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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 yaralanmaya neden olur.

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

Uriintin kurulumunu yapmadan énce, kullanim kilavuzunun okunmasi firma tarafindan
| | tavsiye edilir. Saghginiz ve Grlinin uzun dmurlu kullanimiigin tiim etiketlere ve glivenlik

onlemlerine uyunuz.

& Bu drin kullanim oémrint doldurduktan sonra ¢ope atilmamalidir. Elektrikli ve
‘é elektronik cihazlar geri doniisim tesislerinde geri donusturilmelidir.

Giivenlik uyarilari ve aciklamalari

Cihazi kullanmadan 6nce bu kilavuzu dikkatlice okuyun. Bu cihaz sadece uygun egitimi

& almis ilgili personel tarafindan kullanilabilir. Givenli bir kullanim igin cihazin nasil dogru
bir sekilde kullanilabilecegi ve ne tip riskler igerdigi iyice anlasiimalidir. Dogru sekilde
kullanilmayan cihaz yuziinden olusabilecek her tirlli olumsuz durum, yaralanma veya
vefat karsisinda Nuris Teknoloji herhangi bir ytikimlulik tagimaz.
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ELEKTRIK CARPABILIR

V1.4

Kaynak makineleri islem sirasinda tehlikeli seviyede gerilim retebilir. 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
Ortlict gazlar insan saghigini tehlikeye atabilir. Kaynak sirasinda ortaya cikan gazlari
ya da dumani solumayin. Bu duman ya da gazlar insan saghgi agisindan tehlikelidir.

KAYNAK ARKI ISINLARI TEHLIKELIiDIiR

Kaynak arkindan cikan isinlar son derece tehlikeli olup insan goéziine kalici zarar
verir. Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu donanim (kaynak gozligu)
kullaniimalidir. Kaynak arkindan cikan isinlar insan derisinde yaniklara yol agabilir.
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 ylksek 1sili kiigiik metal parcalar sicrayabilir. Ozellikle yakit
tanklari ya da benzeri parlayici / yanici maddelerin depolandigi alanlarda yapilan
calismalarda bu parlamaya ya da patlamaya neden olabilir. Riski dikkate alarak
uygun givenlik énlemlerini (yangin sénduriici gibi) alin. Ayrica sicrayan metal
parcalar kisisel yaralanma ya da yaniklara neden olabilir. Bunu igin mutlaka uygun
kisisel koruyucu donanim (kaynak eldiveni, kaynak ayakkabisi, kaynak 6nligu gibi)
kullanin.

ELEKTRIK VE MANYETiK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIiR

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

KAYNAK MALZEMELERI YAKABILIR

Kaynak sirasinda is Gzerinde yiksek 1si olusur. Bu isi insan hayati icin tehlikelidir ve
ciddi yaniklar olusturabilir. Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu donanimi
(kaynak eldiveni, kaynak ayakkabisi, kaynak onligu 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 (kulaklk, kulak tikaci vb.) kullanin.

HAREKETLi PARGALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Butln 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 kullanilmalidir.

Kaynakgi elbisesi: Kaynak sicramalari nedeniyle ¢abuk yanabileceginden, sentetik malzemelerden
Uretilmis kaynak elbisesi kullaniimamalidir.

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

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

e Makinenin kapak ve panelleri agikken kesinlikle kaynak yapiimamalidir.

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

e Tamamen kapali tlplere ya da borulara kaynak veya kesme islemi yapiimamalidir. 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 makinenin arizalanmasi séz konusu olabilir.

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

e  Sase pensesi kaynak yapilacak yerin mimkin oldugunca yakinina takilmali ve parcaya ¢ok iyi
temas etmelidir. Kaynak akim kablosu, icindeki spiralin kirllmamasi icin bukilmeden
kullanilmahdir.

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.

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

e Elektrik baglantilar kesinlikle yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.

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

e Baz ekipman ve islemlerin olusturacagi gurdltd, 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
kullaniimalidir. Bakim ve onarim yapmak icin makineye temas ederek calisilacagi zaman, makinenin
tamamen sogudugundan emin olunmalidir. Makinenin tiim kapak ve panelleri kapali tutulmalidir,
kapak ve paneller agikken kesinlikle kaynak yapilmamalidir.

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

e Agir cisimlerin disme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyilmelidir.

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

. Kaynak yapilan ortamda yangina karsi emniyeti saglamak igin, uygun nitelikli (kuru kimyevi tozlu)
yangin séndrlci tip ve malzemeler stirekli 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
edebilecedi olasiligina karsl, kaynak yapilmis parcalar belli araliklarla kontrol edilmelidir.

e Makinenin elektrik baglantisi kesildikten sonra makinede yapilacak herhangi bir bakim ve onarim
islemi gerceklestiriimeden énce makinenin sogumasi icin 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 uygulanmaldir.

Cihazi monte etmeden dnce bu cihazla EMU problemleri yasayabilecek diger cihazlarin kontrol edilmesi
gerekir:

e  Cihazin yakinindan gecen telefon kablolari ve kontrol kablolari,
e  Radyo ya da televizyon alici vericileri,

e  Bilgisayar ya da bilgisayar tabanli endustriyel kontrol sistemleri,
. Emniyet kontrol sistemleri,

. Kalp pili ya da isitme cihazlari,

e Olclim ve kalibrasyon icin kullanilan hassas cihazlar.

5
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Sanayi bdlgesinde kullaniimak Uzere tasarlanmis olan bu makinenin ev vb. yerlerde kullaniimasi
durumunda, olasi elektromanyetik etkileri dnlemek icin 6zel 6nlemler almak gerekir. Bu gibi durumlarda
Nuris Teknoloji A.S. ile irtibata gecilerek teknik destek alinmalidir.

