RapidArc® islem Kilavuzu

( Genel Aciklamalar )

RapidArc® daha kisa ark mesafesi ve daha
yiksek ilerleme hizlari ile calisma olanagi
saglar.

* ilerleme hizini %50'ye kadar artirir.

* Sicramayi %15'e kadar azaltir.

* Isi girisini azaltir.

* Carpilmayi azaltir.
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RapidArc® ile ilgili Detaylar

(detemin Genel Tanimi )

RapidArc® kaynak prosesi daha yiiksek ilerleme hizlari kullanarak,
yariotomatik, robotik ve agir otomasyon kaynagi uygulamalarindaki
cevrimsirelerini kisaltmakigin tasarlanmistir.

Geleneksel pals [Pulse) 6zelliginde sicramayi dnlemek icin daha uzun
ark boyu kullanilir ve bu durum ilerleme hizini sinirlar. RapidArc®
ozelliginde ise ark kisa ve dar tutulur ve damla transferinin hassas
olarak kontrol edilebilmesi sayesinde sicrama dnlenir. Damlanin
transfer asamasinda kaynak banyosuna temas ettigi anda kisa devre
olusur. RapidArc® dalga formu, minimum sicrama ile temizleme
etkisi yaratan kisa devrenin olugmasini saglayan “Kisa Devre Tepki” ! : !
ozelligine sahiptir. Plazmadaki yiikselis nedeniyle elektrod ile banyo ‘ . ‘

birbirinden ayrilir ve olusan ahenk sayesinde ark kararlihgi artar. % iLERLEME HIzZI &}
UltimArc™ ise; ilerleme hizi, sicrama, banyo akiskanhgi ve

niifuziyetin hassas olarak ayarlanmasi icin gereken gelismis

kontrolleri tamamlar. Tiim bunlarin sonucunda, ¢ok yonlii ve

gelismis bir palsli [darbeli] kaynak uygulamasi elde edilir.

( Dalga Formu )

Darbe Aninda Akimin Tepe

Degerinden
Olusan Akim Artisi 5
T s O Tt g

Akimdaki hizli artig ergimis . oo
bir damla olusturur. Diismesi (Tail-Out)
Damla kaynak

banyosuna yaklasirken
diisen akim plazma
kuvvetini zayiflatir.

o Banyonun itilmesi

Plazmadaki artis kararli
ritme sahip bir kaynak
banyosu olusturarak ve
ayrilma saglayarak kaynak
havuzunu uzaga iter.

©

Kisa Devre

Ark sdner ve ergimig
damla kaynak banyosuna
temas eder.
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RapidArc® Yonteminde Optimizasyon

( Sinerjik Kaynak )

Tel siirme hizini istenen
degere ayarlayin.

Tel stirme hizina bagli olarak
onceden programlanmig
olan bir nominal voltaj
secilir. Onerilen ayarlar igin
Uygulama Béliimiine bakin.

( Trim ve UltimArc™ )

e Trim: Tepe, taban ve diisiis
(azali) akimlarini ayarlayarak
voltaj degerini dizenler.

* Voltaj ayariile ark boyu artirilir
veya azaltilir. Bu sayede kullanici
ark karakteristiklerini hassas bir
sekilde ayarlayabilir.

a UltimArc™: Arkin hassas bir
sekilde ayarlanmasini saglar.

o~

UltimArc"

* UltimArc™ akimin yiikselerek tepe
noktasina (Peak] ulasmasinin ve
tepe degerinden taban (alt]
degerine kontrollii bir sekilde
diismesinin (Tail-out] tek bir diigme
ile hassas bir sekilde kontrol
edilmesine olanak saglar. Bu ayarin
artirilmasi [+) veya azaltiimasiyla
(-] sicrama seviyesi minimuma
indirilir. Bu dzellik kullanici
arayiiziinden veya ayri bir kumanda
sistemi tarafindan saglanir.
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RapidArc® Alasimsiz Celikler Uzerindeki Uygulamalar 3

( 1F / PA Bindirme Kaynagi )

* 10°-20° siiriikleme (itme) acisi kullanin.
* 35° calisma acisi kullanin.

d +10%20° O * Elektrodu iki parca arasindaki baglantiyi
olusturan temas noktasindan yaklasik bir

elektrod capi kadar uzakta olacak sekilde

< alttaki parca tizerinde konumlandirin.

on | ——— YAN . .
S * 2mm'den ince parcalarin kaynaginda ise
- + 35 elektrodu dogrudan iki parca arasindaki
baglantiyi olusturan temas noktasina
veya hafifce iist parcaya dogru
a | | konumlandirin. Calisma agisinin

YAN AN azaltiimasi gerekebilir.

