NIiKEL ALASIMLARININ KAYNAGI
YUZEY HAZIRLANMASI

Kaynaktan once birlesme yerini cevreleyen yiizeylerin temiz olmasi kesin bir zorunluktur.
Kaynaktan hemen o©nce uygulanacak temizleme islemi, tiim yag, kir, kesme sivilari,oksit
tabakalari, boyalar ve atmosferik kirlilikten hasil olan filmlerin yok edilmesini kapsar. Sekil 1 ve 2

de, bu zorunluga uyulmamasinin sonuglari goriiliir

Sekil: 1 — Nikel 200 levhada kiikiirt gevreklesmesi. Birlesmenin her iki yanindaki malzeme aym levhadan olup
soldaki, kaynaktan 6nce temizlenmistir. Sagdakinin yiizeyi, haddeden ciktig1 haldedir. Sagda catlak goriiliir

Sekil: 2 — Uygun olmayan hazirlik sonucu, Monel 400 kaynaklarinda kursunun tipik etkisi.

Yiiksek sicakliklarda, yiiksek nikel alasimlar kiikiirt atakina yatkindirlar; Nikel 200 ve 201
ile Monel 400 ozellikle buna duyarhdirlar. Nikel 200 ve 201 ve daha az 6l¢iide Monel 400,
endiistriyel atmosferde depo edildiklerinde bir kiikiirt iceren film edinirler. Boylece bulasmis
yiizey, abrasif yontemlerle temizleneceklerdir soyle ki sadece yagdan temizleme islemi bunu yok
etmez. Kiikiirt yine sekillendirme ve talash islemede kullanilan yag ve greslerden ileri gelebilir. Bu
film mutlaka yok edilecektir; kiikiirt bulagmasi, kaynak metalinde catlamaya gotiirmekle kalmayip
IEB'de gevreklesme hasil eder.

Krom iceren alagimlar kiikiirte daha az duyarli olmakla birlikte bunlarda da yiizeyi
bulastiran kiikiirtlii filmler temizlenecektir.
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Levha ve boru imali sirasinda al¢ak ergime noktali alagimlar ¢ok sik kullanilir ve bunlar
nikel alagiminin yiizeyini bulastirirlar; kaynak metalinde ciddi catlak meydana getirdiklerinden bu
malzemelerden yiizeye yapismis olanlar yok edilecektir. Cinko esashi alasimdan takimlardan
gececek c¢inko, yine bir bagka alcak ergime noktali alasimdan bulasmaya ornektir.

Bu itibarla paslanmaz celik telli fir¢a, tas veya disk kullanarak kaynak agizlarinin iki
yanindan en az 25 mm genislikle bir alan kuvvetli mekanik temizlemeye tabi tutulacaktir. Bu
mekanik islemi bir kimyasal ya da, tercihan, solvent temizlemesi takib edecektir; bunun igin
karbon tetrakloriir veya triklorethylene kullanilir.

Solvent kullanmirken, 6zellikle dar hacimlerde, uygun emniyet tedbirlerinin alinmasi

onemlidir.

DISTORSIYONA KARSI ONLEMLER

Ozellikle diiz saglar ve uzun dikisler bahis konusu oldugunda kaynak sirasinda distorsiyon
(sekil bozulmasi-pecleme vb.) icin gerekli araliklar birakilacaktir. Diiz sa¢ alin kaynaginda,
kenarlar boylu boyunca temas halinde tertiplenirse, kaynak ilerledikce bunlar 6nce birbirlerinden
uzaklasirlar, sonra yine kenar kenara gelirler ve daha sonra da biri 6biiriiniin {izerine biner soyle
ki diizgiin bir kaynak miimkiin olmaz. Bunun oniine puntalama, ya da kaynagin baslangicindan
itibaren kenarlar birbirlerinden uzaklasacak sekilde saglari tertiplemekle ile gegilir.(*)

Nikel 200 ve yiiksek nikelli alagimlara, distorsiyonu asgariye indirmek icin geri adim yontemi
ve Obiir iyi bilinenler uygulanabilir. Uzun diiz dikisler yapilacaginda, kaynaga once bir kenardan
yaklasik 25 mm mesafeden baslayip yakin kenara dogru gelmek sonra baslangi¢ noktasindan 75-
100 mm oteden yeniden baslayarak ilk hareket noktasina gelmek ve bu siireci, birlestirme bitene
kadar siirdiirme onerilir.

