
Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı İşlem Kılavuzu

TE12.010

Genel Açıklamalar

Palslı AC Alüm�nyum kaynak yöntem� �le üstün 
kal�teye sah�p kaynak d�k�şler� elde ed�l�r*.
• İlerleme hızını %40'a kadar artırır.
• Metal yığma m�ktarını %75'e kadar artırır.
• Yanma oyuğu oluşma r�sk�n� azaltır.
• Aralarında açıklık bulunan (b�rb�rler�ne temas 

etmeyen) parçaların b�rleşt�r�lmes� (köprüleme) 
�ç�n �deald�r.
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Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı İle İlg�l� Detaylar 1

Yöntem�n Genel Tanımı

Dalga Formu

Palslı AC Alüm�nyum MIG kaynağı standart palslı DC MIG kaynağı 
�le gerçekleşt�r�lemeyen özell�kler�n elde ed�lmes�n� sağlar. Palslı 
AC kaynak yöntem� enerj�y� ana metalden uzağa odaklayarak ve 
arkın kutbunu değ�şt�rerek ısı g�r�ş�n� azaltır.

Palslı AC Alüm�nyum MIG kaynağı dalga formu teknoloj�s�n�n 
kullanılmasıyla ulaşılan yüksek metal yığma hızları sayes�nde 
elde ed�len ver�m artışı özell�ğ� sadece Power Wave® Advenced 
Module™ de bulunmaktadır.

Bu durum, negat�f kutuplu arkın ısıyı �ş parçasından uzağa doğru 
yönlend�rerek yanma oyuğu oluşma olasılığını azaltması �le 
mümkün olmaktadır. Hassas Ult�mArc™ ve s�nerj�k kontroller 
tem�zleme etk�s�n� artırarak nüfuz�yet�, �nce malzemeler üzer�nde 
daha yüksek �lerleme hızları �le çalışma olanağı sağlayarak ısı 
g�rd�s�n� eks�ks�z b�r şek�lde kontrol edeb�lme �mkanı sağlar.

Bu teknoloj� �le �nce alüm�nyum malzemeler� kaynak etmek ve 
aralarında boşluk bulunan parçalar arasında köprü oluşturmak 
daha kolaydır. Hassas ısı g�rd�s� kontrolü Palslı AC Alüm�nyum 
MIG kaynağını kullanan Ult�mArc™ kontrol özell�ğ� tarafından 
gerçekleşt�r�l�r. Ult�mArc™ taban akımı süres�nce DC negat�f 
zamana a�t süren�n uzunluğunu ayarlayarak �ş parçasına �let�len 
ısının daha düşük olmasını sağlar.
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Tepe (Peak) Akımı
Damlayı kaynak 
banyosuna doğru �lerlet�r.

Negat�f Taban Akımı
Akım akışını tekrar elektroda 

doğru yönlend�rerek ısı 
g�r�ş�n� azaltır.

Poz�t�f Taban Akımı
Damla transfer�n� tamamlar 
ve b�r sonrak� damlayı 
oluşturmaya başlar.

TEL SÜRME HIZI
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Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağında S�nerj�k Opt�m�zasyon 2

S�nerj�k Kaynak

Ult�mArc™ Kontrolü

Tel sürme hızı �stenen değere ayarlanır. 
Öner�len ayarlar �ç�n “Uygulama 
Bölümü”ne başvurulmalıdır.

Tel sürme hızına bağlı olarak önceden 
programlanmış b�r nom�nal voltaj seç�l�r.

Voltajın ayarlanmasıyla ark boyu artırılır 
veya azatılır. Böylece kullanıcının ark 
karakter�st�kler�n� hassas b�r şek�lde 
ayarlaması mümkün olur.

