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GUVENLIK

GUVENLiIK SEMBOLLERi VE AGIKLAMALARI

Kisa slirede meydana gelebilecek riskli durumlari ifade eder. Gerekli dnlemler alinmadig takdirde,
etkileri can kaybina veya ¢ok ciddi yaralanmaya neden olur.

Kisa slirede meydana gelebilecek riskli durumlari ifade eder. Gerekli dnlemler alinmadig 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.

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

onlemlerine uyunuz.

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

Giivenlik uyarilari ve aciklamalari

& Cihazi kullanmadan 6nce bu kilavuzu dikkatlice okuyunuz. 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 tirli 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 TEHLIKELIiDIiR

Kaynak yaparken mutlaka iyi havalandirilan yerde calisin. Kaynak sirasinda kullanilan
ortlict gazlar insan saghgini tehlikeye atabilir. Kaynak sirasinda ortaya gikan gazlari
ya da dumani solumayin. Bu duman ya da gazlar insan saghgi agisindan tehlikelidir.

KAYNAK ARKI ISINLARI TEHLIKELIDiR

Kaynak arkindan cikan isinlar son derece tehlikeli olup insan gdziine kalici zarar
verir. Kaynak yaparken mutlaka kisisel koruyucu donanim (kaynak goézligul)
kullanilmalidir. 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 yiiksek 1sili kiiglik 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 guvenlik énlemlerini (yangin séndirlct 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 énligu gibi)
kullanin.

ELEKTRIK VE MANYETiK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIiR

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

KAYNAK MALZEMELERI YAKABILIR

Kaynak sirasinda is Gzerinde yiksek isi olusur. Bu isi insan hayati igin 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 (kulaklik, kulak tikaci vb.) kullanin.

HAREKETLi PARCALAR YARALANMALARA NEDEN OLABILIR

Butlin panellerin ve kapaklarin kapali ve emniyetli bir sekilde yerinde oldugundan
emin olun. Servis islemi bittiginde, motoru calistrmadan 6nce panelleri veya
kapaklari yeniden takin ve kapatin.
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KAYNAK YAPILIRKEN DIKKAT EDILMESIi GEREKENLER

Asagidaki  koruyucu geregler kullaniimadan kaynak makinesi calistinlmamali ve kaynak
yapilmamalidir:

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

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

Kaynakg! elbisesi: Kaynak sigramalari nedeni ile cabuk 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 panelleri acikken kesinlikle kaynak yapilmamalidir.

e  Bitlin kaynak islerinde calisilan ortamin havalandiriimasi gereklidir. Bununla birlikte kaynak
yapilan yerdeki asiri hava dolasiminin, koruyucu gaz tabakasini bozabilecegi unutulmamalidir.
Gozde, burunda ve bogazda meydana gelen yanma hissi ve tahrisler yetersiz havalandirmanin
temel belirtileridir. Boyle bir durumla karsilasildiginda, ortam havalandiriimali sorunun devam
etmesi halinde kaynak islemi durdurulmalidir.

e  Tamamen kapali tlplere ya da borulara kaynak veya kesme islemi yapiimamalidir. Bu tir
cisimlere kaynak yapiimadan énceden bunlar; agilmali, 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 veya makinenin arizalanmasi s6z konusu olabilir.

e Kaynak isleminin yapilacadi 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 yakinina takilmali ve parcaya ¢ok iyi
temas etmelidir. Kaynak akim kablosu, icindeki spiralin kirlmamasi icin bukilmeden
kullanilmahdir.

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

e Uzun sire ara verilmeden 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.

. Koruyucu ekipmanlar “Guvenlik Uyarilari ve Agiklamalar” 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
kullaniimahdir.

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

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

e Agir cisimlerin diigme olasiligina karsi metal burunlu ayakkabi giyilmelidir.

. Kaynak teli makaradan el ile acilirken, bir yay gibi firlayabilir ve kaynak yapan kisiye veya cevredeki
kisilere zarar verebilir. Bu islem yapilirken dikkatli olunmali ve gerekli &nlemler 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.

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

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMU)

Bu cihaz standartlara gére EMC testlerinde A sinifindadir. Cihaz, ilgili elektromanyetik uyumluluk
kriterlerine goére 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 icin bu boltm dikkatlice okunmali ve
talimatlar uygulanmalidir.

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

. Cihazin yakinindan gegen 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.
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o BiLGILENDIRME

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

Makinenin kurulumu yapilmadan 6nce calisma alani, makinenin olusturabilecedi elektronik etkiler
nedeniyle teknik sorunlarin ortaya cikabilecegi arac, gere¢ ve diger makineler acgisindan kontrol
edilmelidir. Calisma alaninin yakininda bulunan ve asagida siralanan arac, gere¢ ve cihazlar EMU
acisindan kontrol edilmelidir.

Kullanici, calisma alaninin EMU bakimindan uygun durumda oldugundan emin olmalidir. Aksi halde ek
koruma onlemlerinin alinmasi gerekebilir. Kaynak islemleri sirasinda olusabilecek elektromanyetik
parazitler, elektronik cihazlarinizda ve sebekenizde istenmeyen etkilere neden olabilir Makinelerdeki
elektromanyetik yayilimlari azaltmak icin asagida ana hatlariyla belirtilen maddeler dikkate alinmalidir.

e Parazit olusmasi durumunda uygunlugu saglamak icin; kisa kablo kullanimi, korumali kablo
kullanimi, makinenin baska bir yere tasinmasi, kablolarin etkilenen cihaz ve/veya bolgeden
uzaklastirmasi, filtre kullanimi veya ¢alisma alaninin EMC agisindan uygun hale getirilmesi gibi
tedbirler alinabilir.

e Glg girisi bu kilavuzda belirtildigi gibi baglanmalidir (toprak baglantisi),

e  Cikis kablolari olanaklar dahilinde kisa tutulmali, Ust UGste degdil yan yana ve kullanicidan
mUmkiln 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 parca
topraklanmalidir. Kaynak yapilan parcanin topraklanmasinin, kullanict ve makine icin
problemler yaratmayacagindan ve/veya sagliksiz calisma kosullarina sebep olmayacagindan
emin olunmalidir.
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GENEL TANITIM
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Sekil 2.1 Calisma Prensibi

GALISMA PRENSIBi

IGBT invertor teknolojisine dayali olarak; 380V g fazl sebeke beslemesi, giris ve dogrultma islemlerinden
sonra IGBT invertor aracihigiyla 17kHz ylksek frekansli alternatif akima dénustiralar. Ardindan ylksek
frekansli bir transformatér tarafindan voltaji dustrilir, yiksek frekansli dogrultucu ile dogrultulur ve
kaynak islemine uygun dogru akimi (DC) tretmek Uzere filtrelenir.

Bu siregte, kaynak gii¢ kaynaginin dinamik tepki hizi artirilirken, cihazin hacmi ve agirhg azaltilmistir.
Ayni zamanda, kontrol devresi araciligiyla tim makine Gzerinde saglanan kapal déngi kontrold, glic
kaynagina sebeke dalgalanmalarina karsi daha iyi direng yetenedi kazandirir ve mikemmel kaynak
performansi elde edilmesini saglar.

