanmaz celik yiizeyinden
bir tabakanin alinmasi, yok edilmesi demek
degildir. Yiizeyin diizgiinlestirilmesi, bir
baska deyisle, tesviye edilerek parlaklik
kazandirilmasidir. islemi daha iyi yapabil-
mek icin polisaj macunu, sivi ve kati polisaj
cilalari kullanilmalidir. Neticenin optimum
olmasl, daha 6nce yapilmis yiizey islemleri-
ne baglidir. Cilalama operasyonu genellikle
orta dane iriligindeki asindirici macun veya
polisaj paste-leriyle bir defada sona erdiri-
lir. Birka¢ kademede yapilan cila islemleri
yiizeyin daha diizgiin olmasini saglar.
Bunun icin baslangicta iri daneli, bilahare
diger kademelerde daha ince daneli polisaj
malzemesi kullanilmalidir. Tek kademe cila
isleminin daha ucuz maliyet getirmesine
karsilik, birka¢ kademede yapilan cila isle-
miyle elde edilen yiizey kadar diizgiinliik ve
parlaklik saglanamaz.

Cilalama, pamuklu veya kege bezli paspaslar kullani-
larak, kuru olarak veya firca ile yapilabilir. Boru
ylizeyleri, sabit monte edilmis polisaj makineleri ile,
disk seklindeki polisaj bez-kegelerine cila maddesi
stiriilerek yiiksek parlaklik elde edilinceye kadar cila-
lanir. Ayni yontem manuel cila makineleriyle de uygu-
lanabilir.

YUZEYLERIN MEKANIK

Cilalama ile diizgiin bir yiizey ve parlaklik
saglanmsai nedeniyle, bu yiizeylerin genel-
likle ilac Endiistrisi gereksinimlerinde kulla-
nildiklarini sdyleyebiliriz. Ayrica paslanmaz
celik direticilerinin sagladiklari yiizey kulla-
nilarak elde edilen catal-kasik-bicak-tence-
re-v.s. gibi mutfak esyalari, ireticileri tara-
findan cilalanarak yiiksek parlakliga eristik-

ten sonra alicisina sunulur.

iISLEMLERI
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Fircalama

Fircalama da, taslama ve polisaj islemleri
gibi asindirici bir yiizey sonlanma islemidir.
“Fircalama” ve “polisaj” terimleri siklikla bir-
biriyle karistirilir. Fircayla son islemi yapilmis
uriinlerde maksat, malzemenin yiizeyinden
bir tabakanin kaldirilmasi degil, yilizeye degi-
sik bir goriiniim kazandirmaktir. Fircalama
islemi icin daha yumusak, asindiricilar, zim-
paralar kullanilmalidir. Yiizeyden kaldirilan
tabaka minimal boyutlardadir. Fircalama isle-
mi icin gerekli yardimci malzemeler igerisin-

de cok cesitli Scotch-Brite™- Band zimpara,
ped veya diskler kullanilmaktadir.
“Scotch-Brite™” 3M Firmasinin patentli bir

ticari markasidir. Bununla birlikte bu terim,
metal yiizeylerin sonlanmasinda ¢ok genis
sahada kullanilan bir terimdir.

Aslinda bu terim, emdirilmis empregne parti-
kil iceren ii¢ boyutlu naylon doku yapili asin-
diricilar icin kullanilmaktadir. Bu Scotch-
Brite™ asindirici bandlar, taslama standard-
larindaki gibi dane iriligi ile siniflandirilmaz.
Siniflandirma : kaba, orta, ince, ¢ok ince ve
ultra ince seklinde yapilir. “Scotch Brite”
rumuz olarak giinliik konusma dilimiza bu
anlamda yerlesmis bulunmaktadir. Yiizeyle-
rin Scotch-Brite™ talep edilmesi halinde, alI-
cidan kesinlikle bir 6rnek alinmasi yararli ola-
caktr.

Scotch-Brite™dan mamul bir flap ¢arki 6rnegi.

Burada Scotch-Brite™ carki, kaynak dikisini ve ¢capak-
lari, yiizeyin asil rengine déniismesini saglamak iizere
fircaliyor. Resimde gériilen fircalama islemi, kaynak
dikisinin temizlenmesine yoneliktir. Bir diizeltme isle-
mi degildir. Diizeltme islemi gerekli olsaydi,, Scotch-
Brite™ isleminden 6nce, bir én taslama yapilmasi
gerekirdi.



YUZEYLERIN

MEKANIK

iISLEMLERI

4 Yiizey taslama icin gerekli malzemeler ve aletler

Mekanik islem yapilmis paslanmaz celikle-
rin yiizey goriiniimleri bircok faktére bagl-
dir, soyle ki ;

e asindirici tipi: tasiyici, dane iriligi, bigimi
ve sertligi

e islem asamalarinin sayisi

¢ kullanilan ekipman

e ekipmanin gii¢ kaynaginin tipi

¢ taslama malzemesini yiizeye ileten tasi-
yicinin nasil desteklendigi (yani, bant
veya disk destegi, cark tipi ve esnekligi)

e Goreceli hiz ve yiizeye uygulanan basing

Taslama metodlarinin maksada uygun ve
dogru secimi, ekipman ve malzemeler igin
dikkate alinmasi gereken unsurlar sunlardir :

¢ Mekanik islem yapilacak paslanmaz celik
yiizeyinin goriinimi

e Mekanik islemin uygulanacag yiizeye
erisirlilik

e iistenilen sonuc yiizeyin goriiniimii

4.1 El aletleri ile yapilan manuel uy-
gulama

Mekanik son islem elle yapildigI takdirde,
asindiricinin fazla derine inerek daha sonra
diizeltilmesi giic, engebeli bir yiizey olusu-
muna yol agmasina firsat vermemek icin,
uygulanan basin¢ ve dolayisiyla islenecek
parcanin isisi denetlenmelidir.

Yagli ve gresli yaglama maddeleri, sogutucu
akiskan olmalari ve ayrica asindirici tozun
ortadan kalkmasina yardimci olmalari saye-
sinde, asindiricilarin hizmet siiresini uzata-
bilirler. Yas ve kuru taslama sistemlerinin
uygulama sonugclari biribirlerinden tama-
men farklidir. Yizeydeki gorsel efektler
onemli farkliliklar gosterir.

Hiz (RPM)
4 _ 15000

Elle finisyon isleri yapil-

diginda, basincin yanisi-
ra isi da denetlenmelidir.
Operatériin hareketinin,
uygulanan basincin ve
asindiricinin gevresel
hizinin birlesik etkisi,
sonucu énemli sekilde
etkiler

Asindiricinin kabul edile-
bilir yiizey hizi deger ara-
lig1, kullanilan asindirici-
nin dane iriligine bagli-
dir. Kum ebadi asamali
olarak incelen asindirici-
larla, ¢ok evreli cilalama
islemleri uygulandigi
zaman, kum ebadi incel-
dikge yiizey hizi azaltil-
malidir.

850

kaba taslama

+—» ISLEM
ayna parlakligi
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En sik kullanilan tasla-
ma/asindirici zimpara-
lar, dokusuz kumas
(vapag), flap diskler,
fiber lif diskler, cilalama
diskleridir.

MEKANIK
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4.2 Asindincilar

Atdlye ve santiye kosullar altinda paslan-
maz celik driinlerin taslanmasinda ve cila-
lanmasinda kullanilan malzemeler, servis
merkezlerinde, ¢ogunlukla aliiminyum veya
silikon karbid bazli taslama malzemeleri kul-
lanilmaktadir. Paslanmaz celik {iriinlerin uy-
gulanacaklan yerler i¢in son taslama ope-
rasyonunda Zirkonyum oksit bazli ve dane
irilikleri 24 ila 120 arasi taslama malzemeleri
kullanilmaktadir. Boylece taslama mal-
zemelerinin daha uzun siire dayanikliligi ve
kullanilmasi saglanmis olur. Bunun yaninda
aluminyum ve silisyum karbidler daha ince
daneli taslama malzemesi olarak da kullani-
labilir. Bu durumda taslama sonuglarini
belirleyen unsurlar sunlardir :

e Dane iriligi

e Destekleyici disklerin veya c¢arklarin
ebadi (cap1) ve bunlarin ¢evresel hizi

e Tasiyici gelerin tipi ve sertligi

e Asindirici ile birlikte herhangi bir yagh
veya gresli kaygan yaglarin kullanimi (-
elle yapilan taslama ve polisajda normal
olarak uygulanmaz)

Rulo ve kevhalarin cilalanmasinda kullani-
lan asindirict 6gelerin, elle yapilan polisaj
islemine gore ¢cok daha az asinmasi ve pas-
lanmaz celik yiizeyindeki goriinimiin daha
homojen olmasi sézkonusudur. Manuel
taslama ve cilalama, kullanilan disk ve tas-
lama malzemelerinin daha ¢abuk asinmasi,

yiizeyde olusabilecek degisik gorsel efektle-

rin artmasina neden olur. Bu olay otomatik
makinelerde kullanilan taslama bandlari
sayesinde en aza indirilir.




