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1 Giriş

Asal Çelik Paslanmaz tabiri, paslanmazlarn

topluca ifade edildiği genel bir tanmdr. En

az % 10,5 krom (Cr) içermekle alaşmsz çe-

liklere kyasla korozyona karş pozitif anlam-

da önemli ve farkl dayankllk gösterir. Cr-

miktarnn arttrlmas ve diğer alaşm ele-

manlar ilavesiyle - örneğin : Nikel (Ni) ve Mol-

libden (Mo) gibi- korozyona karş dayankllk

daha da artar. Bütün bunlara ek olarak daha

başka elementlerin de ilavesiyle dayank-

llk özelliğini pozitif anlamda etkilemek

mümkündür, örneğin :

– Niob, Titan (interkristalin - iç kristal yapnn

ayrşma korozyonuna karş dayankllğn

sağlar)

– Azot (fiziksel mukavemetini ve korozyona

karş dayankllğn arttrr)

– Kükürt (talaş kaldrlma özelliği sağlar)

Böylece proje mühendislerinin, mekanik

işleyiciler ve kullanclarn çeşitli sahalarda

ihtiyaç duyduklar kalitelerin sunulmas

mümkün olabilmektedir.

Asal Çelik Paslanmaz, uzun yllardanberi

süregelen tarihçesi ile korozyona karş

dayankllğ, mükemmel mekanik özelliğiyle

gittikçe güçlenen ve artan kullanm alan-

larna erişmiştir.  Bu nedenle üretimi önemli

derecede artmş ve gittikçe yükselen oran-

larda yank bulmuştur :

1950 ylndan 2006 ylna kadar Dünya 

paslanmaz çelik üretimi 1 milyon tondan 

yaklaşk 21 milyon tona ulaşmştr.

Paslanmaz çelikler, haddeleme, dövme ve

döküm şeklinde üretilir. 

Elinizdeki bu broşür, haddeleme ve dövme

şeklinde üretilen çelikleri kapsamaktadr.

Çeşitli kalitelerdeki paslanmaz çeliklerin

farkl yönlerini açklayarak kullanm alanlar

için doğru kalitenin seçimini kolaylaştrr.

İşlenmesi ile ilgili konulara gerekli olduğun-

da değinilecektir. 
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2 Paslanmaz çeliklerin snflandrlmas

Resim 1 : 

Çeşitli kalitelerdeki paslanmaz çeliklerin tipik iç kristal yaplar :

a) Çelik malzeme-no: 1.4511  ferritik iç yap

b) Çelik malzeme-no: 1.4313  martensitik iç yap

c) Çelik malzeme-no: 1.4301  austenitik iç yap (ostenitik)

d) Çelik malzeme-no: 1.4462  austenitik-ferritik iç yap

Aşağdaki Tablo 1 haddelenmiş veya dövül-

müş çeliklerin önemli olanlarnn normlarn

içermektedir. Bu tabloda belirtilmemiş diğer

paslanmaz çelikler EN 10088 ve Demir Çelik-

normlarnda görülebilir.

Paslanmaz çelikler kimyasal bileşimleri iti-

bariyle Tablo 2‘ de belirtilen 4 ayr gurupta iç

kristal yaplarna göre snflandrlrlar

(Resim 1).

Pazarda ticari kaliteler olarak bilinen ve kul-

lanlan 100‘ den fazla çeşitli paslanmaz

çelik kalitelerinin kimyasal bileşimleri ile 

mekanik ve fiziksel özellikleri, internet’te

www.euro-inox.org/technical_tables/site-

sindeki ‘’Paslanmaz Çeliklerin Teknik Özel-

likleri Tablosu’’ bölümünde  kullanclarn

istifadesine sunulmaktadr.

Bundan başka ayrlma sertleştirmesi özelliği

olan paslanmaz çelikler de önem kazan-

mştr.

Bu çeliklere Molibden (Mo), Bakr (Cu), Niob

(Nb), Aluminyum (Al) ve Vanadin (V) gibi

alaşm elementleri ilave edilir ve özel bir sl

işlem yaplrsa, çekme mukavemetleri ve

genleşme özellikleri önemli derecede artar.

Her bir çelik tipi ksa norm ad ve malzeme

numaras ile belirtilmektedir.

Ksa rumuz ve numaralarn hatrlanmas 

kolay olduğundan paslanmaz çeliklerin 

malzeme numaralar tercih edilerek

kullanlr.

Paslanmaz çelik malzeme numaralarnn 

anlamlar Tablo 3 ‘ de gösterilektedir.
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Çelik tipi Kimyasal bileşimi %

Ksa norm ad Malzeme No. C Cr Mo Ni Diğer

Ferritik ve martensitik çelikler

X2CrNi12 1.4003 ≤0,03 10,5/12,5 0,30/1,00 N≤0,03

X2CrTi12 1.4512 ≤0,03 10,5/12,5 Ti6x (C+N) bis 0,65

X2CrTi17 1.4520 ≤0,025 16,0/18,0 N≤0,015TI0,30/0,60

X12Cr13 1.4006 0,08/0,15 11,5/13,5 ≤0,75

X20Cr13 1.4021 0,16/0,25 12,0/14,0

X20CrMo13 1.4120 0,17/0,22 12,0/14,0 0,9/1,3 ≤1,0

X30Cr13 1.4028 0,26/0,35 12,0/14,0

X39Cr13 1.4031 0,36/0,42 12,5/14,5

X46Cr13 1.4034 0,43/0,50 12,5/14,5

X50CrMoV15 1.4116 0,45/0,55 14,0/15,0 0,50/0,80 V0,10/0,20

X55CrMo14 1.4110 0,48/0,60 13,0/15,0 0,50/0,80 V≤0,15

X5CrNiMoTi15-2 1.4589 ≤0,08 13,5/15,5 0,20/1,20 1,0/2,5 Ti0,3/0,5

X3CrNiMo13-4 1.4313 ≤0,05 12,0/14,0 0,3/0,7 3,5/4,5 N≥0,02

X4CrNiMo16-5-1 1.4418 ≤0,06 15,0/17,0 0,80/1,50 4,0/6,0 N≥0,02

X6Cr17 1.4016 ≤0,08 16,0/18,0

X6CrMo17-1 1.4113 ≤0,08 16,0/18,0 0,9/1,4

X3CrTi17 1.4510 ≤0,05 16,0/18,0 Ti4x (C+N) +0,15-0,80

X3CrNb17 1.4511 ≤0,05 16,0/18,0 Nb12xC bis 1,00

X14CrMoS17 1.4104 0,10/0,17 15,5/17,5 0,20/0,60 P≤0,040S0,15/0,35

X6CrMoS17 1.4105 ≤0,08 16,0/18,0 0,20/0,60 P≤0,040S0,15/0,35

X17CrNi16-2 1.4057 0,12/0,22 15,0/17,0 1,5/2,5

X39CrMo17-1 1.4122 0,33/0,45 15,5/17,5 0,8/1,3 ≤1,0

X90CrMoV18 1.4112 0,85/0,95 17,0/19,0 0,9/1,3 V0,07/0,12

X105CrMo17 1.4125 0,95/1,20 16,0/18,0 0,4/0,8

X2CrMoTi18-2 1.4521 ≤0,025 17,0/20,0 1,8/2,5 Ti4x (C+N) +0,15-0,80

N≤0,03

Austenitik - ferritik celikler

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 ≤0,03 21,0/23,0 2,5/3,5 4,5/6,5 N0,10/0,22

X2CrNiMoCuWN25-7-4 1.4501 ≤0,03 24,0/26,0 3,0/4,0 6,0/8,0 N0,20/0,30 Cu0,5/1,0

W0,5/1,0

Tablo 1 (1/2) : Standard Normlara alnmş paslanmaz çelikler (seçilmiş kaliteler)
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Çelik tipi Kimyasal bileşimi %

Ksa norm ad Malzeme No. C Cr Mo Ni Diğer

Austenitik çelikler

X5CrNi18-10 1.4301 ≤0,07 17,0/19,5 8,0/10,5 N≤0,11

X4CrNi18-12 1.4303 ≤0,06 17,0/19,0 11,0/13,0 N≤0,11

X8CrNiS18-9 1.4305 ≤0,10 17,0/19,0 8,0/10,0 P≤0,045 S0,15/0,35

N≤0,11 Cu≤0,11

X2CrNi19-11 1.4306 ≤0,03 18,0/20,0 10,0/12,0 N≤0,11

X2CrNi18-9 1.4307 ≤0,03 17,5/19,5 8,0/10,0 N≤0,11

X2CrNiN18-10 1.4311 ≤0,03 17,0/19,5 8,5/11,5 N0,12/0,22

X6CrNiTi18-10 1.4541 ≤0,08 17,0/19,0 9,0/12,0 Ti5xC bis 0,70

X6CrNiNb18-10 1.4550 ≤0,08 17,0/19,0 9,0/12,0 Nb10xC bis 1,0

X10CrNi18-8 1.4310 0,05/0,15 16,0/19,0 ≤0,80 6,0/9,5 N≤0,11

X2CrNiN18-7 1.4318 ≤0,03 16,5/18,5 6,0/8,0 N0,10/0,20

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 ≤0,07 16,5/18,5 2,0/2,5 10,0/13,0 N≤0,11

X2CrNiMo17-12-2 1.4404 ≤0,03 16,5/18,5 2,0/2,5 10,0/13,0 N≤0,11

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 ≤0,08 16,5/18,5 2,0/2,5 10,5/13,5 Ti5xC bis 0,70

X1CrNiMoTi18-13-2 1.4561 ≤0,2 17,0/18,5 2,0/2,5 11,5/13,5 Ti0,40/0,60

X1CrNiMoN25-25-2 1.4465 ≤0,02 24,0/26,0 2,0/2,5 22,0/25,0 N0,08/0,16

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 ≤0,03 16,5/18,5 2,5/3,0 11,0/14,0 N0,12/0,22

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 ≤0,03 17,0/19,0 2,5/3,0 12,5/15,0 N≤0,11

X3CrNiMo17-13-3 1.4436 ≤0,05 16,5/18,5 2,5/3,0 10,5/13,0 N≤0,11

X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 1.4565 ≤0,03 23,0/26,0 3,0/5,0 16,0/19,0 N0,30/0,50 Nb≤0,15

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 ≤0,03 16,5/18,5 4,0/5,0 12,5/14,5 Mn3,5/6,5