UYGULAMA ALANI

Malzeme Uygunlugu: Siradan disik karbonlu celik, paslanmaz celik ve alasimlarinin kaynagi
i¢in uygundur.

Kaynak Pozisyonlari: Diz (PA), dik (PF/PG), tavan (PE), yan/yatay (PC) ve tim pozisyonlardaki
kaynak uygulamalari icin uygundur.

Tel Cesitleri ve Caplarn: 0,8 mm, 1,0 mm ve 1,2 mm capindaki 6zsiz(SG2) ve 0zlu kaynak
tellerinin kullanimi i¢in uygundur.

Manuel Ark Kaynagi (MMA): Asidik, bazik (alkaline) ve seliilozik elektrotlar kullanilarak yapilan
manuel ark kaynagi islemleri icin uygundur.

OZELLIKLER

»  Diisiik Capak ve Miikemmel Dikis: Yiksek hizli ARM platformu ve benzersiz hassas dalga
formu kontrolii sayesinde dusik kaynak capagi ve mikemmel kaynak dikisi saglanir.

»  Ark Kontrolii: "Ark kontroli" digmesi araciligiyla ark sekli ayarlanabilir ve ark sertligi
serbestce belirlenebilir.

»  Ark Baslatma ve Tel Kesme: Benzersiz ark atesleme ve tel ucu topuz kesme teknolojisi ile ark
baslatma basari orani blyik 6lctide artinlmis ve yiiksek kaliteli hizli punta kaynagi kabiliyeti
kazandinlmistir.

»  Dijital Tel Siirme: Tamamen dijitallestirilmis tel sirme kontrol sistemi sayesinde daha kararli

bir tel besleme gergeklestirilir.
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Veri tabani: Dahili zengin kaynak uzmani veri tabani ve sinerjik ayar sistemi ile operasyon
kolaylastirilmistir.

Dijital Panel: Basit ve sezgisel dijital operasyon paneli; hem 6n ayarli akim ve voltaji hem de
kaynak anindaki gercek akim ve voltaj degerlerini goriintiler.

Hata Teshisi: Ariza hata kodu alarm ekrani, ariza tiplerinin teshis edilmesini ve kendi kendine
kontroll kolaylastirir.

Otomatik Kablo Kompanzasyonu: Donglisel otomatik kompanzasyon fonksiyonu, kablo
uzunluguna gdre kablo kaybini otomatik olarak telafi eder ve kablo ¢ikis uzunlugunun 100
metreye kadar uzatiimasina olanak tanir.

Kaynak Spesifikasyonu Sinirlandirma: Standart disi islemleri 6nlemek igin her bir gig
kaynaginin maksimum kaynak akimi ve voltaji sinirlandirilabilir.

Endiistri 4.0 Uyumlulugu: Olceklenebilir ag araylizi, akilli Gretim ve Endistri 4.0 ile ag
lzerinden baglanti ve iletisim kurulmasina olanak tanir.

TEKNiK OZELLIiKLER

TEKNIK OZELLIKLER BiRIiM DEGER
Voltaj Ayar Sahasi \ 12-48
Akim Ayar Sahasi A 50-500
Acik Devre Voltaji \ 80

Giris Gucu kVA 26
Frekans Hz 50/60
Voltaj \ 380+%15
Faz - 3
Verim - >%85
Rejim 40°C %100 A 500
MAKINE
Giig tinitesi agirhg kg 48
Tel besleme nitesi agirhgi kg 15.6
Sogutma suyu depo kapasitesi Litre (1) 7
(Sivi sogutmali modeli icin )
Makine Boyutlari mm 750*365*595
Kullanim Sicakhig °C -10/ +40
Depolama Sicaklig °C -20/ +55
Koruma sinifi - IP21S
Garanti - 2 yil
9
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MAKINE PARGALARI

V1.2
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Sekil 2.2 MIG500N ekran

GORSEL FONKSiYON
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Mod secimi

Tetik segimi
o  Cift Tetik
o  Tek Tetik
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ACIKLAMA

Bekleme modunda ayarlanan
akim/gerilim gérintilenir, kaynak
sirasinda ise gercek akim/gerilim
gorintulenir.

Sinerjik Mod: Sinerjik modda voltaj
ayar, mevcut akim ayar ile
baglantilidir. Oncelikle voltaj
diigmesini orta gosterge konumuna
getirin ve ardindan akim digmesini
ayarlayin; boylece voltaj, akim ayariyla
otomatik olarak eslesecektir.

2T Modu: Torg tetige basarak normal
sekilde kaynak yapilan ve tetigin
birakilmasiyla kaynagin
durduruldugu moddur.

4T Modu: Uzun kaynak dikisleri igin
uygundur; torg tetik basarak ark
baslatildiktan sonra, tetik birakilarak
normal sekilde kaynaga devam
edilebilir. Tekrar tetige basip
birakildiginda kaynak islemi sonlanir.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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Tel secimi

Gaz segimi

Akim ayar potu

Arc Force

Endiktans & Hot Start

11

V1.2

Kaynak teli capina gére 1.0, 1.2, 1.6
secenekleri

Kaynak Modu  Secimi:  Kaynak
yontemine gobre; 6zIi tel gaz alt
kaynagi (flux core), 6zsiiz(SG2) tel gaz
alti kaynagi (solid gas shielded) ve
manuel ark kaynadr (elektrot)
secenekleri ile bunlara karsilik gelen
gosterge isiklar mevcuttur.

Kaynak ¢ikis akim ayari yapilir.

Arc Force:

Gaz alti kaynagi modunda bu diigme
kaynak sonunda cikis voltaji degerini
ayarlar.

Tel stirme Unitesi olmadigr manuel
elektrot modunda ise bu diigme, arc
force miktarini ayarlar.

Ark cikis 6zelligini kontrol eder.
Digme saat yoniinde cevrildiginde
ark daha yumusak hale gelir, kararlilik
zayiflar, ntfuziyet derinligi siglasir ve
sicranti miktari azalir.

Saat yonunin tersine cevrildiginde
ise ark daha sert hale gelir, kararlilik
artar, nufuziyet derinlesir ve sicranti
miktari artar. Ayar araligi '-5 ile +5'
arasindadir ve varsayilan (fabrika
cikisl) konumu 0'dir

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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Sekil 2.3 MIG500N tel siirme ekrant

FONKSiIYON ACIKLAMA

Akim ayar potu Kaynak akim ayar potu

Gerilim ayar potu Kaynak gerilim ayar potu

Manuel Tel Stirme Butonu Manuel olarak tel sirme butonudur.

