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GUVENLIK

GUVENLiIK SEMBOLLERi VE AGIKLAMALARI

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

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

& DiKKAT

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

o BiLGILENDIiRME

Kullaniciya tavsiyeler ve/veya ek bilgilendirmeler yapildigi anlamina gelir.

Uriiniin kurulumunu yapmadan énce, kullanim kilavuzunun okunmasi firma tarafindan
| | tavsiye edilir. Saghginiz ve Griinln Gzdn dmurlt kullanimrigin tim etiketlere ve glvenlik

onlemlerine uyunuz.

& Bu Uriin kullanim 6mrint doldurduktan sonra ¢ope atilmamalidir. Elektrikli ve/veya
‘A elektronik cihazlar geri doniisim tesislerinde geri donustirilmelidir.

Giivenlik uyarilan ve aciklamalar

& Cihazi kullanmadan 6nce bu kilavuzu dikkatlice okuyun. Bu cihaz sadece uygun egitimi
almis ilgili personel tarafindan kullanilabilir. Gvenli bir kullanim icin 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 yikimlilik tagimaz.
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ELEKTRIK CARPABILIR

V1.0

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

KAYNAK DUMANI ve GAZLARI TEHLIKELIDIiR

Kaynak yaparken mutlaka iyi havalandirilan yerde calisin. Kaynak sirasinda kullanilan
Ortlict gazlar insan sagligini tehlikeye atabilir. Kaynak sirasinda ortaya ¢ikan gazlari
ya da dumani solumayin. Bu duman ya da gazlar insan saghgi acisindan 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 guvenlik énlemlerini (yangin sénduriict gibi) alin. Ayrica sigrayan 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 1si 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

Butlin panellerin ve kapaklarin kapall 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/veya panelleri acikken kesinlikle kaynak yapilmamalidir.

. 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/veya tahrisler yetersiz
havalandirmanin temel belirtileridir. Boyle bir durumla karsilasildiginda, derhal havalandirma
arttinlmali, 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/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, celik firca veya taslama ekipmani ile
temizlenmelidir.

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

e  Sicak parcalara ¢iplak elle dokunulmamalidir. Sicak parcalari tutmak igin masa ve koruyucu eldiven
kullanilmalidir. Bakim ve/veya onarim yapmak icin makineye temas ederek ¢alisilacagi zaman,
makinenin tamamen sogudugundan emin olunmalidir. Makinenin tim kapak ve panelleri kapal
tutulmalidir, kapak ve/veya paneller acikken 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/veya
cevredeki kisilere zarar verebilir. Bu islem yapilirken dikkatli olunmali ve gerekli 6nlemler 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 ve/veya
onarim islemi gerceklestiriimeden dnce makinenin sogumasi igin en az 5 dakika beklenmelidir.

ELEKTROMANYETIK UYUMLULUK (EMU)

Bu cihaz, ilgili elektromanyetik uyumluluk kriterlerine gére tasarlanmistir ancak yine de diger sistemlerle
(radyo, televizyon, telefon gibi) olumsuzluklara neden olabilecek elektromanyetik etkiler olusturabilir. Bu
makine tarafindan olusturulabilecek elektromanyetik etkileri azaltmak veya yok etmek igin bu bdlim
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,
e Emniyet kontrol sistemleri,

. Kalp pili ya da isitme cihazlari,

e Olclim ve kalibrasyon icin kullanilan hassas cihazlar.
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|-E E-l Sanayi bolgesinde kullanilmak tizere tasarlanmis olan bu makinenin ev vb. yerlerde

kullaniimasi durumunda, olasi elektromanyetik etkileri dnlemek igin &zel dnlemler almak
gerekir. Bu gibi durumlarda Nuris Teknoloji AS. ile irtibata gegilerek teknik destek
2l alinmalidir.

Makinenin kurulumu yapilmadan énce calisma alani, makinenin olusturabilecegi elektronik etkilerden
dolay! teknik sorunlarin ortaya cikabilecegi arac, 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 Glg girisi bu kilavuzda belirtildigi gibi baglanmalidir (toprak baglantisi),

e  Cikis kablolari olanaklar dahilinde kisa tutulmali, Ust UGste degdil yan yana ve kullanicidan
mUmkidn 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.
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GENEL TANITIM

TIG200F AC/DC Pulse invertor teknolojili dustk giigle ylksek performansta calisan 200 amper kaynak
makinesidir. MMA (6rtulu elektrot) ve TIG (argon) kaynagini tek bir makinede yapabilme imkani sunar.
220 Volt sebeke gerilimiyle calisan yiiksek frekans baslatmali portatif TIG200F AC/DC Pulse ile purlzsiiz
kaynak dikisi elde edilebilir.

