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I KURUMSAL

Magmaweld, Zaimoglu Holding A.S. biinyesinde yer alan lider bir kaynak iiriinleri markasidir. Grup biinyesindeki en eski sirket olan Oerlikon Kaynak
Elektrodlari ve Sanayi A.S., 1957 yilinda kurulmus ve bir isvicre sirketi olan Oerlikon Biihrle AG den aldigi lisans ile 1959 yilinda Tiirkiye'de ilk kaynak
elektrodunu iiretmistir. Yillar icinde sanayinin gelisimi ile beraber kaynak tiiketim malzemeleri ihtiyacina cevap vermek iizere MIG/MAG ve TIG Telleri,
Ozlii Teller, Tozalti Tozlan ve Tellerini iretim programina katmistir. 1971 yilinda basladigi Kaynak Makineleri iiretimi, 1998 yilinda Panasonic ile kurulan
is ortakligi ile Robotik Sistemlere kadar uzanmaktadir.

Kaynak Tiiketim Malzemeleri Fabrikasi
Organize Sanayi Bolgesi 2. Kisim, Manisa

Kaynak Makineleri ve Otomasyon Fabrikasi
Organize Sanayi Bdlgesi 5. Kisim, Manisa

Tiirkiye'deki lider pozisyonunu pekistirmek, maliyetleri diistirmek ve global bir marka olabilmek icin 1996 yilinda Manisa'da biiyiik bir yatinm yaparak
tiim Ar-Ge, Uretim, ve Lojistik faaliyetlerini buraya tasimistir. Bu yila kadar Grup, tiim kaynak iiriinlerini OERLIKON ve HALKALI markalan ile satarken,
global pazarlarda biiyiiyebilmek icin yepyeni, geng, ve uluslararasi bir marka olarak MAGMAWELD'i yaratmistir. Markanin adi, diinyanin merkezindeki
eriyik, magma ile kaynak banyosunun benzerliginden yola ¢ikilarak olusturulmus ve tiim diinyada isim hakki tescil ettirilmistir.

Magmaweld'in misyonu "Kaynak¢inin Giiven Kaynagi" olmaktir. Bu baglamda 1961 yilinda Oerlikon Kaynak Okulu adi ile baslayan iicretsiz kaynakg
yetistirme kurslarinda bugiine kadar binlerce kaynakgi yetismis ve yetismeye devam ederek iilkenin kalkinmasina biiyiik katki saglamaktadirlar. Yine bu
misyona bagli olarak miisteri tatmini, dolayisi ile kusursuz is siireclerine ulasmak birincil hedef haline gelmistir. Miisteriye daha yakin olabilmek, hizli ve
giivenilir geri-bildirim almak icin 444 WELD (444 9353) telefon hatti, www.magmaweld.com.tr web sitesi lizerinden canli destek, Whatsapp ve sosyal
medya hizmetleri sunulmaktadir. Bu iletisim mecralar iizerinden; iiriinler, kullanim sekilleri, kaynak teknigi ve miihendisligi sorular, standartlar, is
giivenligi, otomasyon, lojistik gibi konularda grubun uzmanlarina ulasarak bilgi edinilmesi ve hizli ¢oziimlere ulasiimasi saglanmaktadir.
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Zi-Tech Teknolojisi

Panasonic Tawers TIG Kaynak Robotlari
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I Panasonic Kaynak Robotlarinin Genel Ozellikleri

Yenilikgi tasarim, saglam yapisi ve en son servo teknolojisinin gerceklestirdigi yiiksek hizli ve titresimsiz hareket kabiliyetine sahip Panasonic
robotlar 24 saat calismaya uygun dretilmiglerdir.

Agir sartlarda calismak icin tasarlanmis, toza ve suya kargi maksimum koruma saglanmistir.

Sinifinin en esnek hareket kabiliyetli robotudur.

Kompakt yapisi sayesinde az yer kaplar.

Dijital entegre Panasonic Kaynak Teknolojisi sayesinde her pozisyonda kusursuz kaynak dikisleri elde edilir.

Robot ile kaynak makinesi arasindaki dijital haberlesme sayesinde elektro manyetik giiriiltiiden etkilenmez, dolayisiyla kaynak hatalan
olusmaz.

Kolay programlanir ve kullanilabilir.

Panasonic Kaynak Robotlarinda kullanilan program genis kapsamli olmasinin yani sira, kolay dgrenilebilen bir yapiya sahiptir. Program
WINDOWS tabanli olup, tiim operasyon adimlar ekrandaki ikonlar yardimi ile kolayca belirlenebilir ve kaydedilir. Kumanda tinitesi iizerindeki
SD kart ve USB baglanti noktalan sayesinde tiim programlari harici olarak kaydetme imkani vardir. Sensorler sayesinde maksimum giivenlik
saglanmistir.

Sistem komple bir kaynak robotu olarak teslim edildiginden, kaynak performansinin garantisi de tek iiretici olan Panasonic ve onun Tiirkiye
temsilcisi Magmaweld tarafindan verilmektedir.

Robotik sistemin kurulumu sonrasi, Magmaweld yetkililerinin verecegi iki giinliik egitim ile operatdr robot programi yapmaya baslayabilir.
Magmaweld'in satis sonrasi destegi bu konuda da devam eder.

Magmaweld projelendirmede de misterisine tam destek verir.

Projelendirme sirasinda kullanilan DTPS programi sayesinde miisterilerimiz, Panasonic robot sistemini satin almadan dnce, ii¢ boyutlu robotik
kaynak simiilasyonunu kaynak operasyonunun detayli siire analizini gorme imkanina sahiptirler. Boylelikle mevcut iiretimleri ile karsilastira-
bilme imkanlari vardir.

Robotik sistemin Projenin miisteri sahasinda
Magmaweld tarafinda projelendirilmesi uygulanmasi




Jll Panasonic TAWERS Kaynak Robotu Sisteminin Genel Yapisi

1- Robot Kol 6- Tel Taslyia Kilavuz Hortum 11- Elektromanyetik Filtre Unitesi
2- Robot Montaj Sehpasi 7- Otomatik Tor¢ Temizleme Unitesi 12- LCD Kumanda Unitesi

3- Kaynak Torcu ve Sok Sensor 8- Tor¢ Temizleme Unitesi Montaj Sehpasi 13- Su Sogutma Unitesi

4-Tor¢ Kablosu 9- Tel Sepet Tagima Aparati 14- Kumanda Kutusu

5-Tel Siirme Unitesi 10- Kontroldr ve Kaynak Makinesi (biitinlesik) 15- Kablo Grubu

Yukaridaki 16 maddelik ekipman listesi yapilacak ise gore degiskenlik gasterebilir. 16- Metal tastyici Palet

Jl  Robot Kollar

T™ - 1400 T™M - 1600 T™ - 1800 TM - 2000




Jll Panasonic TAWERS TM-1400
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Teknik Ozellikler
Model TAWERS TM - 1400
Eksen Sayisi 6
Tasima Kapasitesi (Maksimum) 6kg
Maksimum Uzanma Mesafesi 1437 mm
Robot Calisma Alani Minimum Uzanma Mesafesi 404 mm
Calisma Araligi 1033 mm
1. Eksen (RT) 2259/sn
Kol 2. Eksen (UA) 2250/
) 3. Eksen (FA) 2259/sn
Anlik Maksimum Hiz
4. Eksen (RW) 4250/ sn
Bilek 5. Eksen (BW) 4250/
6. Eksen (TW) 62909/3sn
Pozisyon Tekrarlama Hassasiyeti +0.08 mm
Giris Gucu 3 KVA (2,1 kW)
Motor . y
Fren TUm Eksenlerde Bagimsiz

Agirlik 170 kg




Jll Panasonic TAWERS TM-1600
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Teknik Ozellikler
Model TAWERS TM - 1600
Eksen Sayisi 6
Tasima Kapasitesi (Maksimum) 4 kg
Maksimum Uzanma Mesafesi 1639 mm
Robot Calisma Alani Minimum Uzanma Mesafesi 513 mm
Galisma Araligi 1126 mm
1. Eksen (RT) 210°/9n
Kol 2. Eksen (UA) 2100/
. 3. Eksen (FA) 215°/sn
Anlik Maksimum Hiz
4. Eksen (RW) 4250/5n
Bilek 5. Eksen (BW) 4250/ 5n
6. Eksen (TW) 629°/5sn
Pozisyon Tekrarlama Hassasiyeti +0.08 mm
Giris Glcu 3 KVA (2,1 kW)
Motor
Fren TUum Eksenlerde Bagimsiz
180 kg

Agirhik




Jll Panasonic TAWERS TM-1800
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Teknik Ozellikler
Model TAWERS TM - 1800
Eksen Sayisi 6
Tasima Kapasitesi (Maksimum) 6 kg
Maksimum Uzanma Mesafesi 1809 mm
Robot Calisma Alani Minimum Uzanma Mesafesi 430 mm
Galisma Araligi 1379 mm
1. Eksen (RT) 1950 /sn
Kol 2. Eksen (UA) 1970/5n
3. Eksen (FA) 2050 /sn
Anlik Maksimum Hiz
4. Eksen (RW) 4250 /sn
Bilek 5. Eksen (BW) 4250/5sn
6. Eksen (TW) 6290/ sn
Pozisyon Tekrarlama Hassasiyeti +0.08 mm
Giris Gucu 3 KVA (2,1 kW)
Motor
Fren Tum Eksenlerde Bagimsiz

Agirlik 215kg




Panasonic TAWERS TM-2000
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Teknik Ozellikler
Model
Eksen Sayisi
Tasima Kapasitesi (Maksimum)
Maksimum Uzanma Mesafesi
Robot Calisma Alani Minimum Uzanma Mesafesi
Galisma Araligi
1. Eksen (RT)
Kol 2. Eksen (UA)
3. Ek FA
Anlik Maksimum Hiz sen (FA)
4. Eksen (RW)
Bilek 5. Eksen (BW)

Pozisyon Tekrarlama Hassasiyeti
Motor

Agirhk
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6. Eksen (TW)

Giris GUcu

Fren

TAWERS TM - 2000
6
6 kg
2011 mm
550 mm
1461 mm
1950/4n
1970/sn
2059/sn
4250/sn
4250/sn
629°/sn
+0.1 mm
3 KVA (2,1 kw)
TUm Eksenlerde Bagimsiz
217 kg




I Robot Kol Ozellikleri

SAKLI TEL TASIYICI HORTUM
Video icin

Kaynak telini tel siirme tinitesine tagiyan hortum robotun 1.ekseni olan RT ekseninin ortasinda bu is icin tasarlanan kanal QR Kodu okutunuz

icerisinden gecer. Boylelikle robot hareket halindeyken tel tasima hortumunun robotun arka tarafinda bagimsiz bir sekilde

saga sola sallanmasi sebebiyle olusan tel siirme problemlerinin dniine gegilirken hem daha derli toplu bir goriiniim saglanir

hem de kablonun bir engele takilip zarar gorme riski ortadan kalkar. Bu yapi ile kaynak teli RT ekseninden ge¢meden dnce

istenirse robotun altindan istenirse de robotun arka tarafindan giris yapabilir.

WG4 (Tawers) Serisi Panasonic Robot Konvansiyonel Yapi

Akim kablosu da tel tagima hortumu gibi robotun RT ekseninden gecer. Boylelikle robotun hareketlerinden etkilenip aginmaz
veya cevredeki bir yere takilip kopma riski olmaz. Haberlesme kablolari ise robot alt gévdesine sabittir.