AN
;
! 8 V9N 10
Sekil 2.4 Makine sag gériiniim Sekil 2.5 Makine énden gériiniim

12
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Sekil 2.7 Makine (stten gériinim

NO ACIKLAMA

1. Ana Trafo

2. Diyot Grubu

3. Trifaze Kopru Diyot (Dogrultucu)
4. Film Kapasitor

5. Akim Sensori

6. Ekran

7. Plastik On Panel

8. MIG “+" ¢ikis (sagdaki konnektéor MANUEL PULSE MIG igin )
9. Tel Siirme Unitesi Kontrol Soketi
10. Sase ("-")

11. IGBT Modiili

12. IGBT Snubber

13. Akim Trafosu

14. Sok Bobini

15. Termostat

16. Salter

17. Gug Cikisi

18. Baglanti Terminali

19. Fan

20. Ana Kontrol Karti Bileseni

21. Surlcu Kart

22. EMC Filtre Kart Grubu

23. Yardimci Glg Trafosu

13
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2

Z
o

© No A W=

a A a4l
win = o

Sekil 2.10 tel siirme (nitesi yandan gériiniim

ACIKLAMA

Flans

On panel

Hizl baglanti soketi

Tel siirme Unitesi baglanti konnektori
Tel sirme makara mili

Tel Makara Muhafazasi

Tel Strme Makarasi Kolu

Strme Makarasi Govdesi / Braketi
Strme Makarasi

Tel Stirme Unitesi Sarhos Tekerlek Grubu
V-Kanal Tel Sirme Makarasi (0.8/1.0 - 1.2/1.6)
Doner Tablali Altlik

Tel Stirme Unitesi Sabit Tekerlek Grubu

14
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wn

Sekil 2.11 Tel siirme (nitesi ici

NO

Sekil 2.12 Tel siirme Unitesi ici

ACIKLAMA

Baski ayari

Baski tekeri

V-tipi tel sirme makarasi @ 0.8/1.0
V-tipi tel sirme makarasi 21.2/1.6
Tel stirme Unitesi baglantisi
Kaynak torcu baglantis

Soket

Selenoid valf

® No VA W=

BAGLANTI SEKILLERI

SEBEKE GUC BAGLANTISI

Sekil 3.1 Besleme hattt baglantist

Kaynak makinesi gii¢ kaynagdy, ti¢ faz 380 V ve 50 Hz sebeke glict
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, ¢) ti¢ fazin baglantilaridir. Ug faz kablolari
fazlarin sirasina bakilmaksizin  sebekenin faz beslemesine
baglanir.

Baglanti yapilan panoda mutlaka uygun bir sigorta
kullaniimalidir. Sigortanin seciminde gii¢ kaynagi teknik deger

etiketinde belirtilmis U1, l1max ve l1eft dei‘ erleri dikkate alinmalidir.

Makine kablolarina dolasip diismemek icin uzun kablolar sarilmalidir.

Yipranmis eskimis baglanti elemanlari kullanilmamali ve kontrolleri saglanmalidir.

Kaynak teli takilmadan once telin korozyona ugramamasini ve elinizde meydana gelebilecek
yaralanmalari 6nlemek amaciyla is eldiveni kullaniniz.

Kaynak islemine baslanmadan 6nce makinenin hangi tetik durumunda olduguna dikkat
edilmelidir. 2T-4T modlar ekranda gosterilmektedir. Dikkat edilmedigi taktirde torcun
istenmeyen durumlarda tetiklenmesi sonucu yaralanmalar ve kazalar meydana gelebilir.

15
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o BiLGILENDIiRME

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

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

EKiPMAN BAGLANTI DiYAGRAMI

'6 N Gaz sasti  Gaz Hartumu ARKA

Tel Sdrme Gaz Toph
Unitesi =
fm
F

Tel Sdrme Unitesi
Kontol Hatt

Tel Sdrme Dniaes
Fenacl Kablosu

Topraklarna Kablosu

Caldgma Alamn

o=

Torg

Sekil 3.2 Makine genel gériiniim

Sogutma sivisi

e MIG500N sivi sogutmali modeli igin sogutma sivisi eklenerek kullaniimalidir.

. Sogutma sivisi olarak kirecli olmayan su kullaniimalidir. Kiregli su makinenin sogutma sisteminde
problemlere ve makinenin édmriiniin kisalmasina neden olabilir. Kullanilan suyun kesinlikle temiz
olmasina ve iginde hicbir parcacigin bulunmamasina dikkat edilmelidir.

e Sogutma sivisi deposu en fazla 7 litre sogutma sivisi ile doldurulmalidir. Sivi seviyesi, en az (min) ve
en ¢ok (max) cizgileri arasinda olmalidir. Her kaynak isleminden 6nce sogutma sivisi seviyesi kontrol
edilmelidir.

. Mevsim kosullarina gore, sogutma sivisi olarak kullanilan suyun donma olasiligina karsi, “5 litre su
+ 2 litre antifriz” karisimi kullaniimasi (Petrol Ofisi Dért Mevsim Super Antifriz Griinind kullanarak
-8°C dereceye kadar) onerilir. Antifiriz orani, olabilecek en dusik ortam sicakligina gore
ayarlanmalidir.

16
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e Sogutma suyunun temiz olmasi ve su depo kapaginin toz girisini dnlemek amaciyla kapal olmasi

gereklidir.

e Sogutma suyu ve antifriz karisimi disinda herhangi baska bir sivi kullanilmamalidir. Alkol gibi kimi

sivilar sistemdeki antifrizle tepkimeye girerek pihtilasmaya neden olabilir.

Sogutma sivinin minimum seviyeye gelmesi durumunda kaynak islemi sonlandiriimalidir. Su
deposuna antifrizli karisim eklenmelidir. Aksi durumda zamanla torcun 6mrinin kullanim stresi

azalmasina neden olur.

KULLANIM

Uzun sureli kaynak islemlerinde kaynak sase baglanti kismi isinabilir. Kaynak sonrasi bu parca ile ilgili
herhangi bir islem yapilacaksa, buna dikkat edilmelidir. Sase pensesi, kaynak yapilacak parcaya
mimkin olan en yakin yerden baglanmali ve pense ile parcanin iyi temas ettifinden emin

olunmalidir.

MANUEL ARK KAYNAGININ BAGLANTI VE KULLANIM YONTEMi

Cikis Kablosu Baglantisi

Elektrot kaynaginda iki tip baglanti yontemi mevcuttur: Dz Baglanti ve Ters Baglanti.

e (1) Diiz Baglanti: is parcasinin "+" (pozitif), elektrot pensesinin ise "-" (negatif) kutba
baglanmasidir. Bu yontem, yiksek yigma hizi ve si§ nifuziyet sagladigi iin genellikle asit
karakterli elektrotlarin kaynaginda tercih edilir.

® (2) Ters Baglanti: is parcasinin "-" (negatif), elektrot pensesinin ise

(pozitif) kutba

baglanmasidir. Derin nlfuziyet gerektiren kaynaklarda ve 6zellikle bazik (alkalin) elektrotlarin
kullaniminda tercih edilir. Ayrica bazik elektrotlarla yapilan islemlerde ark kararliligini artirir.

workpiece 4

Welding clamp Welding clamp

TPTTTT

=

—

=

Sekil 3.3 Makine baglant soketleri

Manuel Ark Kaynagi Kullanim Yontemi

1. Gli¢ Agma: Makinenin gii¢ anahtarini agik konuma getirin.

Connected to
workpiece

2. Mod Segimi: Kontrol paneli Gizerinden kaynak yontemini “MMA” olarak ayarlayin.

NURIS TEKNOLOJI A.S. Tim haklan saklidir.
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3. Baglanti ve Ayar: Cikis terminallerinin baglanti yontemlerine uygun ve guvenilir sekilde
baglandigindan emin olun.

o Tel siirme iinitesi yoksa : Kaynak akimi, 6n paneldeki akim enkoderi; arc force
enkoderi ile de

O Tel siirme linitesi varsa: Akim ve ark glcl ayarlari dogrudan tel siirme Unitesi
lzerindeki diigmelerle yapilir.