Glvenilir, ekonomik ve endistriyel ark kaynagi saglar.
Gelismis IGBT teknolojisi ile yiiksek verimlilik ve dayaniklilik sunar.
Ayarlanabilir Arc Force ve Hot Start zellikleri sayesinde kolay baslangig ve elektrota
yapismayan mitkemmel kaynak performansi saglar.
Kullanici dostu, basit ve anlasilir ekran tasarimi ile kolay kullanim saglar.
MMA modda ayarlanabilir Hot Start ve Arc Force ayari
MMA modda VRD fonksiyonu
TIG kaynaginda;
o  Pre-Flow
Post flow
Slope up
Slope down
Start current
Stop current
Pulse Width
Pulse Frequency
AC Frequency
AC Balance
High current
Low current degerleri ayarlanabilir.
Punta kaynak modu (Cold Weld)
2T-4T tetik modlari
Asirt Isinma korumasi ve ikaz gostergesi
Hava sogutma
Yiksek frekansli (HF) temassiz TIG kaynad yapabilir.
Yiksek verimli tasarimiyla daha duistik glg tiiketimiyle yiksek verim elde edilebilir.
Hafif ve tasinabilir tasarim

O 0O 0O 0O 0O 0 0o O O O O



TIG200F AC/DC PULSE KULLANIM KILAVUZU

TEKNiK OZELLIiKLER
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TEKNiK OZELLIKLER
Voltaj
Frekans
Akim Tipi
Girig Akimi

Akim Ayar bolgesi
Acik Devre Voltaji

Kaynak akimi

Kaynak gerilimi

Rejim 40°C

Kaynak akimi

Kaynak gerilimi

Rejim 40°C

Gug Unitesi agirhg
Makine Boyutlari
Kullanim Sicakhg:

Depolama Sicaklig

Koruma sinifi

TIG torcu
Sase kablosu
Kaynak pensesi

BiRiM
Y
Hz

A

A
\
ELEKTROT KAYNAGI

A

> | > | >

TIG

A

MAKINE
kg
mm
°C
°C

AKSESUARLAR

DEGER
1~220
50/60

AC/DC

38.0 (TIG)
43.0 (MMA)

10-200
68

10-180
20.4-27.2
80, %100
104, %60

180, %20

10-180 (DC)
10-200 (AC)

10.2-17.2 (DC)
10.2-18.0 (AQ)

80, %100 (DC)
89, %100 (AC)

104, %60 (DC)
115, %60 (AC)

180, %20 (DC)
200, %20 (AC)

9.2
495 x 190 x 290
-10/ +40
-20/ +55
IP21S

3 metre
2 metre
3 metre
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MAKINE PARCALARI

V1.0
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ACIKLAMA

Kontrol Paneli

Gaz Beslemesi Cikisi

Torg Tetik Kontrol Baglantisi (2 pin)
Cikis Baglantisi (+)

Cikis Baglantisi (-)

Tablo 2.1 Par¢a tanumlart

ACIKLAMA

Enerji Kablosu Girisi

Ayak Pedali Kontrol Baglantisi
Gaz Beslemesi Girisi

Acma / Kapama Salteri

Tablo 2.2 Par¢a tanimlart
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Sekil 2.1 Onden gériiniim

Sekil 2.2 Arkadan gériiniim
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BAGLANTI SEKILLERi

SEBEKE GUC BAGLANTISI

Kaynak makinesi gii¢ kaynag), tek faz 220 V ve 50Hz sebeke gticti ile calisir. Enerji giris kablosu, gti¢
kaynaginin arkasinda bulunur. Sari-yesil kablo PE topraga baglanmalidir.

Baglanti yapilan panoda mutlaka uygun bir sigorta kullanilmalidir. Sigortanin se¢iminde gii¢ kaynagi
teknik deger etiketinde belirtilmis U1, limax ve l1eft deg@erleri dikkate alinmalidir.

