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GUVENLIK

GUVENLiK SEMBOLLERi VE AGIKLAMALARI

Kisa stirede meydana gelebilecek riskli durumlari ifade eder. Gerekli énlemler alinmadigi takdirde
etkileri can kaybina veya ¢ok ciddi yaralanmayla neden olur.

Kisa stirede meydana gelebilecek riskli durumlari ifade eder. Gerekli énlemler alinmadigi takdirde
yaralanmaya veya can kayina neden olabilir.

& DiKKAT

Riskli olabilecek durumlari ifade eder. Gerekli 6nlemler alinmadigi takdirde, hafif veya kiglk caph
yaralanmalarin yani sira maddi kayiplara da neden olabilir.

o BiLGILENDIRME

Kullaniciya tavsiyeler ve/veya ek bilgilendirmeler yapildigi anlamina gelir.

UrGintin kurulumunu yapmadan 6nce, kullanim kilavuzunun okunmasi firma tarafindan
| | tavsiye edilir. Sagliginiz ve Grlintin Giztin dmiirld kullanimi igin tiim etiketlere ve glvenlik

onlemlerine uyunuz.

6 Bu Urtin kullanim émriint doldurduktan sonra ¢ope atilmamalidir. Elektrikli ve/veya
‘a elektronik cihazlar geri donisim tesislerinde geri donustirilmelidir.

Giivenlik uyarilari ve aciklamalari

A Cihazi kullanmadan 6nce bu kilavuzu dikkatlice okuyun. Bu cihaz sadece uygun egitimi
almus ilgili personel tarafindan kullanilabilir. Glvenli bir kullanim icin cihazin nasil dogru
bir sekilde kullanilabilecegi ve ne tip riskler icerdigi iyice anlasiimalidir. Dogru sekilde
kullaniimayan cihaz yiziinden olusabilecek her tlrli olumsuz durum, yaralanma veya

vefat karsisinda Nuris Teknoloji herhangi bir ytikimlulik tagimaz.
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ELEKTRIK CARPABILIR

Kaynak makineleri islem sirasinda tehlikeli seviyede gerilim Uretebilir. Kisisel
elektriksel izolasyon donanimi kullanmadan, korumasi olmayan elektrot, sase
pensesi, kaynak teli, kaynak kablosu ya da tor¢ gibi gerilim tasiyan kisimlara
dokunmayin. Zedelenmis kaynak kablolarini kullanmayin. Tor¢ ya da penseleri
sadece izoleli kisimlarinda tutarak islem yapin.

KAYNAK DUMANI ve GAZLARI TEHLIKELiDIiR

Kaynak yaparken mutlaka iyi havalandirilan yerde calisin. Kaynak sirasinda
kullanilan értiicti gazlar insan saghigini tehlikeye atabilir. Kaynak sirasinda ortaya
¢tkan gazlari ya da dumani solumayin. Bu duman ya da gazlar insan saghg
acisindan tehlikelidir.

KAYNAK ARKI ISINLARI TEHLIKELIDIR

Kaynak arkindan c¢ikan isinlar son derece tehlikeli olup insan géziine kalici zarar
verir. Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu donanim (kaynak goézligu)
kullaniimalidir. Kaynak arkindan gikan isinlar insan derisinde yaniklara yol acabilir.
Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu donanimi (kaynak eldiveni, vb.)
kullanin. Kaynak isini izleyen ya da yardimci olan kisileri bu konu hakkinda uyarin.

KAYNAK SICRANTILARI YANGINA NEDEN OLABILIR

Kaynak yaparken etrafa yiiksek isili kiicik metal parcalar sicrayabilir. Ozellikle
yakit tanklari ya da benzeri parlayici / yanici maddelerin depolandidi alanlarda
yapilan calismalarda bu parlamaya ya da patlamaya neden olabilir. Riski dikkate
alarak uygun giivenlik dnlemlerini (yangin séndirict gibi) alin. Ayrica sigrayan
metal parcalar kisisel yaralanma ya da yaniklara neden olabilir. Bunu icin mutlaka
uygun kisisel koruyucu donanim (kaynak eldiveni, kaynak ayakkabisi, kaynak
onligi gibi) kullanin.

ELEKTRIK VE MANYETiIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Kaynak yaparken siddetli elektrik ve manyetik alanlar olusabilir. Bu alanlar kalp
pilinin ya da isitme cihazinin galismasini engelleyebilir. E§er benzeri cihazlar
kullaniyorsaniz mutlaka doktorunuzdan uyumlulukla ilgili bilgi alin.

KAYNAK MALZEMELERi YAKABILIR

Kaynak sirasinda is Uzerinde yuksek 1si olusur. Bu isi insan hayati icin tehlikelidir
ve ciddi yaniklar olusturabilir. Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu
donanimi (kaynak eldiveni, kaynak ayakkabisi, kaynak 6nltigu gibi) kullanin.

UZUN SURE KAYNAK SESINE MARUZ KALMAK TEHLIKELIDIR

Kaynak yaparken uzun sire kaynak sesine maruz kalmak isitme hasarina neden
olabilir. Mutlaka kisisel koruyucu donanim (kulaklik, kulak tikaci vb.) kullanin.

HAREKETLi PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Bitlin panellerin ve kapaklarin kapali ve emniyetli bir sekilde yerinde oldugundan
emin olun. Servis islemi bittiginde, motoru calistirmadan 6nce panelleri veya
kapaklari yeniden takin ve kapatin.
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KAYNAK YAPILIRKEN DiKKAT EDILMESi GEREKENLER

Asagidaki koruyucu geregler kullanilmadan kaynak makinesi calistinimamali ve kaynak
yapilmamalidir:

Kaynakgi el maskesi veya bas maskesi: Kullaniimadigi takdirde ark 1sinlari goze zarar verebilir.

Kaynakgi eldiveni: Isi ve sicramalara karsi koruma saglamak amaciyla, bilekleri de koruyacak
sekilde uzun konglu ve deriden yapilmis eldiven kullaniimalidir.

Kaynakg! elbisesi: Kaynak sicramalari nedeni ile gabuk yanabileceginden, sentetik malzemelerden
Uretilmis kaynak elbisesi kullaniimamalidir.

is ayakkabisi: Agir cisimlerin diisme olasiligina karsi, metal burunlu ayakkabi kullanilmalidir.

