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1. Girifl

2. Malzeme Seçimi

Mimarlar paslanmaz çeli¤i hem görsel

nitelikleri hem de mükemmel afl›nma

direnci için tercih ederler. Bu özelliklerin

her ikisini de korumak için ürün imalat›

esast›r. Paslanmaz çeli¤in kesilmesi,

biçimlendirilmesi ve birlefltirilmesi di¤er

metal malzemelerden daha güç de¤ildir

ama farkl›d›r. Bu küçük farklar›n dikkate

al›nmas› baflar›ya götüren yolu açar. 

Bu broflürün hheeddeeff  kkiittlleessii, mimarlar,

yükleniciler, mal sahipleri ve malzeme

seçimi ile iliflkili di¤er kiflilerdir, bunlar

imalat tekni¤inin detaylar›na girmeksizin,

gözlenmesi gereken belli bafll› noktalar›n

kontrol listesine ihtiyaç duyarlar.

Bu broflürün aammaacc››, bu kiflilere afla¤›daki

konularda yararl› olabilecek baz›

de¤erlendirme kriterleri hakk›nda bilgi

vermektir:

• tasar›m parametrelerinin gözden

geçirilmesi

• do¤ru imalatç› seçimi

• ifli flantiyede gözetip denetleme

• mal teslimi öncesi flantiyenin

temizlenmesi

Paslanmaz çelik, yüzden fazla metal

alafl›mdan oluflan bir s›n›ft›r. Bunlar›n

ortak özelli¤i karbon miktarlar›n›n en çok

%1.2 ve krom miktarlar›n›n en az %10.5

olmas›d›r. Bu çelik ailesi içindeki kalitelerin

çeflitli ortamlara karfl› farkl› afl›nma

dayan›kl›l›klar› vard›r - bunlar ofis

binalar›n›n iç mekanlar›ndaki çok

yumuflak koflullardan, buzlanmaya karfl›

kullan›lan tuza veya deniz suyuna maruz

kalan bina bileflenlerine veya deniz

ortam›ndaki d›fl mekanlarda hüküm süren

daha afl›nd›r›c› koflullara kadar de¤iflir.

Ancak tüm bina uygulamalar›n›n

%90’›ndan ço¤u için bir elin parmaklar›n›

geçmeyecek say›da kalite yeterlidir: 

11..44330011

fiu ana kadar en popüler kalite, “18/8”

veya “18/10” denilen klasik alafl›m

olmufltur. Bu, ~%18 Krom (Cr) ve %8.5 ila

10 Nikel (Ni) içeren bir demir alafl›m›d›r.

Avrupa standart tan›m› EN 10088/1’e

göre 1.4301 olup, mukabil Amerikan

tan›m› 304’tür. Bu tencere–tava, mutfak

gereçleri ve profesyonel yemek sanayii

ekipmanlar›nda al›fl›lm›fl kalitedir. Ayn›

zamanda bu, normal bir kent ortam›nda

binalar›n iç mekanlar› ile d›fl cephelerinde

kullan›lan standart kalitedir.

Bu kalitenin bir di¤er avantaj›, mükemmel

biçim verilebilmesi ve kaynaklanabilmesidir,

bu da mimara karmafl›k biçimler, keskin
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X5CrNi18-10

X2CrNi18-9

X5CrNiMo17-12-2

X2CrNiMo17-12-2

X6CrNiMoTi12-12-2

1.4301

1.4307

1.4401

1.4404

1.4571

304

304 L

316

316 L

316 Ti

439 

430

X3CrTi17 1.4510

X6Cr17 1.4016

hatlar ve gözle görülmeyen ba¤lant›

noktalar› oluflturma imkan› tan›r. 

11..44330077

Sanayiciler 1.4301 kalite yerine genelde

1.4307 kullan›rlar, bunun karbon miktar›

daha azd›r ve 6mm’den daha kal›n

malzemelerde sa¤lam kaynaklara imkan

verir. Daha ince boyutlarda, kullan›c›ya

hiçbir dezavantaj getirmeksizin 1.4301

alafl›m› yerine daima 1.4307 kalite

kullan›labilir.