1. Makinenin kapali konumda oldugundan emin olunuz. Makinenin fisini prize takiniz.
2. A¢ma / kapama salterini “1" konumuna alarak makineyi ¢alistirniz. Makine panelindeki
ledlerin yandigini, gostergenin calistigini ve sogutma faninin ¢alismasini kontrol ediniz.

Makine kablolarina dolasip diismemek icin uzun kablolar sarilmalidir.

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

GAZ BAGLANTISI

1. TIG kaynadinda kullanilacak olan argon gaz tlpUni /i\
zincirle duvara sabitleyin.

2.  Gaz regulatorini gaz tUplne baglayiniz. Regilator ile
gaz tlpl cikisinin baglantisinin 6rtlstiginden emin
olun.

3. Gaz baglantisini gosterilen gaz kapline baglanir. Gaz
baglantisini yaparken gazin kapali oldugundan emin
olun.

4. Basing ayar vanasi ile gaz basincini ayarlayin.
Baglantilarda sizma olmadigindan emin olun.

Sekil 3.1 Gaz regtilatérii

10
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Kaynak yapmadiginiz zaman gaz valfini daima kapali tutunuz.

TIG TORCU BAGLANTISI

TIG torcunu (-) kutuplu baglanti yerine takin soketi saga gevirerek sikin

Torcun gaz girisini makinenin gaz ¢ikisina baglayin

Torg tetik kontrol baglantisini 6n paneldeki ilgili konnektdre takin

Sase baglantisini (+) kutuplu baglanti yerine takin. Kaynak kalitesini arttirmak icin sase pensesini
kaynak yapilacak alana yakin yere baglayin.

HMwn =

Tungsten Elektrodu Degistirme

Tungsten elektrod ¢alisma akimina ve kaynak yapilacak is pargasina gore segilmelidir.

1. Sikistirma bashgini ¢ikartiniz.
2. Eski elektrodu, kiskagtan cikartarak yerine yeni tungsten elektrodu yerlestiriniz.
3. Elektrod kiskacini torca takiniz.

MMA ELEKTROT TUTUCU BAGLANTISI

Makine Uzerinde kaynak kablosunu ve toprak kablosunu baglamak icin (+) ve (-) olmak Uzere 2 ayri
baglanti noktasi vardir. MMA kaynaginda kaynak kablosunun baglantisi kullanilan elektrodun
polaritesine ve kaynak islemine bagli olarak degisebilir.

Topraklama kablosunu is pargasina veya calisma yiizeyine baglayiniz. Kaynak kalitesini arttirmak igin sase
pensesini kaynak yapilacak alana yakin yere baglayin.

11
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KULLANIM

Sekil 4.1 TIG200F AC/DC Ekrant

NO ACIKLAMA

Fonksiyon Secim Butonu (HF TIG, LIFT TIG, MMA, Gaz)

Mod Secim Butonu (2T, 4T, ColdWeld(Punta Kaynak), VRD)
AC/DC Secim Butonu

12
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Fonksiyon Secin Butonu
Mod Secim Butonu
AC/DC Secim Butonu
Parametre Ayar Digmesi
Pulse

AC Frequency

AC Balance

Pre-Flow Time

Start Current

Up Slope

Peak Current

Pulse Width

Pulse Frequency

Base Current

Sekil 4.2 TIG200F AC/DC Ekrant

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.

Down Slope
Crater Current

Post Flow

Uzaktan Kontrol Simgesi

Asin Sicaklik Korumasi

Anormal Gerilim Simgesi

Frekans Birimi

Zaman Birimi

Pulse Duty Faktoria

Hot Start

Arc Force

Pedal Kontrol Baglantisi

Kaynak Akim Gostergesi

Cold Weld Time (Punta Kaynak Siiresi)
Cold Weld Parametresi (Punta Kaynak Parametresi)

13
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MMA

Hot Start

Elektrot kaynaginda, elektrotun ilk baslangicta daha ylksek bir akimla eritilerek kaynaga daha rahat
baslanabilmesini saglar. Hot Start degeri, ayarlanan kaynak akiminin yizdesi olarak belirlenir.

