NIiKEL ALASIMLARININ KAYNAGI
OKSIi-ASETILEN KAYNAGI

Herne kadar bircok uygulamada argon-ark kaynagi bunun yerini alma egilimde ise de,
olanaklarin sinirli oldugu ya da parcanin yerinde (santiyede, fabrikada...) kaynak edilmesinin
gerektigi durumlarda oksi-asetilen kaynagi ¢cok faydali olmay1 siirdiirmektedir.

Bununla birlikte bu siire¢ sadece Nikel 200, Brighway alasimlar, Monel alasimlar, Inconel
600, Incoloy DS ve 800 ve Nimonic 75 ile kullanilabilir. Nilo alagimlar mutat olarak oksi-asetilen
kaynagina yatkin uygulamalarda kullanilmamaktadir. Bu nedenle de uygun teknikler gelistirme
hususunda caba sarfedilmemis olup sair siirecler yeglenecektir.

Bu kitapta adi gecen obiir alasimlar da, cesitli nedenlerle, oksi-asetilen kaynagina uygun

degillerdir.

Asetien gazi ve kontrolii

Nikel 200 ve yiiksek nikel alasimlarinin kaynaginda sadece erimis asetilen (tiip)
kullanilacaktir.

Karpit kazan1 (asetilen generatorii), uygun alev ayarina elverisli olmadigindan, 6nerilmez.

Verimli ¢aligma icin asetilen ve oksijen silindirleri iizerinde regiilatérlerin bulunmasi ve
bunlarin cift kademeli tipten olmasi 6nemle Onerilir soyle ki iifle¢ lizerindeki valflar, gerekli
kontrolil saglasalar da bir ariza halinde, alevin cinsi iizerinde biiyiik etki hasil olabilir. Alev boyut

ve ayarl, borular iizerindeki valflardan degil, regiilatorler tarafindan kontrol edilecektir.

Dekapanlar (flakslar)

Nikel 200, dekapan gerektirmez. Incoloy alasimlarda ise dekapan kullanimi istege baglhdir.
Krom iceren alasimlarina 6nerilen 6zel dekapan kesinlikle borsuz olacaktir soyle ki borlu dekapan
kaynak metalinde sicak catlak hasil edebilmektedir. Obiir alagimlar icin 6zel dekapanlar
pazarlanmaktadir

Birlesme yeri once, dekapansiz olarak puntalanacak, sonra ince pasta haline getirilmis
dekapan, agizin iist ve altina siiriiliip kaynaktan 6nce bunun kurumasi beklenecektir. Kullanilacak
herhangi bir kaynak ilave metali de keza dekapana bulanacaktir.

Ergimemis dekapan fazlas1t Monel 400 ve Monel K-500 iizerinden sicak suyla kaldirilabilir.
Ergimis dekapan ise suda erimedigine gore, bunun temizlenmesi i¢in mekanik yollara (fircalama
gibi) basvurulacaktir. Kimyasal aracilarla temizleme tavsiye edilmez. Zira bunlar ana metali
tahrip ederler.

Nikel-krom alagimlarinin kaynagindan sonra kalan dekapan, oda sicakliginda 15 ila 30 dak.
stireyle bir nitrik asit eriyikine (1 hacim nitrik asit + 1 hacim su) daldirmak ya da bununla ovmak

ve sonrada suda yikamak suretiyle temizlenir.
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Agizlarin hazirlanmasi

Alin kaynaklari: 1 mm'den ince saclarda kenarlar yaklasik 2.5 mm kadar yukar1 kivrilir ve
bunlar birbirlerine temas ettirilir. Kivriklar tam dikine olmayip yakl. 75° lik aciyla yukari
kaldirlacaktir (Sekil: 5). Bunlar sagin govdesi icine ergitilir; hasil olan kabariklik c¢ekigle
diizlenir. I1ave kaynak metali gerekmez.

I mm ile 1.25 mm arasindaki sa¢ kalinliklart (ve yukari kivirmanin miimkiin olmadig:
hallerde daha ince saclarda) i¢in, birlesme kenarlar1 90° olur ve ilave metal kullanilir.

1.25 mm ile 2 mm arasindaki kalinliklarda, 90° agiz acilir. 2 mm'den kalin saglarda saga
kaynak kullanilir ve bu takdirde agiz 75° olur.
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Sekil: 6 — Koselerde kaynaktan kacinmak icin énerilen yontem.

Kose kaynaklari: 1 mm ve daha ince saglarda uclar 45° ye kadar kivrilir. Sekil 6'da kose

kaynaklarmin tiirleri goriiliir.

Alev ayari
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Nikel ve nikel-bakir alasilan i¢in hafif asetilen fazlali bir rediikleyici (karbiirleyici) alev
onerilir. Krom iceren alasimlarda ise daha kuvvetlice rediikleyici alev gerekir. Alev yumusak
olacaktir.

