/

eurg/Inox
The European

Stainless Steel
Development Association

Paslanmaz Celik Yiizeylerinin Asitlenmesi
ve Pasifizasyonu

SRE

Malzemeler ve Kullanimlari Serisi, 4. Cilt



Euro Inox

Euro Inox, Paslanmaz Celik i¢cin Avrupa pazarini
gelistirme birligidir. Euro Inox‘un iiyeleri arasinda
sunlar bulunur:

e Avrupali paslanmaz celik iireticileri

e Ulusal paslanmaz gelik gelistirme birlikleri

¢ Alasim element endiistrilerini gelistirme birlikleri
Euro Inox‘un dncelikli hedefi, paslanmaz celiklerin
essiz oOzelliklerini tanitmak ve bunlarin mevcut
uygulamalarda ve yeni pazarlarda kullanimini daha
ileri gotiirmektir. Bu amag dogrultusunda Euro Inox,
mimarlarin, tasarimcilarin, uzmanlarin, iireticilerin ve
nihai kullanicilarin malzemeyi daha yakindan tanimasi
icin konferanslar ve seminerler organize eder, basili
ve elektronik formatta kilavuzlar yayimlar. Euro Inox
ayrica, teknik ve pazar arastirmalarini destekler.

ISBN 978-2-87997-225-1

ingilizce basim
Almanca ceviri

978-2-87997-225-4
978-8-87997-262-6

Cekce geviri 978-2-87997-139-1
Felemenkge ceviri 2-87997-131-4
Fince ceviri 2-87997-134-9

Fransizca geviri
ispanyolca ceviri
isvecce ceviri
Lehce geviri

978-2-87997-261-9
2-87997-133-0
2-87997-135-7
2-87997-138-1

Tam Uyeler

Acerinox
WWW.acerinox.es

Outokumpu
www.outokumpu.com

ThyssenKrupp Acciai Speciali Terni
www.acciaiterni.it

ThyssenKrupp Nirosta
www.nirosta.de

UGINE & ALZ Belgium
UGINE & ALZ France
Arcelor Mittal Group
www.ugine-alz.com

Ortak Uyeler

Acroni
WWW.acroni.si

British Stainless Steel Association (BSSA)
www.bssa.org.uk

Cedinox
www.cedinox.es

Centro Inox
www.centroinox.it

Informationsstelle Edelstahl Rostfrei
www.edelstahl-rostfrei.de

Institut de Développement de I'Inox (1.D.-Inox)
www.idinox.com

International Chromium Development Association
(ICDA)
www.icdachromium.com

International Molybdenum Association (IMOA)
www.imoa.info

Nickel Institute
www.nickelinstitute.org

Polska Unia Dystrybutorow Stali (PUDS)
www.puds.com.pl

SWISS INOX
WwWw.swissinox.ch



Basim

Paslanmaz Celik Yiizeylerinin
Asitlenmesi ve Pasifizasyonu
(Malzemeler ve Kullanimlar Serisi, Cilt 4)
1.Basim 2007

© Euro Inox 2007

Yayimci

Euro Inox

Organizasyon Merkezi:

241, route d‘Arlon, 1150 Liilksemburg,
Liksemburg Biiyiik Diikalig

Tel. +352 26 10 30 50

Faks +352 26 10 30 51

idare Merkezi:

Diamant Building, Bd. A. Reyers 80
1030 Briiksel, Belgika

Tel. +32 2 706 82 67

Faks +32 2 706 82 69

E-posta: info@euro-inox.org
Internet: www.euro-inox.org

Yazar

Roger Crookes, Sheffield (GB)

E.).D. Uittenbroek, Breda (NL) tarafindan
”’Beitsen en passiveren von roestvast staal”
taslagina dayanarak yazilmistir.

Ceviri
Ufuk Leflef, Istanbul (Tiirkiye)

Fotograflar
E.).D. Uittenbroek, Breda (NL), Vecom, Maassluis (NL),
UGINE & ALZ Bel¢ika, Genk (B), Euro Inox

icindekiler

1 Giris : Pasif tabaka 2
2 Kabuk tabakasinin kaldirilmasi,
asitleme, pasifizasyon ve temizleme 3
islemlerinin karsilastirilmasi

Asitleme metodlari

Pasifizasyon islemleri

Renk degisiklikleri 8
Yabanci pas 10

N oW

Asitleme ve pasifizasyon
islemlerinin agtklanmasi, ilani 12

Bildirim

Euro Inox burada sunulan bilgilerin teknik acidan dogru
olmasi icin gerekli tiim ¢abayi gostermistir. Ancak
okuyucunun burada verilen bilgilerin yol gosterici
oldugunu bilmesi gerekir. Euro Inox iiyeleri, ¢calisanlari,
danisman ve ¢eviri yapan kisi veya kuruluslarin isbu
yayinda sunulan bilgilerin kullanimlari nedeniyle
olusabilecek herhangibir kayip, hasar veya ziyana bagli
hicbiryiikiimliiliik veya sorumluluk kabul etmeyeceklerin
Ozellikle bildirirler. Ayrica bu brosiirdeki bilgilerin yayin
haklari mahfuz olup, iktibas edilmesi, alinti yapilmasi,
yayimci kurulusun yazili iznini gerektirir.