Kulaklik/kulak tikaci: Kaynak yaparken uzun sire kaynak sesine maruz kalmak isitme hasarina
neden olabilir.

e Makinenin kapak ve/veya panelleri acikken kesinlikle kaynak yapilmamalidir.

e  Butlin kaynak islerinde calisilan ortamin havalandiriimasi gereklidir. Bununla birlikte kaynak
yapilan yerdeki asiri hava dolasiminin, koruyucu gaz tabakasini bozabilecegi unutulmamalidir.
Gozlerde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve/veya tahrisler yetersiz
havalandirmanin temel belirtileridir. Boyle bir durumla karsilasildiginda, derhal havalandirma
arttinlmali, sorunun devam etmesi halinde kaynak islemi durdurulmalidir.

e Tamamen kapali tiplere ya da borulara kaynak veya kesme islemi yapiilmamalidir. Bu tir
cisimlere kaynak yapiimadan &nceden bunlar; agiimali, bosaltiimali ve temizlenmelidir. icinde
daha 6nce patlayici veya yanici maddeler olan tiip ve borulara, bos olsalar dahi kaynak
yapilmamalidir.

e Yagmur altinda makinenin kaynak islemi durdurulmali ve sebekeyle baglantisi kesilmelidir. Aksi
halde elektrik carpmasi ve/veya makinenin arizalanmasi s6z konusu olabilir.

e  Kaynak isleminin yapilacag yer, kaynak yapan kisiye rahat hareket olanagi saglayacak kadar
genis olmalidir. Kaynak yapilacak pargalarin ylzeyleri, gelik firga veya taslama ekipmani ile
temizlenmelidir.

e  Sase pensesi kaynak yapilacak yerin mimkin oldugunca yakina takilmali ve parcaya cok iyi
temas etmelidir. Kaynak akim kablosu, icindeki spiralin kirllmamasi icin bukilmeden
kullaniimalidir.

e  Kaynak torcunun ucu goriilebilecek ve kaynak banyosu kontrol edilebilecek sekilde kaynak
yapiimalidir.

e Uzun sure ara veriimeden kaynak yapilmasi durumunda kaynak yapan kiside fazla su kaybi
meydana gelebilir. Bu nedenle uzun sureli kaynak yapilmamalidir.

. Kullanici ergonomisi agisindan uzun siire ara vermeden kaynak islemi yapilmasi dnerilmez.
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Genel Giivenlik Uyarilar

. Elektrik baglantilar kesinlikle yetkili kisiler tarafindan yapilmaldir.

e Koruyucu ekipmanlar “Glvenlik Uyarilari ve Agiklamalari” kisminda belirlenen uyari ve risklere gére
tedarik edilmeli ve kullaniimalidir.

e Bazi ekipman ve islemlerin olusturacagi gurdiltd, isitme kaybina neden olabilir. Gurdltl seviyesi
yiksek ise, ilgili standartlara uygun, kulak tikaci veya kulaklik gibi isitme koruyucu donanimlar
kullaniimalidir.

e Sicak parcalara ¢iplak elle dokunulmamalidir. Sicak parcalari tutmak igin masa ve koruyucu eldiven
kullaniimahdir. Bakim ve/veya onarim yapmak icin makineye temas ederek calisilacagi zaman,
makinenin tamamen sogudugundan emin olunmalidir. Makinenin tim kapak ve panelleri kapali
tutulmalidir, kapak ve/veya paneller acikken kesinlikle kaynak yapilmamalidir.

. Makinenin hareketli parcalar yaralanmaya sebep olabilir. Hareket halinde olan pargalardan uzak
durulmalidir.

e Agir cisimlerin diigme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyilmelidir.

e  Kaynak teli makaradan el ile agilirken, bir yay gibi firlayabilir ve kaynak yapan kisiye ve/veya
cevredeki kisilere zarar verebilir. Bu islem yapilirken dikkatli olunmali ve gerekli dnlemler alinmalidir.

e  Kaynak yapilan ortamda yangina karsi emniyeti saglamak icin, uygun nitelikli (kuru kimyevi tozlu)
yangin sénduriict tip ve malzemeler siirekli olarak bulundurulmalidir. Benzin, yag ve benzeri yanici
malzemeler, kaynak yapilan alandan uzak tutulmalidir.

e  Kaynak isleminin tamamlanmasindan sonra, bazi malzemelerin bir siire daha yanmaya devam
edebilecegi olasiligina karsi, kaynak yapilmis parcalar belli araliklarla kontrol edilmelidir.

e Makinenin elektrik baglantisi kesildikten sonra makinede yapilacak herhangi bir bakim ve/veya
onarim islemi gerceklestiriimeden dnce makinenin sogumasi igin en az 5 dakika beklenmelidir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMU)

Bu cihaz, ilgili elektromanyetik uyumluluk kriterlerine gére tasarlanmistir ancak yine de diger sistemlerle
(radyo, televizyon, telefon gibi) olumsuzluklara neden olabilecek elektromanyetik etkiler olusturabilir. Bu
makine tarafindan olusturulabilecek elektromanyetik etkileri azaltmak veya yok etmek igin bu b&lim
dikkatlice okunmali ve talimatlar uygulanmalidir.

o BiLGILENDIRME

Sanayi bolgesinde kullaniimak Uzere tasarlanmis olan bu makinenin ev vb. yerlerde kullaniimasi
durumunda, olasi elektromanyetik etkileri dnlemek icin 6zel dnlemler almak gerekir. Bu gibi durumlarda
Nuris Teknoloji A.S. ile irtibata gecilerek teknik destek alinmalidir.

Makinenin kurulumu yapilmadan énce ¢alisma alani, makinenin olusturabilecegi elektronik etkilerden
dolayr teknik sorunlarin ortaya cikabilecegi arag, gere¢ ve diger makineler bakimindan kontrol
edilmelidir. Calisma alaninin yakininda bulunan ve asagida siralanmis olan arag, gereg ve cihazlar EMU
bakimindan kontrol edilmelidir.
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Cihazi monte etmeden 6nce bu cihazla EMU problemleri yasayabilecek diger cihazlarin kontrol
edilmesi gerekir: Cihazin yakinindan gecen telefon kablolari ve kontrol kablolari,

Radyo ya da televizyon alici vericileri,

Bilgisayar ya da bilgisayar tabanli endistriyel kontrol sistemleri,

Emniyet kontrol sistemleri,

Kalp pili ya da isitme cihazlari,

Olciim ve kalibrasyon icin kullanilan hassas cihazlar.

Kullanici, calisma alaninin EMU bakimindan uygun durumda oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek
koruma &nlemlerinin alinmasi gerekebilir. Makinelerdeki elektromanyetik yayilimlar azaltmak igin
asagida ana hatlariyla belirtilen maddeler dikkate alinmalidir.

Gl girisi bu kilavuzda belirtildigi gibi baglanmalidir (toprak baglantisi),

Cikis kablolari olanaklar dahilinde kisa tutulmali, Gst Gste degil yan yana ve kullanicidan
mumkiin oldugunca uzaga yerlestirilmelidir.

Sinyal kablolari ile gli¢ kablolari birbirine yakin olmamalidir.

Ozel durumlarda ekranli kablolarin kullanimi EMU'yu iyilestirebilir.