En yaygin kullanilan taslama malzemeleri
Asindirici bantlar

Bunlar cesitli genisliklerde ve tasiyici mal-
zemelerdir. Paslanmaz celik yiizeylerin cila-
lanmasi i¢in bunlar esnek kumas ve sert
polyester pamuk icerir. Tastyicinin tipi ban-
din performansini etkiler. Ayrica istenilen
son ylizey goriiniimiiniin elde edilebilmesi
icin belli bir asindirici dane iriligi ve tasiyici
govdesi esnekligi nemlidir. Asindirici band
teknolojisindeki son gelismeler sayesinde,
gomme sogutucu katki maddeleri tasiyan
asindirici bezler {retilmistir. Bunlar, cilala-
ma esnasinda olusan isiyi azaltarak bandin
hizmet siiresini uzatir.

Scotch-Brite™ pedler

Scotch-Brite™ asindirici etkisi, diger daneli
asindiricilar ile karsilastirnldiginda minimal-
dir. Scotch-Brite™ kullaniminin en dnemli
nedeni, yiizeylerdeki degisik goriiniim yara-
tan islemler sonucu meydana gelen farklilik-
lari gidermektir. Scotch-Brite™ iri, orta, ince,
cok ince ve siiper ince gibi farkli piiriizliliik
derecelerinde, ped (levha), bant ve cark bigi-
minde bulunmaktadir.

YUZEYLERIN

MEKANIK

iISLEMLERI




YUZEYLERIN

MEKANIK ISLEMLERI

Flap diskler

Bu dayanikli asindiricilar yapilarindan dola-
y1, paslanmaz gelik iiriinlerin mekanik yiizey
islemlerinin ilk asamalarinda yaygin olarak
kullaniimaktadir. Yandaki resimde bir flap
diskin temel yapisi gosterilmektedir. Asin-
dirici “flap”lar, cam-elyaf bir tasiyiciya tut-
kallanmistir. Daha genis temas yiizeylerine
ihtiya¢ duyulan yerlerde, disklerin flaplar

Preslenmis —sikistirilmis- lifli diskler

Bu taslama diskleri sicak presleme ile
empregne , Scotch-Brite™ ‘e benzeyen bir-
lestirici naylon malzemelerin kullanimi ile
tretilmistir. Elle yapilan isler igin, cesitli
yogunluk ve esneklikte, 150 mm’ye kadar
olan caplarda diskler mevcuttur.

Bu asindiricilar uzun bir hizmet siiresi orta-
ya koyar ve homojen yiizeylerin yaratiimasi-
na olanak saglar. Ozellikle, kaynak dikisle-
rinde istenmeyen renk degisikliklerinin yok
edilmesinde kullanilir.

bir koniye tutkallanabilir. Bu diizenleme,
taslama defosu riskini azaltarak daha diiz-

giin bir ylizey yaratilmasina imkan saglar.

Lif diskler

Bunlar, flap disklere benzer bir asindirici
tipi olmakla birlikte, tek parcali bir asindiri-
c1 bicimindedir. Kimi zaman basitce “tasla-
ma diskleri” olarak adlandirilirlar.

Lif disk asindiricilar, flap disklerden daha az
asindiricidir ve yiizeydeki tabakanin alin-
masinda ekonomik degillerdir. Ancak bol-
gesel taslama sonucunda yiizeyin bozulma
riski en aza indirilmis olur. Bu nedenle
genelde kaynak dikisleri icin ideal bir tasla-
ma malzemesidir.

Doku lifli diskler

Bunlar preslenmis disklere benzer, sert
cekirdekli, taslama malzemesinin ¢ekirdek
etrafina sarilmasi ve yapistirilmasi ile teker-
lek biciminde {retilir. Bu diskler daha az
esnek ve daha az asindirici 6zelliktedir.

Bu disklerin kullanim hizlarina, ireticilerin
verdikleri kilavuzda belirtildigi tizere dikkat
edilmelidir.



Ozel teknikle dizayn edilmis taslama gov-
deleri

Bu yeni, gelismis, ii¢ boyutlu ¢ok katmanli
asindiricilar, o6zellikle paslanmaz celik
yiizeylerinin cilalanmasi igin idealdir. Yiik-
sek derecede diizgiinliik ve parlaklik saglar-
lar ve geleneksel band-destekli asindirici-
lardan farkli olarak, paslanmaz celik yiize-
yinin sonlanmasi s6z konusu oldugunda,
giic calisma kosullari altinda bile asiri uzun
omirlidiir.

Taslama tesirli partikdller biribirleriyle siki-
ca baglanarak ii¢ boyutlu bir gévdede birle-
sirler. Bu govdeler piramit seklinde olup,
tasiyici tizerinde belirli araliklarla siralanir-
lar. Piramit govde asindik¢a, asinan parti-
kiiller yiizeyden atilir, alt tabakadan yeni ve
taze partikiller yiizeye yerleserek cilalama
islevini istenilen nitelikte yapmaya devam
eder. Bu da geleneksel band asindiricilariyla
karsilastirildiginda cilalama kabiliyetinin
daha uzun Omiirli olmasina ve iyi bir
performans gostererek, yiizeyin sonradan
kolay islenmesine zemin hazirlar ve en
onemlisi enerji tasarrufu saglar.

Ozel teknikle dizayn edilmis bu tip taslama
/ cilalama govdeleri, bilesiklerinde sogutu-
cu ogeler icerir. Kendini yenileyen taslama
partikiilleri ile kombinasyonu sonucu, bol-
gesel Isinmayi engeller. Boylece asiri 1sin-
ma nedeniyle yiizeyin renk degistirmesi soz
konusu olmaz.

YUZEYLERIN MEKANIK

4.3 Sonlama islemi icin gerekli alet
ve makineler

Paslanmaz celik yiizeylerin sonlanmasi i¢in
gerekli alet ve ekipmanlar.

Sabit Makineler

Bazi finisyon islemleri i¢in, 6rnegin T bag-
lantili boru uglari hazirliklarinin imalat akis-
larinin veya ¢apak alma isleminin yapildigi
durumlarda, sabit makine ve aletler en iyi
tercihtir.

Sabit bandli asindiricilar (ortada gosteril-

mektedir) ¢apak islemleri icin ideal olarak
uygundur.

Onde gosterilen makine, esnek bir saftla
kullanilan cesitli yer degistirebilir taslama
aletleriyle birlikte kullanilmak {izere tasar-
lanmistir. Zaman zaman “esnek cilalayici /
taslayici © olarak da bilinen bu makineler,
seri liretim yapan atolyeler ve sert iscilik
gerektiren driinler icin idealdir. Makinenin
kafa boliimiinde agir bir motor bulunmama-

iISLEMLERI
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Asindirici bant bir metal
temas ¢arki iizerinde
akar ve beslenen boru
ucu icin gereken profili
saglar.

12
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s1, ¢alisanin gii¢ sarfetmesine gerek birak-
maz ve elektrik carpma riskini nemli dere-
cede azaltir.

Sagdaki “uzun igli” polisaj frezesi, cesitli cila-
lama disklerinde kullanilabilir. Solda gosteri-
len ise boru uclarini hazirlamakta kullanilir.

Bu yontem hassas kesitlerin son kaynak isle-
mine hazirlanmasinda ideal olup, yiizey son-
lanmasi icin gerekli islemleri de en aza indirir.

Tasinabilir el aletleri

insaatlarda uygulanan paslanmaz celik
uriinlerin ylizey sonlanmasinda kullanilabi-
lir bircok alet ve ekipman vardir. Ancak,
montaj uygulamasinda kosullarin kisitl
olmasi ve genellikle dar mekanlarda calis-
ma mecburiyeti, kullanilabilecek aletlerin
sinirli kalmasina neden olabilir.