4.  Guvenlik: Kaynak islemi sirasinda mutlaka deri eldiven, is ayakkabisi ve uygun kaynak maskesi
kullaniimahdir.

GAZ ALTI KAYNAGI BAGLANTI VE KULLANIM YONTEMi

Gaz Alti Kaynagi Baglantisi
Kaynak gui¢ kaynagi ile diger ekipmanlar arasindaki baglantilar icin asagidaki adimlar izlenmelidir:
(1) Gii¢ Kaynagi Baglantisi

Kuruluma baslamadan dnce, gti¢ kaynagdi gereksinimlerinin (voltaj, faz vb.) tam olarak karsilandigindan
emin olun.

(2) Giig Kaynag ve Tel Siirme Unitesi Arasindaki Baglanti

e  Ekipman Uyumu: Makinenin hasar gérmemesi ve en iyi kaynak sonucunu almak igin mutlaka
Uretici tarafindan desteklenen tel siirme Unitesini kullanin.

e  Giivenlik: Baglanti yapmadan 6nce makinenin gl salterini mutlaka kapatin.

e  Kutup Baglantilari (+/-): Tel sirme Unitesinden gelen kaynak kablosunun bakir ucunu giic
kaynaginin "+" cikis terminaline baglayin. Sase (is parcasi) kablosunun bakir ucunu gii¢
kaynaginin "-" cikis terminaline baglayin. Diger ucu vida ve somunlarla is pargasina saglamca
tutturun.

e  Kontrol Kablosu: Tel siirme Unitesinin 7 pinli kontrol fisini, glic kaynagd Gizerindeki sokete
takin ve somununu sikarak sabitleyin.

(3) Tel Siirme Unitesi ve Kaynak Torcu Baglantisi
e  Uyumlu bir Euro tip kaynak torcu hazirlayin.

®  Torcun Euro fisini tel siirme Unitesindeki sokete yerlestirin ve kilit somununu iyice sikin.

(4) Gaz Tiipii ve Gaz Regiilatorii Baglantisi
e Sizdirmazhk: Gaz regiilatoriini gaz tiplne sizinti yapmayacak sekilde sikica monte edin.

e Isitict Baglantisi: Regulator Gzerindeki iki pinli fisi, glic kaynaginin arka panelindeki isitici
soketine takin.

18
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e Hortum Baglantisi: Tel sirme Unitesinden gelen gaz hortumunu regtlatér cikisina baglayin
ve hortum kelepcesi ile sabitleyin.

e  Sabitleme: Gaz tlipinu emniyet kemeri ile makine Uzerindeki brakete veya sabit bir yere
devrilmeyecek sekilde sabitleyin.

e Gaz Karisimi: MAG kaynagi yaparken uygun karisim gazi kullanin.

GAZ ALTI KAYNAK HAZIRLIKLARI

1) Giivenlik Ekipmanlarinin Hazirlanmasi
Kaynak operatdriiniin sagligini korumak icin asagidaki dnlemler alinmalidir:

e  Kisisel Koruyucu Donanim: Operatdrin cildini ve viicudunun agikta kalan kisimlarini korumak
icin mutlaka deri eldiven ve is ayakkabisi giyilmelidir.

Sekil 3.4 Givenlik dnlemleri

®  G6z Korumasi: Operatoriin gozlerini korumak icin uygun kaynak maskesi kullaniimalidir.
2) Salter islemleri ve Gaz Akis Ayari

e Enerji verilmesi: Glg salterini agin.
e Yontem Secimi: Kaynak gti¢ kaynag kontrol paneli tzerinden, tel tipinize gére "Solid Core"
(Ozsliz(SG2) Tel) veya "Flux Core" (Ozlii Tel) gaz alti kaynagi secenegini ayarlayin.

e  Parametre Segimi: Kaynak gti¢ kaynaginin kontrol paneli tizerinden, kullandiginiz kaynak teli
capini ve koruyucu gaz tipini (CO2 veya Karigim) gereken konuma getirin.

e Gaz Akis Ayar: Torg tetigine basin ve gaz tliplinin vanasini agin. Gaz regllatoru Uzerindeki
vanay! cevirerek, debimetre degerini kaynak islemine uygun seviyeye getirin.
e Gaz Kapatma: Gaz akisini durdurmak icin torg tetigine tekrar basin.

3) Kaynak Telinin Montaji

Tel stirme makarasinin 6zelliklerinin, kullanilan kaynak telinin capina uygun oldugunu dikkatlice kontrol
ettiginizden emin olun ve ardindan kaynak telini takin.

19
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Baski kolu l—
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d besleme makaralar
Baski kolu govdesi
Bask Kol & Surtct makara Tel makarasi Tel makaras! tutucu
Tel makarasi mili
T
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\
Tel gikig kilavuzu ~
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Tel makarasi -~
—

Sekil 3.5 Kaynak telinin montajt

TEL SURME MEKANIZMASI VE TEL MONTAJI

Kaynak islemine uygun teli secerken; secilen tel capinin tel sirme makarasi, torg igindeki spiral ve kontak
meme ile mutlaka eslesmesi gerektigini unutmayin.

Montaj Adimlari:

1. Makara Kilidini Agma: Tel makarasi kilidini kaldirin ve yatay konuma getirin.

Telin Yerlestirilmesi: Kaynak teli makarasini mil Gzerine yerlestirin. (Telin ucu makaranin
altindan gelmeli ve tel siirme Unitesine bakmalidir).

3. Kilitleme: Tel makarasi kilidini geri cekerek orijinal (kilitli) konumuna getirin.

4.  Baski Kolunu Hazirlama: Baski kolunu kaldirin ve tel stirme cercevesini yukari agin.

5. Teli Siirme: Kaynak telini giris kilavuzuna sokarak makara kanalina tam hizalayin. Ardindan
¢ikis kilavuzuna dogru ilerletin ve baski makarasini telin Uzerine kapatin. (Telin torg igine
ilerletilmesi, makineye gug verildikten sonra manuel/otomatik olarak yapilacaktir).

6.  Baski Ayari: Baski kolunu, tel sirme makarasinda kayma yapmayacak sekilde uygun bir sikiliga
ayarlayin.

KAYNAK TELi GAPI (®) REFERANS iCiN AYAR OLCEGi

1.2 mm 4~5
1.0 mm 3~4
0.8 mm 2~3

Tablo 3.1 Kaynak teli referanslart
Tel makarasi ekseninde bir sénimleme (frenleme) sikistirma mekanizmasi bulunur (mil kapagi
sokilduginde saft Uzerinde gorilebilen altigen vida). Kaba bir ayar yapmak igin tel makarasini elinizle
cekin. Direncin ylksek olmasi durumunda, direnci artirmak icin séniimleme civatasini saat yoniinde
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ayarlayin; tersi durumda ise (direnci azaltmak icin) saat yoninin tersine cevirin. Ayar isleminden sonra
litfen eksen kapagini da sikin.