X1NiCrMoCuN25-20-5 1.4539 ≤0,02 19,0/21,0 4,0/5,0 24,0/26,0 N0,12/0,22

X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 ≤0,02 19,0/21,0 6,0/7,0 24,0/26,0 Cu1,2/2,0 N≤0,15

Cu0,5/1,05 N0,15/0,25

Tablo 1 (2/2) : Standard Normlara alnmş paslanmaz çelikler (seçilmiş kaliteler)

Tablo 2 : 

Paslanmaz çelik

guruplar

İç kristal yaps Ana alaşm elementleri

ferritik Cr

martensitik Cr, C veya Ni

austenitik Cr, Ni, Mo

austenitik-ferritik Cr, Ni, Mo (austenitik çeliklere kyasla yüksek krom, düşük nikel)

Tablo 3: 

Malzeme numaralarnn

paslanmaz çelikler için

anlamlar

1.40..:
< 2,5 % Ni alaşml Cr-Çelikleri

Mo, Nb  veya Ti ‘ sz

1.41..: Mo’li , Nb veya Ti ’ sz

1.43..:
> 2,5 % Ni alaşml Cr-Çelikleri

Mo, Nb, veya Ti ‘ sz

1.44..: Mo’li , Nb veya Ti ‘ sz

1.45..:
Cr, CrNi-veya CrNiMo-çelikleri özel ek alaşml olanlar (Cu, Nb, Ti .... )

1.46..:

}

}

}
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3 Çelik guruplarnn karakteristik özellikleri 

3.1 Ferritik çelikler

Ferritik paslanmaz çelikler kabaca iki alt

gurupta incelenirler :

– Yaklaşk % 11 ila 13 aras Cr içerenler

– Yaklaşk % 17 Cr  İçerenler

Tablo 4‘ de görülen ferritik çeliklerin mekanik

özellikleri, ince daneli bir içyap gerektirir. Bu

yap üretimin son safhasnda maksada uygun

bir tavlama ile elde edilir. 

Göreceli olarak Cr elementinin alt snrda ol-

mas nedeniyle (1.4003 , 1.4512) atmosferik

şartlarda veya slak ve nemli ortamlarda

korozyona karş mukavemetleri snrldr.

Bu nedenle ’’korozyon taşyc’’ olarak

snflandrlrlar.

Tablo 4 : Tavlanmş ve oda scaklğndaki ferritik paslanmaz çeliklerin mekanik değerleri (EN 10088, 2 ve 3 ncü bölüm)

Çelik Tipi

Ksa Ad Malzeme
No.

Ürün Şekli
biçimi1)

kalnlk
veya
çap1)

mm max.

0,2 genleşme katsays2)

Boyuna                kesitine
N/mm2

Minimum

çekme
mukavemeti

N/mm2

Kopma,

uzamas
%

Min.

interkristalin korozyonuna karş
dayankllğ
İşlem kaynak
öncesi sonras

1) k.B. = soğuk haddelenmiş band w.B. = scak haddelenmiş band; Bl = levha ; D=tel ; St = çubuk
2) filmaşin teller için yalnzca çekme mukavemet değerleri geçerlidir. 
3) < 3 mm’ye kadar bandlar için A80 diğerleri için A5 değerleri geçerlidir. 

k. B.

w. B.

Bl.

D., St.

k. B.

w. B.

k. B.

w. B.

Bl.

D., St.

k. B.

w. B.

k. B.

k. B.

w. B.

D., St.

X2CrNi12

X2CrTi12

X6Cr17

X3CrTi17

X3CrNb17

X6CrMo17-1

450 / 650

450 / 650

450 / 650

450 / 600

380 / 560

380 / 560

450 / 600

450 / 600

430 / 630

400 / 630

420 / 600

420 / 600

420 / 600

450 / 630

450 / 630

440 / 660

20

20

18

20

25

25

20

18

20

20

23

23

23

18

18

18

yok

yok

var

var

var

var

yok

yok

yok

var

var

yok

6

12

25

100

6

12

6

12

25

100

6

12

6

6

12

100

280 320

280 320

250 280

260 –

210 220

210 220

260 280

240 260

240 260

240 –

230 240

230 240

230 240

260 280

260 280

280 –

1.4003

1.4512

1.4016

1.4510

1.4511

1.4113

% 17 Cr içeren çelikler ise yüksek krom oran

nedeniyle korozyona daha iyi mukavemet

gösterirler.

% 1 Molibden ilavesiyle korozyona karş 

mukavemetleri daha da arttrlabilir.Baz 

kaliteler Titanyum veya Neobiyum içermekle,

karbonun ayrlarak karbid oluşturmasn 

engellerler.

Böylece kaynak sonrasnda herhangibir sl

işleme gerek kalmadan, kaln malzemeler

dahil, interkristalin korozyona karş mukave-

metlerini korurlar.

Austenitik Cr-Ni çeliklere kyasla ferritik pas-

lanmaz çeliklerin tercih edilmelerinin önemli
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bir avantaj da, özellikle ’’klorid etkisiyle 

indüktif transkristalin gerilim çatlak korozyo-

nuna’’ karş yüksek mukavemet göstermesidir.

3.2 Martensitik çelikler

% 12-18 aras Krom ve % 0,1 den daha fazla

Karbon içeren çelikler, yüksek derecelerde

austenitik yapdadrlar. Austenitik yapya

eriştiği ve aniden soğutulduğunda, bunun an-

lam sertleştirildiğinde, austenitik kristal yap,

martensitik yapya dönüşür. Austenitik yap

oluşturmak için, çeşitli kalitelere göre, 950 ila

1050 derece C gerekir. Ani soğutma, alaşmsz

çeliklere kyasla daha yavaş olabilir (örneğin  :

Havada soğutma). Karbon oran ne kadar yük-

sek olursa, sertlik de o derecede yüksek değer-

de olur (Tablo 5).

Nikel alaşml martensitik çeliklerde Karbon

elementinin rolünü Nikel elementi üstlen-

miştir. (Örneğin :  1.4313) Yüksek Karbon

içeren türlerinde karbid eleminasyonu sonu-

cu yüksek sertlik alma tehlikesi, Nikel

alaşm nedeniyle engellenir. Islah edilme

niteliklerinin uygunluğu nedeniyle istenilen

sertlik elde edilir.  Ayrca  400 mm çap‘a ka-

dar olan ölçülerin şertleştilmesi müm-

kündür. Molibden ilavesiyle korozyona karş

mukavemet daha da  arttrlmaktadr.

(1.4418)

Karbon 0ran Sertlik

Kütlesel - % HRC

0,10 40

0,15 46

0,20 50

0,25 53

0,40 56

0,70 58

1,00 60

Tablo 5 : Karbon oranlarnn, sertleştirilmiş ve iç

gerilimleri alnmş martensitik paslanmaz çeliklerin

sertliklerine etkileri (Schierhold)

Resim 2 :  

Çeşitli paslanmaz çelikle-

rin çentik açma-sl işlem

diagramlar 

(R.Oppenheim)

Resim 3 :

Egzost sistemleri – 

Ferritik paslanmaz çelik-

ler, kendilerine  otomobil

endüstrisinde önemli

kullanm alanlar 

bulmaktadr.

Islah edilmiş durumda yüksek çekme muka-

vemetleri elde edilir. Martensitik iç yapdaki

krom alaşml çeliklerin sya ilişkin

akşmazlk değerleri 2 no’lu resimde görül-

mektedir. 
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m
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D
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 J

austenitik çelikler
nikelli martensitik çelikler
ferritik % 17 kromlu-çelikler
martensitik %13 kromlu-çelikler
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mak, böylece düzgünlüğü gerçekleştirmek,

gerekir.  

Bu gurupdaki çelikler, aşnmaya karş yüksek

dayankllk göstermeleri ve kesici özellikle-

riyle çok geniş bir alanda kullanlrlar.

3.3  Austenitik çelikler

Austenitik CrNi-Çelikler en az % 8 Nikel içe-

rikleriyle,  çok iyi ve mükemmel şekillendiri-

lebilir ve mekanik özellikleri ile birlikte koroz-

yona mukavemetleri göze çarpar. Çok geniş

bir alanda kullanlabilirlikleri tavsiye edil-

mekle, paslanmaz çeliklerin en anlaml ve

önemli gurubunu oluşturmaktadr.

Bu çelik gurubunun en önemli niteliği koroz-

yona yüksek mukavemeti ile bilhassa Krom

ve Molibden gibi alaşm elementleri oran-

larnn  arttrlmas sonucu,  mükemmele

ulaşmasdr (Tablo 1 ve paragraf 4.2 ‘ye

baknz)

Ferritik çeliklerde olduğu gibi, austenitik çe-

liklerde de mükemmel teknolojik değerlerin

elde edilmesi için hassas ve ince daneli kris-

tal yap şarttr (Tablo 6). Isl işlem srasnda

ayrşklğ önleyici tedbir olarak, 1000 ila

1150 derece c’de çözelti tavlamas ve aka-

binde suda veya havada soğutma

yaplmaldr. Austenitik çelikler, martensitik

çeliklerin aksine, sertleştirilemezler.

Belirli alanlarda yüksek çekme mukavemeti

değerleri içeren austenitik çelikler gerek-

mektedir. Soğuk şekillendirme srasnda

genleşme snrnn arttrlmas mümkündür.

Form değişikliği dereceleri, iç yapnn  kade-

meli olarak sertleşmesine neden olur. Ferri-

tik çeliklere kyasla, soğuk şekillendirme

srasnda  daha fazla sertleşmeye meyillidir-

ler (Resim 6).

Ürün şekline göre martensitik çelikler, yu-

muşak tavlanmş (sertleştirmeye hazr) veya

sertleştirilmiş olarak temin edilirler. Yu-

muşak tavlanmş olanlara (soğuk ve scak

haddelenmiş bandlar veya  levhalar), kul-

lancs tarafndan scak veya soğuk olarak

son şekil verildikten sonra sertleştirme işle-

mi uygulanr Örnek : kvrmak, basmak, şekil-

lendirici kesim, derin sğama, gibi) Islah

işlemleri, sertleştirme ve sonuçta 650 ila

750 derece C ‘de menevişden ibarettir. Me-

neviş işlemi yapldğnda, çekme mukave-

meti -sertliği- bir miktar azalr,  akşmazlk

değeri ise artar. 1.4021 kalitenin (5 numaral

resimde görülen) slah işlem diagramnda,

bu guruptaki çelikler gösterilmektedir 

Isl işlem sonrasnda mukavemet değerleri-

nin değişimleri gözlenmektedir. Korozyona

mukavemetin en iyi  şekilde sağlanmas,

öngörülen  sl işlem değerlerinin tam olarak

uygulanmasna bağldr.