Bahis konusu aletlerin seciminde dikakatli
olunmalidir. Uygulama sirasinda kullanimi
sakincali olan aletlerin getirecegi hasarlarin
diizeltilmesi, genellikle miimkiin olmayabi-
lir. Polisaj ve cilalama fircalari, kesinlikle
matkap uclarina takilarak kullanilmamali-
dir. Matkaplarin delme islemi icin gerekli
radyal gii¢ ve hareketi ileten yatagi, polisaj
ve cilalama igin istenilen hassasiyeti sagla-
maz. Bu nedenle, direvi degil, diiz hareket
edendzel el polisaj aletleri tercih edilmeli-
dir. Bu tip aletleri tireten firmalar, bu konu-
da cesitli modeller tavsiye etmeleri yaninda,
genis kapsamli teknik bilgi ve kullanim kila-
vuzu verirler.
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Paslanmaz gelik (iriin
Tasinabilir taslayici aletler ylizeylerinin sonlanmast

icin yaygin olarak kulla-

nilan tasinabilir aletlerin
Bu cok amacli aletler hem levha, hem de boru- Grnekleri, bantl taslayi-
larin yiizey sonlanmalarinda kullanilmaktadir.  citari, agils tastayicilars,
Degisken taslama ve polisaj sistemleri bu  uzun erimiiacili taslay:-
cilari, boru ve parmak
seklindeki polisaj alet ve
yedekleri

aletler sayesinde uygulanabilir. islem sirasin-
da hiz en aza indirilmeli , 1Isinma engellenme-
lidir. Aksi halde hem paslanmaz celik yiizeyi
hasar goriir, hem de kullanilan polisaj mal-
zemesinin ¢abuk asinmasi sézkonusu olabilir.

Degisken acili taslayici

Bu aletlerde, paslanmaz celik isi icin, esnek
asindirici diskler kullanilir. Degisken bir hiz
motoru en iyisidir, Bu tip el aletleri, kaba ve
ince taslama / polisaj i¢in uygundur.
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i¢ acili boru yiizeylerinin sonlanmasi

Bu aletlerin baslica kullanimi, dar agilarin
alet erisimini sinirladigi, kaynakli acili bag-
lantilarin  taslanmasi ve polisaji islemine
yoneliktir. Farkli sertlik derecelerine sahip
bir dizi asindirici disk kullanarak, hem kay-
nakli bolgelerdeki ¢apaklarin , hem de kay-
nak nedeniyle meydana gelen renk degisik-
liliginin bertaraf edilmesi ile yiizey sonlan-
masli saglanmis olur.

Boru taglama ve polisaj

Bu aletler, tirabzan gibi borulu birimlerin
ylizey sonlanmasinda kullanilir. Baslica
ozellikleri, 270° ‘ye kadar acilari kapsaya-
rak, borunun cevresine sarilan esnek bir
asindirict bandi olmasidir. Bu asindirici
diizenleme ile birlikte bu aletler, “kapali
bolgelerde uygulanan” konstruktif parcala-
rin islenmesinde kullantlir.

Parmak taslayici zimpara

Resimde goriilen dar bandli parmak taslayi-
¢ zimparalar, kaynak sirasinda olusan
kabuk tabakasinin alinmasinda kullanilir.
Kabuk bélgesinin disina tasmamak, bu bol-
geleri bozmamak igin islem cok dikkatli
yapilmalidir. Kabuk tabakasi alindiktan
sonra bu bdlgenin son yiizey dekorasyonu-
na —orjinaline- uygun yiizey elde etmek icin
ince bir taslama, polisaj veya cilalama yapil-
masi gerekir.



Gii¢ kaynaklan

Paslanmaz celik yilizey sonlamasindaki uy-
gulama icin giic aleti kaynagi elektrikli veya
pnomatik olabilir. Gii¢ kaynagi tercihi elde
edilecek neticeyi dogrudan etkilemez.

Sistemde yeterli basing ve hava-akis orani
kapasitesi olmasi kosuluyla, sonlama atol-
ye ekipmanina gii¢ saglamak icin sikistiril-
mis hava kullanilabilir. Daha biiyiik isletim
giicleri gerektigi icin, paslanmaz celiklerin
sonlamasina olan talep, ayni biiyiikliikte ve
bicimdeki diger metal yiizeylerin sonlamasi
sirasinda uygulananbasing¢tan daha fazla
olahilir. Paslanmaz celigin mekanik vyiizey

gerekenden daha yiiksek alet hizi gerektir-
digi icin, pnomatik aletler kademeli hiz
ayarlari ile donatilmalidir.

YUZEYLERIN MEKANIK

Pnomatik yiizey mekanik islem aletlerini
satin almak ve isletmek, ayni kapasitedeki
elektrik giiciiyle calisan aletlerden daha
pahali oldugu icin, bu ekonomik bir tercih
olmayabilir.

Bununla birlikte, sonlama islemi konteyner-
lerin, tanklarin ve kaplarin vs. icinde yapili-
yorsa, zaman zaman pnomatik olarak giic-
lendirilmis ekipman gerekebilir. Bu durum-
larda, 220V veya 380V elektrikli ekipman
icin giivenli bir elektrik topraklama sistemi
saglamak miimkiin degilse veya diisiik vol-
tajli ekipman mevcut ya da yeterince giicli
degilse, pnomatik olarak giiclendirilmis
ekipman giivenli bir alternatif olabilir.
Paslanmaz celik diriinleri sonlama islemi
icin gereken tam kapsamli, elektrikle isle-
yen taslama / polisaj ekipmaniicin gii¢ kay-
naklari, hem tek fazi, (220/240V ) hem de
ticlti faz1 (380V) icerebilir. Her iki gii¢ kayna-
g1 tiirli de, tam donanimli bir sonlama atol-
yesinde gerekebilir.

iISLEMLERI

Esnek kumandali, “esnek-taslayici / polisaj”, makinelerde genellikle 380 V gii¢

kaynagi ile ¢alisan agir kapasiteli bir elektrik motoru kullanilir. Bu da, ¢ok sayida
gliglii, ama hafif polisaj basliklari kullanilmasini saglar. Eger ¢ok giiglii, agir baslik-

lar kullanilirsa, bu da ekipmanin tasinabilirligini sinirlayabilir.
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Tablo, cesitli tiplerde gii¢ kaynaklarinin faali-
yet alanlarini ve sinirlamalar 6zetlemektedir.

Gii¢ kaynagi tipi

Tasinabilir Elektrikli

Pnomatik

Elektrikle calisan esnek

saft kumandali ekipman

16

Avantajlarn

e Normal olarak, kolaylikla saglanabilen tekli faz
(220/240V) kaynaklarinda calisir.
o Genellikle kullanimi kolay, ¢ok yonlii ve

hareketli giicle calisan ekipman

¢ Normal olarak hafif ve kompakt gii¢ aletleri
e Yiiksek rotasyonlu alet hizi olanagi
e Kullanicilar igin elektrik carpma riski yoktur.

e Motorun Isinma yanma riski yoktur.

o Tekli, giivenilir, pek cok taslama / polisaj /
cila islemini yiriitebilme kapasitesine sahip
cok kafali Giniteleri icerir

o Kullaniciyi fazla yormadan siirekli ¢alisabilir

¢ Tek bir gii¢ kaynagindan pek ¢ok aletin hizli
calismasi miimkiindr

® Motor, calisan basliktan uzaktir, dolayisiyla

kullanicilar elektrik carpma tehlikesi azdir.

Dezavantajlan

e Yanlis kullanilirsa olasi elektrik carpma
tehlikesi
e Asiri yiiklemeye duyarli

e Yiiksek enerji maliyeti

e Kompresorleri ve dagitim sistemini kurmak icin
yiiksek yatinnm maliyeti

e Yiiksek makine ekipmani maliyeti

® Pnématik ekipmanin girdltiilii calismasi

e Sinirli mil saft uzunlugu, biiyiik parcalara
erisilebilirligi azaltir. Islevi zorlastirir.
e Bu cok yonlii gii¢c kaynagindan en iyi verimi

almak igin k kullanici becerisi gerekir.
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5 [stenilen yiizeylerin elde edilmesi icin
yapilacak son islemler

5.1 Son islemlerin en aza indirilmesi

Yiizey kalitesinin ¢ok yiiksek standart
gerektirdigi dekoratif uygulamalarda, pas-
lanmaz celik yaygin olarak kullanilir.