. %90 Ar/ %10C02

A 4

| . = oo \» Vv A
SuperArc® L-56 ing (ga) ing/dak ing/dak volt amper

0.035" 1/4ing 800 30 24.0 245

316 ing 800 45 23.0 245

10ga 800 55 235 235

12ga 750 60 23.8 235

14ga 615 60 22.5 210

SuperArc® L-56 1/4ing 550 40 23.0 280

0.045" 3116 ing 525 45 213 275

10ga 500 50 214 280

12ga 450 52 20.0 260

14ga 375 55 19.0 210

Metrik Olcii Sistemi

. %80 Ar / %20C02

¥
[ - = oo % Vv A
SupraMig® mm m/dak cm/dak volt amper
1.0mm 6.4 19 95 25.0 265
48 18 107 245 245
34 16 121 24.0 235
2.6 15 132 23.5 205
19 13 147 233 185
SupraMig® 6.4 13 80 25.5 310
1.2mm 4.8 13 107 25.0 295
34 n 133 245 270
2.6 10 147 24.0 255
1.9 10 160 23.8 240
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RapidArc® Alasimsiz Celikler Uzerindeki Uygulamalar 4

( 2F / PB Bindirme Kaynagi )

+10°- 20° _
h * 10°-20° siiriikleme (itme) agisi kullanin.

L * 40° calisma agisi kullanin.
f * Elektrodu iki parca arasindaki baglantiyi

ON %) YAN olusturan temas noktasindan yaklasik bir
A elektrod ¢api kadar uzakta olacak sekilde
() listteki parca lizerinde konumlandirin.

YAN

. %90 Ar/ %10C02

_':{ 3/4ing %I OIO !:* v A

SuperArc® L-56 ing (ga) ing/dak ing/dak volt amper
0.035" 1/4ing 800 40 24.0 250
3/16 in¢ 780 50 23.2 240
10ga 740 70 23.0 240
12ga 700 75 217 235
14ga 615 80 203 210
SuperArc® L-56 1/4ing 500 45 21.7 265
0.045" 3/16 ing 475 50 21.2 260
10ga 450 60 20.0 255
12ga 425 65 19.8 240
14ga 375 70 18.0 235

Metrik Olcii Sistemi

. %80 Ar / %20C02

h 4
| - = oo \» Vv A
SupraMig® mm m/dak cm/dak volt amper
1.0mm 6.4 18 95 24.0 250
4.8 17 104 235 240
3.4 15 131 22,5 230
2.6 15 145 22.0 220
19 13 152 215 165
SupraMig® 6.4 13 80 25.0 290
1.2mm 48 12 106 23.0 280
3.4 1 133 21.5 260
2.6 10 147 20.5 240
19 10 155 20.5 200
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RapidArc® Alasimsiz Celikler Uzerindeki Uygulamalar

( 3F / PG Bindirme Kaynagi )

S5

* 10°siiriikleme (itme] acisi kullanin.
* 30° calisma acisi kullanin.

LINCOLN I
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3F ' |_|I * Elektrodu iki par¢a arasindaki baglantiyi
v olusturan temas noktasindan yaklasik bir
* elektrod capi kadar uzakta olacak sekilde
\ «30° & —0 ustteki parca izerinde konumlandirin.
oN N . - .
* 2mm'den ince parcalarin kaynaginda ise
* elektrodu dogrudan iki parca arasindaki
o 14 ga baglantiyi olusturan temas noktasina
9— 10 (2mm) veya hafifce alt parcaya dogru
. konumlandirin.
YAN oN
. %390 Ar/ %10C02 +
— n
| S =~ oo \=» VvV A
SuperArc® L-56 ing (ga) ing/dak ing/dak volt amper
0.035" 1/4ing 780 35 24.4 265
3/16 ing 780 50 24.0 245
10ga 650 50 23.0 220
12ga 650 60 23.0 220
14ga 600 70 2.4 200
SuperArc® L-56 1/4ing 475 35 22.0 260
0.045" 3/16 ing 475 50 235 275
10ga 400 50 22.0 240
12ga 400 62 225 245
14ga 360 65 20.5 225
Metrik Olgii Sistemi
. %80 Ar / %2002 "
— n
| - — oo "> \"4 A
SupraMig® mm m/dak cm/dak volt amper
1.0 mm 4.8 17 132 245 240
34 16 147 24.5 230
2.6 15 160 238 220
1.9 13 172 235 205
SupraMig® 4.8 13 133 23.0 280
1.2mm 34 n 133 21.5 245
2.6 gl 160 215 250
1.9 10 187 205 225
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RapidArc® Sistem Kurulumu

( Algilama Kablolari (Sense Cables) )

A=

Bir sase (-] algilama kablosu gerekli olup akim
akisinin izledigi yol Uizerinde olmayacak sekilde
dogrudan is pargasina baglanmalidir.