Video icin
QR Kodu okutunuz

A-Akim Kablosu Cikigi B-Akim Kablosu Girisi (-Haberlegsme Kablolan




I Robot Kol Ozellikleri

ESNEK KOL YAPISI

Robot kol yay seklinde tasarlanmigtir. Bylelikle fikstiirlere daha fazla yaklasabilir ve istenilen tor¢ agilarina da kolaylikla ulasilabilir.

& | GENIS A\ N
= CALISMA ‘
ALANI

KOLAY TCP (Tool Center Point) AYARI

Robot kol iizerinde sabit bir TCP ayar noktasi vardir. Torcun ilk baglantisinda da kullanilan bu nokta sayesinde ihtiya¢ durumunda kolaylikla
torcun TCP ayari yapilabilir.

- -

Referans Noktasi




Jll Panasonic TAWERS Kaynak Robotu Teknolojisi

Panasonic Tawers kaynak robotlarinda kontrolor ve kaynak makinasi ayni kasa icerisinde biitiinlesiktir. Her iki
tinite ayni CPU ile kontrol edilir ve arada kayiplara sebep olacak kablolar olmadan tamamen BUS haberlesme
protokolii ile yani elektronik kartlarin birbirine temasi ile iletisim saglanir. Bu sayede seri haberlesmeye gére
250 kat daha hizlidir. Kaynak makinesinden kontroldre net ve anlik bilgiler gelir ve kontroldr hichir gecikme
olmadan kararlar verebilir. Bu husus kaynak kalitesi ve siirekliligi ile dogrudan ilgilidir.

Tawers robotlardaki kaynak iinitesinin haberlesme hizi 100.000 Hz.'dir. Yiiksek inverter teknolojisine sahip bu
linite sayesinde kaynak banyosu saniyede 100.000 kez kontrol edilir. Bu ise kaynak makinasinin kaynak
sirasinda olup bitene ne kadar hizli tepki verdigi anlamina gelir.

Robot kol iizerindeki tel siirme iinitesinde de robot kolun diger alti ekseninde de kullanilan akilli servo motor
kullanilmaktadir. Tel siirme {initesindeki bu akilli servo motor sayesinde kalkig ve durus aninda dahi tel hizinin
anlik bilgileri alinir. Bu sayede kontroldr, tel siirme hizina gore uygun kaynak tablolarini secip gerekli degisik-
likleri anlik yapabilir. Boylelikle kararl bir kaynak arki elde edilebilirken ark baslangicinda ve kaynak devam
ederken sicranti azalir ve sonlandirma siiresi kisalarak verim artar.

Tawers robotlarda kalitede siireklilik ve iiretimde verimlilik esastir.

Teknik Ozellikler
Model WG4 WGH4

Dis Olciler ExBxY)
Agirhik

Hafiza Kapasitesi
Pozisyon Kontrol Metodu
Harici Hafiza

Eksen Kontroll Kapasitesi
Giris ve Cikis Kapasitesi

Sebeke Gerilimi
Kaynak Yontemleri
Kaynak Akim Araligi
Cikis Gerilimi
Devrede Kalma Orani

Network Baglanti Yontemi

630x 5501243 mm
167 Kg (TP ve baglanti kablolari haric) 198 Kg (TP ve baglanti kablolarr haric)
40.000 Nokta
Servo Kontrol Yazilimi
El kumanda Unitesi Gzerinde 1 adet SD hafiza kart yuvasi, 2 adet USB baglanti noktasi
Es zamanli olarak 6 eksen (Maksimum 27 eksen)
Giris (Input) 40 adet (Opsiyonel olarak 2048 adete kadar ytkseltilebilir)
Giris (Output) 40 adet (Opsiyonel olarak 2048 adete kadar yukseltilebilir)
380V AG, 3 Faz, 18 kW (26 kVA), 50/ 60 Hz 380V AC, 3 Faz, 26 kW (37 kVA), 50/ 60 Hz
CO,, MAG, Paslanmaz MIG, Pulse MAG/MIG
30-350A 40-500 A DC
12-36 VDC 16- 50V DC
CV:350 A (%80) / Pulse: 350 A (%60) CV: 500 A (%80) / Pulse: 500 A (%60)
Ethernet (PC ile DTPS haberlesme)




Il Kumanda Unitesi

Panasonic kaynak robotlarinda kullanilan program sektoriin en kapsamli fakat bunun yaninda en kolay dgrenilebilen programidir. Programdaki
meniilerin Tiirkce olmasi uygulamayi daha da kolaylastinir. Sistemin kurulumu sonrasi Magmaweld yetkililerinin verecegi iki giinlik egitim
sonrasinda operatdr program yapmaya baslayabilir. Magmaweld'in satis sonrasi destedi bu konuda da siirekli devam eder.

S0z konusu program Windows CE tabanli olup tiim adimlar ekrandaki ikonlar yardimi ile belirlenir ve kaydedilir.

Hafifletilmis yeni tasarima sahip olan kumanda paneli (1 kg agirliginda) programlama sirasinda kullaniciyr yormaz.

Kumanda iinitesi izerinde 1 adet SD kart ve 2 adet USB yuvasi bulunmaktadir. Bu sayede tiim bilgilerinizi hafiza kartina yedekleyebilirsiniz.

7 inch renkli LCD ekran tiim parametreleri ayni anda ve net bir sekilde gérmemize olanak saglarken is eldiveni ile de kullanilabilen dokunmatik
yapiya sahiptir.

Ekrandaki tiim programlama adimlarina ROLLER (JOG-DIAL) ile ulagabilir ve secebilirsiniz.

El yapisi uygun bir sekilde tasarlanmig olan kumanda dinitesi iizerinde servo giivenlik diigmesi de bulunmaktadir. Bu diigme ile acil durumlarda
robotu kisa siire icerisinde durdurabilirsiniz.

Kullanicilar icin SIFRELI YETKILENDIRME SISTEMi vardir. Bu sistem kullanicilara iki derecede sifre tanimlama olanagi saglar.

Birinci seviye yetkilendirmede operatdr sadece daha 6nce yazilmis programi cairip calistirabilir, yazilmig programda hicbir degisiklik yapamaz.
Bu sayede operatdriin yanlighkla program iizerinde yapacagi degisikliklerin dniine gecilmis olunur.

Ikinci seviye yetkilendirmede ise operatdr yeni program yazabilir, daha 6nce yazilmis programlar iizerinde degisiklik yapabilir ve tiim programlari
calistirabilir.
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Jll Gelismis Kaynak Kilavuzu (Advanced Weld Navigation)

Weld Navigation ozelligi sayesinde iki adimda kolay kaynak parametre ayari yapilabilir. Robotun kumanda paneli
lizerinden girmeniz gerekenler sadece kaynak yapilacak parcalarin birlesme sekli ve kaynak yapilacak parcalarin et
kalinliklandir. Boylelikle programlama siiresinde biiyiik avantaj saglanir.

1. Adim:
Kaynak yapilacak parcalarin birlesme sekli segilir.

) TorcAgs I' ) TorgAge:
-

Video icin
QR Kodu okutunuz

T‘I 7 ] Torg Agisi
E | n L 7] B 7
5 < P -
Kose Kaynagi Alin Kaynag Bindirme Kaynag
T-Birlegtirme I-Birlestirme L-Birlestirme

2. Adim:
Kaynak yapilacak parcalarin et kalinliklan girilir.

Kalinlik 1 (T1) 1,6 MM
Kalinlik 2 (T2) 1,6 MM

Bu iki adimdan sonra robot KAYNAK AKIMI, KAYNAK GERILIMI, KAYNAK HIZI, KAYNAK YUKSEKLIGI, KAYNAK ADIM ACIKLIGI, TORC ACISI, TEL HIZI, TEL
TUKETIM MIKTARI, GAZ TUKETIM MIKTARI, REFERANS ISI GIRDISI degerlerini kendisi hesaplayip ekranda gosterir ve ardindan derhal kaynaga baslanabilir.
Bu agamadan sonra eger operator isterse robotun tavsiye ettigi kaynak hizi, bogaz yiiksekligi (a) ve kaynak adim agikligi (S) degerlerini ekrandan manuel
olarak kendi istedigine gdre degistirebilir. Sonrasinda ise robot derhal bu degisiklige gdre tiim parametreleri tekrar hesaplar ve ekrana getirir.

Pulse

T

& Birlestirme

E

/ >. Kalinhk 1 (T1)
o N Kalinlk2 (12)

077
L

ﬁ_z" T2 | adim agikhigi (5)
s Bogaz (a)

Onerilen kosullar Kaynak hizi
‘ Akm 157 A Voltaj17,0V  Kaynak hizi 0,60 m/dak
der

VI
VI

(Robotun verdigi parametreler tavsiye niteligindedir ve sinirlidir)




Jll  SP-MAGII Teknolojisi

Panasonic Tawers Kaynak robotlarindaki bu 6zellik sayesinde 220 A kaynak akimi degerine kadar pulse kullanmadan daha hizli ve
neredeyse sicrantisiz kaynak yapilabilir. Konveksiyonel bir kaynak makinasina oranla sicrantida %90 ‘a varan azalma olurken sigranti
taneleri de kiicilir. Kaynak sonrasi taslama maliyetleri diiger. Isi girdisi daha azdir bu sebeple malzemede deformasyon olasiligi da
bu orandan azalir. Aynica bu dzellik sayesinde Paslanmaz malzemelerin ve Aliiminyum slikat kapli saclarin kaynaklarinda miikemmel Video icin

sonuglar elde edilir. QR Kodu okutunuz

SP-MAG 1 /300 A 100
. 90
B0
70
60
50
40

Sigranti Orani %

30
20
10

Konvansiyonel Kaynak ~ TAWERS SP-MAG Il

Pulse kaynaginda hiz arttinldiginda kaynak dikisinin saginda
ve solunda yanma oluklar (undercut) olusur. SP-MAGII
teknolojisi, diisiik amperlerde (yiiksek niifuziyet istenmeyen
) ince malzemelerin kaynaginda) yiiksek hizlarda yanma oluklan
Pulse '%Ag\fay"ag' TAWERS SP{Q'V;AVG ITKaynag olmadan kaynak yapmaya olanak verir. Ayrica bindirme tipi
(Malzeme: St37) (Malzeme: 5t37) birlesmelerde iki metal arasi 1,0 mm'ye kadar olan bosluklarda

_ dahi kararli bir ark ile miikemmel kaynak dikisleri elde edebilir
e

(Yanma oluklari soldaki gorselde sari oklar ile gosterilmistir.)

SP-MAGI! e Karbonlu Celik Kaynag

P—MAGII ile Paslanmaz Celik Kaynag

Malzeme: Karbonlu Celik (5t37) Malzeme: Paslanmaz Celik (308)
Kaynak Hizi: 1.0 m/dk. Kaynak Hizi: 0.80 m/dk.
Et kalinhdi: 2.3 mm, Kaynak akimi: 220 A Et kalinhgr: 1.5 mm, Kaynak akimi: 180 A
Kaynak teli:1.2 mm MG2 Kaynak teli:1.2 mm MI 308LSI
Koruyucu gaz: (%80 Ar+%20 C0,), Kbse kaynag Koruyucu gaz: (%98 Ar+%2 0,), Kbse kaynag

Il MTS-Co,

Bu ozellik sayesinde 260A kaynak akimi degerine %100 C0,gaz ile diisiik sicrantili kaynak yapilabilir. Sigranti miktarinda Normal CO,kaynagina gdre %75'e
varan oranda azalma saglanir. Normal C0,ile kaynagi miimkiin olmayan ince kesitli malzemelerin kaynagr icin idealdir. C0,gaz maliyetinin karisim gaza oranla
cok daha diiiik olmasi kaynak maliyetlerinin de diismesine olanak saglar.

