Palsli AC Aliiminyum MIG Kaynagi islem Kilavuzu

( Genel Aciklamalar )

Palshi AC Aliiminyum kaynak yontemi ile listiin
kaliteye sahip kaynak dikisleri elde edilir*.

* ilerleme hizini %40'a kadar artirir.

* Metal yigma miktarini %75'e kadar artirir.

* Yanma oyugu olusma riskini azaltir.

* Aralarinda agiklik bulunan (birbirlerine temas
etmeyen) parcalarin birlestirilmesi (kdpriileme)
icin idealdir.
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Palsli AC Aliiminyum MIG Kaynagi ile ilgili Detaylar

(detemin Genel Tanimi )

Palsh ACAliminyum MIG kaynagi standart palsli DC MIG kaynasgi
ile gerceklestirilemeyen 6zelliklerin elde edilmesini saglar. Palsli
AC kaynak ydntemi enerjiyi ana metalden uzaga odaklayarak ve
arkinkutbunu degistirerekisi girisini azaltir.

Palsh AC Aliiminyum MIG kaynagi dalga formu teknolojisinin
kullaniimasiyla ulasilan yiiksek metal yisma hizlar sayesinde
elde edilen verim artisi 6zelligi sadece Power Wave® Advenced
Module™ de bulunmaktadir.

Bu durum, negatif kutuplu arkin isiy1 is parcasindan uzaga dogru
yonlendirerek yanma oyugu olusma olasihgini azaltmasi ile
mimkiin olmaktadir. Hassas UltimArc™ ve sinerjik kontroller o . o
temizleme etkisini artirarak niifuziyeti, ince malzemeler lizerinde re) TEL SURME HIZI re)
daha yiiksek ilerleme hizlari ile ¢aligma olanagi saglayarak isi MI
girdisini eksiksiz bir sekilde kontrol edebilme imkani saglar.
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Bu teknoloji ile ince aliiminyum malzemeleri kaynak etmek ve
aralarinda bosluk bulunan parcalar arasinda koprii olusturmak
daha kolaydir. Hassas 1si girdisi kontrolii Palsli AC Aliminyum
MIG kaynagini kullanan UltimArc™ kontrol dzelligi tarafindan
gerceklestirilir. UltimArc™ taban akimi siiresince DC negatif
zamana ait siirenin uzunlugunu ayarlayarak is parcasinailetilen
Isinindahadisiik olmasinisaglar.

( Dalga Formu )

Tepe (Peak) Akimi

Damlayi kaynak
banyosuna dogru ilerletir.

Pozitif Taban Akimi

Damla transferini tamamlar
ve bir sonraki damlayi
olusturmaya baslar.

Negatif Taban Akimi

Akim akisini tekrar elektroda
dogru yonlendirerek isi
girigini azaltir.
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynaginda Sinerjik Optimizasyon 2

( Sinerjik Kaynak )
A
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Sinerjik Grafik olo

Palsh AC Aliiminyum dalga formlari
sinerjik kaynak modlaridir. Operator
tarafindan ayarlanan tel siirme
hizina @ bagli olarak 6nceden
programlanmis olan bir voltaj
degeri ® otomatik olarak secilir.
Voltajdaki bu diizenleme ile ark
boyu © hassas bir sekilde ayarlanir.

( UltimArc™ Kontrolii )

UltimArc™ kaynak edilen parca
uzerindeki 1s1 girisini hassas bir
sekilde kontrol eder.

Ayarin artirilmasi [+] ile kaynak
banyosunda daha fazla is
saglanacagiicin yiiksek odakl bir
ark elde edilir.

Avarin azaltilmasi (-] ile kaynak
banyosuna yonlendirilen isi
azalacagiicin dustik odakl bir ark
elde edilir.
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Min. Maks.

Sinerjik Voltaj Gostergesi
ideal Voltajin Uzerinde
(Ust cizgi goriintiilenir)
ideal Voltajin Altinda
(Alt ¢izgi goriintiilenir)

ideal Voltajda
(Cizgi yoktur)

Tel stirme hizi istenen degere ayarlanir.
Onerilen ayarlar igin “Uygulama
Bolimii"ne bagvurulmalidir.

Tel siirme hizina bagli olarak 6nceden
programlanmis bir nominal voltaj secilir.

