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Gedik Sinerjik (GS)
Gedik Pulse Sinerjik (GPS)

Multi Prosesli MIG/IMAG-, DC TIG ve Ortllu Elektrok kaynagi

www.gedikkaynak.com
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GS WB 400-GS WB 500

Tam akim araliklarinda mikemmel ark kararlihgi. Yiksek hiz gerektiren kaynak islemlerinde dahi disuk
voltaj dalgalanmalari ve mikemmel kaynak dikis gérintisu olusturur. GS 500 Sinerjik modelinde zor ¢calisma

kosullarinda %100°de 500 amper verimi ile yuksek kalite sunar.

GS WB 400 L

Yeni gelistirilmis ‘Low Spatter’ Ozelligi ile ark gecislerinde (150-230A) sicramay! en aza indirerek yiiksek
uretkenlige ulagsma kalitesi.

GPS WB 320 /400

Farkli tip malzemeler icin kullanilabilecek uygun dalga sekli kontrolu ile yiksek kalitede darbeli kaynak
islemi uygulama kolayliginin yani sira, yiksek hizlardaki kaynaklarda dahi mikemmel ark kararlihigi saglar.
(GPS WB 320 modeli manuel uygulamalar igin olup robotlarla entegre edilememektedir.)

GPS WB S500 L

Celik, paslanmaz celik ve aluminyum kaynaklarinda en basarili kaynak performansi saglayan modeldir.
Yeni GS WB 400/500’0n 6zellikleri ile GS WB 400L ve GPS WB 400 modellerinin dzelliklerini birlestirerek

tum uygulamalar icin mikemmel bir secenek olmaktadir.
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inverter Teknolojisindeki En Yiiksek Performans

Tum performanslarda, ark kararliliginda gézle géruliir gelisme

Manuel veya otomatik kaynak uygulamalarindaki tim ihtiyaclar, standart ve yuksek hiz dalga formu kontrolu tarafindan kolayca
gerceklestirilebilir.

Kaynak Akimi : 130A

Kaynak Gerilimi : 165V

Koruyucu Gaz © %80 Ar + %20 CO2
Malzeme Kalinhigr : 1.6 mm

* Diizgiin ve Miikemmel Kaynak Dikis Goriintiisii

Kaynak dikisinin olusumu esnasinda serbest tel boyu degisse bile ark kararliigi saglanir

Kaynak Akimi : 300A

Kaynak Gerilimi 1 30V

Tel Capi : o “1.2mm, Ozli tel

Malzeme Kalinlig : 9mm

Wave Pulse Frekansi : 2.5Hz
* Dlizglin kaynak dikis géruntiisiiniin olusumu
Yuksek hiz kaynak modu ile daha yuksek Dijital turbo baslangi¢c uygulamasi ile sorunsuz
hizlara ulasilabilmektedir ark baslangic performansi gelistirildi
YUksek hizdaki kaynak modu ile ark voltaj dalgalanmalarini Paslanmaz modundaki ark baslangi¢c perfomansi énemli
azaltarak ve kaynak dikisindeki kusurlari énleyerek Olcude arttirilarak dijital turbo baslangic ve essiz darbe
mikemmel kaynak performansi olusturur. fonksiyonu ile tel ucu seklini optimize edebilirsiniz.

Konvansiyonel GS WB 400 L
i Makineler
- ; —— ¢ > _—~Ark baslangic hatasi :
| = =
- -
Kaynak Akimi 250 A Kaynak Gerilim : 25V =31 ' ’ & )
Kaynak Hizi  : 100 cm/dak. Tel Capi T 1.2mm 1
‘ Bitis darbe fonksiyonu ile

tel ucu seklini iyilestirme

* Tolerans araligini arttirmak icin kaynak dikis genisligini
kolayca ayarlayabilirsiniz

* Ark baslangi¢ hatalari ve baslangic boliimiindeki yetersiz kaynak
dikislerini 6nlemede ciddi oranda iyilestirme.



sGeKaMac® @ it weena

" =

Low Spatter Kaynak Modelinin Yiksek Verimliligi ile Capak Olusumu Azalir

Sadece diisiik akimda degil ayni zamanda orta ve yiiksek akimlarda da
capak olusumunu cok iyi azaltir.

