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      IX — NİKEL VE ALAŞIMLARININ KAYNAĞI 

 

Nikel ve yüksek nikelli alaşımların kaynağı daha önce irdelenmiş bulunduğundan(*) bunları 

burada tekrarlamayıp sadece verilmiş bulunan bilgileri tamamlayıcı ekler yapmakla yetineceğiz. 

Nikelin, bakır, alüminyum ve alaşımsız çeliğinkilerle kıyaslanmış nitelikleri aşağıdaki 

tabloda verilmiştir. 

 
Genel olarak demirdışı metallann kaynağında uygulanan nispî (relatif) ön-ısıtma sıcaklığı 

 

formülü ile hesaplanır. Burada Tergime, demirdışı ana metalin ergime (likidus) sıcaklığıdır. λ 

da, demirdışı ana metalin ısıl iletkenliğidir (cal/cm.s.) 

Nispî önısıtma sıcaklığı, yüksek ısıl iletkenliği dolayısiyle önısıtılmasının gerektiği 

demirdışı metalin, aynı konstrüksiyon ve çalışma tekniği koşulları ile, alaşımsız çelikte mümkün 

olduğu gibi bir ergime banyosunun meydana getirilip idame ettirilmesi için gerekli önısıtma 

sıcaklığıdır. 

Nispî önısıtma sıcaklığı, tahmini yönlendirme ve alaşımsız çelikle kıyaslamada farklı 

iletkenliği haiz demirdışı metalların kaynak kabiliyetlerini kademeleştirme olanağını sağlar. 

Aşağıda bazı nikel malzemelerle diğerlerinin yukardaki formüle göre hesaplanmış önısıtma 

sıcaklık değerleri verilmiştir. 

 

Ni malzemeler için önısıtma sıcaklığının hesabı 
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 Şekillendirilmiş (çekilmiş, haddelenmiş) nikel malzemelerin ergime kaynağında ısı 

dağılımını azaltmak üzere uygulanan önısıtma sıcaklıklarının, alaşımsız, önısıtılmamış imalât 

çeliğine göre değerleri aşağıdaki grafikte görülür. 

Demirdışı metalların ön ısıtma sıcaklıkları, malzeme grubu ve artan önısıtma sıcaklıklarına 

göre tertiplenmiş olarak, aşağıdaki grafiklerde verilmiştir. 
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Ni-Mo denge diyagramı 
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Ni-S denge diyagramı 

 
Birçok nikel alaşımının kimyasal analizleriyle fiziksel ve mekanik karakteristikleri 

aşağıdaki tablolarda verilmiştir. 
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 Parantez içindeki değerler ekstrapoledir. 

• Yaşlandırma sertleşmeli alaşımlarda tavlama eriyik işlemini etkileyecektir.  

• + Verilmiş olan mekanik nitelikler soğuk çekme tavlanmış saçlar için tipik verilerdir. 

Eğilim, soğuk çekme tavlanmış ürünlere göre hafifçe daha az mukavemet ve daha 

yüksek süneklik elde etme yönündedir. Bu farkların miktarları alaşım ve işlemlerinin 

öyküsüne göre değişir.  

+ "Çekilmiş halde" nitelikler 

 

ANA MALZEMELER 

 

Katı eriyik alaşımları 
 

Nikel 200 ve 201; Monel 400; İnconel 600, 625; Incoloy DS 800, 807, 825, Nimonic 75; PEI 

3; Brightray alaşımları ve Nilo alaşımları, katı eriyik alaşımları olup her kalınlıkta kolaylıkla 

kaynak edilebilirler. Herne kadar belli miktarda soğuk işlemeye müsaade edilebilirse de malzeme, 

kaynaktan önce tavlanmış halde olacaktır. Müsaade edilebilen soğuk işleme alaşıma ve parçanın 

tasarımına göre değişir; mamafih basit iğme ve hadde işlemleri mutlaka kaynak öncesi yeniden 

tavlamayı gerektirmez. 

Bu alaşımlarda meydana gelen IEB, "kaynak çürümesi" ya da azami sertleşme gibi 

tehlikeler arzetmeyip normal olarak herhangi bir kaynak sonrası ısıl işlemi gerekmez. Ancak 

bazen kostik soda, flüosilikatlar ve bazı cıva tuzlarıyla temas bahis konusu olunca, bir gerilim 

giderme işlemi istenebilir. 
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Çökelme sertleşmeli alaşımlar 
 

Monel K-500; inconel X-750 ve 718; Nimonic 80A, 90, 263; PEI 6 ve PK33 çökelme 

sertleşmeli alaşımların hepsi, maksimum mekanik niteliklerini geliştirmek için ısıl işlemi 

gerektirirler. Katı eriyik alaşımlarında olduğu gibi, kaynak işlemi, tavlı malzeme üzerinde 

yürütülecektir. Bu alaşımlar üzerinde kaynakların çoğunluğu TIG yöntemi veya direnç kaynağı 

teknikleriyle olur. 

inconel 718 dışında bütün bu alaşımlar nikel-alüminyum-titanium çökelme sertleşmesi 

sistemine dayanırlar. Bu nikel-alüminyum-titanium sistemi alaşımlara çok hızlı bir çökelme 

sertleşmesi sağlar ve bunun sonucunda IEB çatlaması, uygun ısıl işlemin yapılmaması halinde, 

kaynaktan sonra vaki olur. Ayrıca Nimonic 80A, 90 ve PK 33 gibi alaşımlara, kayrak metali ve 

IEB'de kıl çatlakları hasıl etmeden 4.75 mm (3/16 in) den kalın parçalarda ergime kaynağı 

yapılamaz. Öbür yandan bu üç alaşımda, kalın kesitlerde alın flaş kaynağı yapılabilir. 

Inconel 718, çok daha yavaş bir sertleşme hasıl eden nikel-niobium-alüminyum-titanium 

sistemiyle çökelme sertleşmesine uğrar. Bu alaşım, dolayısiyle, IEB çatlamasına daha az hassas 

olup doğruca kaynaktan sonra yaşlandırılabilir. 

 