Ayar araligi : %0 - %10

Arc Force

Kaynak esnasinda olusan kisa devreleri dnlemek icin akimda meydana gelen ylikselmelerdir. Arc Force
degeri, ayarlanan kaynak akiminin yiizdesi olarak belirlenir.

Ayar araligi : %0 - %10

TIG
high current:
/ 1 ’ Y
4
Q =low current %
£ : ! "
@ ' : 5
£ : : 2
\_ stop
start L%Duty—‘ current
I current
pre-flow < Frequency(Hz) s post flow
Up Slope

'Up Slope' secenegi, kaynak baslangicinda akimin yavasca artmasini saglar. Bu ozellik, is parcasinin asiri
Isinmasini veya deformasyona ugramasini 6nlemeye yardimci olur. 'Up Slope' ayari genellikle daha
hassas veya ince is parcalariyla calisirken tercih edilir ve daha kontrolll bir kaynak baslangici saglar.

Deger Araligt: 0-5s

Down Slope

Down slope, kaynak islemi tamamlandiginda kaynagin bitme siiresini ayarlar. Down slope siiresinde
kaynak akimi azalarak kaynak islemi sonlandirilir. 0-10 saniye araliginda ayar imkéni sunulur.
Deger Araligt: 0-5s

Pre-flow

Pre-flow, gazin kaynak alanina ulagsmadan &nce is parcasinin ve elektrotun korunmasini saglamak icin
kullanilir. Pre-flow suresi, kaynak islemi baslatiimadan 6nce gazin kaynak alanina ulasmasi icin gecen
sureyi belirler. Bu, is parcasi ve elektrotun atmosferik oksijenle temas etmesini dnlemeye yardimci olur.

Deger Araligt: 0 - Ts
14
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Post Flow

Post Flow kaynak bittikten sonra ayarlanan siire boyunca koruyucu gazin akisinin devamini saglar.
Boylece Tungsten ucun 6mri daha uzun olur ve kaynak bdlgesi soguyana kadar oksijen ile temasi kesilir.
Deger Araligt: 0.1-10s

Start Current

Baslangig akimi, bir kaynak makinesinin ayarlari arasinda bulunan ve kaynak islemi baslatilirken
elektrotun yiizeyini isitmak icin kullanilan baslangic akimi seviyesini belirleyen bir parametredir.
Deger Araligr: 10-200A

Finish Current

Bitis akimi, bir kaynak islemi tamamlandiginda elektrotun arkini stabilize etmek ve is parcasi lizerinde
kontrolli bir sekilde durdurmak igin kullanilan akim seviyesini belirleyen bir parametredir.
Deger Araligt: 10-200A

Duty Cycle

Yalnizca Pulse modunda etkin olur. Darbe frekansi ne kadar yiksekse zaman araligindaki darbe déngusu
o kadar fazladir. Darbe frekansi distlikce her darbe arasindaki zaman artacaktir. Frekans ne kadar
yliksekse o kadar odaklanmis bir ark elde edilir.

Deger Araligt: %20 - %80

Frequency

Birim zaman icerisinden kac pulse darbesi olustugunu belirten parametredir. Dlstik frekanslar genellikle
daha genis bir ark ve daha derin bir penetrasyon saglarken, yiksek frekanslar daha dar bir ark ve daha
sig bir penetrasyon saglar. Yalnizca Pulse modunda etkin olur.

AC Pulse Frekans Deger Araligt: 0.5 — 10Hz
DC Pulse Frekans Deger Araligt: 0.5 — 200Hz

Weld/Peak

Kaynak akimi degeridir. Pulse modu acik degilken ayarlanan akimda kaynak yapilir. Pulse modu acik ise
bu deger pulse akiminin maksimum degerine esittir. Ayar araligi Teknik Ozellikler bélimiinde verilmistir.

Basic Current

Pulse modunda, bir pulse darbesinin distigd minimum akim degeridir.

Deger Araligt: %10 - %90
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AC Balance

AC modda etkilidir. AC modunda, elektrot (tungsten ignesi) pozitif ve negatif elektrotlar arasinda sirekli
olarak degisir. AC Dengesi, elektrotun pozitif elektrotta oldugu sireyi temsil eder. Elektrot pozitif
elektrotta oldugunda, is parcasinin ylzeyindeki oksit tabakasi temizlenebilir, ancak bu sirada elektrot isi
olusumuna ve hasara egilimlidir. Elektrot negatif elektrotta oldugunda, daha az isi Uretir ve kaynak icin
faydali olan isiyr yogunlastirir.