Paslanma riski yüksek durumlar 

için ayr›ca Molibden (Mo) içeren kaliteler

kullan›lmal›d›r. Az miktarda olsa dahi Mo

paslanmaz çeli¤in afl›nmaya karfl›

direncini önemli ölçüde art›r›r. Mo içeren

kaliteler ayr›ca havada halojenürler (daha

ziyade klorürler) olan k›y› bölgeleri için de

uygundur. Halojenürler etkiye aç›k

yüzeylerde birikirler. Nem kurudu¤u

zaman da tuz yüzeyde kal›r. Bu ifllem

sürekli olarak tekrarlan›r ve yüzeylerin

üstünde havadakinden çok daha

yüksek konsantrasyonda klorüre yol açar. 

Bir baflka klorür kayna¤› buzlar› eritmek

için kullan›lan tuz olup, sokak

mobilyalar›n›n veya bina cephelerin alt

bölümleri bunlara maruz kalabilir.

Sanayi bölgelerindeki atmosferdeki

kirlili¤in kayna¤› ise kükürt dioksit salan

endüstriyel fabrikalar olabilir.

Bu durumda Mo içeren paslanmaz çelik

kullan›lmas› zorunludur. Ara s›ra temizlik

yap›lmas› garanti edilemeyen daha hafif

koflullarda da Mo içeren paslanmaz çelik

düflünülebilir.

11..44440011

Bu s›n›f›n en tipik temsilcisi 1.4401

kalitedir (bu da %18 Cr, %8.5 ila 10 Ni ve

%2.5 Mo içerir). Mukabil Amerikan tan›m›

316’d›r. 
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11..44440044

Yukar›da belirtilen “temel” kalitenin yan›

s›ra düflük karbonlu bir varyant 1.4404

(316L) mevcuttur, bu tipik olarak 6mm’den

fazla duvar kal›nl›klar›nda kullan›l›r, fakat

daha ince boyutlarda da hiçbir teknik

dezavantaj getirmeden daima 1.4401

(316) kalitenin yerine kullan›labilir.

11..44557711

Tespit elemanlar› ve dekoratif olmayan

di¤er uygulamalar için düflük karbonlu

1.4404 kaliteye alternatif olarak 1.4571

(316 Ti) kalite kullan›labilir. Bu Cr, Ni ve

Mo d›fl›nda ayr›ca kal›n paslanmaz çelik

çubuk veya levha kaynaklar›nda tam

afl›nma direnci sa¤layan bir dengeleyici

olan Titanyum (Ti) içerir. Dikkat 

edilmesi gereken bir nokta bu kalitenin

tafllanmaya uygun olmad›¤› için dekoratif

uygulamalarda kullan›lamamas›d›r.

Paslanmaz çeliklerin ikinci bir grubu feritik

kaliteler denilen gruptur. Bunlar Cr-alafl›ml›

çelikler olup, Mo ve/veya Ti takviyeleri de

olabilir.

11..44551100

Bunun uyguland›¤› örneklerden biri çat›

kaplamalar›d›r, burada bazen (1.4401 gibi

östenitik kalite yerine) 1.4510 feritik kalite

kullan›l›r. Bu Ti ile stabilize edilmifl bir Cr

çeli¤i olup afl›nma direnci, 1.4301’e (304)

yak›nd›r. 

11..44001166

Stabilize olmayan bir kalite olan 1.4016

ise a¤›rl›kla iç mekan uygulamalar›nda

kullan›l›r.

Bu nispeten az say›daki kalitelerle mimari

unsurlar›n ço¤u tasarlan›p baflar›l› bir

biçimde imal edilebilir. Sadece çok özel

uygulamalarda di¤er kaliteler gerekebilir.

Sözgelimi, kapal› yüzme havuzlar›n›n

tavanlar›nda kullan›lan tespit malzemeleri,

son kalite afl›nd›r›c› etkilere maruz

kal›rlar. Mekanik gerilim ile Cl-içeren

nemli havan›n yo¤unlaflmas› birleflince,

afl›nd›r›c› koflullar çok dikkat gerektiren

bir hal al›rlar. Yeni metalürjik geliflmeler

sayesinde bu tür istisnai koflullar için bile,

yüksek düzeyde alafl›ml› östenitik kaliteler

(1.4529 ve 1.4539 gibi) mevcuttur.
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3. Yüzey Tipleri

Mimari uygulamalarda, yüzey kalitesine

yönelik talepler di¤er teknik uygulamalara

göre genelde çok daha yüksektir. Mimar

ile üretici aras›nda hatas›z iletiflim

kurulmas› çok önemlidir.