Telif Hakki Uyarisi

Bu calisma telif haklarina tabidir. Euro Inox, herhangi bir dilde
ceviri, yeniden basim, resimlerin, ifadelerin ve yayininyeniden
kullanimi konusundaki biitiin haklari elinde tutmaktadir.
Bu yayinin hicbir kismi, telif hakki sahibi olan Euro Inox,
Liksemburg’un yazili izni olmaksizin yeniden iiretilemez,
bilgi deposunda saklanamaz ve hicbir sekilde elektronik,
mekanik, fotokopi, kayit veya diger yontemlerle herhangi
bir bicime aktarilamaz. Ihlaller yasalisleme tabi tutulacak
olup, ihlalden kaynaklanan maddi hasarlarin yani sira
maliyet ve yasal ticretler konusunda da sorumluluk dogar
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1. Giris : Pasif tabaka

Asal Celik Paslanmaz‘in korozyona karsi
mukavemetini yiizeydeki zengin krom
iceren pasif okside tabaka saglamaktadir.
Bu tabaka paslanmaz celiklerin normal
ylizeylerinin ifadesi niteligi ile pasifize
Ozelliginin alameti farikasidir.

Paslanmaz celigin metalik parlak yiizeyi,
uygun ortam saglandigl takdirde, yani
yeterli oksijen ve zengin krom oksidasyonu
ile kendi kendini pasifize eder.

Bureaksiyon, yiizeyle yeterli oksijenin temasi
neticesinde ¢ok ¢abuk ve otomatik olarak
gerceklesir. Zamanla bu tabaka kendiliginden
kalinlasir. Dogal ¢evre ortaminda, 6rnegin:
hava veya havalandirilmis su ile temas
eden paslanmaz celik siirekli olarak
korozyona karsi dayaniklilik iceren bir yiizey
olusturur. Boyle bir yiizeyin korozyona karsi
dayanikliligr, mekanik yaralanma (6rnegin:
mekanik islem nedeniyle olusan cizikler)

olmasi durumunda bile sireklidir.

Paslanmaz celigin yiizeyi, essiz bir ’kendini onarma” o6zelligine sahiptir. Seffaf
olan pasif tabaka, yeterli oksijenin saglanmasi halinde, kendi kendini yeniler.
Paslanmaz celikler ancak bu durumda korozyona karsi dayaniklilik icerir ve
yiizeylerinin baska bir madde ile kaplanmasina ve korozyona dayanikli olmasi
icin diger koruyucu sistemlerle dontilmasina gerek kalmaz.
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Kendini yeniden yaratan ve korozyona
karsi dayanikliligi saglayan malzemenin ig
yapisindaki mevcut mekanizmadir.

Kendini pasifize etmek icin herseyden
once paslanmaz celigin icerigi krom
elementi temel unsurdur. Alasimsiz ve
diisiik alasimli ¢eliklerle paslanmaz ¢elik
arasindaki fark, kiitle yiizdesi olarak 10,5
kroma sahip olmasidir. Karbon orani
ise 1,2 % yi gegmemelidir. Bu iki dzellik
paslanmaz ¢eligin EN 10088-1 normuna
gore tanimlanmasidir. Korozyona karsi
dayanikliligr arttiran unsurlar, Nikel,
Molybden, Azot ve Titan (veya Niob)
elementlerinin alasima katilmasidir. Boylece
paslanmaz celigin ¢ok genis bir alanda ve
ortamda kullanilmasi s6zkonusudur. Biitiin
bu o6zelliklere ek olarak, sekillendirilme
kolayligi yaninda mukavemeti ve yiiksek isi
ortamina dayanikliligi hedef secildiginde bu
alasim elementlerinin ne kadar olumlu katki
yaptigl daha iyi anlasilir.

