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1. Giris

Mimarlar paslanmaz celigi hem gérsel
nitelikleri hem de mikemmel asinma
direnci icin tercih ederler. Bu 6zelliklerin
her ikisini de korumak icin Grin imalati
esastir. Paslanmaz celigin kesilmesi,
bicimlendiriimesi ve birlestiriimesi diger
metal malzemelerden daha guc¢ dedgildir
ama farkhdir. Bu klgUk farklarin dikkate
alinmasi basariya goétiren yolu acar.

Bu brosurin hedef kitlesi, mimarlar,
yukleniciler, mal sahipleri ve malzeme
secimi ile iligkili diger kisilerdir, bunlar
imalat tekniginin detaylarina girmeksizin,
g6zlenmesi gereken belli bagli noktalarin
kontrol listesine ihtiya¢ duyarlar.

2. Malzeme Sec¢imi

Paslanmaz celik, ylUzden fazla metal
alasimdan olusan bir siniftir. Bunlarin
ortak 6zelligi karbon miktarlarinin en ¢ok
%1.2 ve krom miktarlarinin en az %10.5
olmasidir. Bu celik ailesi i¢indeki kalitelerin

cesitli ortamlara karsi farkh asinma
dayanikhliklari vardir - bunlar ofis
binalarinin i¢c mekanlarindaki ¢ok

yumusak kosullardan, buzlanmaya karsi
kullanilan tuza veya deniz suyuna maruz
kalan bina bilesenlerine veya deniz
ortamindaki dis mekanlarda hikim siren
daha asindirici kogullara kadar degisir.

Ancak tim bina uygulamalarinin
%90’1indan ¢ogu icin bir elin parmaklarini
gecmeyecek sayida kalite yeterlidir:
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Bu brostrin amaci, bu kisilere asagidaki
konularda yararli olabilecek bazi
degerlendirme kriterleri hakkinda bilgi
vermektir:

e tasarim parametrelerinin
gecirilmesi

gbdzden

e dogru imalatgi secimi

* isi santiyede gdzetip denetleme

teslimi  Oncesi

temizlenmesi

* mal santiyenin

1.4301

Su ana kadar en popller kalite, “18/8”
veya “18/10” denilen klasik alasim
olmustur. Bu, ~%18 Krom (Cr) ve %8.5 ila
10 Nikel (Ni) iceren bir demir alagimidir.
Avrupa standart tanimi EN 10088/1’e
gbre 1.4301 olup, mukabil Amerikan
tanimi 304’tor. Bu tencere—tava, mutfak
geregleri ve profesyonel yemek sanayii
ekipmanlarinda ahgiimis kalitedir. Ayni
zamanda bu, normal bir kent ortaminda
binalarin ic mekanlari ile dis cephelerinde
kullanilan standart kalitedir.

Bu kalitenin bir diger avantaji, mikemmel
bicim verilebilmesi ve kaynaklanabilmesidir,
bu da mimara karmasik bicimler, keskin
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hatlar ve gb6zle goérilmeyen baglanti
noktalar olusturma imkani tanir.

1.4307

Sanayiciler 1.4301 kalite yerine genelde
1.4307 kullanirlar, bunun karbon miktar
daha azdir ve 6mm’den daha kalin
malzemelerde saglam kaynaklara imkan
verir. Daha ince boyutlarda, kullaniciya
hicbir dezavantaj getirmeksizin 1.4301

alasimi yerine daima 1.4307 Kkalite
kullanilabilir.
Paslanma riski yuksek durumlar

icin ayrica Molibden (Mo) iceren kaliteler
kullaniimaldir. Az miktarda olsa dahi Mo
paslanmaz celigin asinmaya karsi
direncini énemli 6lgtide artinir. Mo iceren
kaliteler ayrica havada halojenirler (daha
ziyade klorurler) olan kiyi bélgeleri icin de
uygundur. Halojenurler etkiye acik
ylzeylerde birikirler. Nem kurudugu

zaman da tuz ylzeyde kalir. Bu iglem
surekli olarak tekrarlanir ve ylizeylerin
¢cok daha

Ustiinde havadakinden

_5'. X5CrNi18-10
ézCrNiis-g

AX6CiNiMoTir2-12-2 L4571

1.4301

14307
ECrNiMou-lz-g.tmm

XaCiNiMo7-12-2 Ja.4604

B

yuksek konsantrasyonda klortire yol agar.

Bir bagka klorir kaynagi buzlan eritmek
icin  kullanilan tuz olup, sokak
mobilyalarinin veya bina cephelerin alt
bélimleri bunlara maruz kalabilir.

Sanayi bolgelerindeki  atmosferdeki
kirliligin kaynag: ise kukdrt dioksit salan
endustriyel fabrikalar olabilir.