Paslanmaz çelik yüzey tipleri EN 10088/3

ile tan›mlan›r. ‹lgili mimari yüzey tiplerinin

bir özeti “GGuuiiddee  ttoo  SSttaaiinnlleessss  SStteeeell

FFiinniisshheess””  ((““PPaassllaannmmaazz  ÇÇeelliikk  YYüüzzeeyy  TTiipplleerrii

KK››llaavvuuzzuu””)) adl› Euro Inox yay›n›nda

verilmifltir.

Ancak bunlar sadece göstergedir ve

önemli çeflitlemelere f›rsat tan›rlar.

Dolay›s›yla bir üretici taraf›ndan temin

edilen bir 2B yüzey tipi ile bir baflka üretici

taraf›ndan sa¤lanan bir 2B yüzey tipi

tamamen özdefl olmayabilir. Hatta ayn›

flirket dahilinde bile, farkl› paslanmaz çelik

rulolar›n aras›nda küçük farkl›l›klar

oluflabilir. ‹nflaat sürecinde bilahare

yaflanabilecek zorlu tart›flmalardan

kaç›nmak için afla¤›daki önlemler

al›nmal›d›r:

• Sadece EN 10088/3’e uygun flartnameler

kullan›n›z.

• fiartnamelerde mimar ile üreticinin

üzerinde anlaflt›¤› numuneler yer

almal›d›r.

• Riskli uygulamalarda ayn› ruloya ait

paslanmaz çelik kullan›lmal›d›r. 

Kalite s›ralamas›n›n alt ucunda ucuz,

%10.5 ila %12 Cr içeren feritik kaliteler

vard›r. Bunlar takviye amaçl› düflünülebilir,

ancak genel mimari uygulamalar için

uygun de¤ildirler.

Bu yüzden fiyat teklifleri

de¤erlendirilirken, EN 10088’e uygun

tan›m kullanarak belirli bir kaliteye

at›fta bulunuldu¤undan emin olmak

gerekir. Tek bafl›na “paslanmaz çelik”

terimi, hatta “18/10” gibi popüler adlar

bile çok farkl› malzeme fiyatlar›na

sahip  son kalite farkl› kalitelere

karfl›l›k gelebilir. Bu durum, farkl›

üreticilerden gelen tekliflerin do¤ru

biçimde karfl›laflt›r›lmas›n› imkans›z

hale getirir. 

4



M I M A R I  P A S L A N M A Z  Ç E L I K T E N  Ü R Ü N  ‹ M A L A T ›

4. Tasar›m

5. ‹malat

‹yi bir sonucu garanti etmenin en iyi yolu,

kkaalliiffiiyyee  vvee  ddeenneeyyiimmllii  bbiirr  ppaassllaannmmaazz  ççeelliikk

üürreettiicciissii  sseeççmmeekkttiirr.. Üreticinin atölyesine

ve daha önce paslanmaz çelik kullanarak

yapt›¤› ifllerin örneklerine göz atmak,

üreticinin yakalayabilece¤i kalite düzeyi

hakk›nda mimara veya yükleniciye kesin

bir fikir verecektir. 

so¤uk, Cr ve Ni alafl›ml› östenitik

kalitelerin nispeten daha s›cak bir rengi

vard›r. Feritik ve östenitik kaliteler aras›ndaki

renk fark›, kritik uygulamalarda gözle

görülür hâle gelebilir.

EEuurroo  IInnooxx’’uunn  ““GGuuiiddee  ttoo  SSttaaiinnlleessss  SStteeeell

FFiinniisshheess””  ((““PPaassllaannmmaazz  ÇÇeelliikk  YYüüzzeeyy

TTiipplleerrii  KK››llaavvuuzzuu””))  aaddll››  CCDD  RROOMM’’uu,

genifl bir yelpazede mevcut yüzey

tiplerinin gerçekçi bir görsel izlenimini

sa¤lar. Belge ayr›ca bas›l› hâlde de

mevcut olup, istek üzerine ücretsiz

olarak gönderilecektir 

Tasar›m, flantiyede kaynak yap›lmas›na

ihtiyaç duyulmayacak flekilde yap›lmal› ve

ba¤lant›lar› yapmak üzere, kaynak

hamlaçlar› ve tafllama z›mparalar› ile

eriflebilmeye yetecek kadar alan

sa¤lamal›d›r. Nem ile kirin birikebilece¤i

girintili alanlardan sak›n›lmal›d›r.