Kesme, egme ve kaynaklama gibi onceki
isler dogru yapilirsa, son taslama, polisaj
ve/veya cilalama islemleri en aza indirebilir.
Dekoratif paslanmaz celik iiriinlerinin yiizey
islemleri sirasinda asagidaki noktalar

onemlidir:

e Konstruksiyon icinde kullanilacak par¢a-
larin miimkiin oldugunca ayni nitelikte
taslanmis veya polisaj / cila yapilmis
olanlarin se¢imi

e Yiiksek degerdeki yiizeylerin, nakliye,
depolama ve mekanik islem sirasinda
korunmasi icin azami dikkatin gosteril-
mesi

Dogru kaynak tipinin secimi ve ekipmani
tercihi, g6zoniinde bulundurulmalidir.

e Sayet yiizey goriinimii en {ist diizeyde
isteniyorsa, Wolfram-Inertgas (WIG) kay-
nak tipi, her ne kadar yavas yapilmasi
gerekiyorsa da, Metal-Inertgas kaynak
tipine tercih edilmelidir.

e WIG-kaynak tipinin manuel veya yari oto-
matik yapilmasi sirasinda hassasiyet
gosterilmesi, elektrod kullaniminin en
aza indirilmesini sagladigi gibi, kaynagin
saglam ve dayanikli olmasini gercekles-
tirir.

e Asin kalin kaynak dikisleri, malzemenin
cekmesine — caplanmasina- ve gereksiz
taslama islemine neden olabilir.

Genellikle yiizey son islemlerinde spesifik
birka¢ makine ile islem yapilmasi s6zkonu-
su ise de, sonucta istenilen yiizeyin elde
edilmesi icin kullanilacak makine, alet ve
ekipmanin dogru se¢imi biiyiik 6nem tasi-
maktadir. Atdlyelerde genellikle kombine
polisaj / cillama, 6zel boru polisaj makina-
lart ve universal sabit polisaj makinalar
bulundurulur. Dekoratif kullanimi gereken
yiizeyler icin, bu makinelerle birlikte
manuel kullanimi miimkiin kilan aletler de

gereklidir.

MEKANIK

iISLEMLERI

Resimde gdriilen iiriin
yiizeyi ile kdselerinin,
bitisik yiizeylerle uyumlu
olmasi i¢in sonlama
islemlerinin ¢ok dikkatli
yapilmasi gerekir. Son
islemleri iyi yapilmis
kose, tiretimin énemli bir
yapisal kismi olmamakla
beraber, paslanmaz celik
tasarimcilarinin ve kulla-
nicilarinin, paslanmaz
celigin gérsel olarak
cazip ve hijyenik bir
malzeme oldugunu anla-
malarini kolaylastirir.

“En iyi finisyon uygula-
masinin” énemli bir kis-
mini, bu gibi ayrintilara
dikkat etmek olusturur.
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5.2 Tasarima gore uygun ydntem-
lerin secilmesi

Paslanmaz celik uygulamalarinda , hem
mekanik tesbit hem de kaynak baglantisi
yontemleri yaygin olarak kullanilir. Tirabzan
gibi paslanmaz celik imalatlarinda boru
baglantilari ¢ok yaygindir ve uygun yiizey
islem tekniklerini gormek ve secmek gerek-
lidir.

Goriintlilenen o6rnekler, iki farkli kosebent
baglantisinin yiizey islemlerini gostermek-
tedir.

Soldaki imalat, dnceden olusturulmus bir
dirsek baglantinin kullanildigr “yumusak”
bir boru baglantisini géstermektedir.
Baglantiyl tamamlamak i¢in yalnizca iki diiz
ek gerekmektedir.

Bunun avantaji, baglantinin kaynak ve
finisyon islemleri igin iyi bir erisim saglama-
sidir.

Sagdaki drnek, diiz béliimler arasinda “kes-
kin” bir a¢i olusturan sev gonyeli diiz ek
baglantisini gostermektedir. Bu durumda,
kaynaklama ve finisyon siiresince erisim
daha sinirlidir. Baglantinin ici, dar biri¢ acili
taslayici carki kullanarak topraklanmali ve
perdahlanmalidir. Bununla birlikte dis agi-
nin finisyonu, daha hizli flap disk asindirici-
lari ile yapilabilir.

Her iki durumda da, kaynaklanan baglanti-
ya yakin olan vyerler, elle veya Scotch-Bri-
te™ tipi asindirici kullanan, elle tutulabilen
bir giic aleti ile tamamen harmanlanabilir.
“Yumusak” dirsek baglantisi, imalat ve
finisyon acisindan daha kolay bir tercih
olmakla birlikte, genis yelpazede dirsek
boyutu (dis cap ve toleranslar) stokunu
bulundurmay: gerektirir.

Dirsek kullanarak kaynakla olusturulangenis agili boru

Boru i¢ bélgesinin de rahat islenir olmasi

Baglanti dirsegi dis béliimiiniin flap disk ile sonlan-

Baglanti parcalarinin biribirlerine tam uyumlu ve diiz-

glin bir sekilde sonlanmasi, borunun dikissiz gibi
goriiniimiinii saglar
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5.3 Mekanik islemler icin 6nemli bil-
giler

Manuel islemlerin en aza indirilmesi
Dekoratif olarak uygulanacak paslanmaz
celik diriinler, 6n taslama veya polisaj yapil-
mis, koruyucu plastik kaplanmis sekilde
temin edilebilir.

Kaynakla birlestirilmis kbsenin sonlanmasi On islem yapilmis bu malzemelerin uygula-
ma sirasinda hasar gérmemesi icin azami
dikkat sarf edilmelidir. Sayet sonradan kay-
nak islemi yapilacaksa , kaynak dikisinin
temizlenmesi i¢in polisaj veya cila yapilma-
si yeterli olacaktir.

Bolgesel taslama sirasinda , taslama mal-
zemesinin kaba daneli olmamasina dikkat

edilmeli, yilizey tabakasi ¢ok fazla alinma-

Dirsek i¢ boliimiindeki kaynak dikisinin flap disk ile malidir. Gerek taslama izleri, gerekse mal-
sonlanmasi

zemenin gereksiz yere inceltilmesi, son
goriiniimii bozar.

Uygulanacak parcalarin levha olmasi , tasla-
ma veya polisaj icin disk firca kullanimini
gerektirir. Band zimparalar tercih edilme-
melidir. Fircalama veya taslama disklerinin
caplar miimkiin oldugunca kiiciik segilmeli,
boylece islemin yapilacagi sahanin gereksiz
yere genislemesi onlenmelidir.

Dirsek dis béliimiindeki kaynak dikisinin flap disk ile

sonlanmasi " " .

Bolgesel isinmanin 6nlenmesi

insaat sanayiinde en yaygin olarak kullani-
lan paslanmaz celik kaliteleri, teknik adiyla
“ostenitik i¢ yapidaki” paslanmaz celik kali-
teleri Cr-Ni alasimlandir (genelde EN
1.4301/ 1.4307 ve —daha asindirici ortamlar-

da- EN 1.4401/1.4404).

Tirabzanin tamaminin kaynak dikisi gériinmeyecek
sekilde taslanarak sonlanmasi
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Bu kaliteler yiiksek 1s1 genlesme katsayilari-
na sahip olup, istiletgenlikleri diisiik diizey-
dedir. “Ferrit i¢ yapi kristalleri iceren” krom
alasimli 1.4016 kalite gurubundaki paslan-
maz celikler ise, yalnizca i¢ mekanlarda kul-
lanilmalidir. Uygulama sirasinda olusan isi-
nin yok olmasi, ostenitik paslanmaz celik-
lerde 1si iletgenliginin diisiik degerleri
nedeniyle daha uzun bir siireyi gerektirir.
Bu siire ferritik paslanmaz celiklerde daha
kisadir. Ozellikle ferritik paslanmaz celikle-
re gore, ostenitik padslanmaz celiklere uy-
gulanan islem hizini daha diisiik tutarak ve
baskiyi hafifleterek, 1sinma nedeniyle olu-
sabilecek renk degisikligine ve deformasyo-
na engel olunur.

Taslama yoniiniin sabit tutulmasi

Taslama sirasinda olusan yiizey goriinimd ,

taslama malzemesinin dane iriligi ile uygu-

lama yoniiniin sabit tutulmasi ile dogrudan
baglantilidir. Manuel taslama, fircalama,

Scotch-Brite™ uygulamasini ayni yonde

yapmak gerekir. Boylece arzu edilen sonug

hem ¢abuk, hem de ekonomik olarak alina-
caktir.