Bu durumda Mo iceren paslanmaz celik
kullaniimasi zorunludur. Ara sira temizlik
yapiimasi garanti edilemeyen daha hafif
kosullarda da Mo iceren paslanmaz celik
dasundlebilir.

1.4401

Bu sinifin en tipik temsilcisi 1.4401
kalitedir (bu da %18 Cr, %8.5 ila 10 Ni ve
%2.5 Mo igerir). Mukabil Amerikan tanimi
316dir.




1.4404

Yukarida belirtilen “temel” kalitenin yani
sira dustk karbonlu bir varyant 1.4404
(316L) mevcuttur, bu tipik olarak 6mm’den
fazla duvar kalinliklarinda kullanilir, fakat
daha ince boyutlarda da higbir teknik
dezavantaj getirmeden daima 1.4401
(316) kalitenin yerine kullanilabilir.

1.4571

Tespit elemanlari ve dekoratif olmayan
diger uygulamalar icin disik karbonlu
1.4404 kaliteye alternatif olarak 1.4571
(816 Ti) kalite kullanilabilir. Bu Cr, Ni ve
Mo disinda ayrica kalin paslanmaz celik
cubuk veya levha kaynaklarinda tam
asinma direnci saglayan bir dengeleyici
olan Titanyum (Ti) icerir. Dikkat
edilmesi gereken bir nokta bu kalitenin
taslanmaya uygun olmadigi icin dekoratif
uygulamalarda kullanilamamasidir.

Paslanmaz celiklerin ikinci bir grubu feritik
kaliteler denilen gruptur. Bunlar Cr-alagimli
celikler olup, Mo ve/veya Ti takviyeleri de
olabilir.

1.4510

Bunun uygulandigi érneklerden biri cati
kaplamalandir, burada bazen (1.4401 gibi
Ostenitik kalite yerine) 1.4510 feritik kalite
kullanilir. Bu Ti ile stabilize edilmis bir Cr
celigi olup asinma direnci, 1.4301’e (304)
yakindir.
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1.4016

Stabilize olmayan bir kalite olan 1.4016
ise agirhkla ic mekan uygulamalarinda
kullantlir.

Bu nispeten az sayidaki kalitelerle mimari
unsurlarin ¢ogu tasarlanip basarili bir
bicimde imal edilebilir. Sadece ¢ok Ozel
uygulamalarda diger kaliteler gerekebilir.
Soézgelimi, kapali ylizme havuzlarinin
tavanlarinda kullanilan tespit malzemeleri,
son kalite asindirici etkilere maruz
kalirlar. Mekanik gerilim ile Cl-iceren
nemli havanin yogunlasmasi birlesince,
asindinict kosullar ¢ok dikkat gerektiren
bir hal alirlar. Yeni metalirjik gelismeler
sayesinde bu tur istisnai kosullar icin bile,
yuksek diizeyde alagimli éstenitik kaliteler
(1.4529 ve 1.4539 gibi) mevcuttur.
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Kalite siralamasinin alt ucunda ucuz,
%10.5 ila %12 Cr iceren feritik kaliteler
vardir. Bunlar takviye amacli disunulebilir,
ancak genel mimari uygulamalar igin
uygun degildirler.

3. Yuzey Tipleri

Mimari uygulamalarda, ylzey Kkalitesine
yonelik talepler diger teknik uygulamalara
g6re genelde cok daha yuksektir. Mimar
ile Uretici arasinda hatasiz iletisim
kurulmasi cok dnemlidir.

Paslanmaz celik yuizey tipleri EN 10088/3
ile tanimlanir. ilgili mimari yizey tiplerinin
bir 6zeti “Guide to Stainless Steel
Finishes” (“Paslanmaz Celik Yiizey Tipleri
Kilavuzu®) adli Euro Inox yayininda
verilmigtir.

Ancak bunlar sadece go6stergedir ve
onemli cesitlemelere firsat tanirlar.
Dolayisiyla bir dretici tarafindan temin
edilen bir 2B yUzey tipi ile bir bagka Uretici
tarafindan saglanan bir 2B ylzey tipi
tamamen 6zdes olmayabilir. Hatta ayni
sirket dahilinde bile, farkl paslanmaz celik

Bu yuzden fiyat teklifleri
degerlendirilirken, EN 10088’e uygun
tanim kullanarak belirli bir kaliteye
atifta bulunuldugundan emin olmak
gerekir. Tek basina “paslanmaz celik”
terimi, hatta “18/10” gibi populer adlar
bile cok farkli malzeme fiyatlarina
sahip son kalite farkli kalitelere
karsilik gelebilir. Bu durum, farkl
Ureticilerden gelen tekliflerin dogru
bicimde karsilastiriimasini imkansiz
hale getirir.

rulolarin
olusabilir.
yasanabilecek zorlu
kacinmak icin asagidaki
alinmahdir:

arasinda kuguk farkhiliklar
ingaat sirecinde bilahare
tartismalardan
énlemler

» Sadece EN 10088/3’e uygun sartnameler
kullaniniz.

ile Ureticinin
yer

e Sartnamelerde mimar
Uzerinde anlastig
almahdir.

numuneler

e Riskli uygulamalarda ayni ruloya ait
paslanmaz celik kullaniimalidir.