@ —@— Konvansiyonel makine —@— GSWB 400 L @ —@— Konvansiyonel makine —@— GS WB 400 L

£ 200 Ampere B 200 Ampere

g kadar é kadar

i %80 =) %60

&r azalma AR azalma l

S
— - \/
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Kaynak 100A 150A 200A 250A Kaynak 504 150A 200A 250A
* CO2 Gazi kullaniminda bile MAG kaynagina esdeger diisiik capak olusumu * MAG kaynaginda bile Uist limitleri zorlayan capak azalmasi

Ayrica ortaya ¢ikan ¢apaklarin ana malzemeye veya is baglama diizenegdine (Fiksture) yapisacak olan ¢capak miktar
azalacagindan, yapisan ¢apaklarin temizlenmesi icin gereken calisma saatleri énemli élctide azalir.

Kaynak dikisinde kusursuz Tolerans da dahil olmak Uzere
mukemmel bir gorinim kaynak hizini arttirir

Kaynak banyosunda sabit bir déngu icinde olusan Gerilim alt sinir toleranslari genisletilerek yiiksek hiz
kisa devre akim seviyesini azaltarak uniform dizgin modunda yapilan kaynaklarda bile capak olusumu
bir kaynak dikisi olusumunu sadlar. azaltilarak yuksek kalitede kaynak olusumu saglanir.

Gswa 0L

Yiksek gerilimde

Konvansiyonel
Makineler

Kaynak Akimi 1 135A - = o
. dikiste dlizensizlik

Kaynak Gerilimi  : 18V

Koruyucu Gaz : CO2

Malzeme Kalinhg : 1.6 mm

Tel Capi 1 “1.2mm

Kaynak Hizi 1 70 cm/dak.

GS WB 400 L

Kaynak Akimi : 220 A Koruyucu Gaz : CO2 Bosluk : 1.6 mm
3 .~ Kaynak Hizi  : 100 cm/dak. Tel Capi :“1.2mm
B C RS
. - Dz kaynak dikis

Miikemmel derin nufuziyet ve isi girdisi ile diiz kaynak dikis Kaynak dikisi kenarinda olusan yanma oluklari, yiiksek hiz
gorintiisiiniin gerceklestirilmesi kaynak modu ile azalir
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Celik, Paslanmaz ve Aliminyum Kaynagi icin Yiiksek Kaynak Performansi

Pulse kaynagi nedir ?

Darbeli kaynak, bir ylksek akim ve distuk akim araliklarinda Tepe akim
Uretilen elektromanyetik sikistirma kuvvetinin etkisiyle, telin
ucunda olusan damlacik formunun koparilmasini saglayan Temel akim

bir metal transferi tGradar.

Yeni gelistirilen wave pulse kontrol fonksiyonu ile Mikemmel
kaynak kalitesi

Pulse kaynak yéntemi malzeme tiiriine gére farkh optimum dalga formunu gerceklestiriyor.

—— Celik icin MAG Pulse dalga formu
— Paslanmaz icin MIG Pulse dalga formu
—— Aliminyum icin MIG Pulse dalga formu

“Wave pulse”, yuksek kalitede bir kaynak icin gelistirilmistir

Wave pulse kaynak ydntemiyle yapilan kaynak uygulamalarinda, kaynak banyosunda olusan basing, titresim gibi diizensizlikler,
kaynak akim kontroli ve senkronize edilmis tel sirme hiz kontroli sayesinde giderilerek, tel erime oraninda kararlilik saglanir.

Yiiksek Dusiik
Periyot 1 Periyot 1

Kaynak akim kontrolii

I
Yiiksek Disiik
Periyot Periyot

Tel siirme hiz kontrolii
0.5-32 Hz araliginda ayarlanabilen Wave Pulse 6zelligi sayesinde,
- GOzenekleri azaltir

- Bosluk doldurma kabiliyetini arttirir
- TIG (Argon) kaynagina esdeger mikemmel kaynak dikis goértintlisti olusturur




GPS WB 400
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Celik, Paslanmaz ve Aliminyum Kaynagi icin Yiiksek Kaynak Performansi

Yeni gelistirilen wave pulse kontrol fonksiyonu ile
kaynak kalitesini mukemmellestirmek mimkin

--------------- ik darbe akimi éncelikle damlacigi blytterek,
telin ucunda bir daralma olusturur

= ikinci darbe akimi ise arkin metal transferini
ayarlar

. . Diizguin bir damlacik olusumunda darbe akimi
S - yavasca temel akima dogru degisim gosterir

T

WB- inverter serisi kaynak malzemesine gére optimum dalga denetimi kullanarak asagidaki gucli noktalarini sunmaktadir.