Mumkin oldugu durumlarda, elektromanyetik yayilimlari azaltmak igin kaynak yapilan parca
topraklanmalidir. Kaynak vyapilan parcanin topraklanmasinin, kullanici ve makine icin
problemler yaratmayacagindan ve/veya sagliksiz calisma kosullarina sebep olmayacagindan
emin olunmalidir.



NT-RDV-USG-014 Rev. 1.0 LN350C SINERJIK KULLANIM KILAVUZU

GENEL TANITIM

LN350C SINERJIK;

LN350C Sinerjik gazalti kaynak makinesi; tel siirme Unitesine sahip kiiguk hacimli bir kaynak makinesidir.
Makine asagidaki 6zelliklere sahiptir:

Yeni nesil dijital invertor teknolojisi sayesinde performansta streklilik.

Tel hizini sabit tutan, enkoderli motor sayesinde yiiksek performansli tel besleme sistemi
Smart tetik modunda, kaynak islemi sirasinda program degistirme 6zelligi.

Cift darbe 0zelligi sayesinde, ince ve hassas malzemelerin kaynaginin sorunsuz olarak
yapilabilmesi. Rakiplerine gore hafif olmasi ve kolay tasinabilmesi. MIG/MAG kaynaginin yani
sira ortllu elektrot kaynagi olanagi.

Sinerjik programlar sayesinde kaynak karakteristiginin otomatik olarak ayarlanabilmesi.
Hafizaya alinabilir 10 adet program.

Hicbir alete gereksinim duymadan, tel ve tel kanali degistirme 6zelligi.

Yiksek kaynak metali erime hizi sayesinde hizli ve ekonomik kaynak.

Hem havali tor¢ hem de elektrot ile ¢alisma olanagi.

Asirt Isinmaya karsi termal koruma.

Yiksek isil kararlilik.

20V 80W CO, gaz isitici
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TEKNiK OZELLIiKLER

LN350C Sinerjik, MIG/MAG (Gaz alti), MMA (Ortiilii Elektrot) ve Lift TIG kaynagini tek bir makine ile
yapabilen invertor teknolojili gaz alti kaynak makinesidir. LN350C Sinerjik teknik ozellikleri asagida
sunulmustur.

TEKNiK OZELLIKLER BiRiM DEGER
Girig Glcl kVA 14.1
Girig Akimi Amper (A) 21
Kaynak akimi Amper (A) 350
Voltaj Ayar Sahasi Volt(V) 15-34
Akim Ayar Sahasi Amper (A) 40-350
Bostaki gerilim Vv 70
Tel stirme hizi Metre/dakika (m/dk) 2-20
Verim - %85
islevsiz Durumda Giig Tiiketimi W <50
MIG MAG KAYNAGI
%100 A 270
Rejim 40°C %60 A 300
%35 A 350
Ayar Sahasi 40A/16V- 350A/31.5V
MMA
%100 A 270
Rejim 40°C %60 A 300
%35 A 350
Ayar Sahasi 40A/21.6V- 350A/34V
TIG
%100 A 280
Rejim 40°C %60 A 310
%35 A 350
Ayar Sahasi 40A/11.6V- 350A/24V
MAKINE
AGirlik kg 40
Makine Boyutlari mm 660 x 335 x 500
Calisabilecegi ortam sicakligi °C -10/+40
Nakliye sicakhgi °C 20/ +55
Gerilim \ 380
Faz Sayisi - 3
Frekans Hz 50
Koruma Sinifi - 1P21S
Garanti Yil 2
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MAKINE PARGALARI

LN350C Sinerjik 6n ve arka paneli sirasiyla Sekil 2.1 ve Sekil 2.2 de gosterilmistir. LN350C Sinerjik
kaynak makinesi hafif olmasinin yani sira cihazin altinda bulunan tekerlekler sayesinde kolayca
tasinabilmektedir. Ayrica yaninda torg aski aparatiyla kullaniciyla makinenin calismadigi zamanda kablo
karmasasinin éniine gegmektedir.

NO ACIKLAMA

a. LCD Gosterge
Akim/Tel hizi ve Malzeme
b. N
Kalinhg@i Ayari
c. Gerilim Ayari
d. Meni / Program Ayari
e. Torg Baglanti Adaptoru
f. Elektrot Pensesi (+)
g. Sase Baglantisi (-)

Tablo 2.1 Par¢a tanumlart

NO ACIKLAMA

a. A¢ma / Kapama

Isitict Guig Konnektori

Gaz Isitici Koruma Sigortasi
Gl¢ beslemesi

Gaz Giris Kaplini

oo 0T

t

Tablo 2.2 Arka par¢a tanimlart Sekil 2.2 LN350C arka goriiniim

10
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BAGLANTI SEKILLERI

SEBEKE GUGC BAGLANTISI

Kaynak makinesi gli¢ kaynagy, (¢ faz 380 V ve 50Hz sebeke gicii
ile calisir. Enerji giris kablosu, gli¢ kaynaginin arkasinda bulunur.
Sari-yesil kablo (Sekil 3.1, PE) topraga baglanmalidir. Geriye kalan
kablolar (Sekil 3.1 a, b, ¢) tic fazin baglantilandir. Ug faz kablolar
fazlarin sirasina bakilmaksizin  sebekenin faz beslemesine
baglanir.

Baglanti yapilan panoda mutlaka uygun bir sigorta
kullaniimalidir. Sigortanin seciminde gii¢ kaynadi teknik deger
etiketinde belirtilmis Uy, l1max ve lieit degerleri dikkate alinmalidir.

Sekil 3.1 Besleme hatti baglantist

KAYNAK TELi BAGLANTISI

Sekil 3.1-a'da gorilen tel tagima vidasi cevrilerek agilir. Kaynak teli makarasi asagidan gelecek sekilde
kaynak makinasinin tel tagima tnitesine yerlestirilir ve vida tekrar sikilir.

Gaz Butonu (Sekil 3.-b): Gaz tipU degisikligi veya gaz ile ilgili baglantilarin yapilmasi sirasinda, bu
dugmeye basarak gaz valfi acilabilir. Boylece gazin sorunsuz sekilde gelip gelmedigi kontrol edilebilir.

Tel Siirme Butonu (Sekil 3.-c): Bu buton, kaynak telinin takilmasi sirasinda tel siirme motorunun
dénmesini saglamak igin kullanilir. Tel bittiginde, yeni tel takildiktan sonra torcun ucundan tel gikana
kadar bu butona basarak tel striImelidir.

e  Kaynak teli takiimadan once telin korozyona ugramamasini ve elinizde meydana
gelebilecek yaralanmalari dnlemek amaciyla is eldiveni kullaniniz.

e Makine kablolarina dolasip dismemek igin uzun kablolar sariimalidir.

e Yipranmig eskimis baglanti elemanlari kullanilmamali ve kontrolleri saglanmalidir.