Uretilen bilesenler, drnegin panolar veya
kutular, paslanmaz celigin haddelenme
yoénu ile surekli olarak ayni hizada olacak
sekilde monte edilmelidir. Aksi takdirde,
belirli aydinlatma kosullarnn  altinda
yansimada farklliklar gézlenebilir. Bu
nedenle sartnamede, paslanmaz celik
tabakanin alt tarafinda haddelenme
yonindn freze ile isaretlenmesi gerektigi
Ozenle belirtiimelidir. Eger taglanmig bir
ylzey istenmis ise, ayni kural taslama
yonu icin de gecerlidir.

Kaplamada kullanilan feritik (Cr iceren) ve
Ostenitik (Cr ve Ni iceren) paslanmaz cgelik
paneller, her iki kalite de teknik agidan
uygun olsa dahi karigtirlmamalidir. Cr
alasimli feritik kalitelerin nispeten daha

4. Tasarim

Tasarnim, santiyede kaynak yapilmasina
ihtiyac duyulmayacak sekilde yapiimal ve
baglantilari  yapmak kaynak
hamlaglari ve taslama zimparalari ile
erisebilmeye yetecek kadar alan

uzere,

5. Imalat

lyi bir sonucu garanti etmenin en iyi yolu,
kalifiye ve deneyimli bir paslanmaz gelik
Ureticisi secmektir. Ureticinin atélyesine
ve daha 6nce paslanmaz celik kullanarak
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soguk, Cr ve Ni alagiml &stenitik
kalitelerin nispeten daha sicak bir rengi
vardir. Feritik ve 6stenitik kaliteler arasindaki
renk farki, kritik uygulamalarda gézle
goralur hale gelebilir.

Euro Inox'un “Guide to Stainless Steel
Finishes” (“Paslanmaz Celik Yiizey
Tipleri Kilavuzu”) adli CD ROMu,
genis bir yelpazede mevcut ylzey
tiplerinin gergekgi bir gorsel izlenimini
saglar. Belge ayrica basili halde de
mevcut olup, istek Uzerine Ucretsiz
olarak gonderilecektir

saglamalidir. Nem ile kirin birikebilecegi
girintili alanlardan sakiniimalidir.

yaptigi islerin 6rneklerine g6z atmak,
Ureticinin yakalayabilecegi kalite dizeyi
hakkinda mimara veya yukleniciye kesin
bir fikir verecektir.
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Fe

5.1 Kirletici parcaciklardan
sakinma

Paslanmaz c¢eligin asinmaya direnci,
kesme, taglama ve kaynaklama dolayisiyla,
tipik olarak toz bigciminde olan karbon celik
kirletici parcalar tarafindan tehdit
edilebilir. Bu ylzden, karbon gelik ile
paslanmaz celik imalatinin atdlyede ayn
tutulmasi kuvvetle énerilir. Bunlar igin ayri
alet takimlari kullaniimahdir. Karbon
celikten paslanmaz celige gegerken kirma
presi gibi makinelerin bastan basa
temizlenmesi gerekir.

Paslanmaz celigin depolanmasi ve
islenmesi esnasinda, paslanmaz celik ile
karbon celik arasinda herhangi bir direkt
temastan (6rn. kaldiraglar, zincirler, vb.)
kaciniimalidir.

5.2 Kaynak baglantilari

Mimarlar 6ncelikle, paslanmaz celik
elemanlarini santiyedeki kaynaklama en
aza inecek bicimde tasarlamaya gayret
etmelidir, cinkl kaynaklama kosullarini
atolye ortaminda kontrol etmek, santiyeye
gore cok daha kolaydir.

Karbon celik icin kullanilan kaynaklama
tekniklerinin cogu paslanmaz celik icin de
uygundur, ancak burada dogru dolgu
maddelerinin kullanilmasi ve bunlarin da
genelde ana malzemeden daha yuksek
alasimli olmasi ¢ok énemlidir.

Ureticinin ustaliginin ¢ok iyi bir kistas,
kaynak baglantilarinin yiizey durumudur.