%100 0, ile MAG Kaynag

Sigranti Oran| %

Video icin
QR Kodu okutunuz

Konvansiyonel Kaynak TAWERS MTS-CO, Konvansiyonel Kaynak TAWERS MTS-CO,
(%100 CO,) (%100 CO,) (%100 CO,) (%100 CO,)




Jll  HD-Pulse Teknolojisi

Normal pulse’a gore cok daha hizli ve daha estetik kaynaklarin elde edilebilecegi bu yontem sayesinde yanma oluklari olusmazken,
bindirme tipi birlesmelerde arada 1,5 mm'ye kadar olan bogluklarda dahi sorunsuz kaynak dikisleri elde edilebilir. Normal pulse
kaynagina gore ark mesafesi daha kisa ve kaynak genisligi ise daha dardir.Boylece 1si girdisi bolgesel olarak kalir ve malzemedeki
deformasyon azalir. Kaynak sirasinda tel, kaynak banyosunun icerisine dalar.

Video icin
QR Kodu okutunuz

HD-Pulse

Tel Kaynak Banyosunun
icinde Daldirma ile Transfer

BOSLUK 0.4 mm BOSLUK 1.5 mm
Normal Pulse

Damla Transferi

BOSLUK 0.4mm BOSLUK 1.5 mm

Malzeme et kalinligi 2.3 mm, Kaynak akimi: 300 A, Kaynak hizi: 1.1 m/dk.

Asagidaki tabloda da goriildiigii gibi Normal pulse kaynaginda hiz arttik¢a yanma oluklarinda artma olurken, kaynak niifuziyetinde bozulmalar gozlemlenir. HD-Pulse kaynaginda
ise hiz arttikca yanma oluklari olusmaz ve kaynak niifuziyeti istenilen yapida gerceklesir.

Akim Tel Siirme Hizi Kaynak Hizi

170 A 49 m/dk 60 cm/dk SR

230 A 7.1 m/dk 100 cr/dk "
e T

300 A 9.8 m/dk 130 cm/dk




Jl Temel Ozellikler

Harici Haberlesme

Robotlar Ethernet ile bir PC'ye baglanabilir. Bir robottaki kaynak verileri diger robotlar ile paylailabilir ve boylelikle iiretim ve kalite kontrolde iyilesme
saglanir.

Hizh Ark Baglangia (Flying Start)

Torg, kaynak noktasina gelmeden hemen once kaynak teli siiriilmeye baglanir ve malzemeye dokundugu an kaynak hi¢ beklemeden baslar ve boylelikle
cevrim siiresi kisalir.

Standart Ark Baglangici
Torg Ark Baslangic Noktasina Gelir Tel Siiriiliir Ark Baglar

I‘|I:>I II@I II@I |I
' ' f

Hizli Ark Baslangici

Torg Ark Baslangi¢ Noktasina Tor¢ Kaynak Noktasina Geldigi An
Gelmeden Ark Baslar
Tel Siirilmeye Baslanir

I1llﬁ>l II@I |I
|v ‘lkv

Kaynak Telinin Otomatik Geri Cekilmesi (Wire Auto Retract)

Robot bir sonraki kaynak noktasina giderken kaynak telini geri ceker. Bdylece her ark baglangici istenen serbest tel mesafesi ile gerceklegirken gevrim
siiresi de kisalir.

Bir Kaynagin Bitisi Telin Geri Cekilmesi Bir Sonraki Kaynak Noktasl

Bir sonraki kaynak noktasina Bir sonraki kaynak noktasina hareket
hareket
[ 1]
I| I\
VAAN




I Temel Ozellikler

Ekran Uzerinden Tor¢ Aqisi Ayani (Torch Angle Display)

Kaynak programi yaparken tor agisini derece cinsinden hem yatay hem de dikey yonde LCD kumanda paneli iizerinden gormek miimkiindiir. Boylece
onceden prosediirler ile belirlenmis, olmasi gereken torc agilari kolaylikla ayarlanabilir.

r ey =
n 1:Mechl : Robot
o * 1 MG '
0002 @ NOVEL POG1 ,10.00m/m +66. 58deg
gll]i OG‘IEL P002 .10.00n/m 7
000! ARC-SET P 0 /(
0CY
00 —
='100 YO ~7. 62deg
ooy

==

1V
i
VL
i
i

Program Test Modu (Program Test Mode)

Operator tarafindan yapilan kaynak programi, seri iiretim dncesi robot sanki otomatik caliir gibi diisiik hizda, ister kaynakl ister kaynaksiz olarak test
edilebilir. Boylelikle seri iiretime girmeden dnce program kontrol edilir ve gerekli diizeltmeler yapilabilir.

Pulse @Gecersiz  C Gegerli

H Birlestirme T bresme ]
F
b Kalinlik 1(T1) 75 mm
i T Nem ainik2(r2) 8 o
I T2
s

Adim agikhig: (S) [ =0 mm
Bogaz (a)

= =g
EEEE8

0,50 mydak Standart

Onerilen kogullar Kaynak hizi

Torg agisi (derece) 45 der
Oteleme 11=00mm (2=00mm
Onerilen gaz akis hizi (F) 15-20 L/dak  Referans is: girdisi (Q) 2669 Jfcm

Referans tel kullanimi 4,24 m/dak 37,73 g/dak
| mamom | |

‘ Akim 157A  Volta] 17,0V  Kaynak hizi 0,60 m/dak




Jl Temel Ozellikler
Lift Start
Lift Start ile kaynak teli malzemeye deddigi ve arkin olusmaya basladigi anda robot, torcu anlik olarak yukar kaldinip indirerek ark

patlamasinin dniine geger. Bu sirada sirantisiz bir ark baslangici yapilmig ve kaynak baglamistir. Hemen ardindan robot, torcu
tekrar olmasi gereken mesafeye indirir ve kaynak stabil bir sekilde devam eder. Video igin

QR Kodu okutunuz
;>
| | |

Kaynak Telinin Kaynak Telinin Arkin Baglamasl ile Robot Torcunun
Siirilmeye Baglanmasi Temasl Yukan Cekilmesi
Lift End

Kaynak sonunda ark bittigi anda robot, torcu aniden yukar kaldirr. Bu sayede telin malzemeye yapisip kalmasinin dniine gegilir-
ken hizli bir ark sonlandirmasi olur. Standartta bu is Burn Back Time teknolojisi ile yapilir. Bu teknoloji ile kaynak bittikten sonra
tel, belirlenen siire kadar daha yanar (geri yanma siiresi) ve hoylelikle telin malzemeye yapismasi engellenir. Bu ise zaman
kaybina neden olur.

Video icin
Lift End 6zelligi sayesinde bir baska olumsuz etkinin de dniine gegilir. Lift End ile ark sonlandinimasi sonrasi kaynak telinin QR Kodu okfltunuz
ucundaki topak, Burn Back Time ile olandan ¢ok daha kiigiiktiir. Boylelikle Lift End’den sonra daha sakin bir ark baglangici olur.

(Topak biiyiidiikce teldeki direng artar.)

Kaynak arki bagladigi anda robot kolun bu kadar hizli tepki vermesi yiiksek hizli TAWERS teknolojisinin bir sonucudur.

*
I:>| II:>|l||ll >

1

Kaynak Devam Ediyor Kaynagin Bitip ve Arkin Kesilmesi  Torg Bir Sonraki Kaynak

|

[ |

Aninda Tor¢ Yukar Hareket Ediyor Baglangi¢ Noktasina
Hareket Ediyor




I Temel Ozellikler

Kaynak Gozlemcisi (Weld Monitor)

Bu dzelligin amaci kaynak programinda tanimlanmis parametrelerin kaynak sirasinda da aynen uygulanmasini kontrol altina almaktir. Akim
ve voltaj gibi parametrelere alt ve iist sinirlar belirlenebilir ve kaynak sirasinda sinirlarin disina ¢ikildiginda istenirse robot hata verir ve durur,
istenirse sadece sinyal verebilir. Alt ve iist sinirlar deger olarak (6rnegin £10 A) ya da yiizde olarak (6rnegin +%10) ekrandan girilebilir.

et £

Lower range Upper range

Kaynak Akimi ® Geerli O Gegersiz -10 10 A

Kaynak Voltaji ® Gegerll O Gegersiz -3.0 3.0 y

Kisa Devre Sayisi ‘@ Geerll O Gegersiz 30 100 et

Anlik Ark Gecikmesi OGegerlil @ Gegersiz 0.0 600.0 ms

(1sn. iginde izin verilen)

Motor Akimi OGecerll @ Gegersiz Fﬁo F.as A

Ortlama Zaman (1-10) 10 X 50ms

Sapma 0.50 s X 1 count

Akim Sonrast Geckme [3_'5_ s

Ekran Cilast [T0:01F0010 | T

Gl Sifilama ® TogACK O SfidamaGiri [ T e
COTAMAM | iptal

Jog Ayarlan

Programlama yaparken bazi noktalarda ince ayar yapma ihtiyaci olabilir. Bu durumda robot bazen biiyiik adimlarla bazen de ok kiiciik
adimlarla hareket ettirilmek zorunda kalinabilir. LCD kumanda paneli iizerindeki Jog Dial isimli ceviriciye degisik hizlar tanimlayarak
hassas ve kaba hareketler arasinda hizl gecisler yapilabilir.

e |

Jog Dial Artisi ile Hareket
Diisiik Orta Yiiksek
Kartezyen {0.20 0.50 [1.00 o
(0.01-9.9%m) (U.U‘-Q.ng)
LI LW S Déngisel .70 P20 [0.40 4o
[ fa ] (0.01-1.00der)

Varsaylan | | TAmaM |

Iptal z




I Temel Ozellikler

Low Pulse Fonksiyonu (Aliiminyum igin)

Aliminyumun ¢ok hizli isinan bir malzeme olmasi sebebiyle kaynaga basladiginda, heniiz kaynak yapiimayan bélgeler derhal 1sinir ve dnceden ayarlanan
kaynak amperi yiiksek kalarak malzemenin delinmesine yol acabilir.

Low Pulse teknolojisi sayesinde kaynak sirasinda bir yiiksek bir de diisiik kaynak akimi tanimlanabilir. Aliiminyum kaynak telinin erimesi sirasinda yiiksek
akim, telden kopan parcanin is parcasina ge¢mesi sirasinda ise diisiik akim kullanilir. Boylelikle kaynak banyosunu sogutarak malzemenin asiri isinmasinin
oniine gecilir. Ayrica, her iki akimin frekanslan birbirinden bagimsiz ayarlanabilir. Bu sayede ZigZag kaynagi yapmadan estetik hare yapilari ile diisiik
penetrasyonlu genis kaynak dikisleri elde edilebilir.

Aliiminyum t: 2.0 x 2.0 mm bindirme kaynag, Kaynak Parametresi : 110A / 40A, Kaynak Hizi: 0.5 m/dk.