Makinenin kurulumu yapilmadan énce calisma alani, makinenin olusturabilecegi elektronik etkilerden
dolay! 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.

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

e  Cikis kablolari olanaklar dahilinde kisa tutulmali, Ust UGste degdil yan yana ve kullanicidan
mUmkdn oldugunca uzaga yerlestirilmelidir.

e  Sinyal kablolari ile glig kablolari birbirine yakin olmamalidir.

e Ozel durumlarda ekranli kablolarin kullanimi EMU'yu iyilestirebilir.

e Mimkin oldugu durumlarda, elektromanyetik yayiimlari azaltmak igin kaynak yapilan parga
topraklanmalidir. Kaynak yapilan parcanin topraklanmasinin, kullanict ve makine icin
problemler yaratmayacagindan ve/veya sagliksiz calisma kosullarina sebep olmayacagindan
emin olunmalidir.

6
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GENEL TANITIM

MIG205F-PRO / MIG300F-PRO invertdr teknolojili MIG kaynak makinesidir.

. IGBT inverter teknolojisi ile kararli ve ylksek kaliteli performans

V1.4

e  Elektronik reaktdr kontroli ile stabil kaynak, az sicrama, derin ergime ve diizgtin kaynak

dikisi

. Kaynak voltaji 6nceden ayarlanabilir, kaynak sirasinda voltaj ve akim ayni anda izlenebilir
e Kiclk, hafif, kullanimi kolay, ekonomik ve pratiktir.

TEKNiK OZELLIiKLER

TEKNiK OZELLIKLER
Sebeke Gerilimi
Giris Glicu (kVA)
Girig Akimi (/1max)
Girig Akimi (/7¢)
Acik Devre Voltaji
Akim Ayar Sahasi
Verim
%100
Rejim 40°C (MMA) %60
%30

Agirlik
Makine Boyutlari
Kullanim Sicakhgi

Depolama Sicakhgi
Koruma sinifi

Garanti

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.

MIG205F-PRO
220V, 1 Faz, 50/60Hz
9.1 kVA
40 A
22 A
64V
30-200
>%85
110 A
141 A
200 A

MAKINE
14.36 kg
552 X 225 X 340 mm
-10 / +40
20/ +55
1P21S
2

7

MIG300F-PRO
380V, 3 Faz, 50/60Hz
17 kVA
25A
19A
78V
50-300
>%85
232 A
300A

22.5kg
560 X 255 X 445 mm
-10/ +40
-20/ +55
IP21S
2
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MAKINE PARGALARI

(=]
NO ACIKLAMA o % .
1 €— >
1. Kaynak modu secim diigmesi 2 €—i ! : > 4
2. Ana sayfa digmesi
3. Parametre ayar diigmesi @ﬁ %@
4. Parametre ayar butonu
Tel hizi/Cap/indiiktans/2T&4T/HOT

5. MIG torcu baglanti konnektori 2
6.  Aero soket (Spool gun fonksiyonu icin) P J
7. (+) cikis i J e
8. Kutup donusiim hatti ;’ 7’ ;" \9’
9. (=) ikis

Tablo 2.7 Par¢a tanumlart Sekil 2.1 Onden gériiniim

10 €—

NO ACIKLAMA 11 €—
10. | GUg anahtari 12
11. | Gazgirisi
12. | Gug kablosu
13. | Gaz debi 6lcer giris soketi

Tablo 2.2 Par¢a tanumlart Sekil 2.2 Arkadan gériiniim
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Sekil 2.3 Ekran Actklamalant

NO ACIKLAMA

Kaynak modu segim diigmesi
Ekran
Parametre ayar digmesi

plwN =

Parametre ayar digmesi
Tel hizi/Cap/indiiktans/2T&4T/HOT
5. Ana sayfa digmesi

BAGLANTI SEKILLERi
SEBEKE GUC BAGLANTISI

MIG205F-PRO, tek faz 220 V ve 50 Hz sebeke glict ile calisir. Enerji giris kablosu, gl¢ kaynaginin
arkasinda bulunur. Sari-yesil kablo PE topraga baglanmalidir.

Baglanti yapilan panoda mutlaka uygun bir sigorta kullaniimalidir. Sigortanin seciminde gli¢c kaynagi
teknik deger etiketinde belirtilmis U1, limax Ve lietr degerleri dikkate alinmalidir.

MIG300F-PRO, gli¢ kaynag, l¢ faz 380 V ve 50Hz sebeke glici
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, ¢) (i¢ fazin baglantilandir. U faz kablolari
fazlarin sirasina bakilmaksizin  sebekenin faz beslemesine
baglanir.

Baglanti yapilan panoda mutlaka uygun bir sigorta
kullanilmalidir. Sigortanin segiminde glic kaynag: teknik deger
etiketinde belirtilmis U1, limax Ve lierf degerleri dikkate alinmalidir.

. Makine kablolarina dolasip diismemek icin uzun kablolar sarilmalidir.
e Yipranmis veya bozulmus baglanti elemanlari kullaniimamali, baglanti elemanlarini kontrol ediniz.

9
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o BiLGILENDIRME

Makine toprak hattiyla tim mahfazalari korumalidir. Ancak toprak hattindaki olasi kopmalar igin,
kullanilacak enerji panosunda kacak akim rélesi kullanilmasi nerilmektedir.