Siirekli korozyona mukavemet isteniyorsa,
etken olan ortama uygun malzeme kalitesinin
secilmesi, konstruksiyonun uzman teknik
bir kadro tarafindan gergeklestirilmesi ve
yapimi sarttir. Aksi takdirde, bazi hallerde
pasif tabakanin bozulmasi ve tekrar kendini
yenileyememesi sézkonusu olabilir. Yiizey
aktif bir duruma gelebilir ve korozyona
ugrar. Paslanmaz celik yiizeylerinin aktif
duruma geldigi bolgelere oksijen akisi ve
temasi kesilmis demektir. Buna 6rnek olarak
mekanik yontemle birlestirilmis ek yerleri,
ulasilamayan koseler veya hatali kaynak
isleminin yapildigi bélgeler gosterilebilir.
Sonucta bu bolgelerde lokal olarak delici ve
catlak korozyonlart meydana gelebilir.
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2. Kabuk tabakasinin alinmasi, asitleme, pasifizasyon
ve temizleme islemlerinin karsilastirilmasi

Kabuk tabakasinin alinmasi, asitleme
ve pasivizasyon anlam itibariyle sikca
birirbirleriyle karistirilir. Bu islemler yiizeye
uygulanan ve biribirlerinden tamamen ayri
nitelikteki kavramlardir.

2.1 Kabuk tabakasinin alinmasi

Kabuk, yiizeydeki kalin ve gozle goriilebilir,
koyu gri oksit tabakasidir. Kabuk tabakasinin
alinmasi islemi, esasta dretici tarafindan
malzemenin sevk edilmesinden 6nce yapilan
iki kademeli bir islemdir. Birinci kademede
kabuk yumusatilir, ikinci kademede kabuk
metal yiizeyden arindirilir. Akabinde,
yiizey lizerinde incecik de olsa kalabilecek
istenmeyen tabakanin temizlenmesi icin
asitleme islemiyapilir. Biitiin bu uygulamalar
arka arkaya yapilsa da her birinin ayri
safhalarda tanimlanmasi gerekir. Kaynak
islemi veya herhangibir nedenle yiiksek

Ist uygulamasi sonucu olusabilecek ince
kabuk tabakasinin alinmasi icin yukarida
konu edilen islemlerin tamaminin yapilmasi
gerekmez.

2.2 Asitleme

Asitleme islemi ile ylizeyden ince bir metal
tabakasinin alinmasi saglanir. Asitleme
islemi i¢in alisilagelen nitrik asit ile akici
silfiirik asit karisimi kullanilir. Asitleme
isleminin hedefi, kaynak dikisleri cevresinde
olusan renk degisikliklerini temizlemektir.
Paslanmaz celik yiizeyinde 1s1 uygulamasi
sonucu krom elementinin azalmis olmasi
muhtemel bu tabakanin, asitle alinmasi da
diger onemli bir konudur.

Herhangibir nedenle yapilan isil islem
uygulamalari sonucu olusan ince kabuk
tabakalarinin alinmasi icin de asitleme
islemi gereklidir.

Uretici tarafindan kabuk tabakasi alindiktan ve

Paslanmaz celik yiizeyinde sicak haddeleme

sirasinda olusan siyah-gri oksit tabaka iiretici asitleme yapildiktan sonra yiizey mat gri bir renk

tarafindan ’Kabuk tabakasinin alinmasi” islemi ile alir. Mekanik kabuk kaldirma islemi sonucu yiizey

temizlenmektedir. piiriizlii bir goriiniim kazanir.



2.3 Pasifizasyon

Paslanmaz celik dogasina uygun olarak
kendi kendisini pasife eder. Bazi hallerde
pasifizasyona yardimci ve destek olmak
lizere ”okside edici asitleme islemi”
gerekebilir. Asitleme isleminin tersine,
pasifizasyon islemi sonucu yiizeyden
herhangibir tabakanin alinmasi s6zkonusu
degildir. Boylece paslanmaz celik kalinlig
korunmus ve gerekli pasif tabaka saglanmis
olur.

Bazi sartlarda asitleme ve pasifizasyon
islemleri ayni anda ve safhada yapilmaz.
Biribirlerini takip eden ayri ayri asitleme
islemleri gerekebilir. Kullanilan nitrik
asit, paslanmaz celik yilizeyine hafif bir
sekilde tesir ederek esasta pasif tabakanin
olusmasina hizmet eder.

Borulara uygulanan kaynak
dikislerinde olusan ince ve yiizeysel
bir kabuk tabakasi ile etrafindaki
renk degisikligi, asitleme ile
giivenli bir sekilde yok edilirler.
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Asitleme isleminden
sonra yeterli temizlik
yapilmadigi takdirde,
yiizeyde diizensiz
dagilmis lekeler olusur.