=) aa

o,

Tel makarasi fren /gergi silindiri (Sekil 3.2 -a) plastik vida basi
elle cevrilerek sokilir. Kaynak teli makarasi tel makarasi fren /
gergi silindirine yerlestirildikten sonra plastik vida basi yine
elle sikilir. Tel kanalindan gegirilerek tel besleme Unitesinin
girisine getirilir.

Sekil 3.2 Tel stirme yan gorinimdi
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Tel baski ayar mandallarini (kirmizi renkli, Sekil 3.3 -d) gikartmak
icin mandallar disariya gekilir. Bu esnada tel Uist baski makaralari
serbest kalir ve tel tekerleri bosa ¢ikar. Tekerlere ulasabilmek
icin Sekil 3.3 -c'de g0sterilen siyah vidalar sokilir ve sabitleme
kapag serbest biraklihr

Tel sirme tekerlerin (Sekil 3.4 -c) Ustinde kullanilacak telin
kalinigr mevcuttur. Tel sirme makaralarinin secimi, kullanilacak
telin kalinlig1 ve malzemesine gore segilir. U oluklu tel siirme
makaralari aliminyum gibi yumusak teller icin kullanilirken, V
oluklu tel sirme makaralari celik ve paslanmaz celik telleri icin
kullanilir. Ayrica, 6zli tel igin tirtikl V oluklu tel siirme
makaralari tercih edilmelidir.

Sekil 3.5 Kaynak teli baglantist

Kaynak teli Sekil 3.5 kisim 1'de gdsterilen ilk kilavuzdan gegirilerek tel makarasina surilir. Kilavuzdan
gegirilen tel, tel makarasi kanalina Sekil 3.5 kisim 2'de gosterildigi gibi yerlestirilir. Makaralardan
gegirilen tel Sekil 3.5 kisim 3'teki gibi istikamet kilavuzundan gecirilerek elle stirme islemi tamamlanir.
Sonra Sekil 3.5 kisim 4'teki gibi Ust baskilar kapatilir. Gazsiz tel sirme butonuna basilarak torcun ucundan
tel ¢ikana kadar torca tel strdlir.

Kaynak islemine baslanmadan ¢nce makinenin hangi tetik durumunda olduguna dikkat edilmelidir.
2T-4T modlar tel sirme Unitesi ekraninda gosteriimektedir. Dikkat edilmedigi taktirde torcun
istenmeyen durumlarda tetiklenmesi sonucu yaralanmalar ve kazalar meydana gelebilir.

o BiLGILENDIiRME

Baski ayarinin fazla olmasi durumunda tel Gzerinde ezilmeler meydana gelebilir. Telin yuvarlak yapisi
bozularak tel sirmede torcun icerisinden ge¢me esnasinda problemler yasanabilir. Ayrica kontak
memede tikanma problemiyle karsilasilabilir. Tel ayarinin gevsek olma durumundaysa tel stirme
diizgiin sekilde gerceklesmeyebilir. Bu nedenle baski ayari yapilirken gevsekten sikiya dogru gidilerek
en iyi baski ayar noktasi yakalanmaya calisilir.

12
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ORTUCU GAZ BAGLANTISI

Argon ve Argon + Helyum; aliminyum, magnezyum, bakir ve demir olmayan metallerin alagimlarinin
kaynaklarinin yapilmasinda kullanilirken, Argon + Oksijen karisimi gazlar; paslanmaz celik kaynaginin
yapiminda kullanilir. Paslanmaz ¢eligin kaynaginin yapiminda oksijen orani, asla %3’ gegmemelidir.

Gaz baglanti hortumu baglanir ve tlipi ayarlamak icin ayar vidasi gevsetilip gaz agilir. Ayar vidasi
sikistinlarak gaz akisi istenilen diizeye getirilir. COz1sitici baglanilacaksa, COz isitici kullanimi tavsiye edilir.
Kaynak gii¢ Unitesinin arkasinda, CO: isitici baglantisi icin bir gli¢ girisi mevcuttur.

Makine arkasindaki gaz tlpleri sabitleme zinciri ile sabitlenmelidir.

KULLANIM

GENEL EKRAN TANITIMI

LN350C Sinerjik galistigi zaman, acilan ana ekran Sekil 4.1 ‘de gosterilmistir. Ekranda sag, sol ve orta
enkoder olmak lzere U¢ adet enkoder ile ekran kontrol edilmektedir. Ekranda goriinen alt bar bélima
kullaniclya kaynak makinesi icin gerekli ayarlari yapmayi saglamaktadir. Alt bar bélimiinde orta enkoder
ile gezilebilir, secilen 6zellige orta enkodere basarak girilebilir ve degerleri degistirilebilir. Gerekli ayarlar
yapildiktan sonra tekrar orta enkodere basilarak kaydedilmelidir. Alt bar bolimd; torg tetik ayari,
pulse(darbe) ayari, endiiktans ayari, programlar, ayarlar ve ana ekrandan olugmaktadir.

Sol Enkoder Sag Enkoder
250A 258V
T 0A

B 0.0V 4
, L ammvco
=]

L &3

Alt Bar Menu

Sekil 4.1 Tel Siirme Ekrant

SEMBOLLER VE ANLAMLARI

! Torg 2T ayarindadir. Tetige basinca kaynak baslar, birakana kadar devam eder.

Torg 2T Smart ayarindadir. Tetige basili tutarken kaynak yapar, birakinca durur. Ayrica
tetige kisa sireli basip cekilirse, kaydedilen smart programlari arasinda gegis yapar.

Torg 4T ayarindadir. Tetige basip birakinca kaynak baglar, yeniden basip birakinca
durur. Kaynagi durdurmadan &nce tetige basil tutulursa, krater doldurma fonksiyonu

calsir.
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Torg 4T Smart ayarindadir. Tetige basip birakinca kaynak baslar, yeniden basinca
durur. Ayrica tetige kisa sireli basip cekilirse, kaydedilen smart programlari arasinda
gegis yapar.

Endiktans ayari. Endiiktansi ylkseltmek, kaynagin daha yaygin bir yapida olmasini;
disurmek, daha toplu bir yapida olmasini saglar.

3

olmasini saglar.

| Darbe (Pulse) Ayarl. Pulse, kaynak karakteristigini degistiren bir &zelliktir. Daha hassas
malzemelere kaynak yapilirken tercih edilir. Duslk isi girdisi ve sicramanin daha az
JLn

i Malzeme kalinligi. Kaynak yapilacak malzemenin kalinligini belirten sembolddir.

AYARLAR

PULSE (DARBE) AYARI

ENDUKTANS AYARI

Manual MIG modunda kaynagin Pulse (Darbe) Ayari ayarlanabilir. Darbe
(Pulse), kaynak karakteristigini degistiren bir 6zellikti. Daha hassas
malzemelere kaynak yapilirken tercih edilir. Dusik isi girdisi ve sigramanin
daha az olmasini saglar. Sol taraftaki ornekte darbe ayar kapali olarak
ayarlanmistir.