Voltajin ayarlanmasiyla ark boyu artirihr
veya azatihr. Boylece kullanicinin ark
karakteristiklerini hassas bir sekilde
ayarlamasi miimkiin olur.

Trim hakkinda kisa bilgi:

Lincoln Electric® Trim dzelligini palsli
kaynak gibi gelismis kaynak
uygulamasindaki ark boyu kontroliini
kolaylastirmakamaciyla gelistirmistir.
Lincoln Electric®in sinerjik kaynak
modlari, secilen tel siirme hizina gére
ideal voltaj degerini 6nceden secer ve
bu sayede kurulum kolayhgini artirir.
Sonrasinda ise kaynakei kendi kisisel
tercihine gore voltaji hassas olarak
ayarlayabilir ve bunun nominal ayar
lizerinde veya altinda olup olmadigini
kolayca gorebilir.

Standart Pals

AC Pals

UItlmArc
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Uygulamalari

( 1F / PA Bindirme Kaynagi (Robotik) )

0-10° siiriikleme (itme] acisi kullanin.
* 35° calisma acisi kullanin.

<« 0°-10° — * Elektrodu iki parca arasindaki baglantiyi
olusturan temas noktasindan yaklasik bir
- elektrod capi kadar uzakta olacak sekilde
< == alttaki parca tizerinde konumlandirin.
oN | —— YAN * 2mm'den ince pargalarin kaynaginda ise

— <« 35 elektrodu dogrudan iki parca arasindaki
baglantiyi olusturan temas noktasina
veya hafifce iist parcaya dogru
konumlandirin. Calisma agisinin

n — YAN YAN azaltiimasi gerekebilir.
l %100 Ar
=== oo = - N
L{ 1/2ing (13 mm) 'S ojo A V UltimArc
SuperGlaze® 4043 mm (ga) inc/dak inc/dak amper volt
0.035" (0.9 mm) 2.5 (12) 450 35 116 19.0 - 21.0 2.5
2.0 (14) 375 35 99 18.5 - 20.5 0.0
1.5 [16) 340 35 91 177 -19.7 0.0
1.0 (19) 195 20 62 16.7 - 18.7 -2.5
SuperGlaze® 4043 3.0 400 40 181 19.0 - 21.0 5.0
3/64" (1.2mm) 2.0 14) 280 40 132 181 - 201 0.0
1.5 (16) 200 35 100 170 -19.0 0.0
1.0 (19) 120 25 75 16.5-18.5 0.0
SuperGlaze® 4043 3.0 (M) 215 40 188 18.8 - 20.8 0.0
116" (1.6 mm) 2.0 (14) 140 40 132 181-20.1 -3.0
1.5 (16) 110 35 13 174 -19.4 -10.0
SuperGlaze® 5356 2.5 (12) 675 40 145 18.8 - 20.8 10.0
0.035" (0.9 mm) 2.0 (14) 550 40 120 17.8-19.8 5.0
1.5 (16) 425 30 96 16.4 - 18.4 0.0
1.0 (19) 200 20 54 14.9-16.9 -5.0
SuperGlaze® 5356 3.0 (M) 550 45 212 20.0 -22.0 5.0
3/64" (1.2mm) 2.5(12) 425 45 159 178-19.8 0.0
2.0 (14) 320 45 132 173-19.3 0.0
1.5 [16) 275 40 16 16.3-18.3 0.0
1.0 19) 125 25 68 15.3 - 173 0.0
SuperGlaze® 5356 3.0 (M) 350 40 234 19.2-21.2 10.0
116" (1.6 mm) 2.0 14) 175 40 134 16.4-18.4 2.5
1.5 (16) 140 35 109 16.0 - 18.0 -5.0
1.0 (19) 100 35 86 15.3-173 -10.0

* En uygun voltaj degeri kablo ve torg konfigiirasyonuna gore farklilik gosterebilir.
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Uygulamalari

( 1F / PA Bindirme Kaynagi (Yari-otomatik) )

0-10° siiriikleme (itme] acisi kullanin.
* 35° calisma acisi kullanin.