2.4 Temizleme

Asitleme islemi ile yiizeydeki sivi ve kati
yaglar veya anorganik kirliliklerin tamamen
temizlenmesi miimkiin degildir. Bu durum,
ylizeyde yiizde yiiz pasif tabakanin
olusmasina engel olur. Bu nedenle
sdzkonusu tesis ve makinalarin istenilen
dayanikliliga sahip olmalari ve kullanima
hazir duruma getirilmeleri icin asitleme,
pasifizasyon ve devaminda yaglardan
arindirma ile temizleme islemlerinin
yapilmasi gereklidir.

Asitleme isleminden sonra paslanmaz ¢elik
yiizeyinde kati ve sivi yag lekeleri kalmis ise,
muhakkak temizleme isleminin yapilmasi
saglanmalidir.
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3. Asitleme metodlari

Makina, tesis ve parcalarinin asitlenmesi
icin bir ¢ok metod bulunmaktadir.
Asitleme islemi icin gerekli karisimin esasi
nitrik asit ile akici sdlfiirik asittir. Tiim
konstruksiyonlara veya genis yiizeylere
istenilen teknik sartlara uygun asitleme
isleminin yapilabilmesiicin gecerli metodlar
asagidadir :

e Daldirma
e Piiskiirtme
e Sirkiilasyon

Daldirma metodu genellikle dretici veya
uzman olarak asitleme yapabilen isletmeler
tarafindan yapilmaktadir. Pliskiirtme metodu,
tesisin konstruksiyonu sirasinda ve monte
edilen yerde uygulanabilir. Ancak bu islemi
yapacak kisilerin uzman ve bilgili olmalari,
gerekli alet ve tesisata sahip olmalari
yaninda asit karisimini giivenli kullanmalari
sarttir. Daldirma metodunun avantaji, asit
isleminin tesisintamaminina ayni anda ve bir
defada uygulanmasinin miimkiin olmasi ve
sonucta tiim yiizeyin uniform gériintimiiniin
saglanmasidir. Ayrica genel giivenlik ve is
giivenligi acisindan daldirma metodunun
kullanilmasi tavsiye edilmektedir.

Sirkiilasyon metodu, iclerinden korozif
kimyasal maddelerin gectigi borularin
asitlenmesinde tercih edilir. Bu islem
sirasinda sivi ve akici asit veya asit
karsimlari boru iglerine, sirkiile edilecek
sekilde pompalanir.

Daldirma metodu : Konstruksiyonun uygun dlgiilerde
olmasi durumunda makina veya tesisin tamminin
asit banyosuna daldirilmasi tavsiye edilir. islemin
ozelligi, siiresi ve 1s1 derecesinin ayarlanmasi,
istenilen neticenin alinmasinda etken rol oynar.

Piiskiirtme metodu : Bu metod, asitlemenin, tesisin
kuruldugu sahada yapilabilme avantajidir. Ancak,
is giivenligi ile cevrenin korunmasi kurallarina
uyulmasi sarttir.

Ozelisletmelerde ve uzman kisiler tarafindan

yapilan asitleme islemleri, islem safhalarinin

tam kontrolunun saglanmasi ve ¢evrenin

korunmasi nedeniyle tercih edilmelidir.

Kaynak bolgelerindeki sinirli sahalarin

asitlenmesiicin

o Asit pasta (macunlari) ve j6lelerinin
firca ile uygulanmasi,

e Elektrokimyasal islemler

tavsiye edilmektedir.




Bu metodlar tesisin kuruldugu yerlerde
uygulanabilmekte ve 6zel bilgi ve beceri
gerektirmemektedir. Ancak islem sirasinda
ayrica uzman bir kisinin gozetimi sarttir.
Boylece is giivenligi ve cevrenin korunmasi
icin gerekli sartlarin yerine getirilmesi
ile asitleme isleminden sonraki yiizey
goriiniimiiniin homojen ve istenilen nitelikte
olmasi saglanabilir.

Asit dreticisi tarafindan belirlenerek
asitleme icin verilen siire asildigi takdirde ve
yikama ile temizlemenin yeterli yapilmadigi
hallerde, islemin uygulandigl bolgede
korozyon olabilir. Asit isleminin uygulandigi
siire paslanmaz celik kalitelerine gore
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degiskendir. Asitleme islemini uygulayacak
uzman kisinin gerek paslanmaz celik kalitesi,
gerekse istenilen sonucun alinmasinda
etken olan asit cins ve karisim oranlari
hakkinda bilgili olmasi gerekir.