=\
O——

Paraziti minimize etmek icin sase (-] algilama
kablosunun kaynak kablolarindan ayrilarak
uzaklastiriimasi gerekir.

( Sase Kablolari )

w NI, _I

Sase kablosunu giig tinitesindeki (-] saplamaya
ve dogrudan is parcasina baglayin. Miimkiin olan
en kisa baglanti uzunlugunu kullanin.

Yiiksek endiiktansa sahip kurulumlarda Lincoln
Electric® patentli koaksiyal kaynak kablolarini
kullanin.

LINCOLN I
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TE12.014 07/15

Algilama kablolarini kaynak saplamasina
BAGLAMAYIN. Bu durum kararsiz bir arka veya
sicramanin artmasina neden olabilir.

Sase algilama kablosunu yiiksek akim yiikli
kaynak kablolarinin yakinindan GECIRMEYIN. Bu
durum sase algilama kablosunun sinyalini
bozabilir.

En iyi performansi elde edebilmek icin, sase
algilama kablosunu (=) kaynak arkina yakin
olacak sekilde baglayin.

+

1
- b/IIIIIIIIIIA B

e

[ —-] |
—O—

Endiiktansi azaltmak icin kaynak akimi

dongiistintin toplam uzunlugu (A+B+C) minimum

seviyeye indirilmelidir.

Kablo endiiktansini daha da diisirmek igin (A,B)
kablolarini birbirlerine yakin olacak sekilde
yonlendirin.

*., Connection
W system status

= Il Power source settings
[ calibration
&0 Cable settings and tests
£} Mscelancous

= 7" Metwork settings
& Communication Status. ——
o Arcink ® fest A

- Devicetet Testresuts | chart |

Select Weld Controler module: [Weld Controlier

Senselead settngs  Weld cable test | Semse lead diagrastis |

5 Ethernet

G- W wiref Testresits |
o Feeder settings Resistance (m): |

5 Tooks Inductance GH): |
5 Lockup emor |
) snaoshot
0 viedview

L) BackoRacs

Lincoln Electric®'in koaksiyal kablolari pozitif ve

negatif kaynak kablolarini tek bir kabloda
birlestirerek kablo endiiktansini minimize eder.

Lincoln Electric® tarafindan gelistirilen Power
Wave® Manager yazilimini kullanarak
kablolarin endiiktans seviyesini test edin.
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RapidArc® Sistem Kurulumu

( Sorun Giderme )

Kontrol

B V | » }:{ olo ﬂ E:ﬁ’é\sl_ﬂo

Kontakt Meme ile : Yiizey e
f i Is Pargasi . Gazla Korunan : q Push Angle
Voltaj llerleme Hizi Arasindaki Mesafe Tel Stirme Hiz Bolge Kirlenmesi
. .
Sigrama p ;._)
Uygula } a u = = f /‘ =

T ®| x> | Q| V[ 5] oo |

>
. Yiizey
Uygun Besleme ilerleme Hizi Kontakt Meme Voltaj Kirlenmesi Tel Siirme Hizi QusHangie
. . .
Kararsiz Ark ;) u ﬁ) a ﬁ) u u

Uygula }

Kontrol
Et

ﬂ Yiizey Kontakt Meme ile
Gazla Korunan Kirlenmesi Is Parcasi
Bilge Arasindaki Mesafe
o
Gdzenek ﬁ) =
Uygula } a ,

4 Artir (Yiikselt) 6 Azalt (Diisiir) ;%, Kontrol Et ve Degistir w Onemli
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RapidArc® Sistem Kurulumu

( Sorun Giderme )

Kontrol A\ |€?°
= VvV OIO > Artir (Yiikselt)
Kontakt Meme ile Gne iterek
Voltaj Tesime iz | oot ot | s
ibiik -
Kaynak Dikis a‘ a‘ a & Azalt [Diisiir)
Uygula } .
Kontrol Et
/‘ ve Degistir
Kontrol * A\, |[€2°
® Vv |\ olo *
One iterek ﬁnemli
E Voltaj ilerleme Hizi Tel Siirme Hizi vaply:\?n[aFl?rAe;':;nd]