Tr�m hakkında kısa b�lg�:
L�ncoln Electr�c® Tr�m özell�ğ�n� palslı 
kaynak g�b� gel�şm�ş kaynak 
uygulamasındak� ark boyu kontrolünü 
kolaylaştırmakamacıyla gel�şt�rm�şt�r. 
L�ncoln Electr�c®�n s�nerj�k kaynak 
modları, seç�len tel sürme hızına göre 
�deal voltaj değer�n� önceden seçer ve 
bu sayede kurulum kolaylığını artırır. 
Sonrasında �se kaynakçı kend� k�ş�sel 
terc�h�ne göre voltajı hassas olarak 
ayarlayab�l�r ve bunun nom�nal ayar 
üzer�nde veya altında olup olmadığını 
kolayca göreb�l�r.

S�nerj�k Grafik

Palslı AC Alüm�nyum dalga formları 
s�nerj�k kaynak modlarıdır. Operatör 
tarafından ayarlanan tel sürme 
hızına  bağlı olarak önceden Œ
programlanmış olan b�r voltaj 
değer�  otomat�k olarak seç�l�r. �
Voltajdak� bu düzenleme �le ark 
boyu  hassas b�r şek�lde ayarlanır.�

Ult�mArc™ kaynak ed�len parça 
üzer�ndek� ısı g�r�ş�n� hassas b�r 
şek�lde kontrol eder.

Ayarın artırılması (+) �le kaynak 
banyosunda daha fazla ısı 
sağlanacağı �ç�n yüksek odaklı b�r 
ark elde ed�l�r.

Ayarın azaltılması (–) �le kaynak 
banyosuna yönlend�r�len ısı 
azalacağı �ç�n düşük odaklı b�r ark 
elde ed�l�r.

Standart Pals

AC Pals

S�nerj�k Voltaj Gösterges�

İdeal Voltajın Üzer�nde
(Üst ç�zg� görüntülen�r)

İdeal Voltajda
(Ç�zg� yoktur)

İdeal Voltajın Altında
(Alt ç�zg� görüntülen�r)



Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı Uygulamaları 3

1F / PA B�nd�rme Kaynağı (Robot�k) • 0-10° sürükleme (�tme) açısı kullanın.
• 35° çalışma açısı kullanın.
• Elektrodu �k� parça arasındak� bağlantıyı 

oluşturan temas noktasından yaklaşık b�r 
elektrod çapı kadar uzakta olacak şek�lde 
alttak� parça üzer�nde konumlandırın.

• 2 mm'den �nce parçaların kaynağında �se 
elektrodu doğrudan �k� parça arasındak� 
bağlantıyı oluşturan temas noktasına 
veya hafifçe üst parçaya doğru 
konumlandırın. Çalışma açısının 
azaltılması gerekeb�l�r.

A
%100 Ar 

1/2 inç (13 mm)

SuperGlaze® 4043
3/64” (1.2 mm) 

SuperGlaze® 4043
1/16” (1.6 mm) 

SuperGlaze® 5356
3/64” (1.2 mm) 

SuperGlaze® 5356
1/16” (1.6 mm) 

SuperGlaze® 5356
0.035”  (0.9 mm)

UltimArc™

SuperGlaze® 4043
0.035” ( 0.9 mm) 

3.0 (11)
2.0 (14)
1.5 (16)
1.0 (19) 

3.0 (11)

1.5 (16)
2.0 (14)

3.0 (11)
2.5 (12)
2.0 (14)

1.0 (19)
1.5 (16) 

3.0 (11)
2.0 (14)

1.0 (19)
1.5 (16)

2.5 (12)
2.0 (14)
1.5 (16)
1.0 (19) 

2.5 (12) 
2.0 (14)
1.5 (16)
1.0 (19) 

400
280
200
120

215

110
140

550
425
320

125
275

350
175

100
140

675
550
425
200

450
375
340
195

181
132

100
75

188

113
132

212
159
132

68
116

234
134

86
109

145
120
96
54

116
99
91
62

19.0 - 21.0
18.1 - 20.1
17.0 - 19.0
16.5 - 18.5

18.8 - 20.8

17.4 - 19.4
18.1 - 20.1

20.0 - 22.0
17.8 - 19.8
17.3 - 19.3

15.3 - 17.3
16.3 - 18.3

19.2 - 21.2
16.4 - 18.4

15.3 - 17.3
16.0 - 18.0

18.8 - 20.8
17.8 - 19.8
16.4 - 18.4
14.9 - 16.9

19.0 - 21.0
18.5 - 20.5

17.7 - 19.7
16.7 - 18.7

inç/dakmm (ga)