Onemli olan, korozyona karsi dayanikliligin
ve homojen goriiniimiin saglanmasi igin, asit
leke ve izlerinin, reaksiyon sonucu olusan
kirliliklerin, yiizeyden tamamen temizlenmesi
sarttir. Optik goriiniimii 6n planda olan
makina ve tesislerin temizlenmesinde,
minerallerden arindirilmis (destile edilmis)
su kullanilmalidir. Paslanmaz gelik kullanimi
hakkinda bilgi veren yerel kaynaklar ve asit
ureticileri, asitleme yapan uzman isletmeleri
iceren listeler yayinlamaktadirlar.

Makina ve tesislerin kii¢iik parcalarina, siiriilebilir asitleme pastalari (macunlari) ve joleleri ile istenilen islem
uygulanabilir.
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4. Pasifizasyon islemleri

Paslanmaz celiklerin pasif yilizeyleri 1sil
islem sirasinda olusan renk degisikliklerinin
ve kabuk tabakalarinin bulunduklari
bélgelerde cesitlilik gosterirler. Paslanmaz
celik 1sitildiginda seffaf olan pasif tabaka
kalinlasirve ilkanda renk degistirir, sonradan
kabuk olusur. Ciplak gbzle goriinen bu oksit
tabakasi oda sicakliginda korozyona karsi
zayIf bir mukavemet gosterir. Yiiksek 1si
ortaminda kullanilacak makina ve tesislerin
konstruksiyonlarinda kullanilmak {izere
secilecek uygun kalitedeki (Yiiksek 1siya
dayanikli gurup icinde siniflandirilmis)
paslanmaz celik yiizeylerinin dayanikligini
saglamak i¢in hedef, yiiksek derecelerde
sdozkonusu kalin kabuk tabakasini
olusturmaktir. Boylece malzeme 6zellikle
yiiksek 1s1 ortamina dayanikli bir nitelige

kavusur.

Buna karsi, oda sicakliginda kullanilan
makina ve tesislerin korozyona karsi
dayanikliliklarini, yiizeydeki seffaf pasif
tabaka saglar. Kurallara gére pasivizasyonun
kendiliginden saglanmasinin yaninda,
kuvvetli okside edici maddelerle reaksiyonun
hizlandirilmasi miimkiindiir. Nitrik asit
bu bakimdan en uygunudur. Ticari olarak
pasife edici ¢ozeltilerde genis anlamda
kullanilmaktadir. Limon asidi gibi daha
zayif asitler de pasif tabakanin olusumuna
yardimcidirlar.

Asitle pasifize etmek kural disidir ve
istisnalardan sayilir. Paslanmaz celikler
tireticilerden veya diiriist saticilardan
alindiginda, tamamen pasif bir yiizeyi
icermektedir.

islenmis, zorlukla sekillendirilmis geometrik
parcalarin sonugta pasif tabakalarinin
zedelenmis olmasi ve oksijen azalmasi
ihtimali lizerine, diger bdliimlere gore
daha az dayanikli olduklari varsayimindan
hareketle, niteliklerini ayni diizeye getirmek
icin pasif tabakanin giiclendirilmesinin
gerekli oldugu diisiiniilmelidir.

Paslanmaz c¢elik kalitesinin istenilen
dayaniklilik sartlarina uygun secilmis
olmasina ragmen, yilizeyin tamaminin pasif
ozellik tasimamasi s6zkonusu olursa, tesis
veya makinalarda, kullanima baslandigi
itibaren korozyon belirtileri
goriilecektir. Pasifizasyona destek ve

andan

yardimciolunmasi halinde yiizeyin korozyon
rizikosu tasimamasi saglanabilir.

Pasifizasyon islemi yapilmadan once
ozellikle dikkat edilmesi gereken noktalar :

e Yiizey kabuk tabakasindan tamamen
arindirilmis olmalidir.

e Renk degistirmis veya isilislem
nedeniyle oksidasyon sonucu krom
miktari azalmis yiizeylerin asitleme
islemiyle pasifizasyona hazirlanmasi
gerekmektedir.

e Yiizeylerin organik kirliliklerden, kati ve
siviyaglardan veya makina yaglarindan
tamamen temizlenmis olmalari gerekir.

Aksi halde yapilacak pasifizasyon islemi
yeterli sonucu vermeyecektir.



5. Renk degisiklikleri

Paslanmaz celik yiizeyindeki seffaf ve
dogal oksit tabakasinin kalinlasmasi, renk
degisikliklerini olusturmaktadir. Paslanmaz
celikler de diger celikler gibi, i1sitilmalari
sonucu, saman sarisindan koyu maviye
kadar cesitli ve degisik renkleri icerirler.