PROGRAMLAR

Manual MIG ve Sinerjik MIG modunda kaynagin endiktans degeri
ayarlanabilir. Endiktans ayarini yiikseltmek, kaynagin daha yaygin bir yapida
olmasini; distirmek, daha toplu bir yapida olmasini saglar. Varsayilan hali 0'dir.
Nuris kaynak makineleri kullanicya 10 degerinde endiktans ayari
sunmaktadir. Sol taraftaki 6rnekte endlktans ayari +6 olarak ayarlanmistir.

ilgili ekranda orta enkoder ile hafizadaki programlar arasinda gecis yapilabilir. Secilen hafiza
numarasinda; orta enkodere basilirsa, hafizada kayitl 6zelliklere gegis yapilir. Enkodere 3 saniye basili
tutulursa,” Uzerine Kaydet", “Sil" ve “iptal” secenekleri gelir.

ANA EKRAN

Orta enkoder cevrilerek, her ana ekranda bulunan “Ana ekran” semboliine gelinir ve orta enkodere
basilarak ana ekranin icine girilir. Sonrasinda acilan fonksiyon secim ekranindan istenilen fonksiyon
secilerek orta enkodere basilir ve istenilen kaynak tirline gecis yapilir. Sekil 5.1gorildigu gibi, Nuris
LN350C Sinerjik kaynak makinasi Manual MIG, Sinerjik MIG, MMA-Elektrot ve Lift TIG olmak Uzere
kullaniciya dort farkli kaynak tipi sunar.
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Manuel MIG
Sinerjik MIG

MMA - Elektrot
Lift TIG
Sistem ayarlan

Sekil 5.1 Ana Ekran

MANUAL MIG

MMIG (Manual MIG) kullaniciya tel hizi ve gerilim ayarini kullanicinin kendi istegine goére ayarlamayi
amaclar. Manual MIG modunda sol enkoder ile tel hizi metre/dakika cinsinden ayarlanabilirken sag
enkoder ile gerilim ayar yapilir. Alt bar sembolleri ve kaynak ayarlar bélim sonunda anlatilmistir. ilgili
sembol, “Tor¢-Su Sogutma ayarini belirtmektedir. Sembol goriinlyor ise su sogutma kapalidir.

SINERJIK MIG

Ana ekranda orta enkoder ile ilgili bélime gelinip enkodere basilirsa sinerjik programlar ekrani agilir.
Sonrasinda program numarasi ve program dederleri arasinda orta enkoder ile secim yapilmalidir.
Program numarasi segilip orta enkodere basilirsa programlar arasi gegis yapilabilir. Program secimi
yapilirken asagida o program ile ilgili degerler gdsterilmektedir. Program numarasi belirlendiginde,
tekrar orta enkodere basilarak kaydedilir ve ana ekrana donus yapilir. Sag ve sol enkoderler ile program
secilmeden geri donulebilir. Program degerleri secilip orta enkodere basilarak giris yapilirsa program
numarasi otoma-tik belirlenir. Burada orta enkoder kullanilarak sirasiyla Kaynak yapilacak malzeme tipi,
makinede kullanilan kaynak teli, tel capi, gaz tipi ve pulse acik kapali istegi secilir. Her o6zellik
belirlendikten sonra orta enkodere basarak secim yapilir ve diger 0Ozellige gecilir. Tum 6zellikler
secildiginde program numarasi otomatik belirlenir.

MMA-ELEKTROT

Sekil 5.2'de MMA-Elektrot ekrani gosterilmistir. Bu ekranda Akim, Hot Start ve Arc Force ayari yapma
kullaniclya sunulmustur. Sol enkoder ile akim, 5 Amper arttirilip azaltilabilir. Sag enkoder ile akim, 1
Amper arttirilip azaltilabilir. Orta enkoder kullanilarak Hot Start ve Arc Force ayarlarina gegis yapilabilir
ayrica diger kaynak modlarina ge¢meyi saglayan fonksiyonlar ekrani agilabilir.

Sekil 5.2—- MMA Ekrant
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LiFT TIG

Arc Force Ayari

Kaynak islemine baslanirken; ana akima, Hot Start oraninda ¢arpan
uygulanarak kaynak isleminin daha yiiksek akim degerinde baslamas,
bdylelikle kaynak yapilacak soguk malzeme ile elektrotun hizlica isinmasi
saglanir.

Hot Start Ayari

Arc Force, elektrodun malzemeye yapisacagi ve kisa devre olacagi zaman
akimi anlik olarak yiikselterek elektrodun yapismasini 6nleyen sistemdir.
Boyle bir sorun yasandiginda bu oranin arttiriimasi tavsiye edilir.

Lift TIG ekraninda Akim ayari yapma kullaniciya sunulmustur. Sol enkoder ile akim, 5 Amper arttirilip
azaltilabilir. Sag enkoder ile akim, 1 Amper arttinilip azaltilabilir. Orta enkoder ile diger kaynak modlarina
gec¢meyi saglayan fonksiyonlar ekrani agilabilir.

AYARLAR

Tel geri yanma siiresi

On gaz siiresi

Son gaz siiresi:

Baslangig tel hizi

Yumusak baslangig

Krater doldurma siiresi
Krater doldurma orani

Sicak baslangig
(Hot Start) orani

Su motoru durdurma

Uc¢ Temizleme Siiresi

2P Aktif

ACIKLAMA

Kaynak bitiminde tel dururken, arki devam ettiren siire. Siire kisa
tutulursa, tel malzemeye yapisabilir. Cok uzun sirelerde ise, tel
torca yapisabilir.

Kaynak baslamadan 6nce verilen koruyucu gazin verilis siresini
ayarlar.

Kaynak islemi bittikten sonra veriimeye devam edilen koruyucu
gazin verilis stresini ayarlar.

Kaynak telinin kaynak yapilacak malzemeye degerek kaynagi
baslattigi ana kadar olan silrede, telin malzemeye gidis hizi.

Kaynak basladiktan sonra, baslangic tel hizindan ayarlanmis tel
hizina ulagma suresi.

Kaynak islemi tamamlandiginda, krater doldurma siiresini ayarlar.
Krater doldurma sirasinda, bitis akiminin ana akima oranini ayarlar.

Kaynak islemine baslanirken, ana akima sicak baslangi¢ oraninda
carpan uygulanarak, kaynak isleminin daha yiiksek akim degerinde
baslamasi, boylelikle kaynak yapilacak soguk malzeme ile kaynak
telinin hizlica 1sinmasi saglanir.

Hava sogutmali tor¢ kullanilacagi zaman bu ayarin kapatiimasi
tavsiye edilir. Bu ayar “kapall” secilirse, su motoru calismaz.

Kaynak bitiminde telin ucunda damlacik kalmamasi igin bu siire
ayarlanmalidir. Eder kaynak bitiminde tel ucunda damlacik
kalmiyorsa ayar iyidir, kaliyorsa yukseltilmelidir. Kaynak bitiminde
ufak bir patlama sesi cikiyorsa, ayar ylksektir.