Parametre B

¢ ’ ¢ ’ (Kaynak Akimi)

Parametre A
Low Pulse Dalga Formu

(Tel Siirme)

Wire Booster

Panasonic Tawers robotlarda tel siirme iiniteleri servo motorludur ve kontroldr tarafindan miikemmel bir gekilde yonlendirilir. Buna ragmen aliiminyum
kaynak telinin yumusak olmasi sebebiyle en ufak bir zorlanmada telin spiral icerisinde sikismasi ve kaynagi olumsuz etkilemesi muhtemeldir. Bu sebeple i
aliminyum kaynag oldugunda robot lizerindeki servo tel siirme iinitesiile anlik haberlesip telin saril oldugu makaradan teli sagacak (cekecek) ilave bir tel
stirme {initesine daha ihtiyag vardir. Bu ekipman Wire Booster olarak adlandirilir. Robot iizerindeki tel siirme iinitesi ile Wire Booster senkron alisarak, telin
kaynak bolgesine kararli bir sekilde siiriilmesi saglanir.

Wire Booster




I Temel Ozellikler

Dokunma Sensérii (Touch Sensor) Ozelligi
Robot, kaynaga baslamadan dnce, is parcasinin olasi konum sapmalarini tor¢ nozulu veya kaynak
teliile dokunarak algilar ve kaynak programini parcanin yeni konumuna gore revize eder.

Boylelikle her parca icin program {izerinde manuel revizyon yapilmasina gerek kalmaz. Dokunma Sensbrii (Touch Sensor) Ozelligi
Zig-Zag Kaynagi (Weaving) Ozelligi ///f/
Zig-Zag kaynagi yapmak icin sadece baglangig noktasl, zig-zag genisligi ve bitig noktasi bilgilerinin

girilmesi yeterli olacaktir. Boylelikle biiyiik zaman kazanc saglanir.

Krater Kapatma (Overlap) Ozelligi

Kaynak devam ederken istenmeyen bir ark kesilmesi durumunda bitis noktasinda krater
olusumunu engellemek icin robot kaldigi yerden dedgil, bir adim geriden yani krateri
kapatarak tekrar kaynaga baslar. Boylelikle kaynak kalitesinde siireklilik saglanir.

Tekrar Ark Baslatma (Arc Start Retry) Ozelligi Zig-Zag Kaynagi (Weaving) Ozelligi
Herhangi bir sebeple kaynak arkinin olusmamasi durumunda sistem bunu algilar ve tekrar
ark olusturur.

Kaynak baslangi¢ noktasi

Tel Yapismasimi Algilama (Wire Stick Auto Release) Ozelligi
Kaynak telinin ana malzemeye yapismasi durumunda sistem bunu algilar ve birakmasi igin
tekrar ark olusturur. Zig-Zag donils noktas!

Program Kopyalama (Parallel Shift + RT Axis Rotating) Ozelligi
Yapilan bir kaynak programi, yatay eksende istenilen bir konuma kopyalanabilir. Boylelikle ayni

. R . Krater Kapatma (Overlep) Ozelligi
is parcasl icin degisik konumlarda ayni programlar yapmak icin zaman harcanmaz.

Tor¢ Referanslama (Compansation of Tool) Ozelligi i | 1 = B[]
Herhangi bir sebeple kaynak torcunun ekseninden kaymasi durumunda Panasonic kaynak 1|
robotlarina dzel torg referanslama ozelligi sayesinde sadece Tdakika icerisinde tiim programlarin
sorunsuz bir sekilde calismasi saglanir. Boylelikle yeniden programlamaya gerek kalmaz.

. Kaynak §|ra§|nda Arkin yeniden baslatilmasi
Tor¢ Koruma (Torch Shock Sensor) Ozelligi kesinti (geri adim atildiktan sonra baslar)
Kaynak torcu bir sok sensor ile robot kola baglidir. Herhangi bir sebeple kaynak torcunun bir

engele carpmasi aninda robot durarak torcu ve cevresini koruma altina alir. )
Tekrar Ark Baslatma (Arc Start Retry) Ozelligi

Robot Koruma (Collision Dedect) Ozelligi

Robot kolda carpmalari algilama 6zelligi vardir. Herhangi bir carpismada sistem aninda

durarak kendini ve cevresini koruma altina alir. : | = IIll =1 | I
. v e 1 Basarisiz ark baglangici | Tekrar ark ba§latma§1]%

Carpma Korumasi (Cube Monitor) Ozelligi

Robotun calismasini istedigimiz giivenli bdlgeler tanimlayabiliriz. Robot bu bélgelerin

disina ¢ikamaz ve hoylelikle istenmeyen carpmalarin 6niine gegilir.
Program Kopyalama

Ark Sensor (Arc Sensor) Ozelligi (Parallel Shift + RT Axis Rotating) Gzelligi

Zig-Zag kaynag sirasinda kaynak akimindaki sapmalar tespit edilir ve tor¢ bunu diizeltmek icin
konum degistirebilir. Boylelikle kose veya V kanal kaynaklarinda, kaynak cizgisinin dogru bir
sekilde izlenmesi saglanir.

Diger Kullanici Dostu Ozellikleri %%

« Tiim kaynak parametrelerinin kumanda panelinden girilmesi ve izlenebilmesi

« Kaynak sirasinda kesinti olmaksizin, degisik kaynak parametreleri ile kaynak yapabilme ve [
kaynak parametrelerini degistirebilme

« Kaynak akimini, gerilimini ve tel siirme hizini birbirlerinden bagimsiz olarak ayarlayabilme

« Kontakmeme degisim zamani bildirimi

- Hata tanimlarinin ekrandan izlenebilmesi

Ark Sensr (Arc Sensor) Ozelligi

« Tiim programlarin yedeginin alinabilmesi (USB ve SD card) /
« Kumanda panelini kisa yol tuslan olusturarak dzellestirebilme {1 P
- Sinerjik 6zelligi sayesinde dnceden belirlediginiz kaynak parametrelerini hafizaya alip tim 21\4///:./-—:"—7 ;
programlarda kullanabilme. \ /3\5 Zig-Zag bitis noktas!
Zig-Zag baslangi¢ noktasi




Jll Otomatik Yiikseklik Algilama (Auto Extension Control)

Her seferinde degiskenlik gosteren dalgali veya kademeli yiizeylerde kaynak sirasinda torcun yukar asadi hareketi ile serbest tel
boyu mesafesinin siirekli ayni kalmasi saglanir. Tawers tesnolojisindeki yiiksek haberlesme hizi sayesinde otomatik olarak gercek-
lesen bu opsiyonel dzellik sayesinde arkin siirekli ayni kararlilikta devam etmesinin yanisira kaynak yiizeyinin her noktada ayni ve
yiiksek kalitede olnasi saglanir. Video igin

QR Kodu okutunuz
] | ]

Jll Dikis Kaynagi Fonksiyonu (Stitch Welding Function)

Tawers robotlardaki yiiksek haberlesme hizi, arkin bitis ve baslangic arasindaki siirenin ¢ok kisa olmasina olanak saglar. Bu avantaj sayesinde siyah sac ve
paslanmaz metallerin kaynaginda yiiksek hizlarda ard arda birbiri istiine atilan puntalar ile estetik hareli kaynak dikisleri elde edilebilir.




I Temel Ozellikler

Otomatik Tor¢ Kalibrasyon Ozelligi

Programlama veya seri iiretim esnasindaki carpma veya farkli dig etkiler sebebiyle torg referans noktasin-
dan sapabilir. Bu durum torcun, daha dnce yapilmig kaynak programlarindaki gitmesi gereken noktalar-
dan sapmasina sebep olur.

Bu dzellik sayesinde robot torcu, lazer torg kalibrasyon istasyonuna giderek otomatik olarak tekrar kalibre
olur ve iiretime devam edilir. Boylelikle torcun sapmasi sebebiyle kaynak programlarini revize etme
ihtiyai ortadan kalkarak zamandan ve igcilikten yiiksek oranda tasarruf saglanir.

Bu dzellik istenirse seri iiretim esnasinda operatoriin belirledigi periyotlarla otomatik olarak tekrarlanabi-
lir ya da tek bir tusa basilarak istenilen bir anda kullanilabilir.

Otomatik Tor¢ Temizleme Ozelligi

Kaynak sirasinda nozulun i¢ kismina yapisan sicrantilarin temizlenmesi, koruyucu gazin kaynak banyosu-
nu yeterli sekilde koruyabilmesi icin cok Gnemlidir. Magmaweld Robotik Sistemlerde bunu garanti altina
almak icin Robotik Torg Temizleme Unitesi bulunur.

Robotik torg temizleme iinitesi kaynak robotu ile senkronize calisir. Bu sistem sayesinde tor¢ nozulunun
istedigimiz kaynak uzunlugu veya istedigimiz parca adedi sonunda otomatik olarak temizlenmesi
saglanir, operatoriin insiyatifine birakilmaz.

Otomatik Tor¢ Temizleme iinitesinin calismasi ii¢ adimdan olusur;

1.Adim - Tel Kesme: Telin ucunda olugan topak keislir, boylelikle ark baglangici kolaylair.
2.Adim - Temizleme: Metal bir rayba nozulunun icinde donerek ¢apaklarin diismesi saglanir.
3.Adim - Koruyucu Swvi Piiskiirtme: Nozula koruyucu sivi piiskiirterek capak yapismasi en aza iner.

Tor¢ Su Sogutma Ozelligi

Ozellikle yiiksek amperlerde veya kaynaklanin durmaksizin uzun oldugu kaynak proseslerinde su ile
sogutulan torclarin kullanilmasi zorunludur.

Tor¢ grubunun icerisinde sirkiile olan sogutma suyunun belirli sicaklik araliginda kalmasi ve sorunsuz
bir sekilde devir daim olmasi kaynak torcunun dmriinii ve kaynak kalitesini arttirir. Magmaweld Tor¢
Su Sogutma Uniteleri yiiksek sogutma kapasitesi sayesinde torcun siirekli istenilen performansta
calismasini saglarken herhangi bir sebeple sogutma suyunun belirlenen sicaklik degerinin iizerine
cktiginda veya su devir daiminde bir problem oldugunda iizerindeki sensorler sayesinde robotik
sistemi durdurur. Boylelikle kaynak torcunun ve torg kablosunun zarar gérmesi engellenirken torg
grubunda olugabilecek yiiksek bedelli masraflarin dniine gegilmis olunur.




Jl Super Active TAWERS
S-AWP-Aktif Tel Siirme Prosesi (Siiper Active Wire Feed Process)

Opsiyonel olarak sunulan bu dzellik sayesinde ¢ok yiiksek hizlarda ve diisiik akimlarda neredeyse sicrantisisiz kaynak dikigleri elde edilebilir. Bu sistemdeki kaynak
torcu ozeldir ve robot kol iizerinde herhangi bir tel sirme initesi bulunmaz. Sistemde kaynak telinin siiriilmesini kontrol eden iki adet servo motor bulunur.
Bunlardan biri kaynak torcunun icinde bulunurken digeri kaynak telinin sarili oldugu makara veya bidonun ¢ikisina baglanmig Wire Booster isimli iinitedir. S-AWP
teknolojisi sayesinde bu iki motor senkron calisarak kaynak sirasinda kaynak telini gozle goriilemeyecek hizlarda (saniyede 120 defa) ileri geri yaparak tim damla
gecislerinin kisa devre mantiginda gerceklesmesini saglar. Bu sayede yiiksek hizlarda ve sigrantisiz kaynak dikisleri elde edilebilmesinin yanisira is parcasi daha az
isinir ve boylelikle deformasyon azalir.