Yeterli korozyona mukavemet ve yüzeyin

istenilen özellikte olmasn sağlamak için,

asit işlemi ile temizlemek veya ince bir 

taşlama yapmak, sonuçta polisaj ile parlat-

Resim 4 : 

Martensitik paslanmaz

çelikten üretilmiş jiletler

Resim 5 :  

1.4021 kalite çelik mal-

zemenin slah diagram ; 

Sertleştirme : 1000 de-

rece C/yağ 

Meneviş : menevis ss 

2 saat/havada soğutma

(Schierhold)
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Bütün bunlara ek olarak soğuk ğekillendime

nedeniyle martensitik bir iç yap da meyda-

na gelebilir.

Diğer bir ihtimal de, alaşm elementlerinin

teknik önlemleri nedeniyle kristallerin

karşmas sonucu, sertliğin artmas mümkün

olabilmektedir. Önemli alaşm elementleri-

nin paslanmaz çeliğin 0,2 %-genleşme snr

Resim 6 : 

Baz paslanmaz çeliklerin

soğuk formasyon nede-

niyle meydana gelen 

sertlikleri 

Çelik Tipi

Ksa Ad Malzeme
No.

Ürün Şekli
biçimi1)

kalnlk
veya

çap1)

mm max.

0,2 genleşme katsays2)

Boyuna                kesitine
N/mm2

Minimum

çekme
mukavemeti

N/mm2

Kopma,

uzamas
%

Min.

interkristalin korozyonuna
karş dayankllğ
İşlem kaynak
öncesi sonras

X5CrNi18-10 1.4301 k. B. 6 230 260 540 / 750 45 var yok

w. B. 12 210 250 520 / 720

Bl. 75 210 250 520 / 720

D., St. 160 190 – 500 / 700

X4CrNi18-12 1.4303 k. B. 6 220 250 500 / 650 45 var yok

D., St. 160 190 – 500 / 700

X8CrNiS18-9 1.4305 Bl. 75 190 230 500 / 700 35 yok yok

D., St. 160 190 – 500 / 750

X2CrNi19-11 1.4306 k. B. 6 220 250 520 / 670 45 var var

X2CrNi18-9 1.4307 w. B. 12 200 240 520 / 670

Bl. 75 200 240 500 / 650

D., St. 160 180 – 460 / 680

X2CrNiN18-10 1.4311 k. B. 6 290 320 550 / 750 40 var var

w. B. 12 270 310 550 / 750

Bl. 75 270 310 550 / 750

D., St. 160 270 – 550 / 760

X6CrNiTi18-10 1.4541 k. B. 6 220 250 520 / 720 40 var var

w. B. 12 200 240 520 / 720

Bl. 75 200 240 500 / 700

D., St. 160 190 – 500 / 700

Tablo 6 (1/3) : Normlara alnan austenitik ve austenitik-ferritik paslanmaz çeliklerin mekanik değerleri 1.4462 kalite ise işlem öncesinde ve oda

ssnda (EN 10088 2. ve 3. bölümlerde ve ayn zamanda SEW 400 ‘ de yer alr)

Çekme mukavemeti

0,2%-genleşme snr
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Çelik Tipi

Ksa Ad Malzeme

Ürün Şekli
biçimi1)

kalnlk
veya

çap1)

0,2 genleşme katsays2)

Boyuna                kesitine
N/mm2

çekme
mukavemeti

N/mm2

Kopma,

uzamas
%

interkristalin korozyonuna
karş dayankllğ
İşlem kaynak

X6CrNiNb18-10 1.4550 k. B. 6 220 250 520 / 720 40 var var

w. B. 12 200 240 520 / 720

Bl. 75 200 240 500 / 700

D., St. 160 205 – 510 / 740

X10CrNi18-8 1.4310 k. B. 6 250 280 600 / 950 40 yok yok

D., St. 40 195 – 500 / 750

X2CrNiN18-7 1.4318 k. B. 6 350 380 650 / 850 35 var var

w. B. 12 330 370 650 / 850 35

Bl. 75 330 370 630 / 830 45

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 k. B. 6 240 270 530 / 680 40 var var

w. B. 12 220 260 530 / 680 40

Bl. 75 220 260 520 / 670 45

D., St. 160 200 – 500 / 700 40

X2CrNiMo17-12-2 1.4404 k. B. 6 240 270 530 / 680 40 var var

w. B. 12 220 260 530 / 680 40

Bl. 75 220 260 520 / 670 45

D., St. 160 200 – 500 / 700 40

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 k.B. 6 240 270 540 / 690 40 var var

w. B. 12 220 260 540 / 690

Bl. 75 220 260 520 / 670

D., St. 160 200 – 500 / 700

X1CrNiMoTi18-13-2 1.4561 Fl. 20 190 490 / 690 40 var var

X1CrNiMoN25-25-2 1.4465 Fl. 30 260 540 / 740 35 var var

St. 160

D. 20

X2CrNiMoN17-13-3 1.4429 k. B. 6 300 330 580 / 780 35 var var

w. B. 12 280 320 580 / 780 35

' Bl. 75 280 320 580 / 780 40

D., St. 160 280 – 580 / 800 40

X2CrNiMo18-14-3 1.4435 k. B. 6 240 270 550 / 700 40 var var

w. B. 12 220 260 550 / 700 40

Bl. 75 220 260 520 / 670 45

D., St. 160 200 – 500 / 700 40

X3CrNiMo17-13-3 1.4436 k. B. 6 240 270 550 / 700 40 var yok

w. B. 12 220 260 550 / 700

Bl. 75 220 260 520 / 670

D., ST. 160 200 – 500 / 700

X2CrNiMnMoNbN25-18-5-4 1.4565 FL. 30 420 800 / 950 35 var var

St. 160

D. 20

Tablo 6 (2/3) : Normlara alnan austenitik ve austenitik-ferritik paslanmaz çeliklerin mekanik değerleri 1.4462 kalite ise işlem öncesinde ve oda

ssnda (EN 10088 2. ve 3. bölümlerde ve ayn zamanda SEW 400 ‘ de yer alr)
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Çelik Tipi

Ksa Ad Malzeme

Ürün Şekli
biçimi1)

kalnlk
veya

çap1)

0,2 genleşme katsays2)

Boyuna                kesitine
N/mm2

çekme
mukavemeti

N/mm2

Kopma,

uzamas
%

interkristalin korozyonuna
karş dayankllğ
İşlem kaynak

X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 k.B. 6 290 320 580 / 780 35 var var

w. B. 12 270 310 580 / 780 35

Bl. 75 270 310 580 / 780 40

D., St. 160 280 – 580 / 800 35

X1NiCrMoCuN25-20-5 1.4539 k. B. 6 240 270 530 / 730 35 var var

w. B. 12 220 260 530 / 730

Bl. 75 220 260 520 / 720

D., ST. 160 230 – 530 / 730

X1NiCrMoCuN25-20-7 1.4529 Bl. 75 300 340 650 / 850 40 var var

D., St. 160 300 – 650 / 850

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 k. B. 6 480 660 / 950 40 var var

w. B. 12 480 660 / 950

Bl. 75 480 640 / 840

D. 160 450 650 / 880

Tablo 6 (3/3) : Normlara alnan austenitik ve austenitik-ferritik paslanmaz çeliklerin mekanik değerleri 1.4462 kalite ise işlem öncesinde ve oda

ssnda (EN 10088 2. ve 3. bölümlerde ve ayn zamanda SEW 400‘ de yer alr)

değerlerine olan etkisi 7 no’lu resimde görül-

mektedir. En yüksek etkiyi Karbon (C) ve 

Azot (N) göstermektedir. Karbon orannn

arttrlmasndan, korozyona karş kimyasal

reaksiyon nedeniyle, vazgeçilmiştir. Karbon

yerine

Azot elementinin katlmasnn yarar, 

çekme mukavemetinin ve korozyona karş

dayankllğn arttrlmasdr. 

Yüksek çekme mukavemetine sahip Azot içe-

ren austenitik çelikler örnek olarak : 1.4311,

1.4318, 1.4406, veya 1.4439‘ dur. Hedef

seçilerek alaşm elementleri saptanan bir ka-

litenin 0,2 %-genleşme snr değeri 400

N/mm2 ‘ye kadar çkabilir (1.4565).

1) k.B. = soğuk haddelenmiş band w.B. = scak haddelenmiş band; Bl = levha ; D=tel ; St = çubuk
2) filmaşin teller için yalnzca çekme mukavemet değerleri geçerlidir. 
3) < 3 mm’ye kadar bandlar için A80 diğerleri için A5 değerleri geçerlidir. 

Resim 7 : 

Baz alaşm elementleri-

nin, austenitik çeliklerin

0,2 %-genleşme snrna

olan etkileri (V.J.Mc Neely

ve D.T.Llewellyn)
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Yüksek genleşme özelliği 

Austenitik çeliklerin kopma uzamas değer-

leri (Tablo 6’ ya bak) ferritik çeliklere kyasla

bir mislidir ve çok iyi şekillendirme özelliği

sağlamaktadr. Buradan hareketle, uygun 

derin çekme ve/veya germe ve abkant bükül-

me özelliklerini birlikte taşmaktadrlar.

Ayn zamanda yüksek çentik değeri, düşük s

ortamlarnda dahi üst seviyededir (Resim 3)

Bu nedenle soğuk ortamlara dayankl pas-

lanmaz çelikler, eksi 269 derece C’ye kadar

çalşan tesislerde kullanlr. 

(Bak : AD-Merkblatt W10)

3.4 Austenitik – ferritik çelikler

Austenitik-ferritik çelikler iki ayr iç yap özel-

liği gösterdiklerinden genelde Duplex çelik-

ler olarak anlmakta, sürekli olarak daha çok

anlam kazanmaktadrlar. Bu durum özellikle

X2CrNiMoN 22-5-3 (Malzeme No. 1.4462)

kalite için geçerli olup,  % 22 krom, % 5 ni-

kel, ve % 3 molibden ile eser miktarda azot

içerir (Tablo 1’ e baknz) Bu alaşm oranlarna

göre dengeli bir austenitik-ferritik iç yap

mevcuttur (Kurallara göre 50:50).

6 no’lu tabloda görüldüğü üzere 0,2 %-gen-

leşme snr, austenitik çeliklere kyasla, be-

lirgin bir farkla üst düzeydedir. Bunun

yannda çok iyi bir akşmazlk dayankllğna

erişmiştir. Olumlu niteliklerini saymaya de-

vam ettiğimizde, korozif ortamlarda

dayankllğn devamllğndan söz etmemiz

gerekir.