Dekoratif maksatla kullanilacak paslanmaz

celiklerin yiizey taslama ve polisaj gibi

islemleri sirasinda 6zetle asagidaki nokta-
lara dikkat edilmelidir.

e Isinmay! olabildigince en azda tutarak,
deformasyonu ve renk degisikligini
engellemek mimkindiir.

e Calisma hizini, yiiksek devir ve uygula-
nan basinci, sinirli tutarak uygulama
yapilmalidir.

e Kademeli taslama uygulamasi s6zkonu-
su oldugunda , kaba taslamadan sonra
gerek yiizey , gerekse taslayici inite
temizlenmelidir. Boylece kaba taslama-

dan arta kalan, yiizeyde biriken partikiil-
lerin bir sonraki ince taslama sirasinda
ylizeye olumsuz yansimasi onlenmis ola-
caktir.

e Yiizey goriinimiiniin homojen olmasini
saglamak icin, taslama veya polisaj isle-
mine, baslangi¢ta yiizeyde mevcut izlerin
yonii 6rnek alinarak devam edilmelidir.
islem olabildigince uzun bir sahayi kap-
samali ve sonug alinincaya kadar aralik-
siz uygulanmalidir.

e Kullanilacak taslama malzemesinin seci-
minde tereddiit var ise, iri daneli yerine
ince daneli taslama yapilmalidir. iri dane-
li taslama yiizeyde hasar birakabilir.
Hasarin giderilmesi miimkiin olmayabilir
veya ¢ok zahmetli olabilir. Yapilarda uy-
gulanan dekoratif paslanmaz celiklerin
yiizeyleri icin -uluslararasi normlara
gore adlandirilan- 120 numaradan daha
iri taslama malzemesi kullanilmaz.

e Paslanmaz celik disinda uygulanan diger
yap! malzemelerinin organik olarak kap-
lanmasiyla bertaraf edillebilecek yiizey
hatalari, paslanmaz celik yiizeyleri icin
mimkiin degildir.

e Yiiksek parlaklik istendiginde, buna ayna
parlakligi da denilebilir, polisaj ve cilala-
ma kademelerinin uygun secimi ¢ok
onemlidir. ilk kademede kullanilan dane
iriligi, ikinci kademede en ¢ok bir misli
olabilir (6rnegin : 120 numara ile baslan-
missa, ikinci kademede en fazla 240
numara ile taslanabilir) Aksi halde bir
onceki dane iriligi, sonuca yasiyarak
goriinimii olumsuz yonde etkiler.

e Cilalama sirasinda ardarda yapilacak
islem yonii 9o derece kivrimlarla devam
etmelidir.



5.4 Depolama ve Nakliye

Pek cok imalat atélyesinde, yapisal, karbon
celikleri ve paslanmaz celikleri iceren bir dizi
farkli metal kullanimi yaygin bir uygulama-
dir. Pek ¢ok iiriin hem karbon hem de paslan-
maz celik elementlerini icerebilen bir metal
parcalari kombinasyonu da gerektirebilir. Bu
durumlarda, paslanmaz celiklerin depolan-
masi ve islenmesi sirasinda yabanci pas
sorunlarini dnlemek icin bakim ve iscilik altin
kurallari
gerekse uygulama icin depolanmis mal-
zemelerin mekanik hasar gérmeleri engellen-
melidir. Alinacak tedbirler asagidadir :

vardir. Gerek hammadde olarak,

e Uygulamaya hazir duruma getirilmis
tiriinlerin yiizeyleri miimkiinse plastik
kaplanmali veya plastik torba icinde
korunmalidir. Levhalar, borular veya
cubuk ve profiller, genellikle ireticisi
tarafindan korunmus olarak teslim edilirler.
Bu koruyucu onlemler, sonradan yapila-
cak islemlerin elverdigi kadariyla sonuna
dek yiizeyde kalmali ve koruyucu gorevi-
ni yapmaya devam etmelidir. Uygulama-
ya hazir bitmis irlinler koruyucu dnlem
alinarak nakledilmeli ve montaja sokul-
malidir. Paslanmaz celikler diger metal-
lere gore birkag misli (ikibuguk ila 5 misli)
pahali olup, yiizeylerinin korunmasinda
alinacak onlemler icin ne denli masraf
edilse de pahali degildir. Gerek yabanci
pasi, gereks mekanik hasarlari 6nledigi
icin, bu onlemlerin alinmasina deger
niteliktedir.

YUZEYLERIN

e Paslanmaz celik disi metaller icin kullani-
lan taslama ve polisaj malzeme ve ape-
reyleri, kesinlikle paslanmaz celik yiizey

islemlerinde kullanilmamalidir. Her iki
sahada da calisilmasi gereken isyerlerin-
de, malzeme ve apereyler ayri béliimler-
de muhafaza edilmeli, karistirilmamali-
dir.

e Coklu metal kullanilan isyerlerinde, pas-
lanmaz celik ve diger metallerin islem
gordiikleri yerler ile depolandiklari saha-
lar kesinlikle ayrilmalidir. En sik karsilasi-
lan problemler yabanci pas ile taslama ve
polisaj tozlarinin diriin {izerinde birikme
tehlikesidir. Bundan baska, kullanilan

aletlerin iizerinde kalabilecek yabanci

metal artiklarinin, paslanmaz yiizeyine
tasinmasidir.

MEKANIK

iISLEMLERI

Merdiven, tirabzan ve
parmaklik gibi iiriinlerin
yapiminda kullanilan
tiim ham madde, yari
mamiil iriinler miimkiin
oldugunca taslanmis ve
plastik kaplanmis mal-
zeme olarak satin alinma-
lidir. Bu koruyucu kapla-
malar, mekanik hasar ve
demir kirlenmesi riskini
azaltir.

Resimde gériilen merdi-
ven basamaklari monta-
ji ve kaynagi sonrasinda
mekanik yiizey islemi
yapilmakta, diger kisim-
lardaki plastik koruyucu
miimkiin oldugunca son
isleme kadar muhafa
edilmelidir.
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MEKANIK

ISLEMLERI

Hasarin ve kirlenmenin ilerlemesini
engellemek icin, depolama ve islem sira-
sinda 6zenli davranilmalidir. Depolama
raflari, c¢atalli istif arabalar vs. plastik,
kauguk veya ahsap gibi uygun malzemey-
le kaplanmalidir. Depolama ve nakliye
nitelerinin yapiminda genellikle demir
Celik
zincir yerine , kumas, veya halat askilar

disi malzemeler kullanilmalidir.

kullanitimalidir. Taslyici masalar, hasari
ve kirliligi 6nleyecek bicimde tasarlanma-
li ve kullanilmalidir. Cesitli metallerin kul-
lanilmasi gerektigi hallerde, paslanmaz
celik ile temas edecek malzeme, alet ve
apereylerin, 6nceden temizlenmesi sart-
tir. Ozellikle sigama / derin cekme,

kesme kaliplari, abkant presleri ve el
aletleri paslanmaz celik icin kullanilma-
dan 6nce muhakkak temizlenmis olmali-
dir.

lisyerindeki calisma ortami organizasyo-
nunun diizgiin yapilmasi, paslanmaz ce-
lik yiizeylerine kesinlikle basilmamasi,
ayakkabi altlarinda birikmis demir tozla-
r, yag ve baskaca Kkirliliklerin , paslan-
maz celik yiizeylerine tasinmasi onlen-
melidir. Paketleme ve ambalajda kullani-
lan demir veya ¢elik bandlarin, paslan-
maz ile temasinin kesilmesi icin aralarina
ahsap veya plastik takoz konulmalidir.

Bilingli depolama, yiizeyin maksada uygun ve gerekli tedbirler alinarak islenmesi, yukarida goriilen cirkin goriiniime ve hatalara engel
olur, soyle ki ;
e Kaynak dikisinin kalitesiz olusu: estetik olarak kotii ve asinmaya karsi direnci tehdit eder olmasi.

e Uyumsuz, asinmaya karsi direnci diisiik alasimdan yapilmis civatalarinmetaller arasi korozyona neden olmasi
e Taslanmis yiizeyin, yanlis uygulamalar nedemniyle paslanmasi
e Agresif hava kosullarinin (6rnegin : sahil bolgeleri) asindirmayi hizlandirmasi

Bu sorunlarin yasanma riskini azaltmak igin, asagidaki noktalar goz oniinde bulundurulmalidir:

e Kaynak sirasinda asiri kabuk meydana gelmesini, kaynak partikiillerinin paslanmaz celik yiizeyine sicramasini énlemek i¢in 6zen gos-
terilmesi

e Kaynak dikisi sonradan mekanik ve kimyasal islemle temizlenmelidir.

e Biribirleriyle baglanmasi gereken pargalarin ayni kaliteden segilmesi

e  Mekanik islem sirasinda yiizey devamli olarak korunmalidir

e Tiim temizleme islemleri icin “klor icermeyen’” temizlik maddeleri kullanilmalidir
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6 incelemeler

6.1 Tirabzanlar

Tirabzanlarin ve korkuluklarin esas islevleri,
giivenligi arttirmak olmakla birlikte, pek ¢ok
insaat ve yap! uygulamalarinda mimari
tasarim kavramlarini gelistirmek i¢in kulla-
nilirlar.