Daha karmasik sekilli parcalarda basit bir yontem mevcut olmayip bazi prensipler ortaya
konabilir. Ornegin, bir silindiri 6biiriine aln kaynaginda bunlar puntalanir: 3 mm kalinliga kadar
25 1la 75 mm aralikla ve daha kalin cidadilarda 150 mm aralikla puntalanir. Cevre dorde boliiniir
ve kaynak aynm sirada mukabil ceyreklerde yiiriitiiliir; boylece de, 1s1 dengesi meydana gelmis
olacagindan, silindirleri diiz ¢izgiden saptirmaya calisan birikmis distorsiyon asgariye indirilmis
olur.

Seri imalatta tespit takimlarinin kullanilmasi mutattir. Is1 dagittminin istendigi durumlarda

bunlar bakirdan yapilir.

YUZEYIN BITMIiS DURUMU VE
BUNUN KOROZYON UZERINE ETKIiSI

Cogu kaynakta, terk edilen metal, ana metalinkinden farkli bir metaliirjik yapiya sahip

olur. Buna ragmen c¢ogu kez birlestirme, dogru kaynak ildve malzemesinin secildigi
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varsayildiginda, ¢ok iyi korozyon ve i1stya dayanma niteliklerini haiz olacaktir. Bu keyfiyet,
kimya tesisleri ve yliksek sicaklik ¢aligmasi altinda donanim {izerinde gerceklesmis genis fiili
deneyimle dogrulanmistir. Herhangi bir kuskunun olmasi halinde, deneme igin parcalar
hazirlanir.

Biitiin bu metaliirjik miilahazalarin diginda yiizeyin bitmis durumu anlamli bir etken
olmaktadir. Cogu kez, aranilan yiizey durumu sadece mekanik parlatma ile elde edilir ama buna
bagsvurmadan once ¢ogu genel uygulama i¢in uygun bir yiizey elde etmek miimkiin olabilir.
Bunun i¢in yanik kertikleri, cirkin yeniden ark tutusturma ve kotii ¢evrelenmis dikislere dikkat
etmek Onemlidir. Herhangi bir kaynak miildhazasi disinda ana metal imali sirasinda dikkatle
islenerek mekanik hasar, 6zellikle haddeleme ve presleme sirasinda vaki olan, 6nlenecektir. Bu
tiir hasar goze goriiniir olur, bunda cizikler belirgindir; ama ylizeye batirilmis ¢elik zerreleri
seklinde sinsileri de vardir. Bu gibi yabanci malzeme, tesisin iirliniinii bulastirabilir, yerel
elektrokimyasal etkiler yaratabilir ve ana malzemede yerel korozyona gotiiren karincayi
baglatabilir. Bu hususlar genis 6l¢iide ciddi teskilat isi olup ancak yliksek nikel icerikli alagimlar,
goreceli pahali olmalariyla, isbu hizmetin mali yiikiinii kaldirabilirler.

Kaynagin sadece bir ylizden miimkiin olmasi halinde, kok pasosu son derece 6nemlidir. Bu
durumda kok pasosu i¢in en iyi, uygun bir alttan destekle, TIG kaynagidir. Destek barasi yine
uygun Olciilerde olugu haiz olacaktir. Bunun i¢in bakir en iyi malzeme olup oluk hayli s1g, 0.4 ila
0.8 mm derinlikte ve 5 ila 6 mm genislikte olacaktir. En cok yuvarlatilmis oluklar kullanilir.
Destegin kullanilamadigi boru kaynaginda, borunun icinden gegirilecek bir argon akimi niifuziyete,
yardimc1 olur ve dikis altin1 temiz tutar.

Oksi-asetilen ya da metal-ark kaynaginin kullanilmasi halinde bakiye dekapan (flaks) veya
ciiruf, birlesme yerinden temizlenecek ve buna 6zellikle dekapan ve ciirufun yiiksek sicakliklarda
tyice korosif hale geldikleri goz oniinde tutularak biiyiik 6zen gosterilecektir. Sekil 3 ve 4'te tahribat
cok belirgindir. Oksi-asetilen dekapan1 yikamakla temizlenirse de elektrod ciirufu mutlaka keski ve

sair mekanik yollarla yok edilecektir.

Sekil: 3 — Bakiye dekapan tarafindan atak (tahribat).”
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Sekil: 4 — Ergimis dekapan tarafindan atak (tahribat).

BIRLESME YERININ TASARIMI
Nikel alagimlarinda ergime kaynagi i¢in birlesme yerinin tasarimi daha once(*) verilmisti.
Bu kez asagidaki tabloda sair birlestirme sekilleri irdelenmistir. Bunlar esas itibariyle metal ark

kaynagi icin olup degisik kaynak yontemlerinde hafif degisiklikler gerekebilir.
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Ana malzeme Afiz Ic kise
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