Karbonlu celiklerin kaynaginda koruyucu gaz olarak %100 CO2 kullanilsa dahi miikemmel kaynak dikisleri elde edilebilir. %100 CO2 gaz maliyetinin karigim gaza
oranla daha diisiik olmasi kaynak maliyetlerinin de diismesine olanak saglar. Standart bir Tawers robota ilave olarak S-AWP Teknolojisi icin gerekli olan temel
ekipmanlar Super Active Torch sistemi, wire booster iinitesi ve S-AWP yazilimidir.

Konvansiyonel Tel siirme Prosesi Stiper Aktif Tel Siirme Prosesi ( S-AWP)
Ts Ts 'Iﬂi 'Iﬂ Ts
Kaynak teli belli hizlarda siirekli ile siiriilir Kaynak teliile geri haraket yapar
Sigranti miktari limitlerin altina diismez. istikrarli kisa devre déngiisii ile sicrantisiz kaynak dikisleri elde edilir.
L
C ok~ \
Video icin
QR Kodu okutunuz N VN VN

Kaynak arkinin kararliligi torc agisi degisse dahi devam eder.

Siiper Aktif Tawers Kaynak Robotu icin Gereksinimler

Siiper Aktif

Yazilimi

Standart Tawers Robot Siiper Aktif Tawers Wire Booster Torg Servo Sogutma
Pull Torg Unitesi Unitesi




Il Siiper Aktif TAWERS Robot

Aliiminyum malzemelerin sicrantisiz ve yiiksek hizda kaynag icin tasarlanmigtir. Aktif Tawers Aliiminyum teknolojisi ile aliiminyum
kaynagi yapabilmek icin standart bir Tawers robota ilave olarak gerekli olan temel ekipmanlar servo motorlu tor¢ (pull torc), wire
booster, Aktif Aliminyum yazilimi ve uygun torg sarflandir.

Video icin
QR Kodu okutunuz

Et kalinligi: 0.6 x 0.6 mm, Malzeme: A5052, Kaynak akimi: 50 A, Kaynak hizi: 150 cm/dk, Alin alina kaynak

Siiper Aktif Aliminyum ile sicrantisiz ve estetik hare yapili kaynak dikisleri elde etmek miimkiindiir.

Et kalinhdr: 1.5 x 1.5 mm, Malzeme: A5052, Kaynak akimi: 96 A, Kaynak voltaji: 10.2 V, Kaynak hizi: 50 cm/dk, Bindirme kaynak

Siiper Aktif Tawers Aliiminyum ile Kaynak Yapmak icin Gereksinimler

Active Tawers

Aluminum MIG Yazilimi
Yazilimi

Siiper Aktif Tawers Robot




Jl Senkronize Spiral Low Pulse Teknolojisi (Aliiminyum icin)

Birlestirilecek iki metalden birinin kalin digerinin ince olmasi durumunda her iki malzemeye verilen akimlarin ayri ayri ayarlanabildigi ve dzellikle aliminyum
kaynaklarinda cokga ise yarayan dnemli bir teknolojidir. Opsiyonel olan bu dzellik sayesinde hem ince metalde ve kalin metalde istenilen niifuziyet degerleri
elde edilebilir hem de gdze hog gelen estetik hare yapili kaynak dikigleri mimkiin olur.

Parametre B

Parametre A
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Aliminyum t: 2.0 x 6.0 mm kose kaynag
Kaynak Parametresi: 70A / 170A / 0.4m/dk.
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NOT: Malzeme kalinligi 2.0 mm'nin altindaki malzemelerin kaynaginda robotik sistemde AWP teknolojisi ve buna uygun ekipmanlarin kullanilmasi tavsiye edilir.




Pulse Stitch Ozelligi

Super Active Tawers Aluminum teknolojisinin tamamlayici zelliklerinden birisi olan PULSE STITCH yazilimi ile dzellikle boru birlestirme kaynaklarinda TIG
kaynagina esdeger kalitede estetik kaynak dikisleri elde edilebilir. Kaynak sirasinda neredeyse hig sigranti olmadigi icin kaynak sonras yiizey temizleme islemine
gerek kalmaz.

Kaynak sirasinda siirekli akim verilmemesi sebebiyle is parcasi fazla sinmaz ve bu nedenle ince cidarli malzemelerin kaynaginda miikemmel sonuglar elde edilebi-
lir. Ayrica bu sayede is parcasinda isil gerilmeler sebebiyle olusan deformasyonlar en aza iner.

Pulse Stich\ Welding

MALZEME [ AGIT el TEL: A 4040 —WY 1.2mm
AMPER: sy ¥OL:15.T7V Ve 0L 2Tm S min
GAz: Ar100% besii 201/ min

Pulse Mix Ozelligi

Super Active Tawers Aluminum teknolojisinin diger bir tamamlayici 6zelligi ise PULSE MIX'tir. Uzun kaynak dikislerinin oldugu ve yiiksek kaynak hizlarina ihtiyag
duyulan aliminyum kaynak prosesleri icin ideal bir ¢dziimdiir. Kaynak sirasinda neredeyse hic sicranti olmadig icin kaynak sonrasi yiizey temizleme islemine
gerek kalmaz.

Program iizerinden kiiciik dokunuslarla kaynak dikisinde istenilen hare yapisini ayarlamak oldukca kolaydir. Bu dzelligin kullanildigi uygulamalarda kaynak arki
durmadig icin sizdirmazlik Pulse Stitch’e gore daha iyidir.

Super Active TAWERS PULSE MIX

AMPER1 :Q0A 16.6V
AMPER 2 :BOA 12,1V Vi 1. 2m min




Il Zi-Tech Teknolojisi

Opsiyonel olarak sunulan bu 6zellik sayesinde galvaniz kapli metallerin kaynagi, normal galvaniz kaynagina gore daha sicrantisiz gerceklesir. Operasyon sonrasi
kaynak dikisi icerisinde gaz bosluklari neredeyse olusmaz.

Panasonic Tawers robotlardaki bu teknoloji kaynak yapilacak sacin iizerindeki galvaniz miktarina gore iki sekilde uygulanir. Bunlardan biri Tawers Zi-Pulse digeri
ise Tawers Zi-Active isimli teknolojilerdir.

Tawers Zi-Pulse

Galvaniz kaplama kalinligi 90 gr/m?'ye kadar olan malzemelerin kaynaginda, standart bir Tawers robottaki HD-Pulse teknoloji ile birlikte ¢alisan Zi-Pulse isimli
opsiyonel yazilimin yiiklenmesi ile gerceklesebilen kaynak prosesidir. Bu sayede kaynak sirasinda oliugan sicranti orani normal galvaniz kaynagina gore %60'a
varan oranda azalir. Operasyon sonrasi kaynak dikisi icerisindeki gaz birikmesinde de belirgin bir azalma olur.

Konvansiyonel Kaynak Yontemi - Sigranti miktari: 13.3 gr/dk. HD-Pulse +Zi-Pulse - Sigranti miktari: 5.9 gr/dk.

Kaplama miktari: 90 gr/m?, Et kalinhgr: 2.3 mm, Kaynak akimi: 300 A Kaplama miktari: 90 gr/m?, Et kalinhgr: 2.3 mm, Kaynak akimi: 300 A
Kaynak teli:1.2 mm MG2, Koruyucu gaz: (%80 Ar+%20 C0,), Bindirme kaynag Kaynak teli:1.2 mm MG2, Koruyucu gaz: (%80 Ar+9%20 C0,), Bindirme kaynag

Kaynak sonrasi x-ray kontroliinde sol tarafta cok miktarda gaz boslugu oldugu gériiniirken sag tarafta Zi-pulse teknolojisi sayesinde eser miktarda oldugu goriiniiyor.

Zi-Pulse ile Galvaniz kapli malzeme kaynagi yapmak i¢in gereksinimler

+ Zi- Pulse

Yazilimi

Standart Tawers Robot




Jll Zi-Tech Teknolojisi

Tawers Zi-Active

Galvaniz kaplama kalinhigi 190 gr/m?'ye kadar olan malzemelerin kaynaginda, S-AWP teknolojisine haiz Active Tawers robota
Zi-Active isimli opsiyonel yaziimin yiiklenmesi ile gerceklesebilen prosestir. Bu sayede si¢ranti orani normal galvaniz kaynagina gore
%95'e varan oranda azalir. Operasyon sonrasi kaynak dikisi icerisindeki gaz birikmesinde de yiiksek oranlarda azalma olur. Bu Video icin
prosesin Zi-Pulse ile yapilan operasyondan bilyiik farklarindan biri de koruyucu gaz olarak %100 CO2 kullaniimasidir. C02 gaz maliyeti- QR Kodu okutunuz
nin kanigim gaza oranla ¢ok daha diisiik olmasi kaynak maliyetlerinin de diismesine olanak saglar.

Konvansiyonel Kaynak Yontemi - Sicranti miktan: 14.79 gr/dk. Tawers Zi-Active - Sigranti miktar: 3.72 gr/dk.

Kaplama miktari: 190 gr/m?, Et kalinhgi: 2.3 mm, Kaynak akimi: 220 A Kaplama miktari: 190 gr/m?, Et kalinhgi: 2.3 mm, Kaynak akimi: 220 A
Kaynak teli:1.2 mm MG2, Koruyucu gaz: (%100 CO,), Bindirme kaynadi Kaynak teli:1.2 mm MG2, Koruyucu gaz: (%100 CO0,), Bindirme kaynadi

Kaynak sonrasi x-ray kontroliinde sol tarafta cok miktarda gaz boslugu oldugu goriiniirken sag tarafta Zi-Active teknolojisi sayesinde eser miktarda oldugu gériiniiyor.

Konvansiyonel Kaynak Yontemi Tawers Zi-Active

Kaplama miktari: 90 gr/m?, Et kalinhigi: 2.3 mm
Kaynak akimi: 220 A, Kaynak teli:1.2 mm MG2
Koruyucu gaz: (%100 COZ), Bindirme kaynad

Zi-Active ile Galvaniz kapl malzeme kaynagi yapmak icin gereksinimler

Zi-Active
Yazilimi

Super Aktif Tawers Robot




Panasonic Tawers TIG Kaynak Robotlan

Sistemi Olugturan Temel Ekipmanlar
1-Robot Kol

2-Robot Montaj Sehpasi
3-Kaynak Torcu ve Sok Sensor
4-Torg Kablosu

5-ServoTel Siirme Unitesi

6-Tel Taslyicl Kilavuz Hortum
7-Tel Sepet Tasima Aparati
8-Kontrolor ve Kaynak Makinesi (Biitiinlegik)
9-LCD Kumanda Unitesi
10-Elektromanyetik Filtre Unitesi
11-Yiiksek Frekans Unitesi

12-Su Sogutma Unitesi
13-Kumanda Kutusu

14- Kablo Grubu

15-Metal Tagiyici Palet

NEDEN TAWERS TIG KAYNAK ROBOTU?