MIG KAYNAK BAGLANTISI

Gazsiz MIG kaynagi:

MIG kaynak torcu euro baglantisini kaynak
makinesinin  6nlndeki  kaynak  soketine
baglayin.  MIG  kaynak  torcu  euro
baglantisindaki vidali kolu saat yoniinde sikica
gevirerek sabitleyin.

Kaynak baglanti gli¢ kablosunu negatif (-)
kaynak ¢ikis terminaline baglayin.

Sase baglantisini  pozitif (+) kaynak cikis
terminaline baglayin.

Sase pensesini is parcasina baglayiniz. is
parcas! ile temasi iyi olmalidir. Temiz, ¢giplak

metal ile yapilmig olmasi gerekir, temas
noktasinda korozyon, boya veya olcek
olmamalidir.

Sekil 3.2 MIG kaynak baglantist (gazsiz)

Gaz korumali MIG kaynag:

1.

MIG kaynak torcu euro baglantisini kaynak
makinesinin 6nlindeki tor¢ soketine baglayin.
MIG kaynak torcu euro baglantisindaki vidali
kolu saat yontinde sikica gevirerek sabitleyin.
Kaynak telini tel sirme Unitesine takiniz.
Polarite donus hattini pozitif (+) kaynak cikis
terminaline baglayin.

Sase baglantisini negatif (-) kaynak ¢ikis
terminaline baglayin.

Sase pensesini is parcasina baglayiniz. is
parcas! ile temasi iyi olmalidir. Temiz, ¢iplak

metal ile yapilmig olmasi gerekir, temas
noktasinda korozyon, boya veya 0dlgek
olmamalidir.

Gaz regilatorini ve gaz hattini arka paneldeki
girise baglayin. Reguilator bir akis gostergesi ile
donatilmissa, akis uygulamaya bagli olarak 8 —
15 L/dak arasinda ayarlanmalidir. Kaynaga
baslamadan 6nce gaz akisinin tekrar kontrol
edilmesi tavsiye edilir.

10

Sekil 3.3 MIG kaynak baglantist (gaz korumaly)
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MMA KAYNAK BAGLANTISI

1. Elektrot baglantisini pozitif (+) kaynak cikis
terminaline baglayin.

2. Sase baglantisini negatif (-) kaynak cikis
terminaline baglayiniz.

Sekil 3.4 MMA kaynak baglantilart

MMA kaynaginda pense ve sase kablo baglantilari kullanilan elektrodun polaritesine ve kaynak islemine
bagli olarak degisebilir.

TIG KAYNAK BAGLANTISI

1. Lift TIG torcu negatif (-) kaynak cikis terminaline %
baglayin. —

2. Sase kablosu hizli pozitif (+) kaynak ¢ikis
terminaline baglayin.

3. Lift TIG torcun hava hortumunu Argon regulatori
baglantisina baglayiniz.

Sekil 3.5 TIG kaynak baglantilart

Uzun sireli kaynak islemlerinde sase baglanti kismi isinabilir. Kaynak sonrasi bu parga ile ilgili
herhangi bir islem yapilacak ise, kaynak islemi bittikten sonra en az 30 dakika sogumasi beklenmelidir.
Sase pensesi, kaynak yapilacak parcaya miumkin olan en yakin yerden baglanmali ve pense ile
parcanin iyi temas ettiginden emin olunmalidir.

11
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KORUYUCU GAZ BAGLANTISI

Gaz besleme sistemi, gaz tlipu, gaz regilatorl ve gaz hortumundan olusur. Isitici kablosu, kaynak
makinesinin arka panelindeki prize takilmali ve hortum kelepgesiyle sikica sabitlenerek hava kagagi
veya sizinti dnlenmelidir. Bu sayede kaynak noktasi etkili bir sekilde korunur.

Dikkat edilmesi gerekenler:

e  Koruyucu gaz kacagd, ark kaynaginin performansini olumsuz etkiler.

e  Gaz tupl, dogrudan giines isigina maruz birakilmamalidir. Sicaklik artisi tip i¢ basincini
yukseltebilir ve patlama riski olusturabilir.

e  Gaz tlpune vurmak, carpmak veya tlipl yatay sekilde yatirmak kesinlikle yasaktir.

e Gaz g¢ikist acllmadan veya kapatilmadan Once, regilatérin yakininda kimsenin
bulunmadigindan emin olun.

e Gaz cikis debi gostergesi dikey konumda monte edilmelidir; bu, dogru gaz akis 6l¢iim igin
gereklidir.

e Gazregllatoru takilmadan 6nce, gaz birkag kez kisa surreligine acilip kapatilarak siizgecte
birikmis olabilecek tozlar temizlenmelidir. Bu islem, gaz cikisinin saglikli olmasini saglar.

KULLANIM
KAYNAK MALZEMESi, TEL CAPI, PROSES VE GAZ SEGiMi

Tel Siirme

Malzeme Tel Capi Makaras: Tipi Gaz
Karbon gelik 0.8/0.9/1.0/1.2 \Y 100% CO;
Karbon gelik 0.8/0.9/1.0/1.2 \Y %75 Ar + %25 CO, karisim gaz
Karbon celik 0.8/0.9/1.0/1.2 K Ozl Tel (Flux Cored)
Karbon gelik 0.8/0.9/1.0/1.2 \Y %80 Ar + %20 CO, karisim gaz
Paslanmaz Celik 0.8/0.9/1.0/1.2 \Y 80/20 karisim gaz
Paslanmaz Celik 0.8/0.9/1.0/1.2 \Y 97.5/2.5 karisim gaz
AlGminyum 1.0/1.2 u 100% saf Argon
silisyum
Aliminyum 1.0/1.2 u 100% saf Argon
magnezyum
CuUslI 0.8/0.9/1.0/1.2 \ 100% saf Argon