MANUEL TEL BESLEME

Tel siirme Unitesinin Uzerindeki manuel tel besleme digmesine basili tutun ve kaynak akimi ayar
digmesini uygun tel besleme hizina ayarlayin. Kaynak torcu kafasinda 15 ~ 20 mm kaynak teli disar
¢tkana kadar diigmeyi birakmayin.

A DiKKAT

Manuel tel besleme yaparken, kaynak telinin disar cikip ¢ikmadigini kontrol etmek icin lutfen
iletken memeye (kontak meme) yaklagmayin

TEMEL KAYNAK FONKSIiYONLARININ KULLANIM YONTEMi

Cok kuguk akimh kaynaklar harig, kaynak dikisinin sonunda genellikle "ark krateri" (¢6kintd) adi verilen
ktglk cukurlar olusur. Bu kraterin olusma nedeni, arkin uyguladigi asagi yonlu kuvvet ile erimis metalin
yogusmasi ve bizilmesidir. Genel olarak kaynak akimi ne kadar buytkse krater de o kadar buytik olur
ve bu bdlgeler ¢atlamaya meyillidir.

Krater boyutunu kigiltmek ve kaynak kalitesini artirmak icin, arki kapatirken ve krateri doldururken
genellikle ana kaynak akiminin %60~70'i oraninda daha dustk bir akim kullaniimalidir.

e  Cift Tetik Modu (4T): Kaynak sonunda torg tetigi kullanilarak, akimin ana kaynak akimindan
daha dusuk bir seviyeye indirilip kraterin dolduruldugu programdir.

e  Tek Tetik Modu (2T): Krateri doldurmak icin 6zel bir kontrol programinin olmadigi durumdur.
Bu modda tetik birakildiginda kaynak, ana akim seviyesindeyken aniden sona erer.

1) Cift Tetik 4T Modu
Bu modu aktif etmek icin su adimlari izleyin:

1. Kontrol paneli Gzerindeki secim digmesini tel tiiriiniize gére "Flux Core” (Ozlii Tel) veya
"Solid Core" (Ozsiiz(SG2) Tel) konumuna getirin.

2. (2T/4T7) anahtarini (4T) konumuna getirin.
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Welding arc generation Welding arc generation

self~hold

TN GRS PN

‘! Welding torch ON again

Switch to close welding arc

Welding torch ON

Welding arc stop

h

™ Welding torch OFF again

\}- . 4. W Welding torch OFF
ON OFF ON OFF
Welding torch - |
Jel f Jaf,
Gias supply ON = OFF i X
Slaw wire fec .m‘ng * Tpf : Time of pre-flow

Wire fecing T / — Taf : Time of after-flow
Output voltage 7 —LA, .-” S 3 ¢ Time of arc starting

,‘/ 4 X : Time ofarc ending
gt e S e—i

Adjustment of welding conditions | Welding Areclosing |

Sekil 3.6 Tetik modlart 4T

V1.2

Yukaridaki sekilde gosterildigi gibi, ark, tor¢ tetigi (salteri) kullanilarak kapatilabilir. Kaynak sona
erdiginde, torg tetigine basiimasiyla sistem otomatik olarak ark bitig akimina (krater dolgusu igin) geger.

Ark krateri dolduktan sonra, torg tetigi birakildiginda ark sonduardldr.

2) “Tek Tetik” (2T) Modu

Gug¢ kaynagi kontrol panelindeki se¢im diigmesini tel tirline gore '6zlu tel gaz alti kaynadi' (flux cored)
veya '6zsliz(SG2) tel gaz alti kaynagi' (solid core) konumuna, “gift tetik/tek tetik” anahtarini ise ‘cift tetik
(4T) konumuna getirin. Operasyon adimlari asagida Sekil 3.7 'de gosterilmistir.

Welding arc generation Welding arc stop

&

: Time of pre-flow

: Time of after-flow

: % —~ Welding tarch ON Welding torch OFF
ON OFF
Welding torch L
Tpl Jaf |
Gas supply ON g OFF
Slow wire feeding W Tof
Wire feeing = Taf
p—t— _—Flashback duration

Output voltage

‘Output current

Adjustment of welding conditions Welding

Sekil 3.7 Tetik modlart 2T

= Time of arc starting

= Time of arc ending

Yukaridaki sekilde gosterildigi gibi, tor¢ tetigi kullanilarak ark kapatilamaz. Bu durumda, kaynak
tamamlandiginda ark krateri doldurulamaz ve kaynak ancak orijinal kaynak akimi ile sonlandirilabilir. Bu
tlr kaynak yontemi esas olarak tekrarlanan punta kaynaklari, anlik kaynaklar ve ince plaka kaynagi igin

kullanilr.
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ORTUCU GAZ BAGLANTISI

Argon ve Argon + Helyum; aliiminyum, magnezyum, bakir ve demir olmayan metallerin alasimlarinin
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.

Makine arkasindaki gaz tlpleri sabitleme zinciri ile sabitlenmelidir.

CIKI$ KABLOSU KULLANIMI

Kaynak gl¢ kaynaginin "+" cikis terminali ile tel sirme Unitesi arasindaki kablonun uygun sekilde
uzatilmasina olanak tanir; ancak asagidaki kurallara mutlaka uyulmalidir:

e  Kablo Secimi: Kabloyu uzatirken, ulusal standartlara uygun ve orijinal kablodan daha genis
bir kesit alanina sahip bir kablo sectiginizden emin olun.

e  Voltaj Diisiimii Riski: Uzatma kablosu, kablo direncini ve voltaj dislstinu artirir; bu durum
kaynak operasyonunu olumsuz etkiler. Kablo kesit alani ne kadar kigiik olursa, bu olumsuz
etki o kadar buyuk olur.

e  Kablo Diizeni: Kabloyu mutlaka diiz bir sekilde uzatin veya asagidaki Sekil 3.8'de gosterildigi
gibi sarin.

Welding pewer supply

Welding power supply

Sekil 3.8 Cikis kablosu kullanumt

DEPOLAMA VE KURULUM

DEPOLAMA VE CALISMA ORTAMI

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

. Kullanilmadan uzun sire bekletilecek ise, sogutma sivisi bosaltiimalidir.

. Makine, -10 ila +40 °C sicaklik araliginda ve kuru ortamda ¢alistiriimaldir.
. Calisma sirasina kolayca hava alabilmelidir.

TASIMA

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.

e Tasimaisleminden &nce tim ara baglantilar (hortum paketi, tel bobini, tel besleme (nitesi, vs.)
sokulmelidir.