Austenitik-ferritik çeliklerin korozif ortam-

larda gösterdiği dayankllğ , austenitik çelik-

lerle mukayese ettiğimizde, İndüktif chlorid’e

bağl gerilim kopmas korozyonuna çok daha

iyi mukavemet gösterdiğini saptayabiliriz.

Austenitik-ferritik çeliklerin kaynak yaplabi-

lirliklerinde herhangibir problem yoktur.

Genel anlamda uygun nitelikleri geniş bir kul-

lanm alannda başarl olduklarn, ağrlkl

olarak kimya endüstrisi tesislerinde, çevre

korumas ünitelerinde, Denizcilikte ve off-

shore teknik araştrmalarnda kullanlmalar

göstermektedir.

Son yllarda ’’Super Duplex olarak

adlandırılan” kaliteler geliştirilmiş olup,

korozyona karşı mükemmel dayankllk

göstermektedirler. Bu yeni geliştirilen kaliteler

% 25 Cr , % 7 Ni, % 3,5 Mo ile Azot içermekte,

eser miktarlarda diğer elementler de alaşma

katlmaktadrlar. 

Resim 8 : 

Paslanmaz çelikten

Dünya küresi
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4 Korozyona karşı dayanıklılık

4.1 Genel bilgiler

Bilindiği gibi, paslanmaz çelikler, alaşmsz

ve düşük alaşml çeliklere kyasla korozyo-

na karş çok daha iyi dayankllk gösteririler.

Birçok agresif ortamlara dayankl olup, yü-

zeyde başkaca bir koruyucu tabakaya gerek

duyulmaz. Bu pasivite özelliği, demire en az

% 10,5 Cr ilavesiyle kazandrlr. Yüzeydeki

pasif tabakann mekanik olarak hasar gör-

mesi halinde, derhal kendisini yeniler.

Asal Çelik Paslanmaz çeliklerin korozyona

karş dayankllklar,  alaşm elementlerine,

yüzey ve iç kristal yapsna bağldr. Bu ne-

denle kullanlacaklar ortamlara uygun

yapnn sl işlemle sağlanmş olmas, isteni-

len şartlar taşyan  ve doğru seçilen yüzey ta-

bakasnn  korozyona dayankllğ  mükem-

mel sağlayacağ tabiidir.  

4.2 Korozyon çeşitleri 

Yüzeylerde aşnma korozyonu

Yüzeyde aşnma hemen hemen eşit bir

dağlm görünümünde oluşur. Kurallara göre,

yüzey aşnmasnn  0,1 mm / yl olarak tes-

biti seçilen kaliitenin dayankl olduğunu gös-

terir Paslanmaz çeliklerde kütle kaybnn, 

yüzeysel ölçü birimi 1 gram/h x m2 = 1,1

mm/yl şeklinde tezahür eder.

Dengeli ve eşit kalnlkta bir tabakann

aşnmas, asit ve güçlü alkali’lerle temas ha-

linde oluşur. 

Aşnan tabaka kalnlğ, kullanlan kaliteye

bağldr. Örneğin % 17 krom alaşml bir pas-

lanmaz çelik, % 13 krom alaşml olana

kyasla daha fazla dayankldr. Çok daha faz-

la dayankllk istenen durumlarda, austeni-

tik krom nikel alaşml paslanmaz çelik kali-

telerinin seçilmesi uygun olur. Dayankllğn

daha da artmas istendiğinde, bütün bunla-

ra ek olarak molibden alaşml olan kalitele-

rin seçilmesi gerekir.

Delici korozyon (pitting)

Paslanmaz çeliklerin yüzeyde bölgesel/yerel

olarak delinmeleri, delici korozyona uğradk-

larn gösterir.  Şayet klorid iyonlar ile özellik-

le yüksek s ortamnda temas sözkonusu

ise,  bu bölgelerde sklkla iğne deliği şeklin-

de korozyon görülür. Depolama, uzun süre

bekletme, yabanc pas,  cüruf artklar ve

özellikle kaynak sonras oluşan  renk değişik-

liklerinin bulunduğu bölgelerde delici koroz-

yon tehlikesi artar.

Resim 9 : 

Duplex – Borulardan

yaplmş Asansör Kulesi 

(La Grande Arche, Paris)
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Krom alaşm orann  yükseltmek,  ayrca mo-

libden ve azot ilave etmekle, delici korozyo-

na karş olan dayankllğ önemli derecede

arttrmak mümkündür.  Etken oran toplam

förmülü olarak

W = % Cr + 3,3 x % Mo 

düşünülmelidir. 

Çok yüksek alaşml austenitik ve ferritik-aus-

tenitik iç yap kristalleri içeren çeliklere azot

ilave edildiğinde, çeşitli faktörler gözönüne

alnarak, yukarda bahis konusu edilen for-

müle yanstlr.

Çatlak korozyonu  

Çatlak korozyonu, adndan da anlaşlacağ

gibi, oluşan çatlak şeklinde tezahür eder. 

Konstruksiyon , bekletim ve kullanm hatalar

(örneğin: yanlş depolama, gibi), delici koroz-

yon nedenlerine benzer konulara 

dikkat edilmeli, alaşm elementlerinin ve 

yukarda belirtilen formüle yansmann 

önemi vurgulanmaldr.

Gerilim yrtlmas korozyonu

Bu korozyon tipinde, genellikle kristallerde

ayrlma sözkonusu olmaktadr (transkristalin).

Aşağda belirtilen her üç neden birlikte var

olduğunda gerilim yrtlmas mümkündür. 

a) Kullanldğ konstruksiyonda yüzey, çek-

me gerilimi altnda bulunuyorsa,

b) Genellikle klor iyonlarnn hakim olduğu

bir ortam ile temas varsa,

c) Seçilen paslanmaz çelik kalitesinin bu

korozyon tipine dayankllğ şüpheli ise, 

Malzemenin çekme gerilimi içermesi, güçlü

bir germe veya kvrlma, bükülme formas-

yonu sözkonusu ise veya (kaynak, soğuk

hadde, derin sğama) gibi etkenler nedeniy-

le oluşabilmektedir.Çekme nedeniyle mey-

dana gelen gerilimler, şnlama yoluyla en

aza indirilir.

Austenitik Standard Cr-Ni veya Cr-Ni-Mo

alaşml paslanmaz çelikler, klorid çözeltileri-

ne karş, ferritik ve austenitik-ferritik çeliklere

kyasla, gerilim yrtlmasna karş daha has-

sastrlar. Austenitik çeliklerin bu korozyona

karş dayankllklarnn arttrlmalar, bilhas-

sa nikel orannn yükseltilmesiyle  sağlanr. 

Titreşim nedeniyle yrtlma korozyonu

Sadece titreşim nedeniyle (korozyon etkeni

olmadan) meydana gelen minimize bir dal-

gal akm  herhangibir yrtlma oluşturmaz :

Devaml titreşim mukavemeti.  Devaml tit-

reşime karş mukavemet değeri yeterli değil-

se, titreşim yrtlma korozyonu nedeniyle ve

snrlarn zorlanmas ile yrtlma mümkün

olabilmektedir. 

Gerilim yrtlma korozyonunun farkllğ,

yalnzca spesifik bir ortamn  varlğ nede-

niyledir. Titreşime bağl yrtlma korozyonu-

nun oluşmas için ise, korozif ortamlarn

yansra değişken etkenlerin birlikte varol-

mas gerekir. Titreşim korozyonuna

dayanklğn arttrlmas için 

– Bulunduğu ortamlardaki korozyona karş

dayankllğn gittikçe güçlendirilmesi

– Çeliğin mekanik değerlerinin gittikçe yük-

seltilmesi

Bu korozyon tipi, birçok kullanm sahasnda,

örneğin : inşaat ve dayankl tüketim ürün-

lerinde, genellikle görülmez.

Kristaller aras korozyon 

Kullanlacağ ortama uygun bir kalite seçimi,

kristaller aras korozyon tehlikesini ortadan

kaldrr. Austenitik çeliklerde 450 ila 850 

derece C’de , ferritik çeliklerde 900 derece
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C’nin üzerinde snn mevcut olduğu asitik

ortamlarda krom karbid kristallerinin iç yapy

oluşturan danelerin snr bölgelerinden

ayrlmas ile oluşur. Bahis konusu edilen s,

örneğin : kaynak işlemi srasnda ve kaynak

dikişine yakn olan sahada oluşmaktadr

(snn yaylma alan). Bölgesel olarak krom

elementinin, sözkonusu alanda krom karbid

şeklinde ayrlmas ve o bölgede azalmas 

demektir.

Uygulamada, austenitik çeliklerde karbon

orannn en aza indirilmesi veya karbon’un,

çelik alaşmna  titan veya niob elementi ila-

vesi neticesinde, bağlanarak krom ile bir-

leşerek karbid oluşturmasn önlemektir.

Ferritik çeliklerde karbonun çözülme tehlike-

si hemen hemen yok gibidir. Üretimin son

safhasnda yalnzca çözelti tavlamas ve son-

rasndaki soğutma, bu çeliklerde krom kar-

bid oluşmasn ve danelerden ayrlmasn ön-

leyemez. Kristaller aras korozyona karş

dayankllğn sağlanmas için,  750 ila 800

derece C’de stabilizasyon tavlamas gerekir.

Ferritik çelikler stabilizasyon tavlamas

yaplarak tüketiciye ulaştrldğndan kristal-

leraras korozyona karş dayankldrlar. An-

cak, tüketici tarafndan kullanlmalar

srasnda kaynak işlemi yapldğnda, oluşan

s nedeniyle krom karbid olgusu, kristaller-

aras korozyon tehlikesini yeniden doğurabi-

lir. Ancak bu tehlikenin yok edilmesi, titan

veya niob elementlerinden birisinin alaşma

ilavesi ile, mümkündür. Ferritik çeliklerde

kristalleraras korozyonun engellenmesi,

yalnzca karbon orannn en aza indirilmesi

ile sağlanamaz.

Bimetal korozyonu

Bimetal korozyonu (Temas-kontakt koroz-

yonu veya başka bir deyişle -metaller aras

korozyon- değişken metallerin paslanmaz

çelik ile temas ve aralarnda elektrolitik ağ

oluştuğunda sözkonusudur. Daha az

alaşml veya alaşmsz veya değişken bir

metal (Anod) temas ettiği bölümde etkendir

ve çözülmeye başlar. Alaşml çelik (katod)

bu temastan etkilenmez. Paslanmaz çelikler,

uygulamada diğer bütün metaller ve metalik

maddeler ile alaşmsz ve düşük alaşml çe-

likler ve de aluminyum’a karş asal çelik

konumundadrlar. 