Kenar Yanigi ‘ ‘
Uygula } H = =
o
Kontrol M\ |2
= > oo | V '
Kontakt Meme ile One iterek
§ ilerleme Hizi Tel Siirme Hizi Voltaj Aras:ggaal:icﬁnsésafe Vap}zl:\;‘ngffgl‘;"d]
Yanma Oyugu ‘ ‘
Uygula } a = a
(<]
Kontrol } A\ €2
® | oo | V '
Kontakt Meme ile One iterek
ilerleme Hizi Tel Siirme Hizi Voltaj Araslagaal:icillsésafe Vaplélaavnn[aFlgsfcr:SaInd]
Disbiikey
Kaynak Dikisi
Uygula } = = a a

o
Kontrol N\, |*?
® W oo | V >
Kontakt Meme ile y ?ne[iFtere'!( .
i ii i Is Parcasi apilan (Forehan
llerleme Hiz e —— voltaj Arasindaki Mesafe Kaynak Agist
Yetersiz
Niifuziyet
Uygula } u a u u

= [P

s

= 4

Py
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RapidArc® Teknik Terimler Sozl

00 Ww 00

ugii

( Yontemle ilgili Notlar )

Listelenen tiim prosediirler birer baslangi¢
noktasi olup s6z konusu uygulamaya bagli
olarak bazi ayarlamalar gerektirebilir.

Torg acisi, elektrod yerlesimi, yiizey kirliligi,
hadde tufalinin varligi, baglantinin sekli ve
siirekliligi, secilen uygulamaya gore tzel
dikkat gerektirebilen faktdrlerdir.

Yiiksek ilerleme hizlarinda; baglanti sekli,
tel yerlesimi ve yiizey kirliligi daha da 6nem
kazanan faktdrler haline gelir.

Daha yiiksek ilerleme hizlarinda kaynak
yapilmasi halinde, daha fazla sicrama, daha
diisiik niifuziyet, daha fazla kenar yanigi ve

LINCOLN I
ELECTRIC

arzu edilmeyen bir dikis gorlintisi
meydana gelir. Gergeklestirilen
uygulamadan kaynaklanan sinirlamalara ve
gereksinimlere bagli olarak, daha diistik
hareket hizlari ve daha yiiksek ark voltajlari
ile calismak gerekebilir.

2mm (14 GA] ile 6 mm kalinligindaki ince
levhalarin tek paso ile kaynaginda
kullanilan ve “Fast Follow" olarak da
adlandirilan hizl takip uygulamalarinda
ilerleme hizi arttik¢a, banyonun arki
diizgiin bir sekilde takip edebilmesini
saglayabilmek icin dar ark ile calisiimali ve
ark mesafesi korunmalidir. Bunu basarmak

( Semboller )
A 4
¢ i == olo v Vv A
Kaynak Teli Cinsi Koruyucu Gaz Malzeme Kalinhgi Tel Siirme Hizi ilerleme Hizi Voltaj Amper Ark Mesafesi
N
Q p= o o= ==
Kontiglgal:llgealrsr:e ile ~ Pozitif (+) Negatif (-] )
Arasindoki Mesafe Kontrol Diigmesi Dur/Sakin Kaynak Saplamasi Kaynak Torcu Algilama Kablosu Algilama Kablosu Sase Pensesi
LR TR TR TR
ilerleme Hizi ilerleme Hizi Sigrama
Torch Nozulu [Vavas) (Hizl) (Cok Diisiik) Sicrama
( Teknik Terimler )
Kablo Endiiktansi  Akimdaki degisiklige karsi olusan direnc.
GMAW Metal soy gaz [MIG) ve metal aktif gaz [MAG) kaynagini iceren gazalti kaynak yontemi.
Gozenek Katilasan metalin icine sikisan gaz kaynak dikisinde kiiresel yapiya sahip olan ve dikis
boyunca uzanan gozenekler olusturur.
Siiriikleme Agist  Elektrodun kaynak banyosunu ilerleme yoniinde hareket ettirdigi acidir.
Sinerjik Mod Operator tarafindan ayarlanan tel siirme hizina (WFS) bagl olarak dnceden programlanmis
nominal voltaji degerini otomatik olarak secen kontrol modudur.
Calisma Acisi is parcasinin yiizeyine dik olan eksenle elektrod ekseni arasindaki acidir.

icin kaynakcilar genellikle ark uzunlugunu
(Trim) azaltir.

Daha yiiksek ilerleme hizlarinda, dikis
profili gok disbiikey (kalitesiz) bir sekil alir
ve kaynak gerektigi gibi "Islanmaz"
(yayilmaz). Arkin ¢ok fazla kisaldigi bir an
vardir ki, o noktada ark kararsiz hale gelir
ve kisa devre olusur. Bu durum, ilerleme
hizinin hangi hizla artirilabilecegi
konusunda kaynakgiya bir sinirlama getirir.

Gergeklestirilen kaynak uygulamasinin
uygun kaynak metali yigma hizini, dikis
profilini ve yapisal biitiinliigiinii saglamasi
son kullanicinin sorumlulugundadir.
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