Robotik kaynak uygulamalarinda MIG/MAG prosesi daha yaygindir. Bunun sebebi hem yiiksek kaynak hizi hem de MIG/MAG torcunun dar alanlara girebilme
yetenegidir. TIG prosesi ise yavas olmasi ve ozellikle tel beslemeli uygulamalarda kaba tor¢ yapisinin dar alanlara giremeyisi sebebiyle daha az tercih edilir.
TAWERS TIG torg grubu, tel beslemeli modelinde dahi kompakt bir yapiya sahiptir. Kaynak teli, seramik nozula dar bir aci ile yaklasir. Boylelikle dar alanlara
girme konusunda robot programaisina kolaylik saglamasinin yani sira, TIG kaynak fikstiirlerinin tasariminda da esneklik sunar.

Seramik nozula dar bir aciyla gelen kaynak teli, kaynak arkina daha fazla yaklastigi icin kaynak dncesi 6n i1sitmaya tabi olur. Boylelikle telin ergime siiresi
kisalir ve kaynak hizi artar. bunun yani sira robot iizerindeki servo motorlu tel siirme iinitesi ile yiiksek haberlesme hizina sahip kontroldriin egsiz uyumu
sayesinde TAWERS TIG, konvansiyel robotik TIG uygulamasina kiyasla 3 kata kadar daha hizlidir.

TAWERS robotik kaynak sistemlerinde DC TIG kaynadi yapabilmek icin ilave bir yazilim ve TIG prosesine uygun ekipmanlan temin etmek yeterlidir. isin
sonunda TAWERS TIG robotu ile miikemmel ve kesintisiz kaynak dikigleri elde etmeniz kaginilmaz olacaktr.

Video icin
QR Kodu okutunuz

Tawers TIG Torcu Konvansiyonel TIG Torcu

@ ®




I Endiistri 4.0 Kaynak Yonetim Sistemi : magNET

Tim proses verilerinin gercek zamanl olarak gdriintiilenip analiz edilmesi,
verimlilik ve diriin kalitesi ile ilgili tiim sorunlari olusmadan yakalamak

“Endiistri 4.0” ‘in temel unsurlarindandir. W
Magmaweld olarak kaynak operasyonlarnin dijitallesmesinde oncii bir ol = .7 .7 LT = Kullania dostu arayiiz
(S = I e sayesinde operatdriin
[P O e { sini kolaylagtin,

kolay kullanim ve

tistleniyoruz. Biitiin Ar-Ge ve imalatini Magmaweld'in gerceklestirdigi bu
tiriiniimiizle miisterilerimize rekabet avantaji sunuyor ve Endiistri 4.0'a adim
atmalarini sagliyoruz. - takip saglar.

« Kullaniai dostu Tiirkce arayiiz.
« Kolay kurulum.
- Web tabanli yazlim ile uzaktan iiretim verilerine ulasabilme.

« Robotun performans takibi ve toplanan tiim veriler icin detayl rapor alabilme. Makine ve kaynakg

performansi takibi
sayesinde isinizi en dogru
sekilde takip eder.

« Limit ve alarmlarda kritik parametrelerin uygulanabilmesi.
+ Magmaweld WPS / WPQR paketleri ile entegrasyon.

+ MagNet yazilimi ile kritik parametrelere erisim ve ERP sistemi,
istatistiksel yazilimlar veya Excel’e dogrudan aktarim imkani.

- WiFi veya Ethernet ile dogrudan sunucuya aktanm imkani.

« Kaynakla ilgili tiim parametreleri bilgisayarinizdan takip edebilme;

- Kaynakta calisma siiresi
Kritik parametrelerin
detayl analiziile
iretim siireclerinin
eszamanli
izlenebilmesini saglar.

- Kaynaksiz calisma siiresi
- Bosta bekleme siiresi

- Kaynak teli tiiketim miktari ve tel hizi
- Kaynak akimi ve gerilimi
- Gaz akigi / Tiketimi ve gaz tasarruf ozelligi

800 wia

- Enerji tiketim miktari




I Kaynak Fikstiirleri

Robotik kaynak sistemlerinde fikstiirler, sistemin siirekli ve sorunsuz calisabilmesi icin gerekli tamamlayici ekipmanlarin basinda gelir. Magmaweld
bu konuda da miisterisini yalniz birakmayip, kaynak fikstiirleri de dahil tiim ¢evresel ekipmanlari iceren anahtar teslim ¢oziimler sunar. Kaynak
fikstiirii tasarimindan {iretimine tiim adimlari biinyesinde barindiran Magmaweld, bu isi yaparken kaynak konusundaki 60 yili askin tecriibesinden
yararlanir ve misterisine 6zel sorunsuz iriinler Giretir.

Ayrica Magmaweld firmasi, kaynak fikstiiriinii kendisi imal etmek isteyen ve Magmaweld'i tercih edecek olan miisterilerine, tasarladiklar fikstiirlerin

lic boyutlu datalanini kullanarak bilgisayar ortaminda robotlu simiilasyon destegi de vererek miisterisinin tek seferde dogru fikstiir tiretmesine
katkida bulunur.




I Magmaweld Pozisyonerler

Pozisyonerler kaynak robotlari ile haberleserek iizerlerine baglanan ig parcasi veya fikstiirleri cevirip dogru kaynak pozisyonuna getirmek icin tasarlanmiglardir.
Baglanacak yiikiin agirligina gore siniflandinilirlar. Parcanin sekline ve kaynak yerlerine gore bir veya daha fazla eksen sayisina sahip olabilirler.

MPS Serisi Tek Eksenli Pozisyonerler

Bagli is parcasinin kaynak esnasinda donmesinin gerekli olmadigi durumlarda kullanilmak iizere tasarlanmis ekonomik pozisyonerlerdir.

« Panasonic robotlar ile sorunsuz haberlesir.
« Robotun kumanda panelinden programlanabilir.

- Baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen absolute AC servo motorlar kullanilmistir.
« Yiiksek frekansin (HF) olusturdugu elektromanyetik giiriiltiiye karsi direnclidir ve TIG kaynak uygulamalarinda kullanilabilir.

« Kompakt yapisi sayesinde kolay monte edilebilir.

« Bogluksuz rediiktor kullanilmigtir ve bu sayede hassas konumlama kabiliyetleri vardir.

Teknik Ozellikler

Model MPS 500 MPS 1000
Motor / Encoder AC Servo Motor / Mutlak Encoder
Maksimum Tasima Kapasitesi 500 Kg 1000 Kg

Maksimum DoénUs Hizi

780/sn . (13 d/dk.) 549/5n. (9 d/dk.)

Calisma Araligi + 10 tur
Uygulanabilir Maksimum D&nme Momenti 590 Nm 1320 Nm
Uygulanabilir Maksimum Moment (Ayna Yizeyinden) 1735 Nm 3920 Nm
Hassasiyet (R=250mm) +0.05 mm

Titresim

490 m/s’ veya daha az

Ongérilen Kaynak Akimi

500 A (Cevrim Orani: %60)

Uygulanabilir Kaynak Yontemleri CO,/ MAG/MIG/TIG

Dis Olciiler (ExBxY) 420 x 340 x 380 mm 450 x 400 x 460 mm
Agirlik 90 Kg 180 Kg
Motor Cikis Glci 1 Kw 2 Kw

*Projeye gore veya miisteri talepleri dogrultusunda daha yiiksek kapasiteli pozisyonerler iiretilebilir.




I Magmaweld Pozisyonerler

Pozisyonerler kaynak robotlari ile haberleserek iizerlerine baglanan is parcasi veya fikstiirleri cevirip dogru kaynak pozisyonuna getirmek icin tasarlanmislardir.
Baglanacak yiikiin agirligina gore siniflandirihirlar. Parcanin sekline ve kaynak yerlerine gore bir veya daha fazla eksen sayisina sahip olabilirler.

MPSH Serisi Tek Eksenli Harmonik (Senkron) Pozisyonerler
Bagliig parcasinin kaynak esnasinda donmesinin gerekli oldugu (6rnegin dairesel veya eliptik kaynak) durumlarda kullanilmak iizere tasarlanmiglardir.

- Panasonic robotlar ile es zamanli hareket eder. (Harmonik hareket yapabilir.)

« Robotun kumanda panelinden programlanabilir.

- Baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen absolute AC servo motorlar kullanilmistir.
« Yiiksek frekansin (HF) olusturdugu elektromanyetik giiriiltiiye kargi direnglidir ve TIG kaynak uygulamalarinda kullanilabilir.

« Kompakt yapisi sayesinde kolay monte edilebilir.

« Bosluksuz rediiktor kullanilmistir ve bu sayede hassas konumlama kabiliyetleri vardir.

Teknik Ozellikler

Model MPSH 500 MPSH 1000
Motor / Encoder AC Servo Motor / Mutlak Encoder

Maksimum Tasima Kapasitesi 500 Kg 1000 Kg

Maksimum Dénus Hizi

78 o/sn. (13 d/dk.) 54 o/sn. (9 d/dk.)

Calisma Araligi +10 tur

Uygulanabilir Maksimum Dénme Momenti 630 Nm 1320 Nm
Uygulanabilir Maksimum Moment (Ayna Yizeyinden) 1735 Nm 3920 Nm
Hassasiyet (R= 250mm) +0.05 mm

Titresim 490 m/s’ veya daha az

Ongorilen Kaynak Akimi 500 A (Cevrim Orani: %60)

Uygulanabilir Kaynak Yontemleri CO,/ MAG/ MIG/ TIG

Dis Olciiler (ExBxY) 420 x 340 x 380 mm 430 x 400 x 460 mm
Adirlik 90 Kg 180 Kg

Motor Cikis Glcd 1.6 Kw 2 Kw

*Projeye gore veya miisteri talepleri dogrultusunda daha yiiksek kapasiteli pozisyonerler iiretilebilir.




I Magmaweld Pozisyonerler

Pozisyonerler kaynak robotlari ile haberleserek lizerlerine baglanan is parcasi veya fikstiirleri cevirip dogru kaynak pozisyonuna getirmek icin tasarlanmislardir.
Baglanacak yiikiin agirligina gore siniflandinilirlar. Parcanin sekline ve kaynak yerlerine gore bir veya daha fazla eksen sayisina sahip olabilirler.

MPS Serisi Tek Eksenli Agir Yiik Pozisyonerleri

Bagliig parcasinin kaynak esnasinda donmesinin gerekli olmadigi durumlarda kullaniimak iizere tasarlanmig ekonomik pozisyonerlerdir.

- Panasonic robotlar ile sorunsuz haberlesir.
« Robotun kumanda panelinden programlanabilir.

- Baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen absolute AC servo motorlar kullanilmistir.

« Yiiksek frekansin (HF) olusturdugu elektromanyetik giiriiltiiye kargi direnglidir ve TIG kaynak uygulamalarinda kullanilabilir.

- Kompakt yapisi sayesinde kolay monte edilebilir.

« Bosluksuz rediiktor kullanilmistir ve bu sayede hassas konumlama kabiliyetleri vardir.