Kaynak islemi

Nikel alagimlarinin kaynaginda acemi kaynakgilarin mutat bir hatasi, ergimis metali
"karigtirma'laridir. Ergimis metalin (kaynak banyosunun) bu karistirilmasi, kaynakta gdzeneklik
meydana getirir ¢iinkii biitiin yiiksek nikelli alagimlar ergimis halde kolaylikla gaz massederler.

Kaynak islemi sirasinda, ilave metal ¢ubugunun ucu siirekli olarak alevin i¢inde tutularak
sicak ucun oksitlenmesi onlenecektir.

Monel K-500 de, alevin ucu kaynak banyosuna degecek, obiirlerinde bunun biraz gerisinde
olacaktir. Uflec, dikise dikey diizlem i¢inde bulunacaktir.

Kaynak sirasinda biitiin puntalar yok edilerek tam ergime saglanacaktir. Bu hususlara

uyulmasi halinde, oksi-asetilen kaynagi, iyi bir kaynakg¢iya hicbir zorluk ¢ikarmaz

Sekil: 7 — Inconel 600 iizerinde bindirme oksi-asetilen kaynagimin makro kesiti. Ustte: Bor iceren dekapan
kullamlmus. Yiizeyarasi ve kaynagin tepesinde olusmus gevrek, alcak ergimeli otektik kaydedilir. Altta: Borsuz
dekapanla normal kaynak.

METAL-ARK KAYNAGI

Nikel 200 ve yiiksek nikelli alasimlarin metal-ark kaynagi genis ol¢iide uygulanmaktadir.
Bunun teknigi, demirli malzemelerinkinden ancak tali ayrintilarda farkeder.

Tavlanmis malzeme kullanarak ve pargalarin tespitini asgaride tutarak birlesmenin
icgerilmesiz olmasin1 saglamak o©nemlidir. Genel olarak, goreceli kiiciik capli elektrodun
kullanilmasi1 ve pasolararasi sogumaya olanak verilmesi onerilir.

Nikel 200 ve yiiksek nikelli alagimlarin dogru akim ters kutup (DATK, elek-trod +) ile
kaynag1 esas olmaktadir.

Elektrodlar, sizdirmaz paketlerinde tutulup kuru bir yerde depolanacaklardir. Biitiin ortiilii
elektrodlar rutubet emici (higroskopik) olup mutlaka kullanilmadan 6nce 100-120°C'lik bir

firinda kurutulacaklardir.
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Niikleer enerji tesislerinde gereken ultra yiiksek kalite kaynaklar icin, her haliikarda yeniden

firinlanma islemi Onerilir.
Cesitli nikel alagimlari i¢in Onerilen akim siddetleri asagidaki tabloda verilmistir.

DA, akim siddetleri (amp)

Elektrod Monel Nikel Inconel Inconel Incoloy
¢ (mm) 190 141 132 182 135
0.8 55-75 70-105 40-60 40-65 50-70
3.2 75-110 100-135 75-100 65-95 70-100
4.0 110-150 120-175 90-130 95-125 100-130
5.0 150-190 170-225 125-150 125-165 130-165

Goriildiigi gibi bir alasim tiiriinden oObiiriine, ayni1 bir elektrod capiyla kullanilacak akim
siddetleri aralig1 hayli degismektedir. Bu tablolarda verilmis olan degerler sadece mertebe hususunda

bilgi i¢in olup kesin akim siddeti degerleri, kaynak edilecek malzemenin kalinlig1 ve birlesme tasarimi

sekli dikkate alinarak saptanacaktir.
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YATAY KAYNAK iCiN AKIN AYARLARINA REHBER (YAKLASIK DEGERLER )

( yerde yatay)

MONEL NIKEL 200 ve 201 INCONEL ve INCOLOY
Ana Ana Ana
malzeme malzeme Elektrod malzeme
kabinligy @ Akim kalmlig ] Akim kalinlig Akim
in. in. amp. in. in. amp. n. amp.
0-037 + . 0-037 Yl * 0-037 Ey *
0-043 & * 0.043 =& * 0-043 ¥ ¢
0-050 el 45 0-050 e * 0-050 o5 .
0-062 T 50 0-062 = 75 0-062 -5 60
0-078 % 55 0-078 &% 80
0-093 60 0-093 5 85
0109 i 60 > 0109 i 75
3 0125 " 5
0:109 F 105 0156 + 80
0-109 5 65 0-125 & 105
-125 & 75
o H 0-187 & 105
0-140 : 85 N
0 156 i g5 0-125 5 t10
0-140 & 130
: 0156 & 135 0-375 T 140
0125 = 100 0-187 5 150
0-140 & 110 and up
0156 = 115
0250 o5 150
ve daha yukart
0375 = 170
0-500 = 190
ve doha yukar
* Arkin kontrol edilebilecegi min. amperajl kullanin .
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