Bimetal korozyonun oluşmas için, asal çelik

konumundaki paslanmaz çeliğin daha az

alaşml veya asal olmayan çeliklere kyasla

temas eden bölümünün  daha geniş bir sa-

hay kaplamas durumunda mümkündür. 

4.3 Kullanm göstergeleri

1.4301 ve 1.4541 malzeme numaral pas-

lanmaz çelikler hava şartlarna dayankl

olup, iç ve dş mekanlarda eşdeğer anlamda

kullanlrlar.

1.4401 ve ve 1.4571 malzeme numaral pas-

lanmaz çelikler oda ve normal hava

scaklğnda,  belirli bir snra kadar klor ve

kükürtdioksid içeren ortamlarda, geniş kap-

saml olarak endüstri  ve sahil bölgelerinde

kullanmlar uygun olup, mükemmel

dayankllk gösterirler.

1.4016 malzeme numaral paslanmaz çelik

yukarda belirtilen krom-nikel (molibden)

alaşml olanlara kyasla korozyona karş da-

ha az dayankl olup, genellikle iç mekan-

larda kullanlmalar  uygundur.  

Paslanmaz çeliklerin, korozyona dayank-

llğn gerekli olduğu çeşitli saha ve ortam-

larda kullanmlar ile , mukavemet tablo ve

diagramlar hakknda üreticiler bilgi vermek-

tedirler.
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Resim 10 : 

Asal Çelik paslanmaz'dan

üretilen trabzan’n

WIG-kaynağ görünümü

5 Kaynak özellikleri

Paslanmaz çeliklerin çok çeşitli  alanlarda

kullanmlar , kaynak işlemine mükemmel u-

yumlar, en önemli özellikleridir. Gerek ko-

rozyona dayankllk özelliklerinin, gerekse

İstenilen mekanik değerlerin, mukavemet ve

elestikiyetlerinin kaynak dikişi ve snn

yaylma alanlarnda da ana madde özellikle-

ri ile örtüşmesi gerekmektedir. Konstruk-

siyonun ve kaynak bölgesinin güvenliği ve te-

sisin uzun ömürlü olmas, kaynak dikişinin

kalitesinden geçer.

Bütün bu değerlerin korunmas için kaynak

malzemesinin yansra en iyi kaynak teknik-

leri kullanlmal, çok hassas bir yüzey temiz-

liği  gerçekleştirilmelidir. Genelllikle uygula-

mada alşlagelen ergime ve direnç kaynak

tipleri seçilmelidir. Otojen kaynak tipi öneril-

memektedir.

Ferritik çelikler de kaynak işlemine uygundur,

ancak elastikiyetinin azalma tehlikesi vardr.

Özellikle korozyona mukavemetin gerekli 

olduğu ortamlarda stabilize alaşmlar tercih

edilmelidir. Bütün ferritik çeliklere s 

uygulanmas durumunda, örneğin : kaynak

işlemi,  güçlü bir dane irileşmesi tehlikesiyle

karş karşyadrlar. Bu nedenle olabildiğince

düşük s uygulanarak kaynak yaplmaldr.

Kaynak dikiş sahasnda elastikiyet değerleri-

nin azalmas nedeniyle, salnm, titreşim ve

darbenin var olduğu konstruksiyonlarn 

kaln etli ksmlarnda ferritik çeliklerin kul-

lanlmas uygun değildir. 

Et kalnlklar ince olan soğuk haddelenmiş

levha ve şeritlerde bu tehlike, bilhassa

kaynak dikiş sahasna düşük s uygulanmas

ile, kaln malzemelere kyasla daha azdr.

1.4003 malzeme numaral çeliğin dane iri-

leşmesi tehlikesi, özel alaşm teknikleri kul-

lanlmas ile, önemli derecede yok edilmiştir.

Uygun değişkenlik özellikleri nedeniyle kaln

malzemelerin dahi sl işlem gerekmeksizin

kaynak yaplmas mümkündür. Bu çelik s

uygulanan bölgelerde de devaml titreşim,

mekanik dayankllk ve kvrma/bükülmeye

karş iyi bir performans gösterir.

Kaynak yaplmas gerekli olan durumlarda,

kristalleraras korozyon tehlikesinin oluşma-

mas için kullanlmas tavsiye edilen paslan-

maz çelikler 1.4509, 1.4510, 1.4511,

1.4512, 1.4520, 1.4521 ve 1.4589 olarak

belirtilmektedir.
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Karbon oranlar düşük martensitik çelikler

snrl olarak kaynak yaplabilir. Daha yüksek

miktarlarda karbon içeren kalitelere ise

kaynak uygulanamaz. 

Ferritik çelik parçalarnn biribirlerine birleşti-

rilmeleri için, austenitik kaynak elektrod 

veya telleri  tavsiye edilir. Bu durum marten-

sitik çelikler için de ayndr. Korozyona

dayankllğn önemli olduğu hallerde,

çeliğin yüzeye yakn tabakasnn ana malze-

me kalitesi ile kaynağ uygun olacaktr. 

Austenitik paslanmaz çeliklere kaynak işlemi

uygulamas, feritik çeliklere kyasla çok ko-

laydr. Ancak aşağdaki noktalara dikkat edil-

mesi gerekir :

– Is genleşme katsaysnn takriben % 50

daha yüksek olmas durumunda, çeliğin

deformasyon ve artk gerilimlere karş

korunmas sözkonusudur.  

– Is genleşmesinin takriben % 60 düşük

olduğu hallerde, snn kaynak bölgesine

odaklanmas gerekir. Bu durum bakr

altlk kullanlarak başaryla sağlanabilir.

Austenitik çeliklerin, istenilen niteliklerin ve

korozyona dayankllğn sağlanmas için,

ana malzeme veya ana malzeme kalitesinde

kaynak elektrod veya telleri ile veya daha

yüksek alaşml kaynak malzemeleri kul-

lanlmas tavsiye edilmektedir.  Kaynak mal-

zemelerinin kimyasal bileşimleri, s altnda

oluşabilecek yrtk ve çatlaklarn engellen-

mesini sağlayacak şekilde seçilmektedir.  Ti

ve Nb stabilize elementleri alaşml austeni-

tik çelikler , ayn zamanda karbon oranlarnn

da düşürülmesi ile, kaynak sonrasnda 

gerilim tavlamas yaplmasna gerek kalma-

dan kristalleraras korozyona mükemmel

dayankllk gösterirler (paragraf 4.2’ ye

baknz). Levha kalnlğnn 5mm’nin üzerin-

de olmas, karbon orannn % 0,03 ‘ün

altnda olmasn gerektirir. 

Kaynak malzemesi kullanlmas gerekli du-

rumlarda austenitik - ferritik (duplex) çelikle-

rin kaynak yaplabilirliği, s uygulanacak böl-

genin niteliklerine bağldr. Bu nedenle

kaynak tipinin bu niteliklerle örtüşmesi ve uy-

gun seçilmesi gerekir. Kaynak malzemesinin

daha yüksek nikel alaşml olan seçilmelidir. 

Is uygulanmas nedeniyle oluşabilecek renk

değişikliklerinin engellenmesi veya oluşan

renk değişikliğinin sonradan mekanik veya

kimyasal olarak yok edilmesi, böylece

kaynak dikiş bölgesindeki korozyona

dayankllğn korunmas sağlanmaldr. 
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6 Şekillendirme özellikleri

Paslanmaz çelikler genel olarak çok iyi şekil

değiştirme özellik ve niteliklerine sahiptirler,

bu nedenle  çok geniş bir kullanm alanna

erişmişlerdir. Bunun anlam, paslanmaz çe-

lik yass ürünlerin üreticiler tarafndan büyük

oranda şekillendirilerek kullanlr hale geti-

rilmeleridir. 

Yass ürünlerin en önemli şekillendirilme

işlemi derin çekme/sğama’dr.  Derin çek-

me işlemi iki ayr tip olarak karşmza

çkmaktadr. Birincisi ’’geleneksel’’ derin

çekme, diğeri germe yoluyla derin çekme-

dir. ’’geleneksel’’ derin çekme, paslanmaz

çelik parçann dişi çekme halkas ile mal-

zemenin tamamnn akmas sağlanarak

yaplr. Germe şeklindeki çekme işleminde,

paslanmaz çelik parça , kalptaki tutucula-

ra sabitlenerek şekillendirilir. Bu durumda

malzemenin tamamnn akş mümkün

değildir, yalnzca çekilen bölümün malze-

me kalnlğ azalmş olur.  Birçok komplike

ürünler,   her iki çekme tipinin ’’geleneksel’’

derin çekme ve ’’germe’’ kombinasyonu yo-

luyla elde edilir.

Yass ürünlerin çoklukla sekillendirildiği

diğer bir işlem ise ’’bükme / kvrma’’ dr. Bu

işlem genelde abkant preslerde veya profil

hadde tesislerinde yaplmaktadr. Sonuncu-

suna örnek, soğuk şekillendirilen ve boyuna

dikiş kaynağ yaplarak elde edilen boru-

lardr. 

Paslanmaz çelik uzun ürünler soğuk masif

şekillendirme yoluyla elde edilmektedir. Bu-

rada sözkonusu olan soğuk akma sağlayan

presler ve soğuk şişirme presleridir. Bir diğeri

ise soğuk çekmedir. Hedef olarak sonuçta

istenilen ölçüdeki ürünün elde edilmesidir

(örneğin: tel ve çubuk çaplar). Soğuk şekil-
Resim 11 : 

Derin çekilmiş tava  
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lendirmeye bağl olarak malzemenin çekme

mukavemetinin arttrlmas da ayrca istenen

bir özellik olabilir. Buna tipik bir örnek : Yaylk

çelik tellerin soğuk çekilerek mukavemetinin

arttrlmas ve özellikle spiral yay üretiminde

kullanlmasdr. Ayrca boru ürünlerin son

çekme işlemi yoluyla hassas ölçüde boru

prezisyon boru üretilmesidir.

Ferritik paslanmaz çeliklerin istenilen şekil-

lendirme nitelikleri, alaşmsz çeliklere yakn

değerlerdedir.