12
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MENU KULLANIMLARI
DC MIG Modu Kontrol Meniisti

PRESS THE KNOB TO NEXT. STEP

B MODESELECT
S

[ e |

. oo ‘;’_ ‘}F‘,—‘ -

(s |
,-4"\.1
5L

DOURLE LIET TIG

BLILSE

ne PLILSE

m/min

ar

1. Ana gii¢ anahtarini kullanarak makineyi
acin.

2. Dijital kontrol programinin yiiklenmesi igin
5 saniye bekleyin.

3. Mod bélimiine gegmek igin sol digmeye
basin ve sol digmeyi cevirerek DC MIG
modunu segin.

4. Secimi onaylamak icin sol diigmeye basin.

Dijital ekranda 2 tane deger baremi
bulunmaktadir. Ustte &n ayarli kaynak voltaj,
altta ise 6n ayarli tel besleme hizi gosterilir. Bu
degerler, sol digmeyi cevirerek ayarlanir. Tel
besleme hizi (kaynak akimi), sag digmeyi
cevirerek ayarlanir. Sinerjik dijital programlama
sayesinde, voltaj ve tel besleme hizi birlikte
otomatik olarak ayarlanir.

Kaynak Voltaji ve Akimi

Sag digmeye tekrar basarak ana tel
besleme/voltaj ayar ekranina geri déndldr.

Kontrol paneli 5 saniye boyunca ayarlanmazsa,
sistem otomatik olarak birincil MIG ayar moduna
doéner.

Alternatif olarak, dogrudan birincil MIG ayar
moduna dénmek igin sol veya sag digmeye
basabilirsiniz.

Kaynak islemi sirasinda, ekran gorintusi
degiserek gercek kaynak voltaji ve kaynak
akimini gosterir.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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VIS 7 STEE2594C! W oy Voltaji ayarlamak icin sol diigmeyi cevirin.

3 Ardindan, sol dugmeyi kullanarak kaynak
voltajini standart senkronize ayardan
-5 Vila +5 V arasinda ayarlayabilirsiniz. Bu islem
tel besleme hizini degistirmez. Kullanim kolayhgi
agisindan  6nce tel besleme hedef hizinin
ayarlanmasi, ardindan gerekiyorsa voltajin ince
ayarinin yapilmasi onerilir.

+1

VTG #STEEN2SY

BPe.Y Endiiktans Ayari
& _1_7‘3 v 1 4_2 - Ka)inak arkinin endiktansini ayarlamak igin sag
- m dugmeye tekrar basin.

Ardindan, endiiktansi ayarlamak icin sag butonu
kullanin.  Endiktans degeri -10 (daha az
enduliktans) ile +10 (daha fazla endiktans)
arasinda ayarlanabilir.

m/min

N

m/min

o BiLGILENDIiRME

Endiiktans ayari: Bu ayar kaynak arkinin yogunlugunu dogrudan etkiler. Diistik endiiktans, arki "daha
yumusak" hale getirir ve sicrama miktarini azaltir. Yiksek endiktans ise arkin itici gliciind artinr ve
niifuziyetin (penetrasyonun) artmasina neden olabilir.

Optimal enduktans ayari; malzeme tipi, koruyucu gaz, birlestirme tipi, kaynak akimi ve tel capi gibi
bircok degiskene baghdir.

Endlktansin varsayllan degeri 0'dir ve operator deneyimli bir kaynakci degilse bu degerin
degistirilmemesi nerilir.

Tel Capi

Tel capi segimi - Sag digmeye basarak tel capi
secimine girin.

Tel capini segmek igin sag digmeyi cevirin.

14
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2T/4T Fonksiyonu

Sag digmeye basarak 2T ve 4T modlari
arasinda gegis yapin.

4T islemi, tetik bir kez cekildiginde kaynagin
baslamasi ve bir kez daha gekildiginde
kaynagin durmasi anlamina gelir. Bu, uzun
kaynak baglantilari icin kullanishdir.

2T modunda, tetik kaynaga devam ederken
basili tutulmali ve birakildiginda kaynak durur.

Tel Besleme Hiz Ayari

Sag digmeye basin, yavas tel beslemeyi
ayarlamak icin sag digmeyi cevirerek tel
besleme hizini ayarlayabilirsiniz.

Post-flow Siiresi

Sag digmeye basarak post-flow siresini
ayarlayin.

Post siiresini ayarlamak icin sag digmeyi
cevirin.

PRESS THE KNOB TO NEXT STEP, '\_‘ MODESELECT

: { Mod secimine ge¢mek icin sol digmeye basin,
‘ rl P_ C ardindan sol diigmeyi kullanarak Double pulse

251 MIG modunu segin ve secimi onaylamak igin
sol digmeye basin.

| e

| = | = BLILSE DOUIBLE
DLILSE

15
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o BiLGILENDIRME

Darbe Frekansi (1.0 - 2.5 arasi)

Sag digmeye basin ve ardindan darbe
frekansini ayarlamak icin sag digmeyi cevirin.
Frekans secildikten sonra, degeri kaydetmek
icin sag diigmeye tekrar basin.

"W" Darbe Genisligi (20 - 80 arasi)

Darbe genisligi ayarina girmek igin sag
digmeye basin.

Darbe genisligini segmek icin sag dugmeyi
gevirin ve degeri kaydetmek igin tekrar sag
digmeye basin.