® Dusltk akimdan yuksek akimlara kadar olan tim araliklarda
capaksiz ark olusturma

® Galvanizli celik gibi yuzeyi islenmis celik malzeler igin
mukemmel kaynak sonuclari elde edebilme

® Yiksek hizdaki kaynaklarda bile yigilma miktar arttirilabilir ve
dikis genisligi kolaylikla sabitlenebilir.

Galvanizli celiklerde kaynak kalitesinin arttiriimasi

Akilli filtreleme sayesinde galvanizli [
. . o 2 .
celiklerin kaynadi esnasinda olusan  F anna:z gk"‘_fl‘_' o ;205‘\\/
e s .. S3¥ aynak Gerilimi  : .
gucla ginko buharlmr.] olumsuz e.tk.ls! 5 Koruyuou Gaz %80 Ar + %20 GOz
azaltilarak kararli bir kaynak dikisi Ana Malzeme . Galvanizli gelik : 45 g/m?
gergekle§tiri|ir_ Kaynak Hizi 1 100 cm/dak.
Tel Capi D “1.2mm

Buna ek olarak kaynak bitisinde

. . . Kaynak Baglantisi : Bindirme kdse kaynagi
homojen bir sonlandirma elde edilir.

Kaynak Dikis Makro Kesit
Goriintiisi Goriintiisi

Wave pulse kaynak metodu kullanilarak
ergimis kaynak banyosundaki darbe
ile galvaniz celiklerin kaynaginda olusan

Wave pulse
olmadan

" . . . Kaynak Akimi : 200A
g6zeneklerin sayisi énemli oranda Kaynak Gerilimi C asv
azaltilabilir. Galvaniz Celigin Kalinligr : 9 mm

Tel Capi © “1.2mm
Kaynak Hizi : 30 cm/dak.
Wave Frekansi : 3Hz
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Celik, Paslanmaz ve Aliiminyum Kaynagi icin Yiiksek Kaynak Performansi

Ince paslanmaz celikleri yiiksek hizda kaynatma kolayhgi

Pulse akimi hizla yikselerek damla
olusumunu saglar

= --
P

Kaynak Akimi : 145A
Kaynak Gerilimi  : 23V
Malzeme Kalinigr : 2.0 mm

Tel Capi : “1.2mm
e Kaynak Hizi : 100 cm/dak.

= - Pulse akimi bu safhada damla
olusumunu tamamlar

= = - Pulse akimi temel akimina yavasca
gecis yapar, bu sayede damla
yumusak bir sekilde duser

Yeni gelistirilen benzersiz Wave Pulse ve ylksek hiz fonksiyonlarini kullanarak paslanmaz celik malzemelerin kaynaginda mikemmel
kaynak dikisleri olusturabilirsiniz.
Vizkozitesi yUksek paslanmaz celik tellerin kullaniminda bile oldukga rahat damlacik transferi gerceklestirilebilir.

Aliminyum MIG Pulse Wave programiyla mikemmel
kaynak dikisi gorinumiu (0.5-32 Hz)

Akimin az ¢ok degisiklik gésterdigi durumlarda wave pulse dalga
formu kontrolU ile capak benzeri toz ve Kirlilikler Snemli dl¢tide N
azaltiimaktadir.

Kaynak Akimi : 280 A
Kaynak Gerilimi  : 21V
Malzeme Kalinigr : 1.5 mm

Tel Capi : “1.2mm
, Kaynak Hizi : 160 cm/dak.
I Pulse akimi yavas artig gésterir
, . <~ — + - - Pulse akimi yavas inis ile temel
! . . akimina iner, bu sayede damla
~ § gecisi yavaslar
U U U U Kaynak Akimi :120A
—— Kaynak Gerilimi  : 16V
Malzeme Kalinigi : 3.0 mm
Tel Capi : 1.2 mm
Wave pulse kaynak metodunda tel hizi ve ark boyu Kaynak Hizi : 50 cm/dak.

kontroli ile TIG kaynagi dikigine benzer dikig goriinttis W WaveFrekansi - 251z

elde edilebilir.