Bu çeliklerde esas istenilen özellik korozyo-

na mukavemet olduğundan, soğuk şekillen-

dirilmeleri için gerekli fiziksel ve mekanik

özellikleri snrldr.

Ferritik paslanmaz çeliklerin ’’esas’’ derin

çekme işlemi ile şekillendirilmeleri, iyi bir ak-

ma özelliği içermeleri nedeniyle,  yüksek de-

rin çekme snr oranna sahiptirler (Beta max.

> 2,0).  Germe yoluyla çekilme özellikleri ise

snrldr.  Şekillendirilmelerinde bu snrlar

olmasna rağmen, yine de geniş bir alanda

kullanlmalar sözkonusudur. Mimaride kap-

lama ve dekorasyonda yaygn olarak kul-

lanlr. Bulaşk makinalarnn iç ve dş kapla-

malarnda, yass ürünlerde, otomobillerin

çeşitli bölümlerinin süsleme çtalar olarak,

katalizatörlerde, dikiş kaynakl paslanmaz

çelik boru üretiminde kullanlmaktadr. 

Austenitik paslanmaz çelikler soğuk şekil-

lendirme sonucu, alaşmsz çeliklere ve fer-

ritik paslanmaz çeliklere kyasla daha yüksek

mukavemet gösterirler.  Bu nedenle, şekil-

lendirilebilmeleri için  çok daha fazla güç kul-

lanm gerekir.  Alşlmş austenitik paslan-

maz çelik kaliteleri, şekillendirilmeleri

srasnda ksmen martensitik iç yap özelliği

taşyabilmektedir. Bu durum, kademeli ola-

rak arka arkaya birkaç defa çekme

yapldğnda olumsuz mekanik özellikleri be-

raberinde getirmektedir.  Gerekli hallerde,

ara tavlamas yaplarak bu olumsuzluk gide-

rilir. 

’’geleneksel’’ derin çekme işlemi srasnda

austenitik paslanmaz çeliklerin snrsal çek-

me oranlar, ferritik paslanmaz çeliklere

yakn değerlerdedir. Ancak, austenitik pas-

lanmaz çeliklerin ’’germe’’ yoluyla derin çek-

me işlemine daha uygun olduklar gözlen-

mektedir.  Bu nedenle austenitik paslanmaz

çelikten komplike ürünler ’’germe’’ işlemi ile

çekilerek sonlandrlmaktadr. Örneğin : Bu-

laşk makinas iç kaplar ve taban parçalar,

evyeler, tencere gibi derin kaplar  ve borular.
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7 Talaş kaldrma özellikleri

Çelik tipi 

Ksa ad Malzeme no. Kükürt oran  %

Otomat çelikleri

X14CrNoS17 1.4104

X6CrMoS17 1.4105 0,15 bis 0,35

X8CrNiS18-9 1.4305

Talaş kaldrma özellikleri iyileştirimiş standard çelikler 1)

X5CrNi18-10 1.4301

X2CrNi19-11 1.4306

X2CrNi18-9 1.4307

X6CrNiTi18-10 1.4541 0,015 bis 0,030

X5CrNiMo17-12-2 1.4401

X2CrNiMo17-12-2 1.4404

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571

Tablo7 : Talaş kaldrma özelliklerine göre paslanmaz çelik guruplar 

1) Seçilmiş tipik çelikler

Austenitik paslanmaz çeliklerin talaş

kaldrma işlemine uygunluğu söz konusu

değildir. Soğuk şekillendirilmeleri srasnda

oluşan yüksek mukavemetleri, s iletgenlik-

lerinin düşük olmas, buna karşlk elastiki-

yet değerlerinin iyi olmas talaş kaldrlabilir-

lilik özelliklerini olumsuz yönde etkilemek-

tedir.  Paslanmaz çeliklerin talaş kaldrlabi-

lirlilik özelliğine olumlu etken ise kükürt’tür. 

Talaş kaldrlmas gereken parçalarn üretimi

için uygun paslanmaz çelikler, Tablo 7‘ de

görüldüğü üzere iki gurupta toplanrlar. Bun-

larn yannda spesifik kullanm gereken alan-

lar için özel otomat çelikleri yer alr.

Otomat çelikleri kural olarak % 0,15 ila 0,35

oranlarnda kükürt içerirler. Kükürt elementi

Mangan ile birleşerek Mangansülfid oluştur-

duğundan, işlemi kolaylaştrmak üzere, ksa

parçacklar halindeki talaşlarn düz yüzey

meydana getirmesine ve kullanlan aletlerin

az aşnmasna olumlu etki yapmaktadr 

(Resim 11)

Paslanmaz otomat çeliklerin korozyona mu-

kavemetlerinde cüzi bir azalma gözlenmek-

tedir. İkinci guruptaki çelikler normlarda be-

lirtilen   oranlarn çok altnda % 0,015 ila

0,035 kükürt içermektedirler. Sülfid mik-

tarnn, adedinin ve malzeme kesitindeki

dağlmnn tanmlanmas ile standard çelik-

lere kyasla yüksek talaş kaldrma niteliği,

aletlerin % 100 daha verimli çalşmasn

sağlamaktadr. Klasik otomat çeliklerine

kyasla paslanmaz otomat çeliklerinin bu

değerleri daha düşük kalmaktadr.

Resim 12 : 

Çeşitli oranlarda kükürt

içeren çeliklerin talaş

örnekleri

Resim 13 : 

Talaş kaldrlmş Asal 

Çelik paslanmaz ürünler
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8 Yüzey standardlar

Resim 14 : 

desenli haddelenmiş

Asal Çelik Paslanmaz

levhalar

Asal Çelik paslanmazn korozyona daya-

nkllğnn ilk temel şart metalik temiz bir

yüzey içermesidir. Üretim srasnda oluşan

kabuk tabakas püskürtme, taşlama, frçala-

ma ve/veya asitleme suretiyle temizlenir. 

EN 10088 2 ve 3 ncü bölümleri asal çelik pas-

lanmaz ürünlerin yüzey norm ve şekillerini

göstermekte ve Tablo 8‘ de özetle belirtil-

mektedir.

2R yüzey standardnda belirtilen, parldayan

düz yüzeyler max. 3,5 mm kalnlğa kadar

olan soğuk haddelenmiş levha ve band

şeklindeki ürünler ile soğuk çekilmiş uzun

ürünlerde sözkonusudur. Bu yüzeylerin

büyük ve geniş alanlarda kullanlmas uygun

değildir (Reflektif krlma ve şk deforma-

syonu sözkonusu olabilmektedir).  Bu ve bu-

na benzer yerlerde parlaklğn yaygn olmas

ve ipek matlğnda 2B yüzey tercih edilmeli-

dir. Yüzeydeki bu özellikler 2B‘nin derin çek-

me işlemine daha uygun olmasn sağlar.

Taşlanmş yüzey G bir taşlama standarddr.

Örneğin ’’180 dane iriliğinde taşlama’’, 

bazan yeterli olmayabilir. İstenilen yüzeye 

ait bir nümunenin verilmesinde isabet ol-

duğunu söyleyebiliriz. Yağl bir taşlama

genellikle kuru taşlamaya kyasla daha par-

lak ve daha az kir içeren bir yüzey

görünümündedir. 

Polisajl yüzey P genellikle sonradan yaplan

işlemlerle parlatlmştr. Mekanik ve elektro-

polisaj sistemleri ile  yaplmaktadr. Bkz. VAN

HECKE, Benoit, Dekorasyonda kullanlan pas-

lanmaz çelik yüzeylerinin mekanik işlemleri

ve sonlanmas, Lüxemburg, Euro Inox 2006

(Malzemeler ve Kullanmlar Serisi, Cilt 6) Bu

yolla elde edilen mükemmel yüzeyler birçok

kullanm alan bulmakla beraber, geniş yü-

zeylerde az da olsa reflektif krlma ve şk de-

formasyonuna uğrayabilir. Elaktrolitik renk-

lendirme, elektrokimyasal reaksiyon sonucu,

yüzeyde şeffaf ve 0,3 my kalnlğa kadar, şn

girişimi ile renk efektlerinin sağlandğ, mal-

zeme kalnlklarna göre mavi, altn sars,

krmz ve yeşil renkler oluşabilmektedir.

Bu renkler UV-Işnlarna karş   duyarszdr.

Işk ve atmosferik şartllara karş mükemmel

dayankldrlar. Yüksek s ortamnda, lehim

veya kaynak uygulanan bölgelerde yerel bo-

zulma görülür. 

Asal Paslanmaz Çeliklerin yüzeylerine özel

desen silidirleriyle haddelenerek şekil veril-

mesi çok enteresan ve çekici bir görünüm

kazandrr. Soğuk haddelenmiş paslanmaz

çelik yüzeylerinden birine veya her ikisine

uygulanacak son haddeleme ile desen işle-

nebilir. Bu görünümleriyle paslanmaz çe-

likler olumlu ve mükemmel bir etki yapar-

lar. Yüzeylerde yansma daha az olup, çizil-

meden dolay çirkin bir görünüm sözkonu-

su değildir ; Leke ve parmak izleri de optik

olarak görünmezler.

Yüzey görünümleri ve kullanm alanlar

özet olarak ISER-Yaynlar Asal Çelik Pas-

lanmaz: İnşaat Sektöründe Kullanlan yü-

zeyler (D 960) ‘da açklanmaktadr. 
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1U scak haddelenmiş Hadde Sonradan işlem yaplmaya elverişli, örneğin soğuk haddelenebilir

sl işlem yaplmş kabuğu ile

kabuk tabakas alnmamş kapl

1C scak haddelenmiş Hadde Sonradan kabuk tabakas alnarak veya sya dayankl ortamlarda 

sl işlem yaplmş kabuğu ile kullanlacak olan kaliteler

kabuk tabakas alnmamş kapl

1E scak haddelenmiş tufalsz Mekanik kabuk alma işlemi, örneğin : ham taşlama veya şn

sl işlem yaplmş yoluyla kabuk kaldrma, çeliğin cinsine ve ürün şekline göre

mekanik olarak kabuk ve başkaca bir teknik şart konulmamş ise, 

tabakas alnmş üreticinin tercihine braklmştr.

1D scak haddelenmiş tufalsz Korozyona dayankllğ güvenli ve iyi sağlayan birçok çelik

sl işlem yaplmş cinslerinin genel standarddr. Ayrca, üzerinde çalşmaya devam 

asitle kabuk tabakas edilmesi gerekli olan kalitelerin yüzeyleridir. Yüzeyde taşlama  

alnmş izleri kalmş olabilir. 2D veya 2B yüzeyler kadar düzgün değildir.