Renk degisiklikleri, 6zellikle kaynak dikisi
etrafinda, 1sidan etkilenen sahada olusurlar.
Koruyucu gazalti kaynagi uygulansa dahi
bu renk degisiklikleri olusabilmektedir.
Kaynak uygulama hizi gibi diger kaynak
parametreleri de, kaynak kabugu etrafindaki
renk degisikliklerini yonlendirirler. Renk

Kaynakla birlestirilmis par¢anin yiizey islemi yapilmamis goriiniimii :
Temizlenmemis kaynak kabugunun korozyona neden olmasi kaginilmazdir.
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Kaynak dikisinin mekanik yiizey islemi uygulanmig
goriiniimii : Hedef yalnizca kabugun alinmasi

ve yiizeyin diizeltilmesi degil, etrafindaki renk
degisikliklerinin de temizlenmesidir.

degisikliligini olusturan unsurlar, krom
elementinin demirden daha kolay okside
olmasi nedeniyle, yiizeyin en iist tabakasina
dogru hareket ettirir. Boylece ylizeyin hemen
altindaki bolimde krom miktari azalarak
korozyona karsi dayanikliligi olumsuz yonde
etkiler.

Paslanmaz ¢elik yiizeylerinde, goriinen renk
degisiklikleri, o bolgelerde korozyona karsi
dayanikliligin azalmasinin gostergesidir.
Bunun i¢in alinacak alisilagelen tedbirlerin
basinda renk degisikliklerinin bulundugu
bdlgenin temizlenmesi gelmektedir.
Genel goriiniimiin 6nem tasidigi tesis ve
makinalarda yapilacak bu temizlik, yalnizca
optik olarak giizel goriiniimii saglamakla
kalmayacak, ayni zamanda korozyona karsi
dayanikliligi da arttiracaktir.
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Paslanmaz celik konstruksiyonlari izerindeki
renk degisiklikleri, asit pastalarinin (macun-
larinin), veya jélelerinin manuel olarak
yiizeye siiriilmeleriile, asitlemenin piiskiirtme
ve daldirma sistemleriyle yapilmasi veya
elektrokimyasal (elektropolisaj) uygulamasi
yoluyla yokedilirler.

Yukarida sayilan islemler dncesinde
yiizeydeki cesitli cins yag ve kirliliklerin
kesin olarak temizlenmis olmalari sarttir.
Nitrik asit uygulamasinin yiizeydeki
istenmeyen tabakalari yeteri kadar yok
edemedigi hallerde, gesitli ylizey islemleri
kombinasyonu gerekebilir. Ornegin : Yiizeyin
taslanmasi ve bilahare nitrik asit ile temizligi
yapilabilir. Onemli olan, korozyon artaminda
calisacak goriinmeyen bolgelerdeki renk
degisikliklerinin de yok edilmesi gereklidir.
Asitleme maddelerinin sagliga zararli
olabilecek nitelikleri nedeniyle, iireticileri
tarafindan verilen uygulama kilavuzlarina
dikkat edilmesi cok 6nemlidir. Asitleme
siiresinin gereginden uzun tutulmasi
sonucu, celik yiizeyinde nokta seklinde
delici korozyon olusabilir.

Girintili ¢itkintili (girift) parcalar icin daldirma seklindeki asitleme islemi
uygundur. Ozellikle kaynak nedeniyle olusan renk degisikliklerinin bulundugu
bolgenin miikemmel bir sekilde temizlenmesi miimkiin olmaktadir. Asitleme
islemi sonucu yiizeyin baslangictaki korozyona dayanikliligi yeniden olusur.
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6. Yabanci pas

Korozyona dayanikliligin en iist derecede
saglanmasi icin paslanmaz celik yiizeylerinin
organik (kati ve sivi yaglar, boyalar gibi)
ve metalik kirliliklerden kesin olarak
temizlenmis olmalari sarttir. Bu kural
ozellikle demir veya karbon celiklerinin toz
ve partikiilleri icin gecerlidir.

Diiriist paslanmaz celik direticileri, kon-
struksiyon firmalari ve ticari saticilar
misterilerine tertemiz ve yabanci demir
partikiillerinden arindirilmis yiizey iceren
malzemeleri ulastirilar.

Paslanmaz celik yiizeyindeki yabanci demir parikiilleri kirliligi : Paslanmaz

celiklerin, calisma sahalarinin gerektigi gibi ayrilmadigi, alasimsiz veya diisiik
alasimli geliklerle ayni mekanda ve ayni tezgahta birlikte islendiklerinin tipik
bir 6rnegi goriilmektedir. Paslanmaz celigin islenmesinin devami icin, yiizeyde
biriken partikiiller nedeniyle olusan pasli bélgelerin kesinlikle temizlenmesi
gerekir.
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Kaliteleri istenilen ortama uygun secilen
paslanmaz celik yiizeylerinin korozyona
mukavemetleri, yabanci metal ve paslarin
bulasmasi ile 6nemli dl¢iide ve tehlike
yaratacak kadar azalir.