Yuksek hizda pulse modu

Tum kaynakli robotik uygulamalarda WB serisi kaynak makinelerinin performansini optimize ederek entegre edebilirsiniz.
Teach pendanttan tanimlanan hiz parametereleri ile yiiksek hizlarda pulse kaynagdi gerceklestirilebilir.
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% Kaynak Akimi : 300 A

n Kaynak Gerilimi ~ : 22V
Malzeme Kalinligi : 3.2 mm
Tel Capi ©“1.2mm
Kaynak Hizi : 150 cm/dak.

Tel Besleme Hizi @ 11.0 m/dak.
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Artik Kaynak Bolgesine Ulasmak Kolay

Constant penetration (sabit nufuziyet) fonksiyonu ustinliigu

Kaynak dikisinin olusumu esnasinda serbest tel boyu degisse bile ark kararlilig
korunur. Serbest tel boyunun 40mm’ye ulastiyi durumlarda bile yiksek islem
regulasyonu sayesinde neredeyse capaksiz sabit nifuziyetli kaynak dikisinin
olusumunda kolaylik saglanir.

CONSTANT
PENETRATION

Sabit nufuziyet fonksiyonu sayesinde kalin kesitli malzemeler dar kaynak agzi
acilarak paso sayisini azaltmakla birlikte,daha az kaynak agiz hazirhdi ,daha
az tel ve koruyucu gaz tuketimi,daha disuk kaynak suresi ve dolgu kaynaklarinda
daha az acisal carpilma gibi ciddi tasarruflar saglar.

20 m et m

Kaynak esnasinda akimi duzenlemek istiyorum

maliyetli, kumandal torca ihtiya¢ duymadan standart herhangi
bir tor¢ Uzerinden tetikleme yaparak gerceklestirir.

1 Tek Tetik
akim artar

Y SN

1

1

1
1 Pidak DO PR IS

Alam artar Akimazalir  Akim artar Akim artar Degisen malzeme kalinliklarinda, pozisyon degisikliklerinde
Akim azalir Alim azalir hatali hazirlanmis bosluklu malzemelerde veya malzemeye
50A 60A erigimin zor oldugu kaynak kosullarinda kullanici, makineden
! ! ! 1 ayarladigir amper degerine gére akimi azaltmak ve arttirmak
Kaynak Akimi : : : : |20A| istemektedir. Bu islemi makinenin essiz 6zelligi ile, 6zel yiksek
T : : !
1

1
1
1
1
1 Cift Tetik
1
1
1
1

ON

Torg Anahtari

OFF L] |




WB Serisi

Kalite Kontrolii IT Bilisim Teknolojisi ile Bulusturma

““Hafiza fonksiyonlarindaki kaynak parametrelerini veya
yedeklenen verileri USB girisinden bilgisayariniza kolaylikla transfer
edebilirsiniz.

Kaynak parametrelerini diizenleme e

Kaynak parametrelerini kopyalama =

Kaynak parametrelerini yedekleme

* Pc islem ekrani gorseli

Kaynak Monitoru (Opsiyonel)

Ayrica istege bagh olarak tim ayrintili verileri bir USB araciligiyla veya buyuk bir a§ modemi kullanarak kayit
altina alabilirsiniz.

Buna gére kalite kontrol araciligiyla gelisimler izlenebilir problemlerin
giderilmesi icin tim ayrintili bilgilerin ne oldugu tespit edilebilir.

Kaynak Monitéri

Sistem Gereksinimleri
- Windows 7 Nista icin : Pentium 4 1 GHz veya diger / RAM 1 G by1e veya dider / ekran 1024 x 768 veya daha genis.
Toplu Kontrol Ekrani ) Windows Xp icin, 2000 : Pentium M 1 GHz veya diger / RAM 512M by1e veya diger / ekran 1024 x 768 veya daha genis.
* Bir LAN baglantisi (sabitienmis kablo) gereklidir.

sfdlliss

Hangi parametreler kayit edilebilir?

Kaynak akima (ayarlanan)  Kaynak gerilimi (ayarlanan)  Kaynak akimi (6lciilen)  Kaynak gerilimi (6lciilen)  Baslatma sinyali tel besleme sinyali

Tel besleme hizi Giic kaynagindaki sicaklik  Elektrik motor akimi Primerdeki genis voltaji fan deviri

Karanlik yerlere bile uyumlu genis ve net dijital gosterge

Kaynak islemi sirasinda goriintllenen kaynak akimi, kaynak gerilimi yani sira kaynak sonucunda ulasilan ortalama degerler
de tespit edilebilir. Ayrica ekrandaki hata kodlarina bakilarak kolaylikla sorunlara kargi dnlem alinabilir.