Deger Araligt: %10 - %70

AC Frequency

AC modda etkilidir.
Deger Araligt: 50 — 100Hz

Cold Weld Parameter

Punta kaynak modunda etkilidir. Punta kaynagin frekansini belirtir.
Deger Araligt: 0 — T0Hz

Cold Weld Time

Punta kaynak modunda etkilidir. Punta kaynagin kaynak stresini belirtir.

Deger Araligi: T—200ms

Symbol Name Parameter Symbol Name Parameter
TPRE Pre flow time 0-15
HOT START Arc current 0-10%
w Peak current 10-200A
- 0,
ARC FORCE Arc force 0-10% Cold weld
Ihz* (0-10HZ)
w Peak current 10-180A parameter
Is* Cold weld time (1-200MS)
Symbol Name Parameter TPOST Post Flow 0.1-105
% AC Balance 20%-80%
Hz AC Frequency 40-200 Hz
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Symbol

TPRE

s
TUP

w

2T-4T Tetik Modlar

V10
Name Parameter
Pre flow time 0-15
Start current 10-200A
Up slope 0-55
Peak current 10-200A
Base current 10-200A
Down slope 0-55
Crater current 10-200A
Post Flow 0.1-10S

2T Modunda;

Tetige basildiginda 6n gaz siresinin ardindan kaynak baslangi¢ akimi ile kaynak baglar. Rampa siresi
boyunca kaynak akimi artarak ana akim degerine gelir. Elinizi torg tetiginden ¢cekene kadar kaynak devam
eder. Elinizi torgtan cektiginiz anda bitis rampa siresi boyunca kaynak akimi azalir.

Akim degeri bitis akim degerine geldigi anda kaynak sonlanir ve son gaz siiresi boyunca gaz verilir.

main current
(adj)

&
e
B
pre gas
flow

(adj)

0.

tetige
l basildiginda
tetik
birakildiginda
ad) :adjustable
:ayarlanabilir

post flow
{adi)

Sekil 4.3 2T modunda ¢alisma dongisii
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4T Modunda;

Tetige basildiginda 6n gaz siresinin ardindan kaynak baslangic akimiyla baslar. Tetik birakildiginda
rampa siresi boyunca kaynak akimi artarak ana akim degerine gelir. Bu konumda tetige dokunmadan
kaynak yapilabilir. Kaynak sonlandiriimak istendiginde tetige basilir, kaynak akimi bitisi rampa suresi
boyunca azalarak bitis akimina iner. Tetik birakilmadigi stirece bitis akiminda kaynak yapilir. Tetik
birakildiginda kaynak biter ve son gaz stiresi boyunca gaz verilir.

main current
l + (ad)) +

l tetige
basildiginda

T tetik
birakildiginda

¢ :adjustable
ayarlanabilir

Sekil 4.4 4T modunda ¢alisma déngisii

DEPOLAMA VE KURULUM

DEPOLAMA VE CALISMA ORTAMI

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

Kullanilmadan uzun sure bekletilecek ise, sogutma sivisi bosaltiimalidir.

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

Calisma sirasina kolayca hava alabilmelidir.

TASIMA

Gii¢ Unitesinin yeri degistirilirken, tutamaclar veya tasima halkalarindan tutulmalidir.
Yer degistirmek icin kablo, torg veya hortumlardan kesinlikle cekilmemelidir.
Yer degistirme isleminden &nce makinenin kapali oldugundan ve elektrik baglantisinin
kesilmis oldugundan emin olunmalidir.
Tasima isleminden 6nce tiim ara baglantilar (hortum paketi, tel bobini, tel besleme unitesi, vd.)
sokilmelidir.
Tasima sirasinda kullanilacak zincirler ve/veya halatlar esit uzunlukta olmali, esit yik dagilimi
saglanmali ve makine dengeli sekilde kaldirimalidir.
Kullanildigi dlkenin ilgili yonetmelikleri, is gtvenligi ve kaza onleme kurallarn dikkate
alinmalidir.
Tasima sirasinda makinenin altindaki tehlikeli alanda kimse olmamalidir.
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Gaz tupleri ve kiglk parcalar makineden ayri olarak tasinmalidir. Birlikteyken vingle tasima
yapilmamalidir.

