XXIV — NIKEL VE YUKSEK NiKELLI ALASIMLARIN
KAYNAGI

TEMIZLIK

Elektrodlar, kaynak cubuklar1 ve dekapanlar standart soguk ¢okme sag, dekape edilmis
sicak cekme levha veya soguk ¢ekme cubuk gibi, temiz malzeme iizerinde kullanilmak iizere
meydana getirilmistir. Her tiirlii isleme yaglar, pislik, pres, boya, 700°C'in {istiinde 1s1
derecesini gosteren kalem izleri ve kimyasal artiklar itina ile temizlenecek, sicak cekme levha
ve borularda hasil olan ince, koyu renkli oksit filmi, kaynak edilecek kismin iki yanindan yok
edilecektir. Bu sonuncu eylem icin ya mekanik (tezgadhta islenme, kum piiskiirtme, taglama
veya zimpara tozu ile ogma) veya kimyasal (dekapaj) usullere bagvurulur. Oksit tabakasi
kaldirilmazsa stabil olmayan bir arkla karsilasilabilir. Tezgahta kaynak agzi acilmis bir sicak

cekme levhada, isleme ve kesme yag ve sivisinin temizlenmesinden baska bir islem gerekmez.

AGIZ HAZIRLANMASI

Nikel ve yiiksek nikelli alasimlarda kaynak agizlar1 karbonlu celiklerdekilerin esas
itibariyle ayn1 olmakla beraber agiz acilar1 hafifce daha biiyiiktiir. Genel olarak kaynak metali
daha liizuci olup c¢elik kaynak metali kadar derine niifuz etmeyeceginden agizlar daha agik olur.
Boylece calisma kolaylasir.

Kose ve bindirme kaynaklar1 yiiksek gerilmelerin mevcut olmadigi hallerde uygulanir.
Fakat yiiksek sicaklikta kullanilacak techizata uygun degildir. Basin¢gh kaplar gibi techizatta
agiz agiza kaynaklar bindirme kaynaklara tercih edilir. Zira sonuncularda gerilme yonii farklar
mevcuttur.

2,5 - 3 mm ve daha ince saglarda kaynak agzi gerekmez.

En uygun kaynak agzi tezgahta islenerek elde edilenidir. Klasik oksi-asetilen kesmesi
nikel ve yiiksek nikelli alagimlarda faydali degildir. Makasla kesilmis sac¢ veya levhalar kaynak
edilecegi zaman, kenarlarda mevcut islenme sertlesmesi ve yirtilmalar bazi alasimlarda catlak
hasil edebilir. Bu takdirde kesilmis kenarlar, gerilme ve piiriizlii malzemenin yok edilmesi

amaciyla, yaklasik 1,5 mm kadar taslanir.
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Ana metal Kaynak agzi veya Max. Kok kalinlig
kalinlig Dikis genisligi
(mm) (mm) (mm)
Alttan Takviye Lamali Kiit Alin Birlestirmesi
1 3 0
1.2 4 0
1.6 5 0
24 5-6 0-0.8
32 6 0.8-1.6
Alttan Kaynakli Kiit Alin Birlestirmesi
6 0-0.8
10 0.8-1.6
12 1.6-2.4
Alttan Takviyeli Tek V—Agizl1 Alin Birlestirmesi
8 3
12 5
16 5
10 18 5
12 24 5
16 30 5
Alttan Kaynakli Tek V-Agizli Alin Birlestirmesi
6 10 24
8 12 24
10 16 3
12 22
16 26
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Cift V-Agizl1 Alin Birlestirmesi
12 10 3
16 12 3
20 16 3
25 20 3
32 26 3
Tek U-Agizl1 Alin Birlestirmesi
12 18 3
16 19 3
20 20 3
25 24 3
32 28 3
36 30 3
44 34 3
Cift U-Agizli Alin Birlestirmesi
25 18 3
32 19 3
36 20 3
50 24 3
64 28 3
Ana metal kalinlig Kaynak agzi genisligi
(mm) (mm)
Tek Kaynak Agizli T-Birlesmesi
6 3
8 5
10 6
12 10
16 12
20 16
25 22
Cift Kaynak Agizli T-Birlesmesi
12 5
16 6
20 8
25 12
32 14
36 18
44 20
Tek J-Agizl1 T-Birlesmesi
25 16
32 18
36 20
44 22
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Agizlarin 1yi alistirllmamis olmasi ve piiriizler, kaynak agzi araliginda ve dikis cevresinde
farklar hasil eder. Bunun sonucunda kaynak alaninda gerilmeler hasil olup bazi alagimlarda
catlaklar meydana gelir.