Cift darbeyi agma ve kapatma ayar!.
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2P Frekansi

2P Doluluk orani

2P Genlik

Smart tetik programlari

Manuel tel hizi

Programlar

Cift darbe frekansini belirler. Frekans arttikga daha hizli Gst akim ve
alt akim degisimi olur.

Cift darbenin Ust akiminda kalma suresinin alt akiminda kalma
sliresine oranini ayarlar.

Cift darbenin st akimi ile alt akimi arasindaki genligi ayarlar.

Kag adet akilli tetik programi kullanilacaginin ayaridir. Ornek: 3
secilirse, hafizanin ilk 3 programi kullanilmaktadir.

Teli takarken, tel sirme butonu ile verilen telin hizini ayarlar.

Sinerjik programin, manuel
ayarlamalarin kaydedilmesi ve istenildigi anda ulasiimasi bu

modun ve diger tim

bélimden yapilir. Mevcut program (10 ayri program) # AWS/SG
kaydedilebilir veya 6nceden kaydedilmis programlara bu & '16mm

ekrandan ulasilabilir.

() AR80/CO2

Sekil 5.3 Ayarlar sekmesi
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DEPOLAMA VE KURULUM

Depolama ve calisma ortami

. Makine, -20 ila +50 °C sicaklik araliginda, kapali ve kuru bir ortamda depolanmalidir.
e  Dik olarak durmali ve tizerine herhangi bir sey konulmamalidir.

e Kullanilmadan uzun sire bekletilecek ise, sogutma sivisi bosaltilmalidir.

. Makine, -10 ila +40 °C sicaklik araliginda ve kuru ortamda galistiriimaldir.

e  Calisma sirasina kolayca hava alabilmelidir.

e Gii¢ Unitesinin yeri degistirilirken, tutamaglar veya tagima halkalarindan tutulmalidir.
e Yerdegistirmek igin kablo, tor¢ veya hortumlardan kesinlikle cekilmemelidir.

e  Yer degistirme isleminden 6nce makinenin kapali oldugundan ve elektrik baglantisinin

kesilmis oldugundan emin olunmaldir.

. Tasima igsleminden &nce tim ara baglantilar (hortum paketi, tel bobini, tel besleme Unitesi, vd.)

sokilmelidir.

e  Tasima sirasinda kullanilacak zincirler ve/veya halatlar esit uzunlukta olmali, esit ylik dagilimi

saglanmali ve makine dengeli sekilde kaldirnimalidir.

e Kullanildigi Glkenin ilgili yonetmelikleri, is glvenligi ve kaza &nleme kurallari dikkate

alinmalidir.
e  Tasima sirasinda makinenin altindaki tehlikeli alanda kimse olmamalidir.

*Gaz tupleri ve kigiik parcalar makineden ayri olarak tasinmalidir. Birlikteyken vingle tasima

yapilmamalidir.

*Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle vyerleri degistirirken gerekli cevresel guvenlik

onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

*Tasima esnasinda is ayakkabisi giyilmelidir.

Yerlestirme

. Kaynak makinesi, kullanim sirasinda operatoriin kolayca erisebilecegi konumda olmalidir.

e  Kaynak makinesi, operatdriin calismasini olumsuz sekilde etkileyecek kadar yakinda

olmamalidir.
. Makine, hava girislerinden kolayca hava alabilecek sekilde yerlestirilmelidir.
e Zemin islak ve alisma ortami asirt nemli olmamalidir.
. Makinenin icine girebilecek toz ve kirin en az miktarda olmasina dikkat edilmelidir.

. Kablolar st Uste istiflenmemeli, kablolar ve makine operatorlin ayni tarafinda ve operatorden

mimkin oldugunca uzakta olmalidir. Kablolar operatdriin cevresinde ve daginik sekilde

olmamalidir.

e  Gaz tlipu kaynak yapilan alandan uzakta olmali, 1sinmamali ve kaynak kivilcmlarindan

etkilenmemelidir.
18
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e  Makine, calisma ve depolama sirasinda, elektromanyetik hassasiyete sahip cihazlarin yakinina
yerlestirilmemelidir.

e Makine, 10°den fazla egimi olan yerlere konulmamalidir. Kullanimdan dnce makinenin sabit
durdugundan emin olunmalidir.

e Tum elektriksel baglantilar kontrol edilmelidir.

e Bukilavuzda anlatilanlar farkl ya da hatali sekilde uygulanarak; bakim, onarim veya makinede
herhangi bir modifikasyon yapilamaz.

e Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalari 6nlemek icin yalnizca yetkili kisiler
tarafindan bakim, onarim veya modifikasyon yapilmalidir.

e  Uygun olmayan midahaleler sonucunda ortaya cikabilecek teknik sorunlar Ureticinin verdigi
garantinin kapsami disinda kalabilir.

e  Makine, sahip oldugu teknik ozellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, 6nemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
yiiksek verimde kullanilabilmesi ve teknik 6mrinin uzun olmasi icin asagida aciklanmis olan
bakimlar yapiimalidir.

e Asagida belirtilen periyotlar, cihazda herhangi bir teknik sorun yasanmamis olmasi durumunda
gecerlidir. Makinenin kullanim sikligina, calisma ortaminin yogunluguna ve kirliligine gore
belirtilen periyotlar kisaltilabilir.
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BAKIM ONARIM

Tum elektriksel baglantilar kontrol edilmelidir.

Bu kilavuzda anlatilanlar farkli ya da hatali sekilde uygulanarak; bakim, onarim veya makinede
herhangi bir modifikasyon yapilamaz.

Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalar &nlemek igin yalnizca yetkili kisiler
tarafindan bakim, onarim veya modifikasyon yapilmalidir.

Uygun olmayan midahaleler sonucunda ortaya cikabilecek teknik sorunlar Ureticinin verdigi
garantinin kapsami disinda kalabilir.

Makine, sahip oldugu teknik ozellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, 6nemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
yliksek verimde kullanilabilmesi ve teknik 6mrinln uzun olmasi icin asagida aciklanmis olan
bakimlar yapiimalidir.

Asagida belirtilen periyotlar, cihazda herhangi bir teknik sorun yasanmamis olmasi durumunda
gecerlidir. Makinenin kullanim sikligina, calisma ortaminin yogunluguna ve kirliligine gore
belirtilen periyotlar kisaltilabilir.

Giinliik bakim

Makine calistinlmadan 6nce, elektrik gii¢ besleme kablosu ve kaynak kablolari gozle kontrol
edilmelidir. Kablolarda ezilme, soyulma veya kopma varsa servise haber verilmelidir.

Kaynak kablolarinin ve torcun baglanti uglarinin siki ve uygun olup olmadigi kontrol
edilmelidir, gevsek ise sikilmalidir.