Teknik Ozellikler

Model MPS 2000 MPS 3000 MPS 5000
Motor / Encoder AC Servo Motor / Mutlak Encoder

Maksimum Tasima Kapasitesi 1000 Kg 2000 Kg 5000 Kg
Maksimum Donts Hizi 450/5n. (7.5 d/dk.) 369/sn. (6 d/dk.) 300/sn. (5 d/dk.)
Galisma Araligi + 10 tur

Uygulanabilir Maksimum Dénme Momenti 2690 Nm 7000 Nm 9000 Nm
Uygulanabilir Maksimum Moment (Ayna Yizeyinden) 10.000 Nm 30.000 Nm 50.000 Nm
Hassasiyet (R=250) +0.05 mm

Titresim

4.90 m/s” veya daha az

Ongériilen Kaynak Akimi

500 A (Cevrim Orani: %60)

Uygulanabilir Kaynak Yontemleri CO,/ MAG/ MIG/ TIG

Dis Olgtiler (ExBxY) 540 x 560 x 600 mm 730 x 630 x 800 mm 830 x 730 x 1000 mm
Agirhik 380 Kg 500 Kg 700 Kg

Motor Cikis GUcd 3 Kw 4 Kw 5.50 Kw

*Projeye gore veya miisteri talepleri dogrultusunda daha yiiksek kapasiteli pozisyonerler iiretilebilir.



I PanasonicPozisyonerler

Pozisyonerler kaynak robotlari ile haberlegerek lizerlerine baglanan is parcasi veya fikstiirleri cevirip dogru kaynak pozisyonuna getirmek icin tasarlanmiglardir.
Baglanacak yiikiin agirligina gore siniflandirihirlar. Parcanin sekline ve kaynak yerlerine gore bir veya daha fazla eksen sayisina sahip olabilirler.

YA-1RJB Serisi Tek Eksenli Pozisyonerler
Bagli i parcasinin kaynak esnasinda donmesinin gerekli oldugu (6rnegin dairesel veya eliptik kaynak) durumlarda kullanilmak izere tasarlanmiglardir.

- Panasonic robotlar ile es zamanli hareket eder. (Harmonik hareket yapabilir.)

- Baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen AC servo motor kullamilmistir,

« Yiiksek frekansin (HF) olusturdugu elektromanyetik giiriiltiiye karsi direnglidir ve TIG kaynak uygulamalarinda kullanilabilir.
- Kompakt yapisi sayesinde kolay monte edilebilir.

« Ayna merkezindeki kanal sayesinde hava ve elektrik kablolarinin gegisi kolaydir.

« Bosluksuz rediiktdr kullanilmigtir ve bu sayede hassas konumlama kabiliyetleri vardir.

I YA-1RJB Serisi Tek Eksenli Pozisyonerler

i

| B | .
i I 500 Kg.'lik pozisyonerin 1000 Kg.lik pozisyonere

Wl
montaji ile elde edilen iki eksenli pozisyoner drnegidir.
YA-1RJB12 /YA-1RJB22 YA-1RJB32

Teknik Ozellikler
Model YA-1RJB12 YA-1RJB22 YA-1RJB32
Motor / Encoder AC Servo Motor / Mutlak Encoder
Maksimum Tasima Kapasitesi 250Kg 500 Kg 1000 Kg
Maksimum Dénus Hizi 1909/sn. (31.6 d/dk.) 12009/sn. (20 d/dk.) 1209/sn. (20 d/dk.)
Galisma Araligi +10 tur
Uygulanabilir Maksimum Dénme Momenti 196 Nm 490 Nm 1470 Nm
Uygulanabilir Maksimum Moment (Ayna Yuzeyinden) 1470 Nm 1470 Nm 6125 Nm
Hassasiyet +0.05 mm (R=250 mm)
Merkez Delik Capl 55mm 55mm 75mm
Titresim 490 m/s” veya daha az
Ongorilen Kaynak Akimi 500 A (Cevrim Orani: %60)
Uygulanabilir Kaynak Yontemleri CO,/ MAG/ MIG/ TIG
Dis Olciiler (ExBxY) 295 x 365 x 540 mm 295 x 365 x 540 mm 360 x 430 x 655mm
Agirlik 125 Kg 125 Kg 255Kg

Motor Cikis GlcU 1.6 Kw 1.6 Kw 3.5 Kw




I Panasonic Pozisyonerler

YA-1 RJC Serisi Besik Tipi iki Eksenli Pozisyonerler

Bagli is parcasinin kaynak esnasinda donmesinin gerekli oldugu (6rnegin dairesel veya eliptik kaynak) durumlarda kullaniimak iizere tasarlanmiglardir.
is parcasi iizerindeki kaynak noktalarina ulagmak icin bazen tek eksen pozisyonerler yeterli olamaz. Bbyle bir durumda parcayi sokiip tekrar farkl
konumda baglamak hem is kaybina hem de parcada deformasyonlara sebep olur. Bunlardan kaginmak icin iki eksen pozisyonerler tercih edilmelidir.

- Panasonic robotlar ile es zamanli hareket eder. (Harmonik hareket yapabilir.)

- Baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen AC servo motor kullanilmistir.

« Yiiksek frekansin (HF) olusturdugu elektromanyetik giiriiltiiye karsi direnclidir ve TIG kaynak uygulamalarinda kullanilabilir.
- Kompakt yapisi sayesinde kolay monte edilebilir.

- Ayna merkezindeki kanal sayesinde hava ve elektrik kablolarinin gegisi kolaydir.

« Bosluksuz rediiktor kullanilmistir ve bu sayede hassas konumlama kabiliyetleri vardr.

Teknik Ozellikler
Model YA-1RJC62 YA-1RJC72
Motor / Encoder AC Servo Motor / Mutlak Encoder
Maksimum Tasima Kapasitesi 300 Kg 500 Kg
) L Donds 190/sn. (31.6 d/dk.) 1659sn. (27 d/dk.)
Maksimum Donus Hizi —
Egilme 125.50/5n. (20 d/dk.) 90 o/sn. (15 d/dk.)
) L Donds + 10 tur
Maksimum DénUs Acisi —
Egilme +135°
- ) . ) Donds 323Nm 392 Nm
Uygulanabilir Maksimum Dénme Momenti —
Egilme 882 Nm 1274 Nm
Hassasiyet +0.05 mm (R=250 mm)
Merkez Delik Capi 55mm 75 mm

Titresim 490 m/s’ veya daha az
Ongorilen Kaynak Akimi 500 A (Cevrim Orant: %60)
Uygulanabilir Kaynak Yontemleri CO, / MAG/ MIG/ TIG
Dis Olciiler (ExBxY) 295 x 365 x 540 mm
Agirlik 285Kg




I Pozisyoner Uygulama Ornekleri

&

Ornek-1

Ornek-2 Ornek-3

Ornek-5

Ornek-10

Ornek-9




I Robotik Slider Sistemleri

Magmaweld Robotik slider sistemleri, iizerindeki robotu yatayda hareket ettirerek ulasamadigi yerlere tasimak ve prosesi rahatlatmak icin tasarlanmislardir.
MIG/MAG ve TIG yontemleri icin uygundur. Ozellikle biiyiik ebatl is parcalarinin kaynaginda veya cok hiicreli kaynak proseslerinde kullanilir.

Ozellikler ve Avantajlar:

« Agir calisma sartlarina uygundur.

« Tiim kablolar kapali tip kablo kanallar ile slider'in ortasindan taginmugtir, boylelikle slider'in saginda ve solunda is yapilabilir, calisma alani genistir.

« Sistemde ¢alisma sirasinda herhangi bir sebeple durma aninda baslangi¢ noktasina geri donmeyi gerektirmeyen akilli servo motorlar kullanilmistr.

+ Bosluksuz rediiktorler kullanilarak yiiksek konumlama hassasiyeti saglanmistir.

« Giiglii kizak-araba yapisi sayesinde hareket halindeyken veya kalkis-durus anlarinda sarsintisiz calisma garanti altina alinmistir. Slider iizerinde otomatik
tor¢ temizleme dinitesi ve tel makarasi tagima aparati takilabilir.

« Panasonic robotlar ile sorunsuz caligir.

+ Siparise gore 60 kg'lik veya 250kg’lik bidon kaynak teli tagiyabilecek sekilde iiretilirler.

L
60 kg'lik bidon kaynak teli tasiyan model 250 kg'lik bidon kaynak teli tastyan model

Teknik Ozellikler

Model Uzunluk (L) Net Calisma Araligi Konumlama Hassasiyeti Maksimum Hareket Hizi
MSS4K 4000 mm 3400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS6K 6000 mm 5400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS8K 8000 mm 7400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS10K 10000 mm 9400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS12K 12000 mm 11400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS14K 14000 mm 13400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS16K 16000 mm 15400 mm +0.15 mm'den az 70cm/ sn.
MSS18K 18000 mm 17400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.
MSS20K 20000 mm 19400 mm +0.15 mmden az 70cm/ sn.

*Her iki modelde de standart 15 kg'lik makara kaynak teli kullanilabilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Giivenlik ve islevsellik on planda tutularak imal edilen Magmaweld robotik kaynak kabinleri, saglam yapisi ve kolay yer degistirmeye miisait olusu ile
robotik uygulamalarda verimi en iist seviyede tutmak icin tasarlanmistir.

Robot, fikstiir masasi veya pozisyonerler ayni platformda oldugu icin, kabin baska bir yere tasinsa bile, dnceden yapilan kaynak programlarinda bozulma
olmaz, boylelikle programlama zamanindan tasarruf edilir.

Kolay bakim amaciyla tiim kaynak ekipmanlari kabin disinda tutulmustur ve robot bakimi icin giivenlik bakim kapisi mevcuttur.
Kaynak sirasinda aiga ikan zararli gazlann tahliyesi icin emis menfezleri mevcuttur.

Magmaweld robotik kaynak kabinleri, proje bazinda da tasarlanarak, miisteri ihtiyaclarina uygun imal edilebilir.

MW-K-MD Serisi MW-K-ED Serisi

MW-K-2P Serisi MW-K-2XP Serisi MW-K-2KP Serisi

MW-K-YH-3P Serisi MW-K-YH-3PXL Serisi MW-K-2AP Serisi




I Robotik Kaynak Kabinleri

Manuel Doner Tablali Robotik Kaynak Kabini / MW-K-MD Serisi
Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

il IR

Teknik Ozellikler

Model MW-K-MD MW-K-MD-XL MW-K-MD-XXL
Fikstir Montaj Alani 1000 x 600 mm 1000 x 600 mm 1000 x 600 mm
Fikstar Alani 1000 x 600 mm 1500 x 600 mm 1900 x 850 mm
Tasima Kapasitesi 250 Kg 250 Kg 250 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 4250 x 2300 x 2600 mm 4550 x 2600 x 2600 mm 5250 x 3300 x 2600 mm
Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacag fikstlr dlgtlerine ve parca Gretim adetlerine gére belirlenir.

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




B Robotik Kaynak Kabinleri

Otomatik Doner Tablali Robotik Kaynak Kabini / MW-K-ED Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

il

L=

Teknik Ozellikler

Model MW-K-ED MW-K-ED-XL MW-K-ED-XXL
Fikstir Montaj Alani 1000 x 600 mm 1000 x 600 mm 1000 x 600 mm
Fikstar Alani 1000 x 600 mm 1500 x 600 mm 1900 x 850 mm
Donds Suresi 5sn.veya daha az 6 sn. veya daha az 6 sn. veya daha az
Tasima Kapasitesi 500Kg 500 Kg 500 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 4250 x 2300 x 2600 mm 4550 x 2600 x 2600 mm 5250 x 3300 x 2600 mm
Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacagi fikstur olculerine ve parca Uretim adetlerine gore belirlenir.