1 - Kaynak Parametrelerinin Hafizaya alinmasi 4 -Tek bir diigme (skala) ile parametre ayar
(100 program) kolaylig
Tek dokunusla yapilan ise uygun programlarin Parametreleri 1 Amper veya 0.1 Volt seviyelerinde
kaydedilmesi ve yenilenmesi mimkindur. tekrarlanabilir mikemmel bir sekilde ayarlamak
Kaynak i¢cin ayarlanan programlarin calistiriimasi mUmkun.
ve tekrarlanmasini saglar 5 - Ark Karakteristik

) istenilen arki serbestce ayarlayabilir. Kullanima
2- Fonksgonu Tusu uygun optimum arki segebilirsiniz.
Kullanici, Glg Unitesi icerisinde tanimlanmi R )
ozellikleri, 6r$ panel Ugerinden istedigi c")ze§l 6 - Degisik Tiirde Fonksiyon Ayarlan
fonksiyonlari kolaylikla ayarlayabilir. Yuksek kalitede bir kaynak dikisi elde etmek

icin dokunmatik panel tizerinden degisik

3- Kaynak Modlarnin Secimi fonksiyonlari kolaylikla ayarlayabilirsiniz.

istenilen kaynak yéntemi ve tel gapi panel 7 - Opsiyonel Ozellikler
Uzerinden kolaylikla ayarlanabilir. LED Kaynak makinesine, musterilerimizin talepleri
ekran sayesinde ayarlanan parametreleri dogrultusunda degisik malzemelerin kaynagi

kolaylikla takip edebilirsiniz. icin programlar kolaylikla yuklenebilir.
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Baglanti ve Bakimi Kolay, Miikemmel Tasarim

Yeni Gelistirilen Sogutma Sistemi

Elektronik parcalara toz girisi
%98 oraninda azaltiimisgtir

©® Toza Karsi Yiksek Dayanim Y

Bdlme ayirma sistemi sayesinde elektronik komponentler

toza karsi korunarak elektronik malzeme émdurlerini

uzatmaktadir.

©® Kolay Bakim
Calisma verimi ve ortam sicakhigina gore calisan akilli
fan sistemi elektronik komponentlerin bulundugu bdlgeye
toz girisini engelleyecek sekilde tasarlanmistir.
Toz ve kir temizligi kapaklarin agilmasina gerek
kalmadan 6nden arkaya dogru hava tutularak yapilabilir.

Devicei'et CCink CANopen

® FD serisi robotlara makinede bulanan ara ylz karti ile kolaylikla
baglanabilir.

® |/O ile kontrol

® Anolog baglati ile

® WB GPS/GS makineleriyle EtherNet/IP, DeviceNet and PROFIBUS
baglanti kolayhgi

e Filedbus ile (EtherCAT / PROFINET / CANopen / CC-Link /

i ControlNet)baglant

Terminal baglanti kutusunu kullanarak diger sistemlere
kolaylikla entegre edilebilir

Makinenin arka kisminda bulunan baglanti terminali, kolaylikla acilarak baglanti yapilabilir.
Ara yliz baglanti karti makinenin icerisinde standart olarak yerlestirilmistir. Bu sayede PLC ve otomasyon robot sistemlerinde
kolaylikla kullanma kolayligi1 saglar.

a

= sa st 01 M1 TRV N R Q

R LERR NN

Aies BRRRARD

*Arayliz | / 0 baglanti kutusu
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Kusursuz Tel Besleme Kolaylig:

Tel sirimunde en dnemli nokta tel sirictden kontak memeye kadar telin givenligi,hassas ve mimkin oldugunca sorunsuz bir
sekilde iletiimesidir.

Hem telin zarar gérmemesi hemde kaynak iglerinin mikemmel bir sekilde uygulanabilmesi icin yeni gelistirilen CM-7402 ve CMA
7402 tel sUrimu Unitelerinde kullanilan ¢ adet dogrultucu +4adet sevk makarasi kullanimi ile ulasiimasi zor olan bdélgelere
rahatlikla tel sevkini gerceklestirebilirsiniz.

