M Yeni iiriin

Cloos Boji ve Vagon Kaynak Teknolojileri

Komple boji tamamlama kaynak
sistemi

- Orta kiris ve boji tamamlama
kaynak islemleri bu sistemle
yapiimaktadir.

- Gantry sistemiyle kolay
ulasilabilirlik; L pozisyonerle
ilave 2 harici eksen sayesinde
tum kaynak noktalarina kolay
erisim; Tandem kaynak
sistemiyle standart kaynak
hizina gére daha ylksek
kaynak hizi; RSM (Remote
Service Monitoring) sayesinde
uzaktan programlara midahale
edebilme ozelligi
saglanmaktadir.

- Orta kirig ve boji tamamlama
operasyonlari i¢in ortalama
kaynak gevrim suresi toplam
120 dakikadir.

- Tum kaynak operasyonlarinin
kaynak parametreleri bilgisayar
dosyasi seklinde kayit altina
alinabilmektedir.

Vagon tavan ve yan duvar
kaynak sistemi

- Ozel otomatik kaynak sistemi
kullaniimaktadir.

- Iki istasyonlu kaynak sistemi:
Déner kolon sayesinde her iki
istasyondaki kaynaklar
yapilabilmektedir.

- Aliminyum ve gelik gbvde
kaynaklarinda kaynak dikigini
takip icin online lazer takip
sensorl kullaniimaktadir.

- Tandem kaynak yontemi ile 2-
2,5 metre/dakika kaynak hizlari
yakalanabilmektedir.

- RSM (Remote Service
Management) sayesinde
uzaktan programlara mudahale
edebilme ozelligi
bulunmaktadir.

Boji yan kiris kaynak sistemi
- Ustten asmali gantri tip kaynak
sistemi kullaniimaktadir.

iki aksli pozisyonerle kaynak
noktalarina kolay erisim
saglanabilmektedir.

Tandem kaynak sistemiyle
standart kaynak hizina gére
daha ylksek kaynak hizi elde
edilmektedir.

RSM (Remote Service
Monitoring) sayesinde uzaktan
programlara midahale
edebilme ozelligi
bulunmaktadir.

Bir parca igin ortalama kaynak
gevrim suresi 45 dakikadir. (6-8
mm kaynak yukseklikleri baz
alindiginda.)

Tum kaynak operasyonlarinin
kaynak parametreleri bilgisayar
dosyasi seklinde kayit altina
alinabilmektedir.

Komple Boji Kaynak Uretim Hatti
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Cloos Tanim Makinalan Kaynak Teknolojileri

Traktor kepge kaldirici kaynak sistemi

Traktor camurluk kaynak sistemi L & el Glons leinak reei

- 6 eksenli Cloos kaynak robotu
- 2 eksenli L pozisyoner
- ki caligma istasyonu

- Tandem ve tek telli kaynak opsiyonu - Igﬂ:;:::g?/er kaynak prosesi ile Ust Uste bircok paso yapabilme

- 2 eksenli L pozisyoner
- Iki galisma istasyonu

Atacment kaynak sistemi

Traktor kabin iskeleti kaynak sistemi
- 6 eksenli Cloos kaynak robotu
- 2 eksenli L pozisyoner

- 6 eksenli, C kolonlu Cloos kaynak robotu
- Tek aksli pozisyoner

- Pargalari magazinden otomatik olarak alip, yukleyip kaynak
edebilen dzel gripperli kaynak sistemi

- Tek galisma istasyonu

Bicerdover kaynak sistemi

- 6 eksenli, C kolonlu Cloos
kaynak robotu

- Tek aksli pozisyoner
- Tek galisma istasyonu
Cloos Kaynak Teknik San. Ltd. Sti.

www.cloos.de
+90 224 443 15 50
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Yeni Bir Gazalti Ark Transferi Modu: SAT"

SAT™ Ureticisinin “Swift Arc Transfer”
isminin kisaltmasiyla belirttigi, hizli
ark gegis 6zelligidir. Bu 6zellikteki bir
ark olusumu, geleneksel ark
karakteristikleri disinda meydana
gelen, belirlenmis baslica proses
gereklilikleri uygulandiginda
ulasilabilen gelistirilmis bir sprey ark
gesididir. Sistem uygulandiginda,
SAT modunda tel ¢capi igin elde
edilen kaynak yigma orani ve
verimlilik artigi diger geleneksel
arklara oranla daha fazladir.

Bu arkin olusumu igin gerekli olan
sistem butiini sunlardan
olusmaktadir; (Resim 1)

* AristoRod™ bakir kaplamasiz
gazalti kaynak teli (Sistem ancak
bu tel ile sonu¢ vermektedir)

« ESAB dijital gui¢ Uniteleri ve tel
beslemeleri

+ ESAB Yumusak Baslama (Soft
Start)

+ Kose ve bindirme kaynaklarinin
oluk pozisyonda, robotik,

SAT Olusumu igin Gerekli Olan Sistem Uniteleri

otomasyon veya mekanize
uygulamalarinda, batiin malzeme
kalinliklarinda uygulanabilir.