Bu uygulamalarda paslanmaz celik kullani-
minin yararlari sunlardir:

e (Cok az bakim gerektiren kalici bir ¢oziim

e Uygulanan paslanmaz celik {iriiniin, hiz-
met omrii boyunca orijinal goriiniimiini
korumasi

e Maximum dayanikliligi

Dis mekanlarda, paslanmaz celik diriinlerin
asinmaya karsi direnci asagida belirtilen
noktalara dikkat edildiginde mikemmel
olacaktir:

e Korozyon ortamina uygun kalitenin secil-
mesi

e Dogru secilen kalitenin optimum direnci
saglayabilmesi icin yiizeyin priizsiiz, diiz-
giin ve parlak olmasi

e Yagmur oluklarinin rahat bir akisi sagla-
yacak sekilde tasarlanmasi

YUZEYLERIN

Resimde goriilen diriin incelendiginde goriil-
mektedir ki ; Tirabzanlar genellikle mekanik
tesbit (civatalama veya ucu tikacli boru bag-
lanti parcalari dahil olmak tizere) yapistirici /
tutturucu bag vb. Baglama tekniklerini icer-
mekle birlikte, cogunluk genellikle kaynak-
lanmis baglantilardir. Estetik goriiniimiin
maksada uygun olmasinin saglanmasi igin
0zen gosterilmesi kacinilmazdir.

Cesitli baglantilarin ve yiizey mekanik islem-

lerinin sonuglari asagida goriilmektedir.

MEKANIK

iISLEMLERI

Tirabzan imalatinda pas-

lanmaz celik tiriinlerin

segilmesi

e (Cok az bakim gerekti-
ren kalici bir ¢6ziim

e Tirabzanin hizmet
omrii boyunca orijinal
goriiniimii koruyan bir
nitelik tasimasi

o Maximum dayaniklilik
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Uriin icin gereken celik borular, profiller ve cubuklar,
genellikle istenilen cesitli dekoratif gdriiniimde temin
edilebiri.

Bu nedenle, uygulama sirasinda ve sonugta tamamla-
yici mekanik yiizey islemlerinin en aza indirilmesi
miimkiin olmaktadir. Depolama ve mekanik islemler
sirasinda, paslanmaz celik borular ve ¢ubuklar orjinal
ambalaj korunarak hasardan uzak tutulmalidirlar.
Istiflendikleri yer ve raflar, yiizeylerin kesin korunma-
sini saglamak iizere, kauguk, lastik ve benzeri, yumu-
sak ve esnek malzemelerle kaplanmalidir.

Gonyeli kose boru baglantilari, kaynaklanmadan énce, uygun goriiniim igin, dogru kesim ve donanim gerektirir

ve kesim hasari riskini azaltir. Sabit bir bantli asindirici kullanarak dis kenarlardan dograma ¢apaklarini yok
etmek daha kolay ve saglam kaynak yapilmasini saglar ve ayni zamanda kaynak sonrasi mekanik islemleri en aza
indirir.

Borularin T-baglantilarinin mekanik islemleri icin sabit bir band taslama iinitesi kullanilarak ideal sonug alinir.

Tirabzan tasarimlarinin uygulamalari sirasinda baglantilari, genellikle ayni kalite ve nitelikte paslanmaz celik kul-
lanilarak saglanir. Kaynak isleri boylece daha da basitlestirilir ve son mekanik isleme daha iyi hazirlanmis olur.



Sonlanmis ve hassas taslanmis profillerin dogrudan
kullanilmasi zaman ve maliyet tasarrufu saglar.

Ancak sonradan yapilan kaynak nedeniyle, bu bélge-
lerin mekanik islemlerinin dikkatlice yapilmasi, isteni-
len estetik goriiniimiin elde edilmesini miimkiin kilar.
Bunun igin taslama alet ve malzemesinin iyi kombine
edilmesi gerekir. Boylesi durumlarda genellikle
Scotch-Brite™ veya benzeri zimpara bandlari kullanilir.

YUZEYLERIN MEKANIK ISLEMLERI

Tirabzan ve korkuluk kisimlari bir araya getirildiginde,
nihai mekanik islemlere erisim sinirli olabilir. Boylesi
durumlarda, gereken mekanik islemlerin montaj
oncesinde yapilmasi ve bitirilmesi dnerilmektedir. .
Boyle bir durumun sozkonusu oldugu hallerde , énce-
den yapilacak son mekanik islemlerin korunmasi ve
montaj sirasinda yiizeyin hasar gormemesi igin plastik

koruyucu geregi bir defa daha hatirlatilmaktadir.

Atélyede tiim mekanik islemler tamamlandiktan sonra,

depolma, nakliye ve montaj sirasinda gerek yiizeylerin
korunmasi, gerekse etrafta bulunabilecek demir ve
benzeri metallerin, iyon atlamasi yoluyla paslanmaz ce-
lik yiizeylerinde korozyon yaratmamasi igin, basit
sekilde de olsa plastik folyo ile kaplanmasinda biiyiik
fayda vardir. Resimde (iriiniin plastik folyo ile sarilmis
durumu gériilmektedir.
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6.2 Dis mekan mobilya ve aksesuarlari

Ginlimiiziin kentsel mimarisinde paslan-
maz celik kullanimi, asagidaki gibi devamli-
Ligi olan, giivenli ve giizel goriintimli triin-
lerde saglanir.

Park ve bahce oturma banklari

Cop kova ve konteynerleri

bisiklet park direkleri

hiz kesme ve yol engelleme kaziklari

Bu konuya ait inceleme sonuglari paslan-
maz celik tasariminda mekanik yiizey islem-
lerinin 6zenli olmasi geregini vurgular.
Paslanmaz celik, uzun hizmet émrii olan ve
essiz bir estetik goriintii saglayan bu tiir
trtinler icin kullanildiginda, asagidaki gibi
cesitli avantajlar saglar:

e Tasarlanan dis mekan iinitelerinin monte
edildikleri yerlerde yiiksek darbelere
karsi dayanikli oldugu, yayalara ve koru-
duklari yapilara zarar verilmesini dnledigi
saptanmistir.

e Korozyona karsi dayanikliligl saglayan
diizgiin ve parlak yiizeyler ayni zamanda
toz ve kirlerin yiizeye yapismasini engel-
ledigi gibi yagmur suyu ile kendi kendini
temizleme kabiliyetine sahiptir.

Kaziklarin iist parcalari — bombeli — olup bir ¢ok avan-

taji beraberinde getirir.

® Yuvarlak tasarim ve bombeli kafa yayalarin rahat
gecmesini saglar.

e Bombeli kafa iistiine birakilabilecek herhangibir
maddenin kendiliginden yere diismesini saglar.

e Diregin bombeli kafasinin kapali olmasi boru icine her-
hangibir maddenin atilmasini ve doldurulmasini énler.

Kapagin boru iistiine cevresel dikis kaynagi yapilma-

sindan once, resimde goriildiigii gibi iki noktadan

kilavuz kaynagi ile tutturulmalidir.

Cadde ve sokaklarda kullanilan paslanmaz ¢elik (iriin-

ler ¢ok sayid avantaj sunar :

e Paslanmaz celigin yiiksek mukavemeti, ince ve
narin gériiniimiine ragmen maximum koruyucu
niteliktedir.

e Diizgiin ve parlak yiizey korozyona karsi dayaniklili-
g1 saglar, yiizeyde kir birirkimini dnler.

Paslanmaz celik borular, ya dagitimcilar tarafindan
standart uzunluklarda kesilebilir ya da on-kesimle iste-
nen uzunluk saglanabilir. Buna alternatif olarak, boru-
lar, imalat sirasinda istenen uzunlukta dogranabilir.
Ureticileri tarafindan satisa sunulan paslanmaz celik
ylizeyleri 2B finish oldugu gibi cesitli irilikte taslanmis
ve dahasi BA finish gibi ayna parlakliginda da olabilir-
ler. ilk cikis yiizeyi taslanmis olanlar sonradan yapila-
cak mekanik islemleri en aza indirir..
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Araliksiz kaynak dikisi, gerekli giicii ve sizdirmazligi
saglar.