Gunltk bakim, kaynak islemini yapacak kisi tarafindan yapilmalidir.

Makine sogutma sivi seviyesi her kullanimdan énce kontrol edilmelidir.

Ucg aylik bakim

Ezilen, yipranan veya kopan kablo veya kordonlarin bakimi yapilmali, gerekiyorsa yenileriyle
degistirilmelidir.

Alti aylik bakim

Elektrik glic besleme baglanti uclar kontrol edilmeli, gevsekse sikilmalidir.

Yan kapaklar acilarak, buradaki tim enerji baglanti uclar sikistiriimalidir.

Makinenin kaporta ve diger kisimlarinda ulasilabilir bittin civata ve somunlar kontrol edilmeli,
gevsek olanlar sikilmalidir.

Makinenin iginde biriken toz, basingl kuru hava ile temizlenmelidir. Makine cok kirli ortamlarda
kullaniliyorsa, bu temizlik alti aydan kisa sureli periyotlarda yapilmaldir.

Periyodik olmayan bakimlar

Kaynak sase kablosu ve tor¢ baglantilarina 6zel dikkat gosterilmelidir. Bu baglantilar yiksek
akim tasimaktadirlar ve herhangi bir yiiksek isi artisina karsi temiz tutulmalidirlar.

Torg lzerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli, gerekiyorsa degistirilmelidir.

iyi bir kaynak kalitesi icin, kaynak teli paslanmis veya korozyona ugramis ise, yenisiyle
degistirilmelidir.

Makinenin tzerindeki etiketler kirlenmis ve okunmakta zorlaniliyor ise temizlenmelidir.
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ARIZA NEDENLERi VE COZUMLERI

Sorun ve olasi sebepleri

Sorun gidermeden once litfen tim gl¢ baglantilarini kontrol edin. Sebeke baglantisi ti¢ fazli bir
sistemdir. Daima her faz i¢in nominal gerilim seviyesini kontrol edin. Kaynak gi¢ kaynag), tek fazl kayip
durumunda performansi dustrebilir.

Asagida verilen sorun giderme tablosuna bakin:

[SORUN________________ OLASINEDENLER

* Tel sirme makaralarini bastiran baski yayi yerinde
degildir ya da gevsektir.
* Torg kablosu asir bikilmis ya da kablo igindeki
Tel siirme makaralan déniiyor, tel kanal tikanmistir.
ilerlemiyor * Kontak meme tikalidir.
* Kullanilan tel capina gore tel sirme makarasinda
yanlis kanal kullanilmistir.
* Tel, makara kanalina oturmamistir.
* Uygun kaynak teli kullanilmamustir.
* Kontak meme deforme olmustur.
* Tel sirme makaralarinin arasi kirlenmis ya da
Diizensiz tel siiriiyor aginmistir.
* Tel sirme makarasinda yanhs kanal kullanilmistir.
* Torg icindeki spiral tikanmistir.
* Uygun kaynak teli kullanilmamustir.
* Kaynak kablosu dlizgiin baglanmamistir.
Ark baslamiyor * Kontak meme deforme olmustur.
* Sase baglantisi uygun sekilde yapilmamistir.
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Kaynak hatalari ve olasi sebepleri

Kaliteli bir kaynak elde etmek icin tel besleme hizi, kaynak gerilimi ve koruyucu gaz akis hizi gibi kaynak

parametreleri dogru sekilde ayarlanmalidir.

Kaliteli bir kaynak icin tanimlanan genel sorunlar asagidaki tabloda verilmistir.

KAYNAK HATALARI OLASI NEDENLER

Uzun ve dengesiz ark

Giigsiiz ark

Damlaciklar sicriyor

Yetersiz kaynak dolgusu

Gozenekli kaynak

Bozuk kaynak dolgusu

Diizgiin olmayan kaynak

Niifuz etme yetersiz

* Kaynak gerilimi; tel capi ve tel siirme hizina gére
ylksek degerdedir.

* Kaynak gerilimi; tel capi ve tel sirme hizina gére
disuk degerdedir.

* Gerilim gok yuksektir.

* Gaz kalkani (nozul) yeterince temizlenmemistir.

* Tel hizi yanhs ayarlanmistir.

* Kaynak hizi olmasi gerekenden yiksektir.

* Kaynak hizina gore tel stirme hizi distktar.

* Tel capi yapilan ise uygun degildir.

* Gaz seviyesi ¢ok az ya da ¢ok fazladir.

* Sigrayan damlaciklar gaz kalkani (nozul) icinde
birikip, yetersiz gaz akisina neden olmaktadir.

* Kaynak ortamindaki hava akimi koruyucu gazi etkisiz
kilmaktadir.

* Torcun ucu ile kaynak yapilan malzeme arasindaki
uzaklik fazladir ya da torg hatal kullaniimaktadir.

* Kaynak yapilan malzeme nemli, yagli, pash ya da kirli
olabilir.

* Yanls koruyucu gaz kullaniimistir.

* Duzensiz kullanim ya da yanlis kontak meme
kullanimi.

* Gerilimin disiik olmasi.

* Dizensiz kaynak hizi.

* Gerilim degerine oranla tel hizi cok fazladir.
* Kaynak hizi ¢ok disuktir.

* Gerilime oranla tel stirme hizi cok dustktur.
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HATA MESAJLARI VE ANLAMLARI

HATAMESAJI |  ANLAMI | YAPILMASI GEREKEN

Kaynak islemi birakilmali ve makinenin
sogumasi beklenmeli. Daha dustk rejimde

E- 3001 Yiiksek IGBT sicaklig . i
kaynak yapilmali. Buna ragmen hata mesaji
tekrarlaniyorsa servise basvurulmali.

Kaynak islemi birakilmali ve makinenin
. . . sogumasi beklenmeli. Daha dislk rejimde

E- 3002 Yiiksek diyot sicakhg N .
kaynak yapilmali. Buna ragmen hata mesaji
tekrarlaniyorsa servise basvurulmali.

E- 3003 Kaynak gikisi yiksek gerilim Servise bagvurulmal.

E- 3004 Kaynak cikisi ylksek akim Servise basvurulmali.

Baglantilar kontrol edilmeli.

EL 3005 Elektrik faz hatasi Baglantilar olma5|' gerektigi gibi gbri]n(]){or
fakat hata mesaji tekrarlaniyorsa servise
basvurulmali.

E- 3006 Akim sensori arizasi Servise basvurulmali.

E- 3007 5V sensor beslemesi dustik gerilim Servise basvurulmali.

E- 3008 5V sensor beslemesi yliksek gerilim Servise bagvurulmali.

E- 3009 IGBT sensoriinde asirt akim Servise basvurulmali.

E- 3010 IGBT sensoriinde kisa devre Servise basvurulmali.

E- 3011 Diyot sensoriinde asiri akim Servise bagvurulmali.