5

Üretilen bileflenler, örne¤in panolar veya

kutular, paslanmaz çeli¤in haddelenme

yönü ile sürekli olarak ayn› hizada olacak

flekilde monte edilmelidir. Aksi takdirde,

belirli ayd›nlatma koflullar› alt›nda

yans›mada farkl›l›klar gözlenebilir. Bu

nedenle flartnamede, paslanmaz çelik

tabakan›n alt taraf›nda haddelenme

yönünün freze ile iflaretlenmesi gerekti¤i

özenle belirtilmelidir. E¤er tafllanm›fl bir

yüzey istenmifl ise, ayn› kural tafllama

yönü için de geçerlidir.

Kaplamada kullan›lan feritik (Cr içeren) ve

östenitik (Cr ve Ni içeren) paslanmaz çelik

paneller, her iki kalite de teknik aç›dan

uygun olsa dahi kar›flt›r›lmamal›d›r. Cr

alafl›ml› feritik kalitelerin nispeten daha
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5.1 Kirletici parçac›klardan
sak›nma

Paslanmaz çeli¤in afl›nmaya direnci,

kesme, tafllama ve kaynaklama dolay›s›yla,

tipik olarak toz biçiminde olan karbon çelik

kirletici parçalar taraf›ndan tehdit

edilebilir. Bu yüzden, kkaarrbboonn  ççeelliikk  iillee

ppaassllaannmmaazz  ççeelliikk  iimmaallaatt››nn››nn  aattööllyyeeddee  aayyrr››

ttuuttuullmmaass›› kuvvetle önerilir. Bunlar için aayyrr››

aalleett  ttaakk››mmllaarr›› kullan›lmal›d›r. Karbon

çelikten paslanmaz çeli¤e geçerken k›rma

presi gibi makinelerin bbaaflflttaann  bbaaflflaa

tteemmiizzlleennmmeessii gerekir.

Paslanmaz çeli¤in ddeeppoollaannmmaass››  vvee

iiflfllleennmmeessii esnas›nda, paslanmaz çelik ile

karbon çelik aras›nda herhangi bir direkt

temastan (örn. kald›raçlar, zincirler, vb.)

kaç›n›lmal›d›r. 

5. 2 Kaynak ba¤lant›lar›

Mimarlar öncelikle, paslanmaz çelik

elemanlar›n› flflaannttiiyyeeddeekkii  kkaayynnaakkllaammaa  eenn

aazzaa  iinneecceekk  bbiiççiimmddee tasarlamaya gayret

etmelidir, çünkü kaynaklama koflullar›n›

atölye ortam›nda kontrol etmek, flantiyeye

göre çok daha kolayd›r.

Karbon çelik için kullan›lan kaynaklama

tekniklerinin ço¤u paslanmaz çelik için de

uygundur, ancak burada ddoo¤¤rruu  ddoollgguu

mmaaddddeelleerriinniinn  kkuullllaann››llmmaass›› ve bunlar›n da

genelde ana malzemeden daha yüksek

alafl›ml› olmas› çok önemlidir.

Üreticinin ustal›¤›n›n çok iyi bir k›stas›,

kkaayynnaakk  bbaa¤¤llaanntt››llaarr››nn››nn yüzey durumudur.

Kaynaklama sonras›nda, ba¤lant›

yerlerinin iyi biçimde kaplanmas› çok

önemlidir. Kaynaklama, kayna¤›n içinde

ve çevresinde kaç›n›lmaz olarak ›s›dan

kaynaklanan hafif bir renk b›rak›r. Bu

renkli bölgede, paslanmaz çeli¤in do¤al

olarak kendi kendini onaran mekanizmas›

art›k garanti edilemez. Bu nedenle bunun

ya asitlemeyle kkiimmyyaassaall  oollaarraakk  yyaa  ddaa

ttaaflflllaammaa  vveeyyaa  ppaarrllaattmmaa  iillee  mmeekkaanniikk  oollaarraakk

oorrttaaddaann  kkaalldd››rr››llmmaass››  ggeerreekkiirr.

Kaynaklama, paslanmaz çeli¤in dekoratif

yüzeyini tahrip edecektir, bunun tafllama

vveeyyaa  ppaarrllaattmmaa  yyoolluuyyllaa  yyeenniiddeenn  oorrttaayyaa

çç››kkaarrtt››llmmaass›› gerekir. Orijinal yüzey tipi ile

ayn› tanecik boyutuna sahip tafllama

bantlar› (tipik olarak 180 veya 240’l›k

tane) kullan›larak, görsel olarak dikiflsiz

kaynaklar sa¤lanabilir. 