<« 0°-10° — * Elektrodu iki parca arasindaki baglantiyi
olusturan temas noktasindan yaklasik bir
elektrod capi kadar uzakta olacak sekilde
22 mm o ..
<= — alttaki parca lizerinde konumlandirin.
oNn | —— YAN * 2mm'den ince pargalarin kaynaginda ise
—- <« 35° elektrodu dogrudan iki parca arasindaki
baglantiyi olusturan temas noktasina
veya hafifce iist parcaya dogru
konumlandirin. Calisma agisinin
n — YAN YAN azaltiimasi gerekebilir.
. %100 Ar
&I olo * %
_':{ 1/2ing (13 mm] E2 A V UltimArc
SuperGlaze® 4043 mm [ga) in¢/dak amper volt
0.035” (0.9 mm) 2.5 (12) 465 110 20.4-22.4 0.0
2.0 (14) 390 100 19.5-215 0.0
1.5 (16) 300 83 19.0 - 21.0 0.0
1.0 (19) 155 56 175-19.5 -5.0
SuperGlaze® 4043 3.0 (1) 300 140 20.5-22.5 0.0
3/64" (1.2 mm) 2.0 14) 210 105 19.2-21.2 0.0
1.5 (16) 175 95 18.7-207 0.0
1.0 (19) 10 70 179-19.9 -5.0
SuperGlaze® 4043 3.0 (1) 150 149 20.5-22.5 0.0
116" (1.6 mm) 2.0 (14) 115 129 20.0 -22.0 -5.0
SuperGlaze® 5356 2.5(12) 525 118 18.4-20.4 5.0
0.035" (0.9 mm) 2.0 (14) 460 107 181-201 25
1.5 (16) 365 91 172-19.2 0.0
1.0 (19) 200 58 16.3-18.3 -5.0
SuperGlaze® 5356 3.0 (1) 400 154 18.5 - 20.5 5.0
3/64" (1.2 mm) 2.0 14) 275 118 179 - 19.9 0.0
1.5 (16) 210 95 16.7-18.7 0.0
1.0 (19) 120 64 15.3-173 -5.0
SuperGlaze® 5356 3.0 M) 245 171 19.6 - 21.6 0.0
116" (1.6 mm) 2.0 (14) 125 107 16.9 - 18.9 0.0
1.5 (16) 100 88 16.7-18.7 -10.0

* En uygun voltaj degeri kablo ve torg konfigiirasyonuna gore farklilik gésterebilir.
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Palsh AC Aliim

( Baglanti Diyagrami
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Sistem Kurulumu

( Algilama Kablolari (Sense Cables) )

Elektrod algilama kablosu gerekir. Bu kablo
ArcLink® kablosu tarafindan standart olarak
saglanmaktadir.

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

( Sase Kablolari )
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Sase kablosunu giig iinitesindeki sase saplama-
sina ve dogrudan is parcasina baglayin. Mimkiin
olan en kisa baglanti uzunlugunu kullanin.

Yiiksek endiiktansa sahip kurulumlarda Lincoln
Electric® patentli koaksiyal kaynak kablolarini
kullanin.
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Kablo uzunluklarinin toplami 15 m’den fazla ise
sase algilama kablosunun kullanilmasi dnerilir.
Bu kablo dogrudan is parcasina baglanmalidir.

Algilama kablolarini kaynak saplamasina
BAGLAMAYIN. Bu durum kararsiz bir arka veya
sicramanin artmasina neden olabilir.
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Paraziti minimize etmek icin sase algilama
kablosunun kaynak kablolarindan ayrilarak
uzaklastiriimasi gerekir.

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

dongiistintin toplam uzunlugu (A+B+C) minimum

seviyeye indirilmelidir.

Kablo endiiktansini daha da diistirmek icin [A,B)
kablolarini birbirlerine yakin olacak sekilde
yoénlendirin.

", Connection
B System status Select Weld Controler module: [Weld Controlier
“! I Power source settings
._, Calbration Senselead settngs  Weld cable test | Semse lead diagrastis |
BD Cable settings and tests
Mscelancous

5" Metwork settings
& Communication Stahss =
o Arclink — A

- Devicetet Testresuts | chart |

Ethernet
o e Fendr bl
o Feeder settings Resistance (m): |
5 Tooks Inductance GH): |
5 Lockup emor |
) snaoshot
0 viedview

Ll Bk

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 yazihmini kullanarak
kablolarin endiiktans seviyesini test edin.