2H Soğuk işlemle skştrlmş parlak Yüksek çekme mukavemeti sağlamak için soğuk şekil verilmiş

2C Soğuk haddelenmiş Düzgün Sonradan tufal alnmasna uygun veya işlemlere devam edilmesi

sl işlem yaplmş tufall gereken hallerde veya yüksek s ortamnda kullanlmas gereken

kabuk tabakas alnmamş kalitelerin yüzeyleri

2E Soğuk haddelenmiş,sl Pürüzlü ve Asitle kabuk tabakas alnmasnda zorluk olan çelik cinsleri,

işlem yaplmş, mekanik donuk mekanik olarak kabuk tabakas alndktan sonra, asitle yüzeydeki

işlemle tufal alnmş tufal temizlenir.

2D Soğuk haddelenmiş, sl Düzgün _ekillendirilmeye uygun yüzey, 2B veya 2R kadar düzgün de_il

işlem yaplmş, asitle kabuk

tabakas alnmş

2B Soğuk haddalanmiş, sl 2D ' den daha Korozyona dayankllğn, kaygan ve düz yüzeyin güvenli olarak

işlem yaplmş, asitle  düzgün   sağlanmasnn gerekli olduğu çelik cinslerinin yüzey normudur.

kabuk tabaks alnmş, Ayn zamanda işlenmelerinin devam etmesi gereken çeliklerin 

son soğuk haddeleme yüzeyleri. Son haddeleme işlemini takiben, germe suretiyle

yaplmş meydana gelen potluklar giderilmiştir.

2R Soğuk haddelenmiş Kaygan, düz, 2B 'den daha daha kaygan ve parlak, işlemlerin devam etmesi 

parlak tavlanmş 3) yansmal  gereken yerlerde kullanlmak üzere hazrlanmş yüzey

2Q Soğuk haddelemiş, tufalsz Koruyucu gaz altnda sertleştirilmiş ve meneviş verilmiş,

sertleştirilmiş, meveviş aksi halde, sl işlemlerden sonra meydana gelen tufal

yaplmş, tufalsz temizlenmelidir

Tablo 8 (1/2) : EN 10088' e göre paslanmaz çeliklerin yüzey normlar ve yüzey şekilleri 

Ksa ad 1) Yüzey normu 2) Yüzey şekli 2) Açklamalar

scak

haddelenmiş

özel

yüzey

işlemleri

yaplmş

soğuk

haddlenmiş

1) Birinci hane : 1 =  scak haddelenmiş,  2 = soğuk haddelenmiş
2) Bütün yüzey normlar ve yüzey çeşitleri her çelik cinsi için mümkün değildir.
3) Son haddeleme işlemi yaplmas mümkündür.
4) İstek ve sipariş srasnda başkaca bir anlaşma yaplmamş ise, yalnzca bir yüzeyi
5) Her yüzey normunda belirtilen yüzey şekilleri değişken olabilir. Bu nedenle isteklerin, kullanc müşteri ile üretici  arasnda açkça belirlenmesi gerekir. 

(Örneğin : Taşlama tozu veya yüzey pürüzlülüğü)
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1) Birinci hane : 1 =  scak haddelenmiş,  2 = soğuk haddelenmiş
2) Bütün yüzey normlar ve yüzey çeşitleri her çelik cinsi için mümkün değildir.
3) Son haddeleme işlemi yaplmas mümkündür.
4) İstek ve sipariş srasnda başkaca bir anlaşma yaplmamş ise, yalnzca bir yüzeyi
5) Her yüzey normunda belirtilen yüzey şekilleri değişken olabilir. Bu nedenle isteklerin, kullanc müşteri ile üretici  arasnda açkça belirlenmesi gerekir. 

(Örneğin : Taşlama tozu veya yüzey pürüzlülüğü)

1G Taşlanmş 4) Aşağdaki Yüzeyde taşlama tozlar veya pürüz kalmş olabilir. 

veya  notlara Homojen görünüm, ancak yanstmas kstldr.

2G baknz 5)

1J Frçalanmş 4) veya Taşlanmş Frça tipi veya polisaj band veya yüzey pürüzsüzlüğü seçilebilir.

veya matt polisajl 4) yüzeyden Homojen görünüm, ancak yanstmas kstldr.

2J daha kaygan,

aşağda

notlara baknz 5)

1K İpek matlğnda Aşağdaki 'J'' yüzeye özel olarak istenilen ek işlemleryaplmş. Deniz

veya polisaj yaplmş notlara araçlarnda ve mimaride dş kaplamalarda korozyona karş yeterli 

2K baknz 5) dayankllk sağlanmas gereken yüzeyler.

Çok temiz taşlanmş yüzeylerde kesitte  Ra < 0,5 my değeri sağlanmştr.

1P Parlak polisaj yaplmş 4) Aşağdaki Mekanik polisajl. Yüzey tipi ve pürüzsüzlüğü tesbit edilebilir.

veya notlara Germe işlemi yaplmamş. Yüksek derecede yanstma özelliği ile

2P baknz 5) duru ve parlak bir görünüm verir.

2F Soğuk haddelenmiş, Homojen ve Parlak tavlanmş veya sl işlem yaplmş veya yüzey asitle

sl işlem yaplmş yanstmasz temizlenmiş

havlanmş silindirlerle mat yüzey

son haddeleme yaplmş

1M Desenli İstenilen desen Tabanda kullanlacak olanlar, baklaval veya gözyaş deseni.

2M seçilmeli, diğer Mükemmel desenli yüzeyler, özellikle mimari kullanmlar için

yüzeyi düzdür

2W Dalgal görünüm İstenilen desen Mukavemetin yükseltilmesi veya görünümün güzelleştirilmesi için

seçilmeli

2L Boyanmş 4) İstenilen renk

seçilmeli

1S veya 2S Kaplanmş 4) Kaplama : örneğin  Kalay, Aluminyum

Tablo 8 (2/2) : EN 10088' e göre paslanmaz çeliklerin yüzey normlar ve yüzey şekilleri 

Ksa ad 1) Yüzey normu 2) Yüzey şekli 2) Açklamalar

özel

yüzey

işlemleri

yaplmş
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9 Fiziksel özellikleri

Tablo 9‘ da çoklukla kullanlan baz paslan-

maz çelik kalitelerinin fiziksel değerleri veril-

mektedir. Yüksek s genleşme katsays

karşsnda, düşük s geçirgenlik özelliği dik-

kat çekmektedir. Yüksek alaşm nedeniyle,

elektriksel direnç, alaşmsz çeliklere kyas-

la daha fazladr. 

Ferritik/martensitik çeliklerle, austenitik

krom nikel çelikler arasndaki belirgin

farkllk ise manyetik değerlerdir. Manyetik

olan (mknats tutan) ferritik çeliklere kyas-

la, krom nikel alaşml çelikler çözelti tavla-

mas yaplmş olmalar nedeniyle, manyetik

değillerdir (mknats tutmaz).

Austenitik çeliklerde, soğuk şekillendirme

srasnda iç yap kristallerinde değişim söz-

konusudur (Şekillendirme nedeniyle mar-

tensitik yap oluşur) Bu nedenle düşük de 

olsa snrl bir manyetik özellik oluşur.  Nikel

elementi manyetik oluşuma karş en iyi

çözümdür. Soğuk şekillendirme olsa dahi,

yüksek nikel alaşml olan austenitik çelik

tiplerinde, manyetik alan oluşmaz.  Perma-

bilite değerleri max. 1,001 olan ve manyetik

alan oluşturmayan çelikler, Demir-Çelik-

Hammadde Bilgi Notlar 390 ‘da açklan-

maktadr.

Çelik tipi Yoğunluk Elastik.- s genleşmesi Is spesifik Elektrik
modülü 20 derece C İletgenliği s–tutma- direnci 20

20 derece C ile kapasitesi derecede C

Ksa ad Malz.No. 100°C 400°C
kg/dm 3 kN / mm 2 10-6 x K -1 W/ (m x K) J / (kg x K) Ω x mm 2 / m

X6Cr17 1.4016 7,7 220 10,0 10,5 25 460 0,60

X2CrNi12 1.4003 7,7 220 10,4 11,6 25 430 0,60

X5CrNi18-10 1.4301 7,9 200 16,0 17,5 15 500 0,73

X6CrNiTi18-10 1.4541 7,9 200 16,0 17,5 15 500 0,73

X5CrNiMo17-12-2 1.4401 8,0 200 16,0 17,5 15 500 0,75

X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571 8,0 200 16,5 18,5 15 500 0,75

X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 7,8 200 13,0 – 15 500 0,80

Tablo9 : EN 10088 Bölüm 1 ‘ de gösterilen baz çeliklerin Fiziksel özelliklerine ait değerler
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10 Standardlaştırma

’’Paslanmaz Çelikler ’’ EN 10088 normu, ulu-

sal standardlar rafa kaldrmştr. 2005

ylnda yaymlanan EN 10088 normu son

basks aşağdaki bölümleri içermektedir :

1. Bölüm :

Paslanmaz çelik fihristi / çizelgesi

2. Bölüm :

Genel kullanm alanlarna göre korozyona

mukavim paslanmaz çelik levha ve bandlarn

teknik spesifikasyonlar

3. Bölüm :

Genel kullanm alanlarna göre korozyona

mukavim paslanmaz çelik ara ürünler, çu-

buklar, filmaşin teller, soğuk çekilmiş teller,

profiller ve parlak ürünlerin teknik spesi-

fikasyonlar

4. Bölüm :

İnşaat sektöründe kullanlan korozyona mu-

kavim paslanmaz çelik levha ve bandlarn 

teknik spesifikasyonlar

5. Bölüm :

İnşaat sektöründe kullanlan korozyona mu-

kavim paslanmaz çelik çubuklar, filmaşinler,

soğuk çekilmiş teller, profiller ve parlak ürün-

lerin teknik spesifikasyonlar 

Asgari % 10,5 krom içeren paslanmaz çelik-

lerin bulunduklar alan, genişletilmiş tanm

ve tarifi ile yenilenmiştir : Yeni tarife göre,

’’paslanmaz çelikler’’ korozyona dayankllk

özellikleri yansra yüksek sya dayankl ve

de s ortamnda kullanldklar alanlara 

göre, uygunluklar ile  belirtilmektedir.