5.0
0.0
0.0
0.0

0.0

-10.0
-3.0

5.0
0.0
0.0

0.0
0.0

10.0
2.5

-10.0
-5.0

10.0
5.0
0.0

-5.0

2.5
0.0
0.0

-2.5

40
40
35
25

40

35
40

45
45
45

25
40

40
40

35
35

40
40
30
20

35
35
35
20

inç/dak

V *

* En uygun voltaj değer� kablo ve torç konfigürasyonuna göre farklılık göstereb�l�r.

amper volt

ÖN YAN

YANYAN

1F

o o
0 - 10

o
35

< 2 mm

 2 mm>



ÖN YAN

YANYAN

1F

o o
0 - 10

o
35

< 2 mm

 2 mm>

Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı Uygulamaları 4

1F / PA B�nd�rme Kaynağı (Yarı-otomat�k) • 0-10° sürükleme (�tme) açısı kullanın.
• 35° çalışma açısı kullanın.
• Elektrodu �k� parça arasındak� bağlantıyı 

oluşturan temas noktasından yaklaşık b�r 
elektrod çapı kadar uzakta olacak şek�lde 
alttak� parça üzer�nde konumlandırın.

• 2 mm'den �nce parçaların kaynağında �se 
elektrodu doğrudan �k� parça arasındak� 
bağlantıyı oluşturan temas noktasına 
veya hafifçe üst parçaya doğru 
konumlandırın. Çalışma açısının 
azaltılması gerekeb�l�r.

* En uygun voltaj değer� kablo ve torç konfigürasyonuna göre farklılık göstereb�l�r.

%100 Ar 

1/2 inç (13 mm) A
inç/dakmm (ga)

3.0 (11)

3.0 (11)

2.0 (14)

2.0 (14)

1.5 (16)
1.0 (19) 

2.5 (12)
2.0 (14)
1.5 (16)
1.0 (19) 

3.0 (11)

3.0 (11)

2.0 (14)

2.0 (14)

1.5 (16)

1.5 (16)

1.0 (19) 

2.5 (12)
2.0 (14)
1.5 (16)
1.0 (19) 

300

150

210

115

175
110

465
390
300
155

400

245

275

125

210

100

120

525
460
365
200

140

149

105

129

95
70

110
100

83
56

154

171

118

107

95

88

64

118
107

91
58

20.5 - 22.5

20.5 - 22.5

19.2 - 21.2

20.0 - 22.0

18.7 - 20.7
17.9 - 19.9

20.4 - 22.4
19.5 - 21.5
19.0 - 21.0
17.5 - 19.5

18.5 - 20.5

19.6 - 21.6

17.9 - 19.9

16.9 - 18.9

16.7 - 18.7

16.7 - 18.7

15.3 - 17.3

18.4 - 20.4
18.1 - 20.1
17.2 - 19.2
16.3 - 18.3

0.0

0.0

0.0

-5.0

0.0
-5.0

0.0
0.0
0.0

-5.0

5.0

0.0

0.0

0.0

0.0

-10.0

-5.0

5.0
2.5
0.0

-5.0

UltimArc™V *

amper volt

SuperGlaze® 4043
3/64” (1.2 mm) 

SuperGlaze® 4043
1/16” (1.6 mm) 

SuperGlaze® 5356
3/64” (1.2 mm) 

SuperGlaze® 5356
1/16” (1.6 mm) 

SuperGlaze® 5356
0.035”  (0.9 mm)

SuperGlaze® 4043
0.035” ( 0.9 mm) 



S500
S350

Bağlantı D�yagramı

Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı S�stem Kurulumu 5



Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı S�stem Kurulumu

Algılama Kabloları (Sense Cables)

Şase Kabloları

Kablo uzunluklarının toplamı 15 m’den fazla �se 
şase algılama kablosunun kullanılması öner�l�r. 
Bu kablo doğrudan �ş parçasına bağlanmalıdır.