5.3 Mekanik ba¤lant›lar

Vidalama di¤er bir popüler ba¤lant›

tekni¤idir. Paslanmaz çeli¤in tespit

edilmesinde s›k rastlanan bir hata

galvanize vidalar›n kullan›lmas›d›r. “Asal”

alafl›ml› paslanmaz çelik, karbon çelik

vidalar veya alüminyum perçinler gibi

daha az asal bir malzeme ile birlefltirildi¤i

zaman, bir elektrolit devreye girer girmez

galvanik hücreler oluflur. ‹ç mekan

ortamlar›nda bile, ortam havas›ndan

gelen nem bu tür bir elektrolit oluflturabilir.

Herhangi bir galvanik hücrede olaca¤›

gibi, daha az asal olan (karbon çelik veya

alüminyum) malzemeden, daha çok asal

olana (paslanmaz çelik) do¤ru bir ak›m

oluflur ve daha az asal olan afl›n›p gider.

Baflka türlü on y›llarca dayanacak olan
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7

galvanize vidalar›n, paslanmaz çelik

ürünlerin montaj›nda kullan›ld›klar›nda

çok çabuk paslanma nedenleri budur. Bu

afl›nma iflleminin sonucu olan pas

lekeleri, paslanmaz çeli¤i yeniden

kirletebilir ve oyuk afl›nmaya yol açabilir.

Bu nedenle, paslanmaz çelik bileflenler

için paslanmaz çelik tespit malzemelerinin

kullan›lmas› gerekir. 

5.4 Ba¤lama tekniklerinin
görsel düzlemsellik
üzerindeki etkisi

Paslanmaz çelik panellerin çok s›k›

vviiddaallaannmmaass›› bükülmeye yol açabilir.

BBaaflflll››kkss››zz  cc››vvaattaayyllaa  yyaapp››llaann  kkaayynnaakkllaarr,

uygun bir alternatif olabilir. Do¤ru

yap›l›rsa, bafll›ks›z c›vatalar paslanmaz

çelik levhaya (minimum levha kal›nl›¤›

1.5mm’den itibaren) kayna¤›n ön taraftan

görünmeyece¤i biçimde kaynaklanabilir. 

Özellikle daha küçük uygulamalar 

için yyaapp››flfltt››rr››cc››  bbaa¤¤llaammaa gittikçe önem

kazanm›flt›r. Bu teknik, bükülme sorunlar›n›

ortadan kald›r›r; bununla birlikte, ba¤lant›lar

kesme gerilmesine karfl› duyarl› olabilir. 

Bombelenme, metal kasetlerin ve

panolar›n imalat›nda karfl›lafl›lan bir

olayd›r. Paslanmaz (özellikle östenitik

paslanmaz) çeliklerin ›s› iletkenli¤i karbon

çelikten daha düflük olup, ›s›l genleflmesi

daha fazlad›r. Bu nedenle, paslanmaz

çelik panolar›n çok genifl yap›lmamas› ve

imalatta genleflme alan›n›n b›rak›lmas›

tavsiye edilir. 

5.5 Temizlik ve Bak›m

Mükemmel paslanmaz çelik ürünler bile,

iillkk  tteemmiizzlleemmee  yyöönntteemmlleerrii uygun olmad›¤›

için bozulabilir. Baflvuru kayna¤› olarak

lütfen Euro Inox’un “The Cleaning and

Maintenance of Architectural Stainless

Steel Finishes” (“Paslanmaz Çelikten

Mimari Yüzeylerin Temizlenmesi ve

Bak›m›”) belgesine baflvurunuz.

Mimar, yüklenici veya mal sahibi,

hangi noktalara özellikle dikkat

edilmesi gerekti¤ini birkaç basit

ad›mda bulabilir, bu da beklentilerini

yans›tan sonuçlara ulaflmas›na

yard›mc› olur. 

- SStteeeell  CCoonnssttrruuccttiioonn  IInnssttiittuuttee (SCI)

taraf›ndan yay›mlanan “The Architects’

Guide to Stainless Steel” (Mimarlar

için Paslanmaz Çelik K›lavuzu) daha

detayl› bilgi içermektedir.

--  ““WWoorrkkiinngg  wwiitthh  SSttaaiinnlleessss  SStteeeell””

((PPaassllaannmmaazz  ÇÇeelliikk  iillee  ÇÇaall››flflmmaakk))  adl›

kitapta, paslanmaz çelik imalat

yöntemlerinin daha genifl bir tan›m›

verilmekte olup, 50 € karfl›l›¤›nda

Euro Inox’tan temin edilebilir.
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