Darbe genisligi, darbe kaynak akiminin siresini
belirler. Genis darbe genisligi, daha genis ve
derin bir kaynak dikisi saglar; daha dar darbe
genisligi ise daha ince ve si§ bir kaynak dikisi
olusturur.

“A" Taban Akimi (20 - 99 arasi)

Pulse taban akimi ayarina girmek icin sag
diigmeye basin.

Taban akimini ayarlamak icin sag dugmeyi
gevirin ve degeri kaydetmek icin tekrar sag
diigmeye basin.

Taban akimi, pulse kaynak sirasinda arkin
strdlrdldigd minimum  akim  miktarini
ayarlamak icin kullanilir.

Darbe frekansi, darbe genisligi ve taban akimi ayarlari yalnizca Double Pulse modunda kullanilabilir.

N\
PRESS THE KNOB TO NEXT STEP, .\ MODESELECT
>

Vb &l

D BLILSFE DOLUIRLE
BLLSE

Mod secimine ge¢mek icin sol digmeye basin,
ardindan sol digmeyi cevirerek Single Pulse
MIG modunu segin ve secimi onaylamak igin sol
diigmeye basin.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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[
2.0

m/min

Pulse MIG Kaynagi Kontrol Meniisii

Cool Pulse

Tek darbe (Single Pulse) modunda, darbe
frekansi otomatik olarak akima gore eslestirilir ve
ayarlanir (darbe frekansi, akimla orantilidir).

Tel besleme hizi 2.5 m/dak altina distiginde,
kaynak makinesi otomatik olarak Cool Pulse
moduna geger.

Single Pulse modunda kullanilan kaynak teli,
soguk darbe kaynagi (cold pulse welding) icin
uygundur.

0 BiLGILENDIRME

COOL PULSE kaynag yalnizca Single Pulse modunda

MMA Kaynagi Kontrol Modu

kullanilabilir.

PRESS THE KNOB TO NEXT, STEP, \.’ oo ey

1

BLILSE

et

DOUIRLE LIET TS

DLILSsFE

171

200

4 E6013

¥ 171 |[&E 10

10

) 380V

200

4 E6013

Mod secimine ge¢mek igin sol digmeye basin,
sol digmeyi cevirerek MMA modunu secin ve
segimi onaylamak igin tusa tekrar basiniz.

Kaynak yapilirken ekran, gergek kaynak voltaji ve
akimini  gosterecek sekilde degisir. Kaynak
akimini ayarlamak igin sag diigmeyi gevirin.

Hot Start(0-10)
Hot Start ayarina girmek icin sag digmeye
basin. Hot Start araligini ayarlamak icin sag
digmeyi gevirin.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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1 7 = 1 ARC Force (0-10)

e Arc Force ayarina girmek icin sag digmeye
200 ' basin. ARC FORCE araligini ayarlamak igin sag
digmeyi gevirin.

4 E6013

IS —

. VRD
v 1 7 . 1 - VRD, Voltaj Azaltma Cihazi'nin (Voltage
Reduction Device) kisaltmasidir. MMA kaynak
gli¢ kaynaginin cikis terminallerindeki acik devre
200 g voltajl, canli terminallere temas eden bir kisiye
elektrik carpmasi riski tasiyacak kadar yiksektir.

— | @ E6013 & E7018

HOT START

Elektrot kaynaginda, elektrotun ilk baslangigta daha yliksek bir akimla eritilerek kaynaga daha rahat
baslanabilmesini saglar. Hot Start degeri, ayarlanan kaynak akiminin yiizdesi olarak belirlenir.

Ornegin; makine 100 ampere ayarlanmis ve buradaki ayar 50 ayarlanmis ise bu, makinenin 100 amperin
%50 fazlasi ile baslangig yapacagini belirtir.

ARC FORCE

Kaynak esnasinda olusan kisa devreleri 6nlemek icin akimda meydana gelen ylkselmelerdir. Arc Force
degeri, ayarlanan kaynak akiminin ylizdesi olarak belirlenir.

Ornegin; arc force degeri 20'ye ayarlandiginda, kaynak gerilimi belirli bir degerin altina diistigi zaman
kaynak akimi otomatik olarak ayarlanan degerin %20 Uzerine cikartilir ve kaynak gerilimi normale
dondigi zaman, akim da normal degerine geri doner.

VRD

VRD (Voltage Reduction Device), kaynak makinelerinde acik devre voltajini givenli bir seviyeye
disurerek elektrik carpma riskini azaltan bir glivenlik sistemidir.

18
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Lift-TIG Kaynagi Kontrol Modu

PRESS THE KNOB TO NEXT. STEP, "\ WVIDUESELECT;

I ,_%- ]
‘ {/ }(’| A Mod secimine ge¢mek igin sol diigmeye basin,
) sol digmeyi cevirerek LIFT TIG modunu secin ve

|
- se¢imi onaylamak igin sol diigmeye basin.

D BLILSE DOUBLE | SLIETTIG
oLILSE

[ZJFT T (S OCS AT g ssov

N

SETUP

‘v 18.5 v

Kaynak yapilirken ekran, gercek kaynak voltaji ve
akimini gosterecek sekilde degisir.

i}:{_ﬂ Kaynak akimini ayarlamak igin sag digmeyi
200 el 1| gevirin.

Pulse Kontrol Modu

Tekli & Cift Darbe modundayken, ark boyu
kontrol arayiiziine girmek icin sol digmeye uzun
basin.