Karbon celikleri ile temas sonucu yiizeyde
olusan pas, genellikle yanilticidir ve
paslanmaz celigin kendi olusturdugu pas
olarak disiiniiliir. Kahverengi nokta ve
lekeler, ylizeydeki dekoratif taslama izleri
tizerindeki paslar ve delici nokta korozyonlari
seklide, drnegin trabzanlarin {izerinde,
goriinebilirler. Paslanmaz celik tesis ve
konstruksiyonlarinin tamamlandiktan sonra
teslim edilmeleri sirasinda bu tip zararlar
tesbit edilirler. Protokole yazilmalari sonucu
aciga cikarlar.

Yabanci pas bulasim ve Kkirliligi tesisin
tesliminden sonra genellikle ¢ok zor ve
giicliikle temizlenebilir. Istege ve maksada
uygun depolama, nakliye, mekanik islemler
ve gozetimin dikkatle takibi sonucu bu
tip arzu edilmeyen durumlar kesin olarak
engellenmis olur. Arzu edilmeyen boyle
durumlarin kesin olarak dnlenememesi
halinde, uygun yontemlerle her seye ragmen
problemin ¢6ziilmesi mimkindiir.
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Yabanci demir kirliligi ve bulasmasinin
coklukla nedenleri asagidadir :

* Mekanik islemler sirasinda ve
sonrasinda, karbon celiklerinden
tiretilmis aletler ile kaldirma araglarinin
(Depolama ve destek yerlerinin,
forkliftlerin, zincirlerin) kullanilmasi
sonrasinda temas eden boliimlerin
temizlenmemesi,

e Kesme, taslama veya montaj
safhalarinda karbon celikleri ile ayri
mekanlarin kullanilmamasi veya
mecburen ayni yer kullaniliyorsa,
islemlerin bitiminden sonra, yiizeylerin
temizlenmemesi.

Boyle durumlaricin bir seri test uygulanabilir.
ASTM A380 ve Ag67 normlari bu tip bulasma
ve kirliliklerin incelenmesi ve arastirilmasi
konularini tarif etmektedir.

Alisilmis testlerin bir kismi, malzemenin
depolama siiresi icinde su ile temasi veya
havanin yiiksek nem icermesi sonucu
paslanma olusabilecegini gozlemlemistir.
Ancak yiizeyde serbest demir partikiilleri
varliginin tesbiti Ferroxyl-Test yapilmasi
ile miimkiindiir. Demir toz ve partikiilleri
temizlenmedikleri takdirde yiizeyde
sonradan pas olusturacaklardir.

Yapilacak bu hassas test, serbest demir
partikiillerini ve de demir oksit nedeniyle
olusan diger Kkirlilikleri, ASTM A380
normunun 7.3.4 bendine gore ne sekilde
teshit edilecegini gostermektedir. Bu test
icin gerekli karisim Nitrik asit, destile su ve
potasyumferriciyanidolarak belirtilmektedir.

Bu karisimi ASTM A380 normunda verilen
tarife gore kendiniz hazirlayabilirsiniz.
Ancak kontrol soliisyonlarinin karsiliklarini
ve de dreticilerin kendi asitleme ve
temizleme iriinleri icin verdikleri bilgileri
dikkate almaniz gerekmektedir.

Ulusal danisma organizasyonlari halihazirda
mevcut ve satisa sunulan paslanmaz celik
kaliteleri hakkinda bilgi verebilirler.

Yabanci demir pas bulasigi tesbiti halinde,
bu kirlilige ait biitiin izler yok edilmeli,
temizlenmelidir. Bunun igin, ylizeyden daha
iceriye islemis demir partikiillerini tamamen
temizleyici her ¢esit islem uygulanabilir.
Onemli olan, yalnizca yiizeydeki ince ve
hassas bolgelere bulasmis kirliliklerin degil,
yilizde yiiz tamaminin yok edilmesi esastir.
Bunun icin mekanik fircalama veya taslama
yerine, uygun bir asitleme yénteminin tercih
edilmesi gerekir.

Yalnizca yabanci demir pas bulasiginin
yok edilmesi ve temizlenmesi gerekiyorsa,
nitrik asit-akici siilfiirik asit karisimlari
kullanilmamalidir. Bu tip kuvvetli asit
karisimlari ylizeyde gii¢clii bir asinmaya
neden olabilmektedir. islem uygulanan
yiizeydeki goriinimiin istenmeyen degisik-
liklere ugramamasi icin ¢ok hassas ve
dikkatli bir asitleme yapmak gerekir.