Gerceklestirilen kose kaynaklari
Uzerindeki incelemeler, 1s1 girdisi ve
nufuziyet etkilerinin SAT prosesi ile
beklentilerin gok 6tesinde ¢iktigini
gOstermektedir.

ESAB SAT™ kaynak prosesi,
kullanicilarina getirdigi su faydalarla
on plana ¢ikmaktadir;

- Yuksek kaynak hizlarinda kararli
bir proses

- Mukemmel bir kaynak olusumu

- lyi bir kaynak nifuziyeti

- Dusuk 1si1 girdisi ve dusik
deformasyon

- Sinirli sigranti ve deformasyon ile
dusuk kaynak sonrasi isgilikler

- Tek bir parametre ayariyla ince ve
kalin malzeme uygulamalari

- Kolay uygulama: Bilindik tor¢
pozisyonlari ve serbest tel
mesafeleri kullanilir.

- Cok disuk miktarda silikat
kalintisi

Avantajlari ve tagimacilik sektori
(otomotiv, demiryollari, is makineleri
ve pargalari imalati, tersaneler vs.),
genel celik imalatlari, kdpru ve kirig
imalatlari, depo ve basincli kap
imalatlar1 gibi sanayide robot ve
mekanize yurutilen birgok
uygulamada, ESAB SAT™ kesfi,
yerini almaya baslamistir.

ESAB Kesme Kaynak Uriinleri Ltd.Sti.
+090 216 494 33 40
www.esab.com
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Yeni Nesil Kaynak Torclan

2006 yilindan beri gaz tasarruf
sistemleri Ureten Civili Gaz
Yoénetim Sistemleri, ¢ yil askin bir
suredir firmalarin kaynak
torclarinda yasadiklari problemler
Uzerine arastirmalarina agirlik
vermis ve yeni nesil torclari
kullanicilarin begenisine
sunmustur.

Gazalti kaynaginda kullanilan en
onemli ekipmanlardan biri olan
kaynak torcu, ilave metalin,
koruyucu gazin ve kaynak igin
gerekli akimin, kaynak bolgesine
iletimini saglar. Kaynakgi
tarafindan surekli kullanilan bu
ekipman akim degerine gore gaz
sogutmall ya da su sogutmali
olarak adlandirilir. Karsilasilan
genel problemler; dogru akim
iletiminin saglanmamasi, gaz
kayiplari, anlik kisa devreler,
kullanilan sarf malzeme yogunlugu
veya su sogutmali torglarda su
dolagimindan kaynaklanan isinma
problemleridir.

Kaynakgilarin yasadiklari bu
problemler dogrultusunda; ylksek
elektrik kullanimi, kaynak
kalitesinde azalma, baslangi¢/bitis
hatalarinda artma, sarf malzeme
kullanimda artma, gaz kullanimda
artma, boyunda asiri 1Isinma,
kaynak maliyetinde artma gibi
problemler ortaya cikmaktadir.

Torglar tlizerinde yapilan

denemelerde;

- Akimin daha iyi iletildidi,

- Kaynak kalitesinde artis oldugu,

- Sarf malzeme kullaniminin
azaldig,

- Kaynakginin yagsamis oldugu
problemlerin azaldid,

- Gaz kullanimlarinin normal
degerlere dustugu gozlenmistir.

Su sogutmali torglarda, nozul

yatagina kadar
(nozul yatag
dahil) su dolagimi
saglanmistir.
Nozul yataginda
dolasimi
saglanan su ile
nozul ve boyun
sicakligi belirli
degerlerde (nozul
bolgesi<140 °C,
boyun boélgesi<50
°C) tutulmustur.
Bu degerler
sayesinde Isinin
meydana getirdigi
direng de sabit
kalmaktadir.
Baglanti
noktalarinda
yapilan
degisikliklerle
daha guvenli
baglanti sekilleri
olusturulmustur.
Baglantilardaki
kayiplar
minimuma
indirilerek gaz ve
akim iletimindeki
zafiyet
engellenmistir.

Piyasada bulunan

torglarda, genellikle nozul yatagi
asinan tor¢ boyunlari tamir
edilememekte ve yenileri ile
degistiriimektedir. Bu da maliyetleri
arttirmaktadir. Yeni nesil torglarda,
bu boélgenin asinma riski
minimuma indirilmekle beraber
alternatif olarak degisimine de
olanak saglanmistir. Bu sekilde
tamir maliyeti daha disuk
olmaktadir. Kullanilan sarf
malzemelerin (Kontak meme, gaz
dagitici, meme tutucu vb.)
normaline gore daha uzun édmurlt

oldugu gézlenmektedir. Yeni nesil
torglar, piyasada bulunan torglara
gore daha hafiftir. Uygun boyun
acisi ve yeni dizayn ergonomik
kabzesi ile kaynakgilara blytk
avantaj saglamakta ve
kaynakgeilarin bileklerinde olusan
agriy azaltmaktadir.

Civili Gaz Yonetim Sistemleri
+90 224 360 96 89
www.economix.com.tr
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