2 — Sol diigmeyi cevirerek akim kontroli (CC) veya
current - frekans kontroli (FC) seceneklerinden birini
/Control Mode " N secin. Sol diigmeye basarak secimi onaylayin.

a AKIM KONTROLU (CC) - Ark boyu, darbe
damlacik enerjisi araciligiyla kaynak akiminin
otomatik ayarlanmasiyla korunur.

AP | FERRMATEEE SRR

®  Yiksek ark voltaji — akim azalir

e  Disuk ark voltaji — akim artar

FREKANS KONTROLU (FC) - Ark boyu, darbe
frekansinin  otomatik ayarlanmasiyla kontrol
edilir.

®  Yiksek ark voltaji — darbe frekansi azalir
e  Dusuk ark voltaji — darbe frekansi artar

19
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Hata ve Uyari Ekranlan

ASIRI SICAKLIK!
‘ .‘ A9 aNNG Kaynak makinesi uzun sire tam yilkte
.o 7 maksimum akimda calistiginda AS/RI SICAKLIK
uyarisi  gorintilenir. Bu, makinenin g
TEMPERA TURE sicakliginin standart sicakligi astigr anlamina
gelir. Lutfen kaynadi derhal durdurun, ancak
STOP WELDING RIGHT NOW glict kapatmayin ve fanin calismaya devam

WAIT THE MACHINE RECOVER etmesine izin verin, bdylece kaynak makinesi

AUTOMATICALLY sogur. Kaynak sicakligi, standart sicakhgin

altina dustigiinde ve ASIRI SICAKLIK uyarisi
kayboldugunda kaynak islemine devam
edilebilir.

_ _ ASIRI AKIM!
I‘ ' AW ARNING | S Kaynak makinesi calisirken IGBT akimi
</ glvenlik degerini asarsa, kaynak makinesi

-

ASIRI AKIM korumasina geger ve IGBT' nin

OVER CURRENT zarar gormesini engeller. Litfen kaynagdi

derhal durdurun, kaynagi kapatin ve 10-30
PLEASE RESTART saniye bekledikten sonra tekrar agin. Eder

THE MACHINE ASIRI  AKIM uyanisi  hala goriinuyorsa,

profesyonel bakim personeli tarafindan tamir
edilmesi gerekmektedir.

KAYNAK ONERILERI

e Oncelikle yapacaginiz ise gére kaynak malzemelerini ve ilave malzemeleri seciniz.

e Kaynak yapilacak alanin hareket kolayligi saglayacak ergonomiye sahip oldugundan emin olunuz.

e Kaynak yapacaginiz parcalarin ylizeylerinin temiz olmasina dikkat ediniz. (Celik firca veya taslama
ekipmanlari ile bunu temin ediniz.)

e  Topraklama pensesini, kaynak yapacaginiz parcaya mimkuin olan en yakin yerden baglayiniz ve iyi
temas ettiginden emin olunuz.

e  Rahat bir kaynak pozisyonu aliniz ve kolunuza olabildigince destek veriniz.

e  Kaynak pensesinin ucunu gorebilecek veya kaynak banyosunu kontrol edebilecek sekilde kaynak
yapiniz.

20
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KAYNAK AKIMI

Kaynak islemi sirasinda secilen kaynak akimi, voltaji ve ark ayari; kaynak stabilitesi, kaynak kalitesi ve
verimliligi Gzerinde dogrudan etkili olur. lyi bir kaynak kalitesi saglamak icin, kaynak akimi ile voltaj ve
ark ayarlarinin birbiriyle uyumlu olmasi gerekir.

Tanecikli gecis (globular transfer) tiriine ve Uretim ihtiyacina gére uygun tel capi secilmelidir.

Asagidaki tabloya bakarak, yaygin kullanilan kaynak akimi, ark ve voltaj degerlerini secebilirsiniz.

Kisa Devre Gegisi Tanecik Gegisi
Tel ((mm)
Akim(A) Gerilim (V) Akim(A) Gerilim (V)
0.6 40~70 17~19 160~400 25~38
0.8 60~100 18~19 200~500 26~40
1.0 80~120 18~21 200~600 27~40
1.2 100~150 19~23 300~700 28~42
1.6 140~200 20~24 500~800 32~44

KAYNAK TELi HIzI

Kaynak hizinin belirlenmesinde hem kaynak kalitesi hem de tretkenlik dikkate alinmalidir. Kaynak hizi
arttiginda, koruma gazinin etkinligi azalir ve soguma sireci hizlanir. Bu durum, kaynak dikisi agisindan
olumsuz sonuglar dogurabilir. Ote yandan, kaynak hizi cok yavas olursa, is parcasi kolayca zarar gérebilir
ve kaynak dikisi istenilen kaliteye ulasmaz. Uygulamada, kaynak hizi saatte 30 metreyi gecmemelidir.

CO:2 GAZ AKIS MIKTARININ AYARLANMASI

Koruma verimliligi, ayarlarda oncelikli olarak dikkate alinmalidir. Buna ek olarak, i¢ kose kaynaklari, dis
kose kaynaklarina kiyasla daha iyi bir koruma verimliligi saglar. Temel parametreler icin asagidaki sekle
basvurabilirsiniz.