Paslanmaz celikleri kullanim yontemleri,
yabanci paslardan arindirma islemleri,
yeniden yapilandirma ile dekoratif yiizey
islemleri hakkinda uzman danismanlar
ve organizasyonlari Sizlere detayli bilgi
ulastiracaklardir.

n
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Yabanci pas nedeniyle
bir tesis yiizeyinin kirli
goriiniimii : Galvaniz
kapli demir sac ile
paslanmaz celik yiizeyi
arasinda metaller
arasi oksidasyon
sonucu demir
partikiillerinin hizli
bir sekilde paslanmaz
celik yiizeyinde
korozyon olusturmasi
sozkonusudur.
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7. Asitleme ve pasifizasyon islemlerinin

aciklanmasi, ilani

Banyo ile asitleme (daldirma), piiskiirtme
yoluyla asitleme ve kimyasal pasifizasyon
islemlerinin, paslanmaz celikleri kullanan
ve yiizeylerin mekanik islemlerini tistlenen
uzman kuruluslar tarafindan uygulanmasi
tavsiye edilir.

insan sagligi ile dogrudan iliskili ve
potensiyal tehlike iceren bu islemler igin
dogru yontemin se¢imi ile uygulanmasinin,
ayrica istenilen korozyona mukavemetin
elde edilmesinde, ¢cok dnemli bir rolii
vardir.

Bu nedenle ulusal ve avrupali anlayis
icerisinde calisma prensiplerine sahip,
cevre koruma sartlarina duyarli uzman
kuruluslarin seciminde isabet vardir.

Konstruksiyon sonrasi par¢a iizerinde mekanik
islem izleri, yazilar ve renk degisiklikleri
goriilmektedir. Kullanim 6ncesi son temizlemenin
yapilmamasi halinde korozyona mukavemet ile buna
bagli olarak tesisin 6mrii azalir. Uretim sirasinda
beklenmedik bir sekilde meydana gelebilecek
problemler tesisin durmasina neden olabilir.
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Tesisi siparis edenle siparis edilen
kuruluslarin, istenilen ve maksada uygun
yiizeylerin tesbitinde, nitelikleri ¢ok acik
ve kapsamli bir sekilde ortaya koymalari
ve karsilikli mutabakat saglamalari tavsiye
edilmektedir. Sartlarin yalnizca mukavelede
belirtilmesiyle yetinmemeli, gerektiginde
ylizey piriizliiliigii (Ra) ve parlaklik derecesinin
sartnameye yazilmasi yaninda niimunelerle
de desteklenmelidir.

Pasifizasyon icin, asagidaki avrupa normu
kullanilmaktadir :

® EN 2516 : 1977 korozyona dayanikli
celiklerin pasifizasyonu ve nikel
alasimlarinin zehirli maddelerden
temizlenmesi ile radyoaktif 1sinlardan

arindirilmasi
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Nitrik asit veya Sodyumdichromat
soliisyonlari ile bir veya iki kademeli
pasifizasyon islemi uygulanmis paslanmaz
celiklerin cesitli guruplarda belirtilen
kaliteleri, islemlere gore
siniflandinlirlar.

yapilan

Amerikan normlari daha genis kapsamli
uygulamalari icermektedir.
temizleme, asitleme ve pasifizasyon
islemleridir. En ¢ok kullanilan ve giincel
normlar :

Bunlar

e ASTM A380 — Practice for Cleaning,
Descaling and Passivating of Stainless
Steel Parts, Equipment and Systems

* (ASTM A380 - Temizleme pratikleri,
paslanmaz celik pargalarin mekanik
yiizey islemleri ve pasifizasyonu,
ekipmanlar ve sistemler)

e ASTM Ag67 — Specification for Chemical
Passivation Treatmens for Stainless
Steel Parts

® (ASTM Ag67 — Paslanmaz celik
parcalarin kimyasal pasifizasyon
uygulamalari igin gereken sartlar)

e Paslanmaz celik konusunda
gorevlendirilmis danismanlar,
belirlenmis projelere ait gerekli
yiizey sartlariigin istenilen bilgileri
verebilmektedirler.

Temizlenmis, asitleme ve pasifizasyonu yapilmis
olan yiizeyler miikemmeldir. Tesisin resimdeki
béliimii optik yonden hatasiz bir goriiniime sahiptir.
Secilen paslanmaz celik kalitesinin korozyona

karsi1 dayanikliigi boylece tamamen saglanmis
olmaktadir.
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