Bu tip bir (WIG) kaynagi manuel olarak veya yari oto-
matik -orbital- ydntem kullanilarak yapilmalidir.
Manuel kaynak zaman kaybina neden olsa da, kaynak
dikisinde uyumlu bir sonug alinmasini saglar. Yari oto-
matik kaynak tipi hizli kaynak yapilmasi gereken
durumda tercih edilmelidir. Kaynak yapilan bélgelerin
biribirleriyle uyumsuz oldugu durumlarda, yari otoma-
tik kaynak islemi yararli olabilir. Olumsuz yénii ise, kay-
nak dolgusunun fazlaligi sonucu kabuklarin temizlen-

mesi icin gerekli mekanik islemlerin artmasidir.

Once cepecevre kaynak dikisi bélgesine 6n taslama

yapilir. Bu taglama icin ozel iiniteler her yonden tatbik
edilecek taslamaya uygun olup, sonucta optimum
yiizey homojenligi gerceklesecektir. Taslanacak boru-
nun bir taraftan ii¢ ¢eneli aynada sabitlestirilmesi,
diger taraftan bir ¢ift makara iizerine yerlestirilmesi,

taslama dozajinin yiizeyde esit dagilimini saglar.

Kaynak dikisinin kabuk tabakasi, manuel bir flap disk ile taslanarak temizlenir. Flap disk, band zimparalara gore
daha genis bir sahada etkili olur. Ayni zamanda zimpara gibi iz birakmaz. Bu tip yiizey hatalarini sonradan yok
etmek ¢cok zor veya hemen hemen imkansizdir.

Yiiksek degerde bir sonug bekliyorsaniz, manuel islem-
leri yapacak kisinin cok ehil olmasi gerekir. islemin her
kademesinde kisinin viicut-ergonomisindeki,- esneklik

ve uyum ¢ok énemlidir.

27



YUZEYLERIN MEKANIK ISLEMLERI

ilk asamada iri daneli taslayici malzeme kullanilarak
yapilan islemin devaminda ince daneli hassas taslama
yapilir. Son olarak sabit bir polisaj makinasind cilala-
nir. Cilalama isleminin miikemmel olmasi icin dnceden
yapilam taslama islemlerinin ¢ok iyi ve diizgiin yapil-

mis olmalari gerekir.

Cadde ve kaldirimlarda yayalari koruyucu direk olarak

kullanilan boru yiizeyleri Scotch-Brite™ veya benzeri
zimpara ile taslanarak homojen bir goriiniim elde edi-
lir. Istenilen miikemmel gériiniimii elde etmek icin
borunun taslanmasi sirasinda uygun bir sekilde bag-
lanmasi gerekir.

Aletleri, kullananlarin ¢ok iyi tanimasi, atolyenin mitkemmel organizasyonu ve techizati, bilimsel metodlarin kul-
lanilmasi, neticenin miikemmel olmasini ve kaynak dikislerinin kesinlikle goriilmeyecek sekilde yok edilmesini
saglayacaktir. Bunlarin yaninda , her safhada depolama, is¢iligin tatbiki ve nakliye sirasinda malzemenin higbir
sekilde mekanik hasar gérmemesi ve yabanci demir tozlari veya partikiilleri ile temas etmemesi sarttir. Yiizeyin
korozyona karsi dayanikliligi ise , yapilan kaynagin meydana getirdigi renk degisikliginin tamamen ortadan kaldi-
rilmasi igin iyice temizlenmesi, taslanmasi ve cilalanmasi gerekir. Yiizeyin tamami ayni nitelikte diizgiin gériinme-
lidir.

Maksada uygun ve bilimsel olarak yapilan el isleri, dis

mekanlarda istifadeye sunulan esya ve linitelerin
devamliligini, dayanikliligini, iizerindeki yazilarin
korunmasini ve miikemmel goriiniimiinii saglamis ola-
caktir.

28



6.3 Profesyonel mutfak ekipmanlari

Lokantalardaki, hastanelerdeki, okullardaki
vs. modern profesyonel mutfaklarda, tiim
ekipmanlarda ve calisma yiizeylerinde kul-
lanilan malzeme, yalnizca giizel goriinmek
zorunda degildir, ayni zamanda yiiksek
hijyen standartlarini da karsilamalidir. Pas-
lanmaz celik bu zorunluluklari asagidaki
ozelliklerle saglar:

e Modern tasarimlarda gorsel cekicilik

e Kanunen 6ngoriilen ve kamu saglig aci-
sindan hijyenik sartlara uyulmasi

e Temizleme kolayligi

e Asinmaya karsi direng

e Tasinmasi kolay, hafif , dayanikli olmasi

e imalat kolaylig

Bu nedenlerden dolayr paslanmaz celik
biiyiik mutfak ve ekipmanlari driinlerinde
tercih edilmektedir.

lyi bir tasarim , stenilen neticenin ve saglan-
masi gereken yiizeyin gerektirdigi incele-
melerin yapilmasina baglidir. Bunun igin
asagidaki noktalara 6zellikle dikkat edilme-
si gerekir :

e Mekanik islem sayisini sadece gereken-
lerle sinirli tutmak

e Egme, kesme ve kaynaklama gibi teknik-
lerin ustaca kullanimi

e imalatin her asamasinda yiizeyin devam-
li korunmasini saglamak

YUZEYLERIN MEKANIK

Resimde goriilen evye linitesi profesyonel ikram servis-
cilerin kullandiklarinin tipik bir 6rnegidir. Paslanmaz ce-
lik, imalat kolayliginin yani sira, profesyonel mutfak
tasariminda gerekli hijyen, asinmaya karsi direng ve
arzu edilen goriiniimii saglar.

Evye ve tezgah liretiminde yiizeyleri diizgiin ve parlak

levhalar kullanilir. Gerekli boru ve diiz pargalar piyasa-
dan temin edilebilir. Tecriibeli ve uzman iireticiler tara-
findan derin sigama yapilmis iiriinler —ornegin : evye
gozleri- uygun fiatlarla satin alinabilir.

iISLEMLERI
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Evyenin tezgah iistiine kaynak yapilmasi icin agilacak
deligin kesiminin makine ile yapilmasi ve kesilen
kenarlarin ¢apaksiz olmasi tercih edilmelidir. Boylece
tezgah ve evyenin biribirine uyumu ile kaynak dikisinin
miikemmel olmasi saglanir. Boylece kaynagin olustur-
dugu kabuk tabakasinin rahat¢a alinmasi miimkiin
olup hijyen kurallarina gére priizsiiz ve diizgiin bir

yiizey elde edilir.

Her asamada paslanmaz celik yiizeylerin plastik folyo ile
korunmasi saglanmalidir. Yabanci demir toz ve partikiil-
lerin yiizeye yapismasi , ¢carpma ve siirtiinme nedeniyle
ylizeyin ¢izilmesi ve hasar gormesi 6nlenmelidir. Koruma
tedbirleri icin yapilacak harcamalar dogal olarak (iriin
maliyetine eklenmeli, ek bir masraf olarak nitelendirilme-
melidir. Paslanmaz celik ile birlikte atolye ortaminda
bulunan diger metaller ayri béliimlerde bulundurulmali-
dir. Her iki boliimde de kullanilmasi gereken alet ve maki-
neler her asamada temizlenmelidir.

Yiizeydeki kirlenmeyi ve hasari dnlemek icin malzemenin iizerindeki koruyucu folyonun islem bitimine kadar sokiil-

memesi tavsiye edilir. Ozel depolar, raflar ve nakliye iiniteleri de meydana gelebilecek mekanik hasarlari ve yaban-
¢ metal tozlarinin yiizeye yapismasini engeller (Ornegin : sag alt resimde goriilen boru tasiyicisi araba paslanmaz
celik profilden yapilmis uygun bir aragtir)
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Tezgah delik kenari ile evye kenari dikkatlice birlestirilir. Once nokta (punta) kaynadi ile tutturulur. Cepecevre kay-
nak yapilarak islem bitirilir. Saliimonun arkasindan yiiriiyen bakir ¢cubuk, kaynak dikis bélgesinde olusan isinin
siiratle sogumasini saglar. Boylece bu bélgede olusabilecek renk degisikligi ve deformasyonun en aza indirilmesi
miimkiindiir. (Bakiniz: Paragrafs.3)

Kaynak sonrasinda kabuk tabakasi ve olusan renk
degisikligi taslanarak kaynak dikis bdlgesinin temiz
goriiniimii ve boylece sonradan kullanim sirasinda
korozyona dayanikliligi ile hijyeni saglar. Taslama isle-
mi icin esnek ve biikiilebilir bir disk kullanilmasi kenar
kivriminin da optimal diizgiinliigiinii saglayacaktir.

ilk asamada kaba, sonradan ince daneli taslama yapilir. Ugiincii ve son asamada manuel yapilacak Scotch-Brite™
veya benzeri fircalama islemi, birlestirilen her iki parcanin homojen ve miikemmel gériiniimiinii saglayacaktir.
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Hassas olarak kesilmis ve kivrilmis malzeme kdseleri birlestirilmesi ve kaynak yapilmasi, parcanin islevini daha
iyi yapmasi igin ikinci derecede 6nemlidir. Asil konu kdselerin herhangibir yaralanmaya olanak tanimamasi ve
hijyen sartlarini ve miikemmel gériiniimii yaratmasidir. Yapilan kaynagin ince ve temiz olmasi, sonradan yapila-
cak taslamnin en az indirilmesi ve boylece tasarruf edilmesini saglayacaktir.