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Cift Pencereli Masali Robotik Kaynak Kabini / MW-K-2SM Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-2SM MW-K-2SM-XL

Fikstir Montaj Alani 1000 x 600 mm 1500 x 800 mm

Fikstar Alani 1000 x 600 mm 1500 x 800 mm

Tasima Kapasitesi 400 Kg 400 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 3200 x 2750 x 2500 mm 3200 x 3750 x 2500 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kac adet robot kullanilacadi fikstur dlctlerine ve parca Uretim adetlerine gére belirlenir.

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Cift Pencereli Pozisyonerli Robotik Kaynak Kabini / MW-K-2P Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-2P-250 MW-K-2P-500

Fikstar Alani @800 x 775 mm @800 x 1250 mm

Tasima Kapasitesi 250Kg 500 Kg

Dis Olguiler (ExBxY) 3200 x 2800 x 2500 mm 3200 x 3750 x 2500 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve ka¢ adet robot kullanilacadi fikstUr dlcilerine ve parca Uretim adetlerine gére belirlenir,

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Gift Pencereli iki Eksen Pozisyonerli Robotik Kaynak Kabini / MW-K-2XP Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-2XP-300 MW-K-2XP-500

Fikstar Alani 1100 x 1000 mm 1100 x 1000 mm

Tasima Kapasitesi 300Kg 500 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 3200 x 3750 x 2500 mm 3200 x 3750 x 2500 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacadi fikstur dlctlerine ve parca Gretim adetlerine gore belirlenir,

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Cift Pencereli Pozisyonerli Robotik Kaynak Kabini / MW-K-2KP Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-2KP

Fikstar Alani 600 x 2500 mm

Donus Suresi 5s.veya daha az

Tasima Kapasitesi 250/500/1000 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 2500 x 4500 x 2800 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve ka¢ adet robot kullanilacagi fikstur dlculerine ve parca Uretim adetlerine gore belirlenir.

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




B Robotik Kaynak Kabinleri

Doner Yatay H Tipi Pozisyonerli Robotik Kaynak Kabini / MW-K-YH-3P Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-YH-3P

Fikstar Alani 700 x 980 mm

Donds Suresi 6 s. veya daha az

Tasima Kapasitesi 250/500 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 4250 x 2300 x 2500 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacadi fikstUr dlctlerine ve parca Uretim adetlerine gére belirlenir,

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




B Robotik Kaynak Kabinleri

Doner Yatay H Tipi Pozisyonerli Robotik Kaynak Kabini / MW-K-YH-3PXL Serisi

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-YH-3PXL

Fikstar Alani 21000 x 2000 mm

Donds Suresi 7 s.veya daha az

Tasima Kapasitesi 250/500 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 61000 x 4000 x 2800 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacadi fikstur dlctlerine ve parca Gretim adetlerine gére belirlenir,

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Kabinleri

Cift Pencereli Pozisyonerleri A¢il Konumlanmis Robotik Kaynak Kabini / MW-K-2AP

[=]
e
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-

Simiilasyon icin
QR Kodu okutunuz

Teknik Ozellikler

Model MW-K-2AP MW-K-2APXL

Fikstar Alani @600 x 1200 mm @800 x 1200 mm

Donds Suresi 5's.veya daha az 5s.veya daha az

Tasima Kapasitesi 500 Kg

Dis Olciiler (ExBxY) 3600 x 2600 x 2500 mm 4800 x 3250 x 2500 mm

Tavsiye Edilen Robot Modelleri Robot modeli ve kag adet robot kullanilacadi fikstur dlctlerine ve parca Uretim adetlerine gore belirlenir,

*Yukandaki teknik ozellik degerleri is parcasinin geometesine gore degiskenlik gosterebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek-1 Ornek -2 Tiim Simiilasyonlar icin

QR Kodu okutunuz

_min. 750 1000 3000

{Sevis Alani)

Sistem icerigi: Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

3 ad. Sabit fikstiir masasi 3 ad. Sabit fikstiir masasi

3 ad. Giivenlikliisik bariyeri 3 ad. Giivenlik 151k bariyeri

1 ad. Giivenlikli servis kapis 1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1 tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miigteri taleplerine gore hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek -3 Ornek - 4
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min. 750 1000 4000 x _min. 750 1000 __ 4000
Sistem icerigi: Sistem erigi:
1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)
2 ad. Sabit fikstiir masasi 1 ad. Sabit fikstiir masasi
2 ad. Giivenlik 151k bariyeri 1 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu
2 ad. Pnomatik kaynak perdesi 2 ad. Giivenlik 151k bariyeri
1 ad. Giivenlikli servis kapisi 2 ad. Pnomatik kaynak perdesi
1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1 ad. Giivenlikli servis kapis

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek- 6

4500
4500

@ ]
_min. 750 _ 1000 | 4000 | _min. 750 1000 | 4000 i
Sistem erigi: Sistem icerigi:
1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)
2 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu 2 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu
2 ad. Giivenlik 151k bariyeri 2 ad. Giivenlik isik bariyeri
2 ad. Pnomatik kaynak perdesi 2 ad. Pnomatik kaynak perdesi
1 ad. Giivenlikli servis kapisi 1 ad. Giivenlikli servis kapisi
1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1ad. Metal montaj platformu

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist goriinistindeki lciiler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek-7 Ornek-8

4500

o
_min 750 1000 4000 1000 min750 _
(Sews Alani) {Savis Alani) ia o il @]

_min.750 __ 1000 __ 3500
{Sevis Alani)

Sistem icerigi:

2 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

2 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu

2 ad. Giivenlik 151k bariyeri

2 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1ad. Metal montaj platformu

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

2 ad. iki eksenli pozisyoner grubu

2 ad. Giivenlik 151k bariyeri

2 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1ad. Metal montaj platformu

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist goriinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek-9

_min.750 _ 1000

{Sevis Alani)

Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

2 ad. iki eksenli ("L” tipi) pozisyoner grubu

2 ad. Giivenlik 151k bariyeri

2 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1ad. Metal montaj platformu

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

Ornek-10

6000

_min.750 | 1000 _ 3500
{Sevis Alani)

Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

2 ad. iki eksenli ("L” tipi) pozisyoner grubu

2 ad. Giivenlik 151k bariyeri

2 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1 ad. Giivenlikli servis kapis

1 ad. Metal montaj platformu

1 tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist goriinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek - 11 Ornek - 12

B0D0

Sistem icerigi: Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)
1ad. Otomatik doner tabla 1ad. Otomatik doner tabla

2 ad. Giivenlik isik bariyeri (yatay ve dikey) 1 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu

1 ad. Giivenlikli servis kapis 2 ad. Giivenlik isik bariyeri (dikey)

1ad. Metal montaj platformu 1 ad. Giivenlik 1gik bariyeri (yatay)

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1ad. Metal montaj platformu
1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek - 13 ;
Ornek - 14
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Sistem icerigi: Sistem icerigi:
1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)
1ad. U eksenli (Dikey "H" tipi) pozisyoner grubu 2 ad. Otomatik doner tabla iizerinde yatay pozisyoner
2 ad. Giivenlik 151k bariyeri (yatay ve dikey) 2 ad. Giivenlik isik bariyeri (yatay ve dikey)
1 ad. Giivenlikli servis kapis 1 ad. Giivenlikli servis kapisi
1 ad. Metal montaj platformu 1ad. Metal montaj platformu
1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek - 15 Ornek- 16

3500

Sistem icerigi: Sistem igerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple) 2 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

1ad. U eksenli (yatay”H” tipi) pozisyoner grubu 1ad. Ug eksenli (Dikey “H” tipi) pozisyoner grubu
2 ad. Giivenlik isik bariyeri (yatay ve dikey) 2 ad. Giivenlik gtk bariyeri (yatay ve dikey)

1 ad. Giivenlikli servis kapis 1 ad. Giivenlikli servis kapisi

1 ad. Metal montaj platformu 1ad. Metal montaj platformu

1 tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukandaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griiniistindeki dlciiler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de Glciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek-17 Ornek-18

e

Sistem Ierigi— _ | Sistem Icerigi:

1 ad. Panasonic robotik kaynak sistemi 1ad. Panasonic robotik kaynak sistemi

1 ad. Beg eksenli pozisyoner grubu 1 ad. Iki eksenli (“L” tipi) pozisyoner grubu

2 ad. Giivenlik 151k bariyeri 1ad. Tek eksenli pozisyoner grubu

1 ad. Giivenlikli servis kapis 2 ad. Giivenlik 151k bariyeri

1 ad. Metal montaj platformu 2 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukandaki sistem gdrselleri ve sistemin iist gériiniistindeki dlciiler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de Glciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek-19

_min 750 1000 |

(Sevis Alani)

3200

8000

3200

4500

Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

1 ad. Robotik Slider sistemi

2 ad. Tek eksenli pozisyoner grubu

2 ad. Sabit fikstiir masasi

4 ad. Giivenlik isik bariyeri

4 ad. Pnomatik kaynak perdesi

1 ad. Giivenlikli servis kapis

1 tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miisteri taleplerine gdre hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek - 20

Sistem icerigi:

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)
1 ad. Bir veya iki eksenli robotik slider sistemi
@ 1ad. iki eksenli drop center pozisyoner grubu

8500

1ad. Tek eksenli pozisyoner grubu
4 ad. Giivenlik isik bariyeri (yatay ve dikey)
1 ad. Giivenlikli servis kapisi
; 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri

11000

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist goriinistindeki lciiler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miigteri taleplerine gore hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.




I Robotik Kaynak Hiicresi Ornekleri

Ornek - 21

Sistem icerigi:

9500

1 ad. Panasonic kaynak robotu (komple)

1ad. iki veya ii¢ eksenli gantry sistemi

1ad. iki eksenli drop center pozisyoner grubu
1ad. Tek eksenli pozisyoner grubu

4 ad. Giivenlik isik bariyeri (yatay ve dikey)

1 ad. Giivenlikli servis kapisi

& ' 1tk. Metal giivenlik panelleri ve montaj direkleri
11000

*Yukanidaki sistem gdrselleri ve sistemin iist griinistindeki lciler, miisteride bir fikir olusturabilmek amaciyla verilmis olup ortalama degerlerdir.
Gercek tasarim asamasinda ise kaynak yapilacak is parcasinin ebatlarina, sekline ve miigteri taleplerine gore hem yerlesim sekli hem de dlciiler degisebilir.



I Notlar
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1957'den beri Kaynakginin Giiven Kaynag:

Magmaweld, Zaimoglu Holding A.S. biinyesinde yer alan lider bir kaynak iirtinleri markasidir. Grup biinyesindeki en eski sirket olan Oerlikon
Kaynak Elektrodlar ve Sanayi A.S., 1957 yilinda kurulmus ve bir Isvicre sirketi olan Oerlikon Biihrle AG den aldigi lisans ile 1959 yilinda
Tiirkiye'de ilk kaynak elektrodunu tretmigtir. Yillar icinde sanayinin gelisimi ile beraber kaynak tiiketim malzemeleri ihtiyacina cevap vermek
iizere MIG/MAG ve TIG Telleri, Ozl Teller, Tozalti Tozla ve Tellerini iiretim programina katmistir. 1971 yilinda basladigi Kaynak Makineleri
iretimi, 1998 yilinda Panasonic ile kurulan is ortakligi ile Robotik Sistemlere kadar uzanmaktadir.

@Magmqwekj (+90) 444 93 53

magmaweld.com
info@amagmaweld.com