Bazi makineler son derece agirdir, bu nedenle yerleri degistirirken gerekli cevresel giivenlik
onlemlerinin alindigindan emin olunmalidir.

Tasima esnasinda is ayakkabisi giyilmelidir.

YERLESTIiRME

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 Ust Uste istiflenmemeli, kablolar ve makine operatoriin ayni tarafinda ve operatérden
mumkin oldugunca uzakta olmalidir. Kablolar operatériin gevresinde 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.

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

Olasi is kazalarini ve makinede olusabilecek arizalari énlemek icin 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, 6dnemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
yiksek verimde kullanilabilmesi ve teknik dmrinln uzun olmasi icin asagida aciklanmis olan
bakimlar yapiimalidir.

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

Tum elektriksel baglantilar kontrol edilmelidir.

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

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

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

Makine, sahip oldugu teknik o&zellikleri ile bu kilavuzda belirtilenlere uygun olarak
kullanildiginda, édnemli bir bakim islemi yapilmasini gerektirmez. Bununla beraber makinenin
ylksek verimde kullanilabilmesi ve teknik émriinin 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 gii¢ besleme kablosu ve kaynak kablolari gozle kontrol
edilmelidir. Kablolarda ezilme, soyulma veya kopma varsa servise haber verilmelidir.

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

Gunltk bakim, kaynak islemini yapacak kisi tarafindan yapilmalidir.

Makine sogutma sivi seviyesi her kullanimdan énce kontrol edilmelidir.

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, 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.
iyi bir kaynak kalitesi icin, kaynak teli paslanmis veya korozyona ugramis ise, yenisiyle
degistirilmelidir.
Makinenin tzerindeki etiketler kirlenmis ve okunmakta zorlaniliyor ise temizlenmelidir.
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ARIZA NEDENLERi VE COZUMLERI

KAYNAK HATALARI VE OLASI SEBEPLERI

Kaliteli bir kaynak elde etmek igin 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

Ark yok *
*
*
TIG kaynagi hatalan *
3
£
*
£
MMA kaynagi hatalari *
£
£
%
Makine termal korumaya giriyor. *
%

Makinenin agik oldugundan emin olun.
Parametre ekranindan kaynak parametrelerinin
dogru oldugunu kontrol edin.

Kaynak kablosu ve sase baglantisini kontrol edin.

TIG torcu baglantilarinin dogrulugunu kontrol
edin.

Sase kablosunun is parcasiyla temas edip
etmedigini kontrol edin.

TIG torcu kablosunun (-) kutuplu baglanti
noktasina baglandigindan emin olun.

Yapilacak kaynak islemine uygun Tungsten
secimi yapin.

Kaynak islemine baslamadan ©nce Tungsten
ucunun sivriligini kontrol edin.

Ekrandan MMA kaynak modunun segildiginden
emin olun.

Sase kablosunun ve elektrot kablosunun
kullanilan elektrodun polaritesine ve kaynak
islemine bagl olarak dogru kutuplu baglanti
noktalarina takildigini kontrol edin.

Kaynak akim degerini kontrol edin.

Arc force ve hot start ayarlarini yapin.

Makine sogutma hava akisini kontrol edin.
Periyodik bakimlarini uygulayarak makineyi
temizleyin.
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NAKLIYE

« Cihazin elektrik baglantilarinin sékildigiinden 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 baglantilari 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. Babiirsah 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 markas: NURIiS TEKNOLOJi A.S.
Makine Modeli:

Makine Bandrol ve SETi NO: e b s 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:

UYARTI: {ki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki niishanin da tarafinizca
ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan o6nce, 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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NURIS TEKNOLOJI A.S.

KAYNAK MAKINESI
GARANTI BELGES]

MAKINE BiLGIiLERI

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

Makine Bandrol ve SETi NO: e b s 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:

UYARTI: {ki kopya olarak hazirlanmis olan Garanti Belgesinin gegerli olabilmesi igin her iki niishanin da tarafinizca
ve Yetkili Servis tarafindan imzalanmasi gerekmektedir. Garanti belgesi imzalanmadan once, 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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