The Performance You Need.
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Sistem Kurulumu

( Sorun Giderme
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% Artir (Yiikselt)
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Sistem Kurulumu

( Sorun Giderme
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Sistem Kurulumu

( Sorun Giderme )
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NOTLAR:
Aliiminyum dogru donanimlarin kullaniimasiyla kolayca giderilebilen bazi sorunlara karsi oldukga duyarhdir.

Ark Gezinmesi - 5000 serisi kaynak tellerinin kullaniimasi durumunda bu sorun ile daha sik karsilasilir. Akim hattinda sabit
temas noktasi saglayan yayli memelerin kullanilmasiyla bu sorun minimum seviyeye indirilebilir.

Is/Kurum Olugumu - Goriintii agisindan istenmeyen bir durum olmakla birlikte tamamen ortadan kaldirlamaz. Kaynak dikisinin
etrafinda siyah bir is tabakasi olusmasinin normal bir durum oldugunu unutmamak gerekir. Kurum tabakasi eger dikis iizerinde
olusuyorsa operatdr kurulumu ve prosediirleri sorusturmahdir. Voltaj ve gaz koruma alani bu sorunun iki ana nedenidir.

Kararsiz Ark Davranisi - Kaynak sistemi ile ilgili bircok farkli nedenlerden kaynaklanabilir. Tor¢ta bulunan ve tele kilavuzluk
eden hortumun temizlenmesi, kontakt memenin degistirilmesi ve tel gerginliginin kontrol edilmesi 6nemlidir. Kaynak telinin
tel siirme iinitesinden gecerken deforme olmamasi icin tel siirme makaralarinin fazla sikilmamasi gerekir.

olo

1#) 4a

Kontrol
Et

Torg Kalibrasyonu - Bazi itmeli/cekmeli torg sistemleri operatdriin kalibrasyon yapmasini gerektirebilir. Torg ireticilerin
tarafindan belirtilen kalibrasyon dnerilerine uyarak temel tel siirme ile ilgili sorunlar 6nlenebilir.
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Palsh AC Aliiminyum MIG Kaynagi Teknik Terimler Sozliigii

10

( Semboller )

uzanan bosluklar.

Siiriikleme (itme) Agisi
“Run-in" Hizi

Calisma Acisi

( Yontemle ilgili Notlar )

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

Torg acisi, elektrod yerlesimi, ylizey kirliligi,
hadde tufalinin varligi, baglantinin sekli ve
siirekliligi, secilen uygulamaya gore ozel
dikkat gerektirebilen faktorlerdir.

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 sigrama, daha
disiik niifuziyet, daha fazla kenar yanigi ve

LINCOLN I
ELECTRIC

Arkin olusturulurken kullanilan kontrollii tel ilerleme hizi.

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

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

A 4
¢ i == olo v Vv A T
Kaynak Teli Cinsi Koruyucu Gaz Malzeme Kalinhgi Tel Stirme Hizi ilerleme Hizi Voltaj Amper Trim
l '\\\\\\\\\w SN ,@_>: ===
Kontakt Memele . . Elektrod is Parcasi Sase Pensesi
Aras:%gglzigal\lllsésafe Ark Mesafesi Kontrol Diigmesi Kaynak Saplamasi Kaynak Torcu Algilama Kablosu Algilama Kablosu
Torch Nozulu E%E;g% I[S[JluGsILIIEJI A[Iée[]ndig]@ Arl[(D%(:fg' Ultimarc Dur/Sakin Koprii Olusturma
( Teknik Terimler )
is (Kurum) Tabakasi Kaynak dikisinin yakininda veya iizerinde biriken siyah tabaka.
Yanma Oyugu Kaynak sirasinda asiri isi girdisi nedeniyle ana metalde olusan delik.
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 gazin neden oldugu kiiresel yapiya sahip ve dikis boyunca

Elektrodun kaynak banyosunu ilerleme yoniinde hareket ettirdigi ac.

is parcasinin yiizeyine dik olan eksenle elektrod ekseni arasindaki acl.

icin kaynakcilar genellikle ark uzunlugunu
(Trim] azaltir.

Daha yiiksek ilerleme hizlarinda, dikis
profili cok disbiikey (kalitesiz) bir sekil alir
ve kaynak gerektigi gibi "islanmaz"
[yayilmaz). Arkin cok 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 biitiinliiglinii saglamasi
son kullanicinin sorumlulugundadir.
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