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ROBOW

Roboweld, 2008 yilinda Gedik Kaynak
biinyesi altinda “GeKa Robot” adiyla
robot satisi faaliyetlerine baslamistir.
Uzun soluklu siiren satis faaliyetleri
tecriibe edinmesinin ardindan; 2020
yilinda “RoboWeld” markasini olusturup, : |
Gedik Kaynak biinyesinden ayrilmis ve
kendi sirketini kurmustur. Roboweld
glinimuzde, “Sanayi-Robot” iligkisini
vizyon ve misyonuna katma deger 0 4
edinmis farkli sektdrlerde faaliyet

' 3
gdsteren miusterilerinin 6zel isteklerine
gdre robot projeleri tretmektedir. 28
Roboweld projelerde, Tiirkiye distribiitérii !
olunan OTC robotlarin disinda misteri g
taleplerine gore farkh marka robotlarin i

kurulumunu da gerceklestirir.

Projeye 6zel fikstdr, slider, gantry,
pozisyoner, konveyor vb. ekipmanlarn
tasarimini gizer, tretir ve kurulumunu
gerceklestirir. Ayrica, riine 6zel
uygulamalar icin otomasyon makineleri
tasarlar ve lretir.

Robotik sistem similasyonu, Gretim
surelerinin hesaplanmasi, kaynagin
operasyonlara bélinmesi vb. proje
calismalan gerceklestirir.

Proses ihtiyaclarn g6z 6niinde
bulundurularak ¢alisma senaryosuna
uygun otomasyon sistem tasarimini
yapar. Offline-online PLC, HMI ve SCADA
yazilimlan hazirlar. Roboweld, biitin

L J testleri tamamlanmis sekilde teslim

- . * eder.

otics for all




KURULUM VE DEVREYE ALMA

Musterilerimizin talep etmig olduklari sistem ve projeleri, deneme ve kontrollerini saglamak amaciyla
RoboWeld sahamiza kuruyoruz.
Sistemler, uygulanan testleri basariyla gectikten sonra musterilerimize ulastirmak icin sevk ediyor ve
kurulumlarini gerceklestiriyoruz.

o

Uzman, teknik ve tecriibeli ekibimiz
ile her dénemde birlikteyiz. Sizler icin
tasarlyor, gelistiriyor, kurulum ve
programlamalarinizi yapiyoruz.
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EGITIM

Kurulum ve devreye alma islemleri sonrasinda, gerekli ttim egitimler kurulan sistem Gzerinde uygulamali
olarak verilir. Proje kurulumlarinin disinda mdsterinin talebine gore farkl seviyelerde egitimler de musteri
sahasinda veya ROBOWELD sahasinda uygulamali olarak verilmektedir.

Kurulum, programlama ve devreye
alma islemlerinden sonra, verdigimiz
egitimler ile de sizleri yalniz
birakmamayi hedefliyoruz. Béylelikle,

liretim sisteminizi daha verimli
kullanmis olacaksiniz.

robotlarinizi daha iyi tanimis ve

1. SEVIYE ROBOT EGiTiMi iCERIKLERI

* Robot sisteminin ve manipulatérin ¢caligma mantigl

» Robot