1 nci Bölümde kimyasal alaşmlar aşağda-

ki çelik tiplerini göstermektedir :

– 110 korozyona dayankllk (Malzeme 

numaralar 1.40...dan 1.45...’ e kadar)

– 21  yüksek sya dayankl çelikler (Malze-

me numaralar 1.47... den 1.48...’e kadar)

– 29 s ortamnda dayankllk (Malzeme 

numaralar 1.49..)

Eskiden avrupa sathnda çelikler için kul-

lanlan Alman malzeme numaralar, malze-

me ksa adlar karşlklar idi. Yeni tanmlama

(DIN 10027‘ ye göre - Çeliklerin snf-

landrlmalar) Alaşm elementleri ksa ru-

muzlar sonundaki rakamlar arasndaki bir-

leştirme çizgisi, alaşm miktarlarn göster-

mektedir, örneğin : X5CrNi18-10 ksa rumuz

1.4301 malzeme numaral paslanmaz çeliği

tanımlamaktadır.

Çeliklerin DIN EN 10088‘ de belirtilen kim-

yasal alaşmlar diğer tüm EN-ve CEN-Norm-

larnda paslanmaz çelikleri tanmlamaktadr;

sapmalara ve değişikliklere yalnzca gerekli-

liklerinin nedenlerini açklamak şartyla izin

verilmiştir. Bu snrlamalar, çelik tiplerinin

gereksiz yere çoğaltlmasn önlemek için 

konulmuştur. 1. Bölümde fiziksel özellikler

ve çelik tiplerinin tanmlarna göre

snflandrlmalarn içermektedir 2 nci ve 3

ncü bölümlerdeki ürün normlarnda –olabi-

lirlilik- imkanlarna göre standard ve özel ka-

litelerin biribirlerinden ayrlan özellikleri

tanmlanmştr.

Yüzey normlar ve şekilleri 1995 ylnda 

tamamen yenilenmiş sistem içerisinde

tanmlanmşt (Tablo 8’ e baknz).  Alpha-

numerik sistem yass ve uzun ürünler için

eşit olarak geçerli klnmştr. Bütün scak

haddelenmiş ürünler 1 rakam, soğuk had-

delenmiş ürünler ise 2 rakam ile tanmlan-

maktadr.  Bunlarn yanna ise yüzey norm ve

şekillerini tanmlayan harfler konulmuştur.

Özel ürünlerin yüzeyleri için de : taşlanmş

(G), frçalanmş (J), ipek matlğnda polisaj

yaplmş (K), parlak polisajl (P) , desenli (M)

dalgal (W) veya renkli (L) rumuzlar getiril-

miştir.



26

A S A L Ç E L I K P A S L A N M A Z -  Ö Z E L L I K L E R I

Norm - Standardlar Başlk

EN 10028-7 Basnçl kaplarda kullanlan yass ürünler - 7.Bölüm : Paslanmaz Çelikler

EN 10088-1 Paslanmaz Çelikler - Paslanmaz Çelik Fihristi 

EN 10088-2 Korozyona dayankl çelik levha ve bandlarn genel kullanm alanlar - Teknik spesifikasyonlar

EN 10088-3 Korozyona dayankl paslanmaz çeliklerin genel kullanm alanlar, ara ürünler, çubuklar, 

filmaşin teller, soğuk çekilmiş teller, profiller ve parlak çelik ürünlerin teknik spesifikasyonlar

EN 10088-4 İnşaat sektöründe kullanlan korozyona dayankl paslanmaz çeliklerin teknik spesifikasyonlar

EN 10088-5 İnşaat sektöründe kullanlan korozyona dayankl çubuklar, filmaşin teller, soğuk çekilmiş

teller, profiller, ve parlak çelik ürünlerin teknik spesifikasyonler

EN 10095 Yüksek sya dayankl çelikler ve  nikel alaşmlar 

EN 10151 Paslanmaz Çelik Yaylk Bandlar - Teknik spesifikasyonlar

EN 10213-4 Basnçl kaplarn döküm parçalar teknik spesifikasyonlar - 4. Bölüm : Austenitik ve austenitik-ferritik çelik tipleri

EN 10216-5 Basnç altnda kullanlacak dikişsiz çekme borular - Teknik spesifikasyonlar - 5.Bölüm Paslanmaz çelik borular

EN 10217-7 Basnç altnda kullanlacak dikişli borular - Teknik spesifikasyonlar - 7.Bölüm Paslanmaz çelik borular

EN 10222-5 Basnçl kaplarn dövülmüş parçalar  - 5. Bölüm : martensitik, austenitik ve austenitik-ferritik paslanmaz çelikler

EN 10250-4 Serbest dövülmüş parçalarn genel kullanm alanlar - 4.Bölüm Paslanmaz Çelikler

EN 10263-5 Paslanmaz çelikten soğuk şişirilebilir ve akşkanl filmaşin tel ve çubuklar - 5. Bölüm Teknik spesifikasyonlar

EN 10264-4 Çelik teller ve tel ürünleri-Çelik halat telleri- 4.Bölüm : Paslanmaz çelikler

EN 10269 Düşük (derin) ve/veya yüksek s ortamndaki bağlant parçalar üretiminde kullanlan çelikler ve nikel alaşmlar

EN 10270-3 Yaylk çelik teller- 3.Bölüm : Paslanmaz yaylk çelik teller

EN 10272 Basnçl kaplar için çubuklar

EN 10283 Korozyona dayankl çelik döküm

EN 10295 Yüksek sya dayankl çelik döküm

EN 10296-2 Makine üretimi ve genel teknik kullanm alanlar için kaynak dikişli dairevi yuvarlak çelik

borular - Teknik spesifikasyonlar - 2.Bölüm : Paslanmaz çelik borular

EN 10297-2 Makine üretimi ve genel teknik kullanm alanlar için dikişsiz dairevi yuvarlak çelik borular -

Teknik spesifikasyonlar - 2.Bölüm : Paslanmaz çelik borular

EN 10302 Yüksek s ortamnda mukavemetini koruyan çelikler, Nikel ve Kobalt alaşmlar

EN 10312 Su ve diğer sv maddelerin taşnmasnda kullanlan kaynak dikişli paslanmaz çelik borular -

Teknik spesifikasyonlar   

Tablo 10 : Asal Çelik Paslanmaz ürünlerin norm seçenekleri - Teknik spesifikasyonlar, Temmuz.2006 



27

A S A L Ç E L I K P A S L A N M A Z -  Ö Z E L L I K L E R I

Ürün yelpazesinde en çok kullanlan yass

ürünlerin mekanik ve teknolojik değerlerini

içeren 2 nci bölümünde en önemli olan 0,2

% genleşme katsaysnn, 6 mm‘ye kadar

soğuk haddelenmiş, 12 mm‘ye kadar scak

haddelenmiş ve 75 mm‘ye kadar levha ola-

rak haddelenmiş olan ürünler arasndaki 

farkllklar göstermesidir.

3 ncü bölümde uzun ürün yelpazesindeki çe-

liklerin mekanik-teknolojik özellikleri belir-

tilmektedir.  Uzun ürünler için de tablo 8‘ de-

ki yüzey normlar ve şekilleri geçerli

klnmştr. Baz yüzeyler bilgi mahiyetinde

ayrcalkl belirtilmiş ve IT-tolerans sn-

flandrlmas ile açklanmştr (ksmen IT-sa-

has). Sipariş srasnda özellikle belirtilmesi

ve tanmlanmas koşuluyla geçerlilik

kazanacaktr. Scak haddelenmiş çubuk ve

filmaşin teller için yüzey şekilleri, gerekli 

halerde EN 10221 – yüzey kalite snf-

landrlmalar çerçevesinde dikkate aln-

maldr.

Paslanmaz çeliklerin bundan başka EN-

Normlar çerçevesinde kullanlmalar ve

işlenme koşullar hakknda Tablo 10 gerekli

bilgileri vermektedir.

Soğuk haddelenmiş yass ürünlerin ölçü tole-

ranslar için aşağdaki DIN EN-Normlar verilmek-

tedir :

• EN ISO 9445

Bu norm kesintisiz devaml haddelenen soğuk

bandlar, soğuk geniş bandlar, levhalar ve 

çubuk şeklinde bandlarn snr ölçü ve şekil

toleranslar için kullanlmaktadr (EN 10258

ve EN 10259 yerine geçmektedir)

Scak haddelenmiş yass ürünlerin ölçü tole-

ranslar için aşağdaki EN-Normlar verilmektedir :

• EN ISO 10029

3 mm kalnktan itibaren scak haddelenmiş

çelik levhalar, Snr ölçü ve şekil toleranslar,

izin verilen ağrlk toleranslarn göstermek-

tedir.

• EN ISO 10048

Scak haddelenmiş çelik bandlar – Snr ölçü

ve sekil toleranslarn gösterir.

• EN ISO 10051

Kesintisiz devaml scak haddelenen levha ve

bandlar, -alaşmsz çeliklerin kaplamalar 

hariç- Snr ölçüleri ve şekil toleranslarn 

belirtmektedir.

Bugün geçerli olan norm, CEN – European Com-

mittee for Standardization (www.cenorm.be) 

sitesinde verilmektedir.
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Paslanmaz Çeliklerin Teknik Özelliklerine Ait
Online Tablosu 

www.euro-inox.org Euro-Inox-web sitesinde 100 ‘ den

fazla ticari paslanmaz çelik kalitelerinin kimyasal

bileşimleri –analizleri-, Online - Bilgi Bankas marife-

tiyle kolayca erişilebilir duruma getirilmişlerdir. Bu

tablo yardmyla ve verilen bilgi şğnda (EN-) avrupa

normlar ile (AISI-) amerikan normlar süratle

karşlaştrlabilirler.

Bilgi bankas ayrca bu malzemelerin mekanik ve fi-

ziksel değerleri hakknda da açklamalar yapmak-

tadr. Temel teknik verilerin yannda geniş kapsaml

bilgiler de verilmektedir. Arama fonksiyonu ile en 

girift sorular yazlabilir : Kullanc üzerinde bilgi edin-

mek istediği malzeme özelliklerine ait bir profil çiz-

diğinde, sistem istenilene ait malzemeleri tavsiye

edecektir.

Bilgi bankas özgürce kendi inisiyatifiyle çalşmak-

tadr. Karşlaştrmal tablolar hakknda, sertlik dia-

gramlar (ingilizce), çekme mukavemetleri gibi teknik

değerlerin, çeşitli birimlere göre hesaplamalarn ya-

parak, pratik kullanm değerini arttrmaktadr. 

Online-Tablolarna www.euro-inox.org/

technical_tables/ sitesinden ulaşabilirsiniz.
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