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 6nleme kurallari dikkate
alinmalidir.

e  Tasima sirasinda makinenin altindaki tehlikeli alanda kimse olmamalidir.

e Gaz tupleri ve kiigiik parcalar makineden ayri olarak tasinmalidir. Birlikteyken vingle tasima
yapilmamalidir.

e Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel glivenlik
6nlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

e  Tasima esnasinda is ayakkabisi giyilmelidir

YERLESTIRME

e Kaynak makinesi, kullanim sirasinda operatériin kolayca erisebilecegi konumda olmalidir.

e  Kaynak makinesi, operatoriin calismasini olumsuz sekilde etkileyecek kadar yakinda
olmamalidir.

e Makine, hava girislerinden kolayca hava alabilecek sekilde yerlestiriimelidir.

e Zemin islak ve calisma ortami asirt nemli olmamalidir.

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

e  Kablolar Ust Uste istiflenmemeli, kablolar ve makine operatoriin ayni tarafinda ve operatorden
mimkin oldugunca uzakta olmalidir. Kablolar operatdriin cevresinde ve daginik sekilde
olmamalidir.

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

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 Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalari énlemek icin yalnizca yetkili kisiler
tarafindan bakim, onarim veya modifikasyon yapilmalidir.
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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 sikhidina, calisma ortaminin yogunluguna ve kirliligine goére
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.

Makine, sahip oldugu teknik &zellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, dnemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
ylksek 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 6nce, elektrik glic 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.

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.

Yan kapaklar acilarak, buradaki tim enerji baglanti uclar sikistiriimalidir.

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

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

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

e Torg tzerindeki sarf malzemeler diizenli olarak temizlenmeli, gerekiyorsa degistiriimelidir.

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

e Makinenin lzerindeki etiketler kirlenmis ve okunmakta zorlaniliyor ise temizlenmelidir.

26
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KONTROL ALANI
Kontrol Paneli

Sogutma Fani

Glig Kaynagi

Ortam

Kaynak Torcu

ONEMLi NOKTALAR
Makinenin agik oldugunu ve dogru kuruldugunu kontrol ediniz. Gig
gostergesinin acik mi yoksa kapali mi oldugunu dogrulayin.
Hava ¢ikisi olup olmadigini ve sesin normal olup olmadigini kontrol edin.
Gl verildiginde (gahstirildiginda) anormal titresim veya vizilti olup olmadigi,
glig verildiginde koku olup olmadigi, dis goriintiste renk degisimi gibi isi izleri
olup olmadigi kontrol ediniz.
Hava besleme hattinin hasarli olup olmadigi ve baglantinin gevseyip
gevsemedigi, dis kasanin ve sabitleme pargalarinin gevseyip gevsemedigi
kontrol ediniz.

KONTROL ALANI

Nozzle

Elektrot

Gaz Sartlandirici

Tel besleme spirali

ONEMLI NOKTALAR
Kurulum dogru mu mi ve ucta
deformasyon var mi?

Sigranti yapismis mi?

Kurulumun saglamligi

Uc (meme) hasari, delik
asinmasi ve tikanma

Parca takilmasinin unutulmasi,
deliklerin tikanmasi veya
bilesen montajinda bagka
Ureticilerden alinan parcalarin
kullaniimasi.

O-shaped sealing ring

- 1
Long wire feeding Cq
tube components

L_|

Tel sirme hortumundaki 'L’

parcasinin boyutunu inceleyin.

Tel capinin, tel sirme
hortumunun i¢ capiyla eslesip
eslesmedigi.

Kismi blkilme ve gerilme

27

ACIKLAMALAR

Gozenek olusumu ve
birikmesine neden olur
Kaynak torcunun yanma
nedenleri (etkili yontem,
sigranti dnleyici kaplama
kullanmaktir.).

Kaynak torcu dislerinin hasar
g6rme nedeni.

Arkin kararsiz olmasi veya ark
kesilmesi nedeni.

Yetersiz gaz korumasi
nedeniyle kaynak kusurlarina
(sigranti vb.) veya torg
gbvdesinin yanmasina (gévde
icinde ark olusmasi) vb. yol
acabilir; litfen dogru sekilde
mudahale edin.

6 mm'den kisa ise
degistirilmelidir. 'L' pargasinin
boyutunun kigik olmasi arkin
kararsiz olmasina neden olur.
(Tel stirme hortumunu
degistirirken, 'L' parcasinin
boyutunu teknik 6zelliklerden
biraz daha uzun tutmak daha
iyidir.

Uyumsuzluk, ark kararsizhginin
nedenidir; bu nedenle litfen
uygun tel sirme hortumunu
kullanin.

Zayif tel sirme ve ark
kararsizliginin nedenidir.
Lutfen uygun tel sirme
hortumuyla degistirin.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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Tel Siirme Unitesi

-

Heat shrinkable tube
O-shaped ring

Isiyla daralan tupln hasar
gormesi, o seklindeki halkanin
asinmasi.

V1.2

Zayif tel sirme ve ark
kararsizligina neden olabilir.
(Gaz yagi ile silin veya yeni bir
tel sirme hortumu ile
degistirin.). Sigrantiya neden
olabilir. Isiyla buztsen
makaron (1s1 buzigsmeli parca)
kinlmigtir ve yeni bir tel sirme
hortumu ile degistirilmelidir.
O-ring asinmistir ve yenisiyle
degistirilmelidir.

POZISYON
Torg

Tel SGirme Makarasi

Baski Silindiri

ONEMLI NOKTALAR

Tel capinin basing gosterge
gizgisinin  lzerinde ayarlanip
ayarlanmadi  1.2mm altindaki
tellere zarar verilmesi kesinlikle

yasaktir.
e Tel capi ile tel slirme
makarasinin nominal

gapinin ayni  (birbiriyle
uyumlu) olup olmadigi.

e Tel sirme makarasinda
tikaniklk  (birikme) olup
olmadigini inceleyin ve
kontrol edin.

} Baski mekanizmasi

- Tel s(irme mekanizmasi

e Tel capi ile tel sirme
makarasinin nominal
capinin ayni olup
olmadig.

. Tel sirme makarasinda
tikanikhk olup
olmadiginin incelenmesi
ve kontroli.

28

ACIKLAMALAR
Tel siirme ve arkin kararsiz
olmasina neden olur.

e  Kaynak telinde talas
olusmasina, tel stirme
hortumunun tikanmasina
ve ark kararsizligina
neden olur.

e  Biranormallik meydana
geldiginde lutfen
yenisiyle degistirin.

e  Kaynak telinde talas
olusmasina, tel stirme
hortumunun tikanmasina
ve ark kararsizligina
neden olur.

e  Bir anormallik meydana
geldiginde lutfen
yenisiyle degistirin.
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KABLO

V1.2

POZiSYON

Cikis Kablosu

Giris Kablosu

Topraklama Kablosu

ONEMLI NOKTALAR NOT
Kablo yalitiminin aginmasi ve
hasar gérmesi. Kablo baglanti
noktasinda (kesme gti¢
kaynagi terminali ve ana metal
baglantisindaki kablo) ciplaklik
(yalitim hasari) ve gevseklik.

e  Pano giris koruma
cihazinin giris ve ¢ikis
terminalleri arasinda
glvenli bir baglanti olup
olmadig.

e  Emniyet cihazinin kablo
baglantisi gtivenilir mi?

Kaynak gli¢ kaynaginin
girig terminali
baglantisinda gtivenli
kablo mevcut mu?