Algılama kablolarını kaynak saplamasına 
BAĞLAMAYIN. Bu durum kararsız b�r arka veya 
sıçramanın artmasına neden olab�l�r.

En �y� performansı elde edeb�lmek �ç�n, şase 
algılama kablosunu kaynak arkına yakın olacak 
şek�lde bağlayın.

Paraz�t� m�n�m�ze etmek �ç�n şase algılama 
kablosunun kaynak kablolarından ayrılarak 
uzaklaştırılması gerek�r.

Şase algılama kablosunu yüksek akım yüklü 
kaynak kablolarının yakınından GEÇİRMEYİN. Bu 
durum şase algılama kablosunun s�nyal�n� 
bozab�l�r.

Şase kablosunu güç ün�tes�ndek� şase saplama-
sına ve doğrudan �ş parçasına bağlayın. Mümkün 
olan en kısa bağlantı uzunluğunu kullanın.

Endüktansı azaltmak �ç�n kaynak akımı 
döngüsünün toplam uzunluğu (A+B+C) m�n�mum 
sev�yeye �nd�r�lmel�d�r.

Yüksek endüktansa sah�p kurulumlarda L�ncoln 
Electr�c® patentl� koaks�yal kaynak kablolarını 
kullanın.

L�ncoln Electr�c®’�n koaks�yal kabloları poz�t�f ve 
negat�f kaynak kablolarını tek b�r kabloda 
b�rleşt�rerek kablo endüktansını m�n�m�ze eder.

L�ncoln Electr�c® tarafından gel�şt�r�len Power 
Wave® Manager yazılımını kullanarak 
kabloların endüktans sev�yes�n� test ed�n.

Kablo endüktansını daha da düşürmek �ç�n (A,B) 
kablolarını b�rb�rler�ne yakın olacak şek�lde 
yönlend�r�n.

C

A

B

Elektrod algılama kablosu gerek�r. Bu kablo 
ArcL�nk® kablosu tarafından standart olarak 
sağlanmaktadır.
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Kararsız Ark

Düşük Sıçrama

Yüksek Sıçrama

Gözenek

İçbükey
Kaynak D�k�ş�

İlerleme Hızı
Kontakt Meme �le

İş Parçası
Arasındak� Mesafe

Öne İterek
Yapılan (Forehand)

Kaynak Açısı
Yüzey

K�rlenmes�

?
Gazla Korunan

Bölge
Kontakt Meme

Tel Sürme Hızı Ult�mArc™ Voltaj

V
Öne İterek

Yapılan (Forehand)
Kaynak Açısı

Voltaj

V
İlerleme Hızı

Kontakt Meme �le
İş Parçası

Arasındak� MesafeTel Sürme Hızı
Öne İterek

Yapılan (Forehand)
Kaynak Açısı

?
Gazla Korunan

Bölge

Voltaj

V
İlerleme Hızı Tel Sürme Hızı

Yüzey
K�rlenmes�Uygun Besleme Kontakt Meme Elektrod

Algılama Kablosu
Yaylı

Kontakt Meme

Voltaj

V
?

Gazla Korunan
Bölge

Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı S�stem Kurulumu

Artır (Yükselt)

Azalt (Düşür)

Kontrol Et
ve Değ�şt�r

Öneml�

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

Sorun G�derme

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

* 5000 ser�s� kaynak 
teller�n�n 
kullanıldığı yarı 
otomat�k kaynak 
uygulamaları �ç�n 
yaylı kontakt 
memeler öner�l�r.
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Köprü Bağlantısı

Yanma Oyuğu

Kenar Yanığı

İlerleme Hızı

İlerleme HızıVoltaj

V

Salınım

İlerleme Hızı Voltaj

V
Tel Sürme Hızı

Tel Sürme Hızı

Tel Sürme Hızı

Ult�mArc™

Ult�mArc™

Öne İterek
Yapılan (Forehand)

Kaynak Açısı

Öne İterek
Yapılan (Forehand)

Kaynak Açısı

Ult�mArc™

Ult�mArc™

Ult�mArc™ Voltaj

V
Öne İterek

Yapılan (Forehand)
Kaynak Açısıİlerleme HızıTel Sürme Hızı

Dışbükey
Kaynak D�k�ş�

Voltaj

V
İlerleme Hızı

Kontakt Meme �le
İş Parçası

Arasındak� Mesafe

Öne İterek
Yapılan (Forehand)

Kaynak Açısı

Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı S�stem Kurulumu

Artır (Yükselt)

Azalt (Düşür)

Kontrol Et
ve Değ�şt�r

Öneml�

Yeters�z
Nüfuz�yet

Yeters�z
Nüfuz�yet

Tel Sürme Hızı

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

Sorun G�derme

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et
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İlerleme HızıVoltaj

V
Elektrod

Algılama KablosuSalınım

Tel Sürme Hızı

t1
Ön Gaz Akışı Ger� Yanma Run-�n Hızı

Soğuk Kaynak
Başlangıcı

Çatlak

İs / Kurum

İlerleme Hızı
Yüzey

K�rlenmes�
Kontakt Meme �le

İş Parçası
Arasındak� MesafeGaz Akışı Voltaj

V

Kraterde
Ç�ft Ger� DönüşTel Sürme HızıKaynak Tel� C�ns�

Uygula

Kontrol
Et

Uygula

Kontrol
Et

UygulaUygula

Uygula

Kontrol
Et

Kontrol
Et

Kış Gözü

Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı S�stem Kurulumu

Sorun G�derme

Artır (Yükselt)

Azalt (Düşür)

Kontrol Et
ve Değ�şt�r

Öneml�

9

NOTLAR:
Alüm�nyum doğru donanımların kullanılmasıyla kolayca g�der�leb�len bazı sorunlara karşı oldukça duyarlıdır. 
Ark Gez�nmes� - 5000 ser�s� kaynak teller�n�n kullanılması durumunda bu sorun �le daha sık karşılaşılır. Akım hattında sab�t 
temas noktası sağlayan yaylı memeler�n kullanılmasıyla bu sorun m�n�mum sev�yeye �nd�r�leb�l�r.
Is / Kurum Oluşumu - Görüntü açısından �stenmeyen b�r durum olmakla b�rl�kte tamamen ortadan kaldırılamaz. Kaynak d�k�ş�n�n 
etrafında s�yah b�r �s tabakası oluşmasının normal b�r durum olduğunu unutmamak gerek�r. Kurum tabakası eğer d�k�ş üzer�nde 
oluşuyorsa operatör kurulumu ve prosedürler� soruşturmalıdır. Voltaj ve gaz koruma alanı bu sorunun �k� ana neden�d�r.
Kararsız Ark Davranısı - Kaynak s�stem� �le �lg�l� b�rçok farklı nedenlerden kaynaklanab�l�r. Torçta bulunan ve tele kılavuzluk 
eden hortumun tem�zlenmes�, kontakt memen�n değ�şt�r�lmes� ve tel gerg�nl�ğ�n�n kontrol ed�lmes� öneml�d�r. Kaynak tel�n�n 
tel sürme ün�tes�nden geçerken deforme olmaması �ç�n tel sürme makaralarının fazla sıkılmaması gerek�r.
Torç Kal�brasyonu - Bazı �tmel�/çekmel� torç s�stemler� operatörün kal�brasyon yapmasını gerekt�reb�l�r. Torç üret�c�ler�n 
tarafından bel�rt�len kal�brasyon öner�ler�ne uyarak temel tel sürme �le �lg�l� sorunlar önleneb�l�r.



Palslı AC Alüm�nyum MIG Kaynağı Tekn�k Ter�mler Sözlüğü

Semboller

Kontrol Düğmes� Kaynak Torcu

Torch Nozulu

İlerleme HızıKoruyucu Gaz

V
Voltaj

A
Amper

Ark Mesafes�

Dur / Sakın

Malzeme KalınlığıKaynak Tel� C�ns�

Şase Penses�Kontakt Meme �le
İş Parçası

Arasındak� Mesafe
Kaynak Saplaması

Ultimarc

Tel Sürme Hızı

Elektrod
Algılama Kablosu

İş Parçası
Algılama Kablosu

Isı G�r�ş�
(Yüksek)

Ark Odağı
(Gen�ş)

Tekn�k Ter�mler

İs (Kurum) Tabakası Kaynak d�k�ş�n�n yakınında veya üzer�nde b�r�ken s�yah tabaka.

Yanma Oyuğu Kaynak sırasında aşırı ısı g�rd�s� neden�yle ana metalde oluşan del�k.

Kablo Endüktansı Akımdak� değ�ş�kl�ğe karşı oluşan d�renç.

GMAW Metal soy gaz (MIG) ve metal akt�f gaz (MAG) kaynağını �çeren gazaltı kaynak yöntem�.

Gözenek Katılaşan metal�n �ç�ne sıkışan gazın neden olduğu küresel yapıya sah�p ve d�k�ş boyunca 
uzanan boşluklar.

Sürükleme (İtme) Açısı Elektrodun kaynak banyosunu �lerleme yönünde hareket ett�rd�ğ� açı.

“Run-�n” Hızı Arkın oluşturulurken kullanılan kontrollü tel �lerleme hızı.

Çalışma Açısı İş parçasının yüzey�ne d�k olan eksenle elektrod eksen� arasındak� açı.

T
Trim

Köprü OluşturmaArk Odağı
(Dar)

Isı G�r�ş�
(Düşük)

Yöntemle İlg�l� Notlar
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L�stelenen tüm prosedürler b�rer başlangıç 
  noktası olup söz konusu uygulamaya bağlı 
olarak bazı ayarlamalar gerekt�reb�l�r.

Torç açısı, elektrod yerleş�m�, yüzey k�rl�l�ğ�, 
hadde tufal�n�n varlığı, bağlantının şekl� ve 
sürekl�l�ğ�, seç�len uygulamaya göre özel 
d�kkat gerekt�reb�len faktörlerd�r.

Yüksek �lerleme hızlarında; bağlantı şekl�, 
tel yerleş�m� ve yüzey k�rl�l�ğ� daha da önem 
kazanan faktörler hal�ne gel�r.

Daha yüksek �lerleme hızlarında kaynak 
yapılması hal�nde, daha fazla sıçrama, daha 
düşük nüfuz�yet, daha fazla kenar yanığı ve 

�ç�n kaynakçılar genell�kle ark uzunluğunu 
(Tr�m) azaltır.

Daha yüksek �lerleme hızlarında, d�k�ş 
profil� çok dışbükey (kal�tes�z) b�r şek�l alır 
ve kaynak gerekt�ğ� g�b� "ıslanmaz" 
(yayılmaz). Arkın çok fazla kısaldığı b�r an 
vardır k�, o noktada ark kararsız hale gel�r 
ve kısa devre oluşur. Bu durum, �lerleme 
hızının hang� hızla artırılab�leceğ� 
konusunda kaynakçıya b�r sınırlama get�r�r.

Gerçekleşt�r�len kaynak uygulamasının 
uygun kaynak metal� yığma hızını, d�k�ş 
profil�n� ve yapısal bütünlüğünü sağlaması 
son kullanıcının sorumluluğundadır.

arzu ed�lmeyen b�r d�k�ş görüntüsü 
meydana gel�r. Gerçekleşt�r�len 
uygulamadan kaynaklanan sınırlamalara ve 
gereks�n�mlere bağlı olarak, daha düşük 
hareket hızları ve daha yüksek ark voltajları 
�le çalışmak gerekeb�l�r.

2 mm (14 GA) �le 6 mm kalınlığındak� �nce 
levhaların tek paso �le kaynağında 
kullanılan ve “Fast Follow” olarak da 
adlandırılan hızlı tak�p uygulamalarında 
�lerleme hızı arttıkça, banyonun arkı 
düzgün b�r şek�lde tak�p edeb�lmes�n� 
sağlayab�lmek �ç�n dar ark �le çalışılmalı ve 
ark mesafes� korunmalıdır. Bunu başarmak 