Uriiniin 6n hammadde fiati maliyete énemli derecede
tesir etse de, hassas ve 6zenle yapilan mekanik
islemlerin maliyet icindeki katma deger payi da
kiiciimsenir gibi degildir. Bu nedenle iiriiniin son sekli

ile nakliyeye uygun ambalaj yapilmasi sarttir.

Depolama ve nakliye, hasari 6nleyecek bicimde olma-
lidir.
Hasari meydana getiren unsurlar :

e Depo ici tasiyici araglarinve istif makinalarinin ¢ip-
lak ve iiriinle temas eden kisimlarin korumasiz
olmasi

e Raflarin iiriinle temas eden béliimlerinin korunma-
siz olmasi

Hasari meydana getirebilecek en 6nemli nedenlerdir.
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7 Saglik, giivenlik ve cevre ile ilgili konular

Euro Inox yayimi “Paslanmaz Celik — Giiven-
li Tercih”, Cevre ve insan Sagligi Dizisi- Cilt
1”, ayrintili bir bicimde, paslanmaz celikle
ilgili olarak insan sagligi ve cevre konularini
anlatmaktadir. Bu yayim, pek ¢ok durumda,
aciga cikan nikel ya da kromun saglik
tizerindeki etkisinin ihmal edildigini belirt-
mektedir. Bununla birlikte, paslanmaz ¢elik
uriinler tizerinde, taslama, polisaj ve cilala-
ma gibi mekanik islemler sirasinda ince toz
birikebilecegi icin, ozel bir dikkat gerekir.
Eger diizgiin bir bicimde kontrol edilip sinir-
lanmadiysa, bu ince toz sagligi ilgilendire-
bilir. Mekanik islem ekipmaninin yanlis kul-
lanimi ve atik malzemenin uygunsuz bosal-
timi da saglik ve cevre iizerinde ters bir etki
yaratabilir.

7.1 Saglikli korunma

Daha once belirtildigi gibi, paslanmaz celik
meklanik islemleri metal tozlari meydana
getirir. liscilerin sagligini korumak icin, is
yerindeki tozun yogunlugu, ozellikle uzun
zaman etkili ve asir miktarda olmamalidir
ve Avrupa ve ulusal saglik ve giivenlik yo-
netmelikleri sinirlar dahilinde tutulmalidir.
Bu sinirlarin asilmamasini giivence altina
almak icin genel ve yerel havalandirma ve
toz aritimi saglanmalidir.

Paslanmaz celik icin mesleki bir atik siniri
yoktur. Bir alasim olarak, paslanmaz celik
bilesenlerinin bir toplami olarak kabul edil-
memekle birlikte, mesleki atik sinirinin bazi
yapisal elemanlara (6rn.Ni,Cr,Mn, Mo) ve
bazi bilesenlerine uygulandigini bilmek
onemlidir.

Nikel ile tene yakin ve uzun siireli temas
deri hassasiyetine ve nikel alerjisi olan
bedenlerde deri reaksiyonuna neden olabi-

YUZEYLERIN MEKANIK

lir. Bazi paslanmaz celiklerde dnemli mik-
tarda nikel bulundugu icin, deri hassasiyeti
belirlenen durumlarda cesitli yorumlar
yapilmaktadir. Bununla birlikte, yakin ve
uzun siireli temasla ilgili onaylanmis test-
ler, yaygin paslanmaz celik derecelerinin
1.4301 (304), 1.4541 (321), 1.4401 (316) kisi-
de nikele hassasiyetle sonug¢lanmadigini
gostermektedir. Bununla birlikte, 1.4305
(303) gibi kiikiirt orani yiiksek paslanmaz
otomat celiklerinin talas kaldirma islemi
sirasinda uzun ve yakin temasin, “nikele
duyarli” insanlarda, alerjik (elicitation)
reaksiyon yaratabilecegi soylenebilir. Deri
reaksiyonlarinin yalnizca nikele karsi has-
sasiyet nedeniyle olusmadigi bilinmektedir.
Ayni zamanda sogutmada kullanilan kimya-
sal maddeler ve mekanik islemler igin
gerekli yaglar, kirli bez ve iistiipiiler ile giy-
siler de, hassas kisilerin sikayet nedeni ola-
bilmektedir.

Paslanmaz celik tedarikgisi, istendiginde,
tirtinleriyle ilgili bilinen tiim riskleri iceren
bir Malzeme Giivenligi Veri Belgesi (MGVB)
sunmaya ve giivenli calisma uygulamalari
tavsiye etmeye zorunludur.

Paslanmaz celigin saglik etkileriyle ilgili
diger bilgiler asagidaki ingilizce yayimlarda
verilmektedir:

“Manufacture, processing and use of stain-
less steel: (Paslanmaz celik imalati, islen-
mesi ve kullanimi) A review of health
effects”, (Saglik etkileri iizerine bir incele-
me), Eurofer icin, H) Cross, ) Beach, S
Sadhra, T Sorahan, C McRoy, Institute of
Occupational Health, Birmingham
Univerity, 1999.

iISLEMLERI
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7.2 Taslama ekipman ve aletlerinin
giivenli kullanimi

Paslanmaz celiklerin mekanik islemleri sira-
sinda kullanilan alet, makine ve malzemeler,
benzer diger metallerin islenmesinde gerekli
olanlardan daha tehlikeli degildir.

Bu nedenle risk degerlendirme yontemleri
asagidaki etkileri g6z 6niine almalidir:

e Hareket eden ve donen asindiricilar ile
temas

e Asindiricilarin kirilma ve pargalanmalari

e Taslayici parcalarin ve tozlarin aciga
¢tkmasi

e Titresim

e Giriltu

e Sicaklik

The European Federation of Abrasives’ Pro-
ducers (FEPA) (Asindirici Ureticileri Avrupa
Federasyonu) taslama, polisaj ve cila ekip-
maninin giivenli kullanimi hakkinda ayrintili
bilgi saglamaktadir.

7.3 Isleme ve uygulama sirasinda
atiklarin  degerlendirilmesi ve
cevrenin korunmasi

Paslanmaz celik %100 geri doniisimliiddir.
Arazi doldurma yontemiyle giivenli bir sekil-
de elden ¢ikarilabilmekle birlikte, hurda ce-
lik degerli bir malzemedir ve bu nedenle
ureticiler geri doniistiirmeyi tercih etmekte-
dirler.

Gerek biiyiik parcalar halindeki iretim
artiklari, gerekse talas halindeki artiklar
hurda tiiccarlari tarafindan toplanir ve erit-
meye donismeleri icin Ureticilere satilir.
Taslama sonucu olusan metal tozlar, icle-
rinde zimpara ve polisaj tozlarini da icerme-
si nedeniyle aslina doniistiiriilemez. Bunlar
icin avrupa-atik kanun ve kurallarn gecerli-
dir.

AB ’nin bu yasam siireci sonu adi verilen
ambalajlama ve atik, alet, atik elektronik ve
elektrik ekipmani ile ambalajl atiklari yasa-
si, bu atiklarin igindeki kursun, kadmiyum,
civa ve alti degerli krom iceriklerine dair
sinirlamalar koymaktadir. Ticari olarak
uretilen paslanmaz celiklerde bu elementle-
rin seviyeleri tehlikeli kabul edilmedigi i¢in
bu sinirlamalar, paslanmaz celik ireticileri
icin gecerli olmamakla birlikte, kontrol edil-
mesi dogru olur.
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