Kaynaklama sonrasinda, baglanti
yerlerinin iyi bicimde kaplanmasi cok
6nemlidir. Kaynaklama, kaynagin icinde
ve cevresinde kacinilimaz olarak isidan
kaynaklanan hafif bir renk birakir. Bu
renkli bdlgede, paslanmaz celigin dogal
olarak kendi kendini onaran mekanizmasi
artik garanti edilemez. Bu nedenle bunun
ya asitlemeyle kimyasal olarak ya da
taglama veya parlatma ile mekanik olarak
ortadan kaldiriimasi gerekir.

Kaynaklama, paslanmaz celigin dekoratif
yuzeyini tahrip edecektir, bunun taslama
veya parlatma yoluyla yeniden ortaya
cikartilmasi gerekir. Orijinal ylzey tipi ile
ayni tanecik boyutuna sahip tasglama
bantlari (tipik olarak 180 veya 240’lik
tane) kullanilarak, gérsel olarak dikissiz
kaynaklar saglanabilir.

5.3 Mekanik baglantilar

Vidalama diger bir populer baglanti
teknigidir. Paslanmaz celigin tespit
edilmesinde sik rastlanan bir hata
galvanize vidalarin kullaniimasidir. “Asal”
alasimli paslanmaz celik, karbon celik
vidalar veya aliminyum percinler gibi
daha az asal bir malzeme ile birlestirildigi
zaman, bir elektrolit devreye girer girmez
galvanik hicreler olusur. Ig mekan
ortamlarinda bile, ortam havasindan
gelen nem bu tir bir elektrolit olusturabilir.
Herhangi bir galvanik hiicrede olacagi
gibi, daha az asal olan (karbon celik veya
aliminyum) malzemeden, daha ¢cok asal
olana (paslanmaz celik) dogru bir akim
olusur ve daha az asal olan asinip gider.
Baska tdrli on yillarca dayanacak olan



galvanize vidalarin, paslanmaz celik
Urdnlerin montajinda kullanildiklarinda
cok cabuk paslanma nedenleri budur. Bu
asinma isleminin sonucu olan pas
lekeleri, paslanmaz celigi yeniden
kirletebilir ve oyuk asinmaya yol acgabilir.
Bu nedenle, paslanmaz celik bilesenler
icin paslanmaz celik tespit malzemelerinin
kullaniimasi gerekir.

5.4 Baglama tekniklerinin
gorsel dluizlemsellik
tzerindeki etkisi

Paslanmaz c¢elik panellerin cok siki
vidalanmasi blkilmeye yol acabilir.
Bagliksiz civatayla yapilan kaynaklar,
uygun bir alternatif olabilir. Dogru
yapilirsa, bagliksiz civatalar paslanmaz
celik levhaya (minimum levha kalinhig
1.5mm’den itibaren) kaynagin 6n taraftan
gérinmeyecegi bicimde kaynaklanabilir.

Ozellikle daha kiigik uygulamalar
icin yapistirici baglama gittikce 6nem
kazanmistir. Bu teknik, bukdlme sorunlarini
ortadan kaldirir; bununla birlikte, baglantilar
kesme gerilmesine karsi duyarli olabilir.

Bombelenme, metal kasetlerin ve
panolarin imalatinda karsilasilan bir
olaydir. Paslanmaz (6zellikle 6stenitik
paslanmaz) celiklerin 1si iletkenligi karbon
celikten daha dusuk olup, 1sil genlesmesi
daha fazladir. Bu nedenle, paslanmaz
celik panolarin ¢ok genis yapilmamasi ve
imalatta genlesme alaninin birakilmasi
tavsiye edilir.
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5.5 Temizlik ve Bakim

Muakemmel paslanmaz celik Grinler bile,
ilk temizleme ydntemleri uygun olmadigi
icin bozulabilir. Basvuru kaynagi olarak
litfen Euro Inox’'un “The Cleaning and
Maintenance of Architectural Stainless
Steel Finishes” (“Paslanmaz Celikten
Mimari Yuzeylerin Temizlenmesi ve
Bakimi”) belgesine basvurunuz.

Mimar, yuklenici veya mal sahibi,
hangi noktalara Ozellikle dikkat
edilmesi gerektigini birka¢ basit
adimda bulabilir, bu da beklentilerini
yansitan sonuclara ulasmasina
yardimci olur.

- Steel Construction Institute (SCI)
tarafindan yayimlanan “The Architects’
Guide to Stainless Steel” (Mimarlar
icin Paslanmaz Celik Kilavuzu) daha
detayli bilgi icermektedir.

“Working with Stainless Steel”
(Paslanmaz Celik ile Calismak) adli
kitapta, paslanmaz celik imalat
yéntemlerinin daha genis bir tanimi
veriimekte olup, 50 € karsiliginda
Euro Inox’tan temin edilebilir.
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