E- 3012 Diyot sensoriinde kisa devre Servise bagvurulmali.

GUg Unitesi ve tel sirme Unitesi arasindaki
haberlesme kablosunu ve konnektori

E- 3201 Haberlesme Hatasi . i
kontrol ediniz. Hatanin devam etmesi
durumunda servise basvurunuz.

E- 4000 Makine rejim degerlerinin lzerinde

| Ktad Sogumasini bekleyiniz.
calismaktadir.
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NAKLIYE

« Cihazin elektrik baglantilarinin sékildiginden emin olunuz.

« Kablolari tasima esnasinda darbelerden, ezilmelerden korumak icin muntazam bir sekilde ilgili yerlere
sariniz.

» Makinenin nakliye esnasinda olumsuz hava kosullarindan etkilenmemesi icin koruyunuz.

« Cihazlar Ust Uste koymayiniz, istifleme yapmayiniz.

+ Cihazi, tepesinde ya da tekerleklerin yaninda bulunan ving mapalarindan kaldirarak tasiyabilirsiniz.
« Tasima esnasinda tiim elektrik baglantilar s6kilmis olmasi gerekmektedir.

« Cihazi yan ya da bas asagdi tagimayiniz.

« Cihazlan Ust tiste koymayin. istiflemeye uygun degildir.

« Nakliye sirasinda darbelerden ve dis hava sartlarindan koruyunuz.

URETICi FIRMA

NURIS TEKNOLOJi ve MAKINE SAN. TIC. AS.

Ankara Organize Sanayi Bolgesi Ahi Evran OSB Mah. Babiirsah Cad. No: 2 06935 Sincan-ANKARA
TURKIYE

Tel: +90 (312) 267 58 60

Web: www.nuris.com.tr

TEKNIK SERVIS

Nuris Teknoloji teknik servis agina ulasabilmek icin www.nuris.com.tr web sayfasini ziyaret edin. Eger
bulundugunuz bélgede uygun bir teknik servi yoksa merkez teknik servis icin asagidaki adresle iletisime

gegin:

NURIS TEKNOLOJi ve MAKINE SAN. TiC. A.S.

Ankara Organize Sanayii Bolgesi Ahi Evran OSB Mah. Bablrsah Cad. No: 2 06935 Sincan-ANKARA
TURKIYE

Tel: +90 (312) 267 58 60

Web: www.nuris.com.tr
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GARANTI SARTLARI

1.  Garanti Siiresi, lirlin teslim tarihinden itibaren baslar ve 2 (iki) yildir.

2. Garanti uygulamasi sirasinda degistirilen {liriiniin garanti siiresi, satin alinan iriniin kalan
garanti siiresi ile sinirhdir.

3. Uriinle verilen ve iiriiniin ¢alismasi icin gereken tiim pargalar (tel siirme {initesi gibi) Nuris
Teknoloji'nin garantisi kapsamindadir.

4. Uriiniin garanti siiresi icerisinde malzeme, iscilik ve montaj hatalarindan dolay: arizalanmasi
halinde, iscilik masrafi, degisen parca bedeli ya da herhangi baska bir ticret talep etmeksizin
tamiri yapilacaktir.

5. Uriin fatura ve irsaliyesi garanti belgesi yerine gegmektedir.

6. Torg ya da elektrot pensesi gibi yipranan parc¢a ve aksesuarlar, gii¢ kaynag kablosu, kontrol
kablolari, sebeke baglant: fisi, sase kablosu ve pensesi, elektrot kablosu, gaz hortumu, ara paket,
tel baski tekerleri ve benzeri parcalar sarf malzemesidir ve garanti kapsami disindadir.

7. Uriiniin tamir siiresi garanti siiresi icerisinde iiriine iliskin arizanin yetkili servis istasyonuna
veya saticlya bildirimi tarihinde, garanti siiresi disinda ise malin yetkili servis istasyonuna teslim
tarihinden itibaren baslar.

8. Nuris Teknoloji garantisi kapsamindaki liriin ambalajlamadan ve nakliyeden 6nce kontrol edilir.
Uriint aldiktan sonra iiriinde hasar olup olmadigini kontrol ediniz, hasar olmasi durumunda
Nuris Teknoloji'’ye ve nakliyeye derhal haber veriniz. Uriinii agtiktan sonra igerik listesiyle kutu
icerigini kontrol ediniz.

9. Asagidaki durumlarda iiriin garanti kapsami disinda kalir:

o Nuris Teknoloji yetkilileri disinda agilmis veya sokiilmiis triinler,

o  Yanlis kullanim ve ihmalden kaynakli zarar gérmiis iirtinler,

o  Yanlis kurulum-bakim veya uygun olmayan kosullar altinda ¢ahstirilan iiriinler;

o  Yikleme, bosaltma gibi nakliye islemleri sirasinda asir1 sarsilma ve/veya darbe gérme
sonucu arizalanan urinler,

o  Dogal afetlerde (yangin, sel, deprem, su baskini ve yildirim diismesi vb.) zarar géren
urtnler,

o  Orijinal ve uygun olmayan yedek parca ve aksesuarlarin kullanilmasi sonucu
arizalanan irinler,

o  Sehir elektrik sebekesindeki, iiretici tarafindan beyan edilmis sinirlar disinda kalan
ani voltaj yiikselmeleri ve algalmalari ya da benzeri sorunlardan arizalanan tiriinler.

10. Nuris Teknoloji'nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki tirtinlerin kusurlu olmas: halinde
lcretsiz tamiri disinda, makinelerde meydana gelebilecek arizalar yiiziinden olusabilecek is
kaybi ve imalat kaybi gibi konularda herhangi bir sorumlulugu s6z konusu degildir.

Kullanicilar yukaridaki bilgileri uygulamakla yiikiimlidiir. Kullanim kilavuzuna aykiri
kullanimlardan kaynakli olugsan arizalar garanti kapsaminda degildir.






NURIS TEKNOLOJI A.S.

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGES]

MAKINE BiLGILERI

Makinenin markas: NURIS TEKNOLOJi A.S.
Makine Modeli:

Makine Bandrol ve SETi NO: e b b s s
TUKETICI BILGILERI

Firma Bilgileri:

Yetkili Adi-Soyadi:

Telefon:

Adres:

Sehir:

_E-posta:
iMZA / KASE:

SERVIS BIiLGILERI
Yetkili Servis Adi:

Kurulumu Yapan Adi-Soyadi:

Kurulum Tarihi:

Garanti Baslangi¢ Tarihi:

Garanti Bitis Tarihi:

Telefon:

iMZA / KASE:

UYARTI: iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi i¢in her iki niishanin da tarafinizca
ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan 6nce, her iki kopya
iizerindeki makine seri numaralarinin ayni oldugunu kontrol ediniz.

On sayfada model ve seri numarasi yazih olan kaynak makinesini saglam ve eksiksiz
teslim aldim.
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