. Kablolama islemi
sirasinda giris kablosunun
yalitimi aginmis veya
hasar gérmus md, bu
nedenle iletken kisim
acikta mi?

e  Kaynak gli¢ kaynaginin
topraklama hattinda agik
devre olup olmadigi ve

baglantinin saglamhig:. Elektrik kagagini 6nlemek icin
e Ana metalin (is [atfen rutin bakimlar
parcasinin) topraklama yaptiginizdan emin olun.

hattinda acik devre olup
olmadigi ve baglantinin
saglamhg..

ARIZA NEDENLERI VE COZUMLERI

SORUN VE OLASI SEBEPLERI

Sorun gidermeden Once lutfen tim glg baglantilarini kontrol ediniz. Sebeke baglantisi tGg fazli bir
sistemdir. Daima her faz icin nominal gerilim seviyesini kontrol edin. Kaynak gti¢ kaynagi, tek fazl kayip

durumunda performansi distrebilir.

Asagida verilen sorun giderme tablosuna bakin:

29
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[SORUN' | OLASI NEDENLER cozim

Cihaz acildiktan sonra
glic gostergesi
yanmiyor.

Cihaz agilir agilmaz arka
paneldeki otomatik
sigorta hemen atiyor.

Kaynak islemi sirasinda
otomatik sigorta
kendiliginden atiyor.

Kaynak akimi
ayarlanamiyor.

Ark kararsiz ve asiri
sicranti var.

CO: gaz regiilatorii
Isinmiyor.

Torg tetigine
basildiginda tel
siiriiliiyor ancak gaz
akisi engellenmis.

Torg tetigine
basildiginda tel siirme
tinitesi calismiyor ve

* Enerji yok.

* Arka paneldeki salter hasarl.
* GUg transformatori (trafo)
hasarl.

* Kontrol paneli veya gosterge
1s1g1 arizali.

* Sigorta arizali

* |GBT modulu hasarl.

* Ug fazl képri diyot (dogrultucu)
hasarli.

* Kaynak makinesi kontrol paneli
hasarli.

* Uzun sureli asin ylkte (devrede
kalma orani disinda) galisma.

* Salter arizasi.

* Tel slirme Unitesi kontrol
kablosu kopuk veya kontrolor
hasarl.

* Kaynak makinesi kontrolor
devresi hasarli.

* Cihaz igindeki akim sensoru
hasarl.

* Yanlis kaynak
parametreleri/kosullari.

* Kontak meme (nozul) asir
asinmis.

* CO2 gaz regilatori hasarl.

* Isitici kablosunda kopukluk veya
kisa devre.

* Isitic1 sigortasi atmig/hasarli.

* Gaz tlpu icinde yetersiz basing.
* Gaz saati (debi metre) hasarl.

* Kontrol devresi veya selenoid
valf (manyetik valf) hasarl.

* Torg ile valf arasinda yabanci
madde/tikaniklik.

* Kaynak torcu tetigi/anahtari
hasarli.
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* Devre baglantilarini kontrol
edin.

* Salteri degistirin.

* Trafoyu degistirin ve kontrol
panelini inceleyin.

* Kontrol panelini veya gosterge
1s1gini degistirin.

* Otomatik sigortay: (salteri)
degistirin.

*|GBT moduluind degistirin; ayni
zamanda ikincil dogrultucuyu ve
kontrol kartini kontrol edin.

* Ug fazl képrii diyodu degistirin.
* Kaynak makinesi kontrol
panelini degistirin.

* Makineyi nominal calisma
verimine uygun kullanin.

* Salteri degistirin.

* Tel stirme kontrol kablosunu
veya kontrolori degistirin.

* Kontrol panelini degistirin.

* Akim sensorlni degistirin.

* Kaynak spesifikasyonlarini
(voltaj/akim) ince ayar yapin.
* Kontak memeyi degistirin.

* Gaz regllatoriini degistirin.
* |sitici kablosunu onarin.
* Isitici sigortasini degistirin.

* Tup igindeki gaz basincini
kontrol edin.

* Gaz saatini degistirin.

* Kontrol kartini veya manyetik
valfi degistirin.

* Tikanikhgi giderin veya parcayi
temizleyin.

* Kaynak torcuna bakim yapin
veya degistirin.

NURIS TEKNOLOJI AS. Tiim haklan sakhidir.
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bosta voltaj
goriilmiiyor.

HATA KODLARI

* Tel stirme Unitesi kontrol
kablosu kopuk.
* Kontrol devresi karti hasarli.

* Tel stirme kontrol kablosunu
onarin.

V1.2

* Kontrol devresi kartini degistirin.

HATA

Girig Yiksek VoItaJ

Sebeke VO|taJI cok yiksek

Sebekeyl kontrol edin,
normale dénmesini bekleyin

Sebekeyi kontrol edin,

E06 Giris Dustk Voltaj Sebeke voltaji cok disiik normale dnmesini bekleyin

1. Baslangigta tetik basili 1. Torg tetigini kontrol edin
E15 Anormal Baslangig 2. Bosta calisma voltaji hatasi 2. Kontrol panelini degistirin

3. Akim cikisi var 3. Surtict kartini degistirin

1. Asirt akim 1. Cikis kablosunu onarin

2. Akim sensori arizasi 2. Sinyal hattini kontrol edin
E17 Asin Gikis Akami 3. Sinyal kablosu kopuk 3. Akim sensorini degistirin

4. Ana kontrol karti arizasi 4. Kontrol kartini degistirin

: 1. Fani kontrol edin ve
1. I¢ ortam asiri sicak (fan . .
sogumasini bekleyin
tikal) L
- 2. Isi rolesi kablolarini kontrol
E19 Asirt Isinma Korumasi 2. Isi rolesi arizasi .
. edin
3. Sinyal kablosu kopuk 3. Isi rolesini veya karti
4. Ana kontrol karti arizasi S 4
degistirin

1. Haberlesme hattinda 1. Haberlesme hattini kontrol

E40/E41  iletisim Hatasi kopukluk/gevseklik edin

2. Ana kontrol karti veya
ekran karti arizasi

31

2. Arizali olan karti (ana
kontrol veya ekran) degistirin
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KAYNAK HATALARI VE OLASI SEBEPLERI

V1.2

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 ¢Ozim

Gozenek

Catlaklar

Yanma Olugu

Ciiruf Kalintisi

Asini Sigranti

Niifuz etme yetersiz

Yag/pas/su varligi veya yetersiz
gaz korumasi

Hatali akim-voltaj dengesi veya
yiksek karbonlu metal

Cok hizli kaynak veya uygun
olmayan torg agisi

Onceki
temizlenmesi

pasonun yetersiz

Hatali akim/voltaj; kirli tel veya
meme (nozul) asinmasi

Dustk akim veya hatall agiz
hazirhgi (kanal agma)

32

Malzemeyi
debisini ve tel igerigini kontrol
edin

temizleyin;  gaz

Akimi ayarlayin; dogru kaynak
sirasi ve temiz gaz kullanin
Kaynak hizini  disurin;  torg
pozisyonunu ve akimi optimize
edin

Pasolar arasi curuf temizligini
titizlikle yapin

Voltaji dengeleyin; sarf
malzemelerini  temizleyin veya
degistirin

Akimi artinin; kaynak agzi agisini
ve boslugunu dizeltin

NURIS TEKNOLOJI A.S. Tim haklan saklidir.
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TEL SURME UNITESi SEMASI

+

Wire feeding motor

Torch 6

solenoid valve

+

2 2
o
b Remote-control box
=
» Rl ok | 3
5 S1 |
£ ot "
o —0 Controlling spcket
:D 4 Manual wire feeding
5 Vi Rv. |
3 =5 4
L] 4007 Voltage adjustment

V2 Ri

4007 Current adjustment 5

34

NURIS TEKNOLOJI A.S. Tim haklan saklidir.