Nikel esasli Hastelloy alasimlarinin akici olmalari sebebiyle bunlarin biitiin pozisyonlarda
kaynag celiklerdekinden biraz daha zordur. Bu itibarla miimkiin olan her yerde pargalan yatay
pozisyonda tespit etmelidir. Dik kaynaklarda gaz korumali ark kaynagi (MIG) kullanilmali ve
ilerleme asagidan yukar1 olmali. Dikey yiizeyde yatay kaynaklarda dikisler devaml cizgi
halinde ¢ekilmeli.
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Alin kaynagi yapilacak borular da miimkiin oldugu kadar yatay kaynaga gore tespit
edilmelidir. Kaynak metalinin, dikisin ilerisinde bir soguk metal iizerine kacmasini onlemek

icin borular1 uygun bir hizla ¢cevirmeye itina edilecektir.

BITIRME VE TEMIZLEME

Ark kaynaginda ciiruf el aletleri veya motorlu tel firca ile temizlenecek olup
konstriiksiyonun gerilim giderme tavi, yaslandirma sertlesmesine tabi tutulmasi veya yiiksek
sicaklikta caligmasi halinde biitiin dekapan ve ciiruf bakiyelerinin itina ile temizlenmesi ¢ok
onemlidir. Dekapan'in bazi bilegkenleri ana metale yliksek sicaklikta zarar verir. Bu bilhassa
yiiksek sicakligin, dekapanin ergime noktasini asmasi halinde vaki olur. Oda sicakliginda

dekapanlar korozif degilse de temizlik miilahazasi ile yok edilmelidir.

ELEKTRODLAR

Genellikle elektrodlar ana metalla aynt nominal bilesimde segilecektir. Bazi
kaynaklanaibilirlik kosullarin1 yerine getirmek i¢in bazen nominal bilesimden farkli da olabilir.
Yaslandirilarak sertlestirilebilir bir ana metal sertlestirilemez bir elektrodla kaynak edildiginde,

meydana gelen kaynak 1s1l isleme tam cevap vermez.
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Sa¢ kalinliklarina gore elektrod caplari asagidaki tabloda verilmistir.

Elektrod Cap1 Sac kalinlig
mm mm
2,0 1,6 ya kadar (1,6 dahil)
2,5 1,6 -2,4
3,25 24-4
4.0 4 ve daha kalin
10 ve daha kalin

5,0 dolgu i¢in

6 dolgu i¢in

ON ISITMA

Genellikle dogme (hadde mamulii) nikel ve alasimlar i¢in 6n 1sitma ne gereklidir, ne de
tavsiye edilir; mamafih metalin sicaklig sifira veya altina diisecek olursa, birlesme yerinin iki

tarafi 150 mm genislikte 20-22°C veya daha yiiksek sicakliga isitilir.

ELEKTRODUN IDARESI

Elektrodlarin tutulus sekilleri yukarda verilmisti. Elektrodun anma capinin iic kati
genisligi asmayan salintiya miisaade edilir. Biitiin nikel ve yiiksek nikelli alasimlarda diiz cizgi
dikisi kullanilabildigi gibi bu tarz dikis, 1s1 girisini asgariye indirmek icin Hastelloy'da bilhassa
istenir. Daha genis dikis ergimis metalin asir1 karistirllmasinla gotiiriip arkin etrafindaki
koruyucu gaz seridini yirtabilir ve dolayisiyle ergimis metali hava ile temasa getirebilir.

Akim siddetleri icin elektrod imalcisinin tavsiyelerine uyulacaktir. Tavan kaynaginda
ergimis kaynak metalini 1yi kontrol edebilmek icin kiigiik capl elektrod kullanilacak, ark kisa
tutulacak ve akim siddeti de 5-15 A kadar azaltilacaktir.

Dik kaynak yapilacaglr zaman, yatay veya dikey yiizeyde yatay kaynaktakine nazaran
akim siddeti hafifce azaltilacaktir. 1,6-2,8 mm aras1 kalinlikta sacta kaynak tepeden baslayip
asagiya dogru devam edecek, 2,8 mm'den kalin saglarda ise kaynak, yukaridan asagiya
olabilecegi gibi asagidan yukariya da olabilir.

Yine, tavan kaynaginda oldugu gibi, ergimis kaynak metalinin iyi kontrol edilebilmesi
icin elektrod cap1 yeter derecede kiigiik tutulacaktir.

Ark iiflemesine nadiren rastlanir. Bu iiflemenin sebebi de ¢ogunlukla tespit tertibatidir.