: " Kalin Tel CO2 Kahn Tel, Yiiksek
Gaz Ince Tel CO2 Kaynagi Kaynag Akim CO2 Kaynag
COz (L/dak) 5~15 15~25 25~50
21
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ALIN KAYNAGI KAYNAK PARAMETRELERI

I VA S

g
'::::IZ:IE? Genislik Tel Kaynak I\(/ayna'k Tel Hizi Gaz
oltaji

T(mm) g(mm) ¢ (mm) Alami (A) ) (cm/min) (L/dak)
0.8 0 0.8~0.9 60~70 16~16.5 50~60 10
1.0 0 0.8~0.9 75~85 17~17.5 50~60 10~15
1.2 0 1.0 70~80 17~18 45~55 10
1.6 0 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
2.0 0~0.5 1.0 100~110 19~20 40~55 10~15
2.3 0.5~1.0 1.00r1.2 110~130 19~20 50~55 10~15
3.2 1.0~1.2 1.00r1.2 130~150 19~21 40~50 10~15
4.5 1.2~1.5 1.2 150~170 21~23 40~50 10~15

22

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.



NT-RDV-USG-032 MIG205F PRO-MIG300F PRO Rev. 1.4 KULLANIM KILAVUZU V14
KOSE KAYNAGI PARAMETRELERI
~
} 1
Malzeme
z L Tel Tel Hizi Gaz
Kalinhgi I (mm) Kaynak Kaynak
Akimi (A) Voltaji (V) .
mm cm/min L/dak
T(mm) ¢ (mm) (cm/min) (L/dak)
1.0 2.5~3.0 0.8~0.9 70~80 17~18 50~60 10~15
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 2.5~3.0 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 19~21 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 190~230 22~24 45~55 10~20
23
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DiK KOSE KAYNAGI

ﬁ::.znelgf (o) Tel Kaynak I:,?;:;T Tel Hizi Gaz

T(mm) @ (mm) Akimi (A) ) (cm/min) (L/dak)
1.2 2.5~3.0 1.0 70~100 18~19 50~60 10~15
1.6 2.5~3.0 1.0~1.2 90~120 18~20 50~60 10~15
2.0 3.0~3.5 1.0~1.2 100~130 19~20 50~60 10~20
2.3 3.0~3.5 1.0~1.2 120~140 19~21 50~60 10~20
3.2 3.0~4.0 1.0~1.2 130~170 22~22 45~55 10~20
4.5 4.0~4.5 1.2 200~250 23~26 45~55 10~20

24
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BiNDIRME KAYNAGI

B
/7
0,17
S 2.
i %
37
5o
| -1 ! Z
Malzeme
. Tel Kaynak Tel Hizi Gaz
Kalinhgi Kaynak X
I (mm) Akimi (A) Voltaji
T(mm) @ (mm) ) (cm/min) (L/dak)
0.8 A 0.8~0.9 60~70 16~17 40~45 10~15
1.2 A 1.0 80~100 18~19 45~55 10~15
1.6 A 1.0~1.2 100~120 18~20 45~55 10~15
2.0 AorB 1.0~1.2 100~130 18~20 45~55 15~20
2.3 B 1.0~1.2 120~140 19~21 45~50 15~20
3.2 B 1.0~1.2 130~160 19~22 45~50 15~20
45 B 12 150~200 2124 40~45 15~20
25

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.




NT-RDV-USG-032 MIG205F PRO-MIG300F PRO Rev. 1.4 KULLANIM KILAVUZU V14

DEPOLAMA VE KURULUM
DEPOLAMA VE GALISMA ORTAMI

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

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

Calisma sirasina kolayca hava alabilmelidir.

TASIMA

Gii¢ Unitesinin yeri degistirilirken, tutamaglar veya tagima halkalarindan tutulmalidir.

Yer degistirmek icin kablo, tor¢ veya hortumlardan kesinlikle cekilmemelidir.

Yer degistirme isleminden &nce makinenin kapali oldugundan ve elektrik baglantisinin
kesilmis oldugundan emin olunmaldir.

Tasima isleminden dnce tim ara baglantilar (hortum paketi, tel bobini, tel besleme Unitesi, vb.)
sokilmelidir.

Tasima sirasinda kullanilacak zincirler ve/veya halatlar esit uzunlukta olmali, esit yik dagilimi
saglanmali ve makine dengeli sekilde kaldirnimalidir.

Kullanildigi Glkenin ilgili yonetmelikleri, is gtvenligi ve kaza onleme kurallarn dikkate
alinmalidir.

YERLESTIRME

Kaynak makinesi, kullanim sirasinda operatérin kolayca erisebilecegi konumda olmalidir.
Kaynak makinesi, operatoriin calismasini olumsuz sekilde etkileyecek kadar yakinda
olmamalidir.

Makine, hava girislerinden kolayca hava alabilecek sekilde yerlestirilmelidir.

Zemin islak ve calisma ortami asiri nemli olmamalidir.

Makinenin icine girebilecek toz ve kirin en az miktarda olmasina dikkat edilmelidir.

Kablolar st Uste istiflenmemeli, kablolar ve makine operatériin ayni tarafinda ve operatérden
mumkin oldugunca uzakta olmalidir. Kablolar operatériin cevresinde ve daginik sekilde
olmamalidir.

Gaz tupl kaynak yapilan alandan uzakta olmali, isinmamali ve kaynak kivilcimlarindan
etkilenmemelidir.

Makine, ¢alisma ve depolama sirasinda, elektromanyetik hassasiyete sahip cihazlarin yakinina
yerlestirilmemelidir.

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

Tum elektriksel baglantilar kontrol edilmelidir.

Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalari énlemek 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 &zellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, dnemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
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yliksek verimde kullanilabilmesi ve teknik dmriinln uzun olmasi icin asagida aciklanmis olan
bakimlar yapilmalidir.

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

BAKIM ONARIM

Tum elektriksel baglantilar kontrol edilmelidir.

Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalari énlemek igin yalnizca yetkili kisiler
tarafindan bakim, onarim veya modifikasyon yapilmalidir.

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

Makine, sahip oldugu teknik &zellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, dnemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
yiksek verimde kullanilabilmesi ve teknik dmriiniin uzun olmasi icin asagida aciklanmis olan
bakimlar yapiimalidir.

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

Giinliik bakim

Makine calistinlmadan &nce, elektrik gli¢ besleme kablosu ve kaynak kablolari gézle kontrol
edilmelidir. Kablolarda ezilme, soyulma veya kopma varsa servise haber verilmelidir.

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

Gunluk bakim, kaynak islemini yapacak kisi tarafindan yapiimaldir.

Ug aylik bakim

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

Alti aylik bakim

Elektrik glic besleme baglanti uclari kontrol edilmeli, gevsekse sikilmalidir.

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

Makinenin icinde biriken toz, basincli kuru hava ile temizlenmelidir. Makine ¢ok kirli ortamlarda
kullaniliyorsa, bu temizlik alti aydan kisa sireli periyotlarda yapilmalidir.

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

Sorun gidermeden 6nce lutfen tim gl¢ baglantilarini kontrol edin.

. . * Enerji baglantisini kontrol ediniz.
Ekrana degerler gelmiyor. * Giic anahtarini aginiz.
* Girig voltaji yanlistir.
Cikig akimi yok * GUlg¢ anahtari ile glic kaynadi karti arasindaki kablolar
gevseklik durumunu kontrol ediniz.
Ark baglamiyor * Kaynak kablosu dlizgiin baglanmamustir.
* Sase baglantisi uygun sekilde yapilmamistir.
Yetersiz kaynak dolgusu * Kaynak islem hizi olmasi gerekenden yiiksektir.
Gozenekli kaynak * Ka)./|.1ak yapilan malzeme nemli, yagli, pash ya da kirli
olabilir.
* Kaynak islem hizi uygun degildir.
* Makinenin topraklama pensesinin is pargasina bagh
Diizgiin olmayan kaynak oldugundan emin olunuz. .
* Elektrodun bagl olmasi gereken kutbu ve makinede
ayarlanmasi gereken akim degerini kontrol ediniz.

* Kablolarin saglamhgindan ve baglanti noktalarinin
asinmamis oldugundan emin olunuz.

HATA MESAJLARI VE ANLAMLARI

HATA MESAJI ANLAMI YAPILMASI GEREKEN
Asirt 1sinma  durumunda | Makine termal korumaya girmistir. Kaynak

Asiri sicakhk uyarisi  makine Uzerindeki OC (Over | islemi durdurulmali ve makinenin sogumasi
yaniyor. current) ledi aktif olur. | beklenmelidir.
Makine ¢ikis akimi vermez.

28
NURIS TEKNOLOJI A.S. Tim haklan saklidir.



NT-RDV-USG-032 MIG205F PRO-MIG300F PRO Rev. 1.4 KULLANIM KILAVUZU V14

ELEKTRIK DiYAGRAMI

ATV LY
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NAKLIYE

« Cihazin elektrik baglantilarinin sokildiginden 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.

« Tasima esnasinda tiim elektrik baglantilar s6kilmis olmasi gerekmektedir.

+ Cihazi yan ya da bags asadi tasimayiniz.

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 Stresi, iirtin teslim tarihinden itibaren baslar ve 2 (iki) yildir.

2. Garanti uygulamas sirasinda degistirilen liriiniin garanti siiresi, satin alinan iriiniin kalan
garanti siiresi ile sinirhdir.

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

4.  Uriiniin garanti siiresi icerisinde malzeme, iscilik ve montaj hatalarindan dolay: arizalanmasi
halinde, is¢ilik masrafi, degisen parca bedeli ya da herhangi baska bir iicret 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, glic kaynag1 kablosu, kontrol
kablolari, sebeke baglanti 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 saticiya bildirimi tarihinde, garanti stiresi disinda ise malin yetkili servis istasyonuna teslim
tarihinden itibaren baslar.

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

9.  Asagidaki durumlarda tiriin garanti kapsami disinda kalir:

o Nuris Teknoloji yetkilileri disinda a¢ilmis veya sokiilmiis tiriinler,

o  Yanlis kullanim ve ihmalden kaynakli zarar gérmiis iiriinler,

o  Yanls kurulum-bakim veya uygun olmayan kosullar altinda ¢alistirilan iiriinler;

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

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

o  Orijinal ve uygun olmayan yedek par¢a ve aksesuarlarin kullanilmasi sonucu
arizalanan irinler,

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

10. Nuris Teknoloji'nin yukarida belirtilen, garanti kapsamindaki tirtinlerin kusurlu olmasi halinde
lcretsiz tamiri disinda, makinelerde meydana gelebilecek arizalar yiiziinden olusabilecek is
kayb1 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.
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NURIS TEKNOLOJI A.S.

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGES]

MAKINE BiLGILERI

Makinenin markast: NURIiS TEKNOLOJi A.S.
Makine Modeli:

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

Firma Bilgileri:

Yetkili Adi-Soyadi:

Telefon:

Adres:

Sehir:

_E-posta:
IMZA / KASE:

SERVIS BILGILERI

Yetkili Servis Adi:

Kurulumu Yapan Adi-Soyadi:

Kurulum Tarihi:

Garanti Baslangi¢ Tarihi:

Garanti Bitis Tarihi:

Telefon:

iMZA / KASE:

UYARI: iki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki niishanin da tarafimzca
ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan énce, 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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