NT-RDV-USG-037 MIG500N Rev 1.2 KULLANIM KILAVUZU

KAYNAK ONERILERI

Kaynak Sekli

A

Plaka Kay.nak
. Teli
Kalinhgi Capi
M
(Mm) (@)
0.8 0.8,09
1.0 0.8,09
1.2 0.8,09
1.6 0.8,09
2.0 1.0, 1.2
3.2 1.0, 1.2
6.0 1.2
9.0 1.2

Kok

Boslugu

(Mm)

1.0
1.2

1.2
1.5

1.2
15

35

Kaynak
Akimi
(A)

60 ~ 70

75 ~ 85

80 ~ 90

95 ~
105

110 ~
120

140 ~
150

170 ~
185

320 ~
340

Kaynak
Voltaji
(L))

16 ~
16.5

17 ~
17.5

17 ~18

18 ~19
19 ~
19.5
20 ~ 21

24 ~ 26

32~ 34
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Kaynak
Hiz1
(Cm/Dak)

50 ~ 60

50 ~ 60

50 ~ 60

45 ~ 50

45 ~ 50

45 ~ 50

40 ~ 50

40 ~ 50

V1.2

Gaz
Alasi
(L/Dak)

10

10 ~ 15

10 ~ 15

10 ~ 15

10 ~ 15

10 ~ 15

15~ 20

15~ 20
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Plaka Tel Kaynak Kaynak Hedefleme  Kaynak Gaz
Kaynak Sekli Kalinhgr  Capi1  Akimu Voltaji Pozisyonu Hizi Debisi
(mm) ()] (A) ) (A1) (em/dk)  (L/dk)
1.0 0.8, 70~80 | 17~18 (D (45°) 50 ~ 60 10 ~
0.9 15
1.2 0.9, 85~90  18~19 (D (45°) 50 ~ 60 10 ~
1.0 15
1.6 1.0, 100 ~ 18 ~ @® 459 50 ~ 60 10 ~
1.2 110 19.5 15
2.0 1.0, 115 ~ 19.5 ~ ® 459 50 ~ 60 10 ~
1.2 125 20 15
2.3 1.0, 130 ~ 19.5 ~ @® 459 50 ~ 60 10 ~
1.2 140 21 15
3.2 1.0, 150 ~ 21~22 (D (45°) 45 ~ 50 15 ~
= 1.2 170 20
¥ 1.0~2.0
45 1.0, 180 ~ 23~24 | (D (459 40 ~ 45 15 ~
1.2 200 20
6.0 1.2 230 ~ 25~27 (@ (459 40 ~ 45 15 ~
260 20
8.9 12, 270 ~ 29 ~35 (2 (50° 40 ~ 45 20 ~
1.6 380 25
12.0 12, 300 ~ 32~35 (2 (50% 35 ~40 20 ~
1.6 380 25
ORNEK KAYNAK PARAMETRELERI
Plaka Tel Kok Kaynak  Kaynak  Kaynak Gaz
Kaynak Sekli Kalinhgi Capt  Boslugu  Akimi Voltaji Hizi Debisi
(mm) ($) (mm) (A) V) (em/dk) (L/dk)
1.2 0.8, 0 60 ~ 70 15~ 16 30 ~ 50 10 ~ 15
0.9
1.6 0.8, 0 100 ~ 16 ~ 17 40 ~ 60 10 ~ 15
j—o—§ 0.9 110
3.2 0.8 ~ 1.0~ 15 120 ~ 16 ~ 17 25~ 30 10 ~ 15
6 12 140
4.0 1.0 ~ 1.5~20 150 ~ 17 ~ 18 20 ~ 30 10 ~ 15
1.2 160
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Plaka Kaynak Kaynak Kaynak Kaynak Gaz
. . . Hedefleme
. Kalinhgr  Teli Cap1  Akimi Voltaiji . Hizi Akisi
Kaynak Sekli Pozisyonu
(mm) (@) (A) v) (em/dk)  (L/dk)
1.0 0.8 85~90 15~17 @ 50 ~ 60 10 ~
15
1.6 0.8 100~ 155~ @ 50~60 10~
110 15
2.4 0.8~1.0 115 ~ 16~18 @ 50 ~ 60 10 ~
=4 125 15
- 1.0-2.0
3.2 08~12 130~ 165~ @ 50~60 10~
140 18.5 15
NAKLIYE

» Makinenin elektrik baglantilarinin sékildiginden emin olunuz.

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

» Makinenin nakliye esnasinda olumsuz hava kosullarindan etkilenmemesi icin koruyunuz.

« Makineleri Ust Uste koymayiniz, istifleme yapmayiniz.

» Makineyi, tepesinde ya da tekerleklerin yaninda bulunan ving mapalarindan kaldirarak tastyiniz.

» Makineyi yan veya bas asagi 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 bolgede uygun bir teknik servi yoksa merkez teknik servis icin asagidaki adresle iletisime

gegin:

NURIS TEKNOLOJi ve MAKINE SAN. TIC. AS.

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 iirtiniin 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, is¢ilik ve montaj hatalarindan dolay1 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 parca ve aksesuarlar, gii¢ kaynag 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 saticlya bildirimi tarihinde, garanti siiresi disinda ise malin yetkili servis istasyonuna teslim
tarihinden itibaren baslar.

8. Nuris Teknoloji garantisi kapsamindaki {iriin ambalajlamadan ve nakliyeden 6nce kontrol edilir.
Uriint aldiktan sonra iiriinde hasar olup olmadiini 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 tiriin 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 gorme
sonucu arizalanan urtnler,

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

o  Orijinal ve uygun olmayan yedek par¢a 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 olusan arizalar garanti kapsaminda degildir.
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NURIS TEKNOLOJI A.S.

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGESI

MAKINE BiLGILERI

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

Makine Bandrol ve SEriNO: e e s e s e s ser e
TUKETICI BILGILERI
Firma Bilgileri:

Yetkili AdI-S0oyadi: e s b e sraaas
Telefon:
Adres:

Sehir:

_E-posta:
iMZA / KASE:

SERVIS BIiLGILERI
Yetkili Servis Adi:

Kurulumu Yapan Adi-Soyadi:

Kurulum Tarihi:

Garanti Baglangi¢ Tarihi:

Garanti Bitis Tarihi:

Telefon:

iMZA / KASE:

UYART: 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
lizerindeki 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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