TIG KAYNAGI

Hastelloy D disinda nikel ve yiiksek nikelli alasimlar i¢in uygun bir yontem olup ince
levhalarin kaynaginda bilhassa faydalidir. Hi¢c bir dekapan, ortii v.s. kullanilmamasi bu
yontemin ¢ogu zaman tercih sebebini teskil eder sOyleki herhangi bir dekapan kalintisi
malzemeyi bulastirabilir.

Gaz olarak helium veya argon kullanilabilir. Bazi alasim bilesimlerinde argona % 1
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oksijen karistirilir. Gazin saflig1 ¢ok énemlidir.

MIG KAYNAGI

Bu yontem daha kalin kesitler icin tercih edilir. En iyi sonug¢ argonla alinir. Som nikel
kaynag veya celik iistiine nikel

doldurmada argona % 15-20 kadar helium karistirllmasi faydali goriilmiistiir. Gazda
sifirdan itibaren (helium miktar1 arttik¢a dikisler tedricen genisler ve yassilasir ve niifuziyet
azalir. Bu hadise bilhassa kaynakla kaplamalarda faydalidir. Saf helium stabil olmayan bir ark
ve asir1 sigramalara yol agar.

Kaynak agizlan ortiilii elektroddakiler gibi olup standart U agizlarinda bazi degisiklik
gerekir: agiz acis1 iki misline ¢ikar, kok yan capt % 50 kadar azaltilir. Bu degisikligin sebebi
ark karakteristigidir.

En 1yi sonu¢ dogru akim ters kutupta (elektrod+kutupta) elde edilir.

Tozalt1 kaynagi nikel ve yliksek nikel alagimlarinin birlestirilmesinde pek kullanilmaz.

FARKLI METALLARIN NiKEL VE YUKSEK NIKELLI ALASIMLARLA KAYNAGI

Bu giin artik iki farkli metalin birbiri ile birlestirilmesi teknige iyice yerlesmis bir
eyfiyettir. Asagidaki tablo nikel ve yiiksek nikelli alasimlarla birlesen metal ve alasimlar ve
bahis konusu iki ana metalle metaliirjik bakimdan uyusabilen elektrod ve kaynak malzemesini
verir.

Kaynak yonteminin, elektrod veya telin se¢iminde itina elzemdir. Bunun icin de bahis
konusu birlestirmenin metaliirjik yoniiniin iyice anlasilmasi gerekir. Evvelce sOylediklerimiz bu

konularda yeterli 151k tutar
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Tipik farkli metal birlesimleri

Farkli metaller Metal-Ark [MIG-TIG++ Kaynagi
Kaynak+
Elektrodu
Monel (1 Nikel -Krom alasimi) ile
Celik 4N10 ERNOGA veya EN6A veya RN6A
Paslanmaz celik 4NTA EN6A veya RN6A
70/30 (Bakir-Nikel alasimi) 3N10 ERN60 veya RN6A
Hastelloy B 3N10 EN6A veya RN6A
Nikel ile
Celik 4N11 ERNG6I veya EN6A veya RN6A
Paslanmaz celik 4NTA ERNG6I veya EN6A veya RN6A
Monel (Nikel -Bakir alagimi) 3N10 ERN60 veya ERN6I
70/30(Bakir-Nikel alasimi) 3N10 ERNG6I-60 veya RCuNi
Hastelloy B 4N1A ERN6A
Inconel (Nikel-Krom alagimi) veya
Incoloy (Nikel -Krom -Demir alagimi) ile
Celik 4N1A ENG6A veya RN6A
Paslanmaz celik 4NTA EN6A veya RN6A
Monel (Nikel-Bakir alagimi) 4AN1A EN6A veya RN6A
Nikel 4N1A ERNG62 -61
70/30(Bakir-Nikel alasimi) 4N11 ERNG61 veya EN6A veya RN6A
Hastelloy B 4NTA EN6A veya RN6A
Tip 347,310,316 ile Multimet*alloy MIL-4-N1W [EN7W veya RN7W
Tip 310 ile Haynes Stellite* alloy no 21 ve| MIL-4-N1W |[EN7W veya RN7W
31
19-9 DL ile Haynes Stellite alloy no 21| MIL-4-N1W [EN7W veya RN7W
ve 31
16-25-6 ile Haynes Stellite alloy no 21 ve| MIL-4-N1W [EN7W veya RN7W
31
16-25-6 ile 4340 MIL-4-N1W [EN7W veya RN7W
Multimet alloy ile Haynes Stellite alloys| MIL-4-N1W [EN7W veya RN7W
no 23 ve 30
S 816 1iletip 501 MIL-4-NIW |EN7W veya RN7W
Hastelloy B ile Hastelloy C MIL-4-N1W |[EN7W veya RN7W

* Union Corbide Corporation in patenti
+ MIL-E — 17496
++MIL-E — 21562
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