* CM 7402 : Alasimsiz ve alasimh celiklerde

* CM A-7402 : Aluminyum alasimlarda

Kusursuz tel besleme icin 7 makarali tel siirme Unitesi

Takilip sokulebilir kumanda uniteleri (opsiyonel)

® Analog Kontrollii

Parca Adi Parga No.
Analog Kontrol K5416Z00
Aray[]z Ba@lantl BKCAN-4010 (10m)
Kablosu BKCAN-4020 (20m)
Uzak yerlerde kullanimi igin istege bagli olarak analog
kontrolli ve dijital kontrolli kumanda Unitelerini tel sirme
o Dijital Kontrolli Unitelerine kolaylkla adapte edebilirsiniz.
Parca Adi Parca No.
Dijital kontrol E 2454

Arayiiz Baglanti | BKCAN-4010 (10m)

Kablosu BKCAN-4020 (20m)
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Teknik Ozellikler

Genel Adi GeKaMac PoWer MIG GeKaMac PoWer MIG GeKalMac PoWer MIG
Kaynak Makinesi Model GS WB-400L GS WB-400 GS WB-500
Sebeke Gerilimi \Y 3 Faz, 400 +/- 15 3 Faz, 400 +/- 15 3 Faz, 400 +/- 15
Faz Sayisi & 3 S

Kurulu Gig kVA 18.2 17.7 23.6
Devrede Kalma Orani % 50 50 100
Maksimum Cikis Akimi A 400 400 500
Maksimum Cikis Gerilimi Vv 34 34 39
Kaynak Akim Araligi A 30 - 400 30 - 400 30 - 500
Cikis Gerilim Arahgi \Y 12-34 12 - 34 12 -39
Maksimum Bosta Calisma Gerilimi Vv 70 70 70
Boyutlar (GxDxY) mm 395 x 710 x 592 395 x 710 x 592 395 x 710 x 762
Agirlik kg 62 61 80

Genel Adi GeKaMac PoWer MIG GeKaMac PoWer MIG | GeKalMac PoWer MIG
Kaynak Makinesi Model GPS WB-320 GPS WB-400 GPS WB-500L
Sebeke Gerilimi Akim Tarl 400 +/- 15 400 +/- 15 400 +/- 15
Faz Sayisi Vv 8 8 3

Kurulu Gig kVA 11 19.2 25
Devrede Kalma Orani Y% 60 /100 50/100 60
Maksimum Cikis Akimi A 320 /283 400 /370 500
Maksimum Cikis Gerilimi Vv 34 34 39
Kaynak Akim Araligi A 30 - 320 30 - 400 30 - 500
Cikis Gerilim Arahgi Vv 15-30 12 -34 12 -39
Bosta Calisma Gerilimi Vv 80 80 80
Boyutlar (GxDxY) mm 395 x 710 x 592 395 x 710 x 592 395 x 710 x 592
Agirlik kg 62 62 83

Tel Stirme Unitesi Model CM-7402 CMA-7402
Kullanilabilir Tel Caplari mm (0.8)0.9-1.0-1.2 (1.4), (1.6) (1.001.2-1.6

Tel Turd Masif ve OzIii Tel Aluiminyum Tel

Tel Besleme Hizi m/min 22 22

Boyutlar (GxDxY) mm 207 x 588 x 372 207 x 588 x 372

Agirlik kg 17 17
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Fonksiyon Tablosu

GSWB 400 | GS WB 400L

GS WB 500

GSWB 400 | GS WB 500L

DC-MIG/MAG

DC-MIG/MAG Sinerjik

DC-MIG/MAG Pulse Sinerjik

DC-MIG/MAG Low Spatter

(OP)

(OP)

DC-MIG/MAG Wave Pulse Sinerjik

DC-TIG-Lift

Ortulu Elektrot

Sabit Nufuziyet (Constand Penetration)

Hizli Kaynak Modu

Hafizaya Alma

Kilitleme

Uyku Modu

On Gaz Siresi

Son Gaz Siresi

Baslatma Akimi

Cikis EQim Suresi

inis Egim Stiresi

Bitis Akimi

Krater Doldurma

Punta Kaynak Stresi

Havali/Sulu Torg Segimi

Gaz Test (Tel vermeden)

Gazsiz Tel Verme

Torctan Kumanda Etme

Antistick

Burn Back

Dijital Kumanda Unitesi

(OP) (OP)

(OP)

(OP) (OP)

Analog Kumanda Unitesi

(OP) (OP)

(OP)

(OP) (OP)

USB’den Bilgi Transferi ve Alimi

Tablet ve Monitérden Kontrol

(OP) (OP)

(OP)

(OP) (OP)

PLC, Otomasyona Baglanti




Birlestirir. Hayat icin.
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