
Rap�d X™ İşlem Kılavuzu
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Genel Açıklamalar

Rap�d X™ kaynak ver�ml�l�ğ�n�n artırmasında 
devr�m yaratır*.
• İlerleme hızını %40'a kadar artırır.
• Sıçramayı %30'a kadar azaltır.
• Nüfuz�yet� artırır.
• Isı g�r�ş�n� azaltır.
•  Çarpılmayı azaltır.
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yöntem�” arasındak� karşılaştırmaya göre yapılmıştır.



Rap�d X™ İle İlg�l� Detaylar 1

Yöntem�n Genel Tanımı

Dalga Formu

Geleneksel palslı kaynak uygulaması, her b�r darbe �şlem�nden 
sonra erg�m�ş b�r damlacığın kaynak banyosuna bırakıldığı tepe 
(üst) ve taban (alt) akımından oluşur. Palslı kaynak yöntem� 
konusunda çok öneml� b�r buluş olan patentl� Rap�dArc® 
uygulamasında �se daha kısa ark boylarında mükemmel ark 
kararlılığı elde ed�leceğ� �ç�n �lerleme hızında yüksek artış sağlanır.

Patentl� Rap�d X™ özell�ğ� �se palslı kaynak uygulamalarında 
devr�m yaratmıştır. Rap�dArc®‘tan �lham alarak gel�şt�r�len Rap�d 
X™’de son derece kısa b�r ark boyu kullanılırken b�le sıçrama 
konusunda öneml� b�r azalma görülür. Düşük akım �le ıslatma 
teknoloj�s� akımı değer�n� anlık olarak düşürür ve bu sayede 
kaynak �şlem�n�n sıçrama oluşmadan gerçekleşt�r�lmes�ne 
olanak sağlar. Yüksek hassas�yete sah�p olan Ult�mArc™ ve 
s�nerj�k kontroller �se Rap�d X™ devr�m�n�n tamamlayıcı 
unsurlarıdır. Sonuç olarak Rap�d X™ yöntem�, son derece yüksek 
�lerleme hızları ve tem�z kaynak d�k�şler� elde ed�lmes�ne olanak 
sağlayarak kaynak ver�m�n� artırır.
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Islatma
Damla kaynak banyosuna 
temas ett�ğ� anda akım 
düşürülür ve bu sayede 
damlanın ayrılması sırasında 
oluşab�lecek sıçramalar azalır.

Akımın Tepe
Değer�nden
Taban (Alt) Değere
Kontrollü Olarak
Düşmes� (Ta�l-Out)
Damla kaynak 
banyosuna yaklaşırken 
düşen akım plazma 
kuvvet�n� zayı�atır.

Darbe Anında
Oluşan Akım Artışı
Tepe (Peak) Akımı
Akımdak� hızlı artış erg�m�ş 
b�r damla oluşturur.

Banyonun İt�lmes�
Plazmadak� artış kararlı 
r�tme sah�p b�r kaynak 
banyosu oluşturarak ve 
ayrılma sağlayarak kaynak 
havuzunu uzağa �ter.
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Rap�d X™ Yöntem�nde 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

Rap�d X™ 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.�

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)

Ult�mArc™ akımın yükselt�lmes�n� 
ve akımın tepe değer�nden taban 
değer�ne  doğru kontrollü olarak 
düşürülmes�n� (Ta�l-out) tek b�r 
kontrol �le hassas b�r şek�lde ayarlar. 
Bu ayarın artırılması (+) veya 
azaltılmasıyla (–) sıçrama sorunu 
m�n�mum sev�yeye �nd�r�l�r.

UltimArc



Metr�k Ölçü S�stem�

V A

V A

1/4 inç
3/16 inç

10ga
12ga
14ga

6.4
4.8
3.4
2.6
1.9

6.4
4.8
3.4
2.6
1.9

Rap�d X™ Uygulamaları 3

1F / PA B�nd�rme Kaynağı
• 10°-20° 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.

%90 Ar / %10CO2 

3/4 inç

%80 Ar / %20CO2 

19 mm

volt amperinç/dak�nç (ga) inç/dak

volt amperm/dakmm cm/dak

SuperArc® L-56
0.035”

SupraM�g®
1.0 mm

SupraM�g®
1.2 mm

12.0
11.3

10.5
9.9
8.9

17.8
16.5
14.6
14.0
12.1

76
101
127
140
152

90
100
125
140
150

24.5
22.5
21.5
20.5
20.0

24.0
23.5
22.5
22.0
21.0

280
265
250
240
230

250
245
235
220
200

23.5
22.5
22.5
22.0
20.5

35
40
60
70
80

800
700
700
660
615

230
220
215
210
200

ÖN YAN

YANYAN

1F

o o
10 - 20

o
35

14 ga
(2 mm)

1/4 inç
3/16 inç

10ga
12ga
14ga

SuperArc® L-56
0.045”

23.0
22.0
21.0
19.5
19.0

35
45
50
55
60

500
475
440
400
375

270
260
250
235
230
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Metr�k Ölçü S�stem�

V A

V A

1/4 inç
3/16 inç

10ga
12ga
14ga

1/4 inç
3/16 inç

10ga
12ga
14ga

800
800
750
700
625

500
460
450
400
375

30
40
50
60
65

35
45
50
55
60

25.0
24.5
24.0
24.0
22.0

24.0
23.5
22.0
21.0
20.0

260
260
245
235
220

300
280
260
240
235

18.4
17.1

15.2
14.0
12.0

12.7
11.4

10.8
9.5
8.9

90
100
115
125
140

76
101
127
140
152

24.5
24.0
23.5
23.0
22.8

25.5
24.5
22.5
21.5
20.5

6.4
4.8
3.4
2.6
1.9

6.4
4.8
3.4
2.6
1.9

265
245
235
225
200

290
270
255
235
230

2F / PB B�nd�rme Kaynağı

• 10°-20° sürükleme (�tme) açısı kullanın.
• 40° çalışma açısı kullanın.
• Elektrodu �k� parça arasındak� bağlantıyı 

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

%90 Ar / %10CO2 

3/4 inç

%80 Ar / %20CO2 

19 mm

volt amperinç/dak�nç (ga) inç/dak

volt amperm/dakmm cm/dak

SuperArc® L-56
0.035”

SuperArc® L-56
0.045”

SupraM�g®
1.0 mm

SupraM�g®
1.2 mm

2F

ÖN YAN

YAN

o o
10 - 20

o
40
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Metr�k Ölçü S�stem�

V A

V A

3F / PG B�nd�rme Kaynağı
• 10° sürükleme (�tme) açısı kullanın.
• 30° çalışma açısı kullanın.
• Elektrodu �k� parça arasındak� bağlantıyı 

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

• 2 mm'den �nce parçaların kaynağında �se 
elektrodu doğrudan �k� parça arasındak� 
bağlantıyı oluşturan temas noktasına 
veya hafifçe alt parçaya doğru 
konumlandırın.

%90 Ar / %10CO2 

3/4 inç

%80 Ar / %20CO2 

19 mm

volt amperinç/dak�nç (ga) inç/dak

volt amperm/dakmm cm/dak

SuperArc® L-56
0.035”

SuperArc® L-56
0.045”

SupraM�g®
1.0 mm

SupraM�g®
1.2 mm

ÖN ÖN

ÖNYAN

14 ga
(2 mm)

o
10

o
30

3F

3/16 inç
10ga
12ga
14ga

3/16 inç
10ga
12ga
14ga

780
650
650
600

475
400
400
360

50
50
60
70

50
50
60
70

24.0
23.0
22.5
22.0

22.0
21.0
21.0
19.5

260
235
235
230

295
260
260
240

4.8
3.4
2.6
1.9

4.8
3.4
2.6
1.9

15.9
15.2
14.0
12.1

11.4
9.7
9.7
8.9

125
140
152
165

127
127
152
178

24.0
24.0
23.3
22.5

23.0
21.5
21.5
20.5

240
225
220
210

280
250
250
230
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Rap�d X™ S�stem Kurulumu

Algılama Kabloları (Sense Leads)

Şase Kabloları

Kablo uzunluklarının toplamı 15 m’den fazla �se 
negat�f (–) 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 negat�f (–) 
algılama kablosunun kaynak kablolarından 
ayrılarak uzaklaştırılması gerek�r.

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� negat�f (–) 
saplamaya 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.

Poz�t�f (+) algılama kablosu gerek�r. Bu kablo 
ArcL�nk® kablosu tarafından standart olarak 
sağlanmaktadır.
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Bağlantı D�yagramı 

7Rap�d X™ S�stem Kurulumu



8Rap�d X™ S�stem Kurulumu

Sorun G�derme

Artır (Yükselt) Azalt (Düşür) Kontrol Et ve Değ�şt�r Öneml�

Sorun

Çö
zü

m

Algılama Kablosu

Yeters�z
Nüfuz�yet

Yeters�z
Nüfuz�yet

Voltaj

V

İlerleme Hızı

Tel Sürme Hızı

Kontakt Meme �le
İş Parçası

Arasındak� Mesafe

Öne İterek
Yapılan (Forehand)

Kaynak Açısı

Kontakt Meme

Yüzey
K�rlenmes�

?
Gazla Korunan

Bölge

Uygun Besleme

Yanma Oyuğu
Dışbükey

Kaynak D�k�ş�Kenar YanığıSıçrama Kararsız Ark Gözenek İçbükey
Kaynak D�k�ş�



Rap�d X™ Tekn�k Ter�mler Sözlüğü

Semboller

Kontrol Düğmes� Kaynak Torcu

Torch Nozulu

İlerleme HızıKoruyucu Gaz

V
Voltaj

A
Amper

Dur / Sakın

Malzeme KalınlığıKaynak Tel� C�ns�

Şase Penses�Kaynak Saplaması

Ark Mesafes�Tel Sürme Hızı

Poz�t�f (+)
Algılama Kablosu

Negat�f (–)
Algılama Kablosu
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Yöntemle İlg�l� Notlar

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 

Tekn�k Ter�mler

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 gaz kaynak d�k�ş�nde küresel yapıya sah�p olan ve d�k�ş 
boyunca uzanan gözenekler oluşturur.

Sürükleme Açısı Elektrodun kaynak banyosunu �lerleme yönünde hareket ett�rd�ğ� açıdır.

S�nerj�k Mod Operatör tarafından ayarlanan tel sürme hızına (WFS) bağlı olarak önceden programlanmış 
nom�nal voltajı değer�n� otomat�k olarak seçen kontrol modudur.

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

Kontakt Meme �le
İş Parçası

Arasındak� Mesafe

İlerleme Hızı
(Yavaş)

İlerleme Hızı
(Hızlı) SıçramaSıçrama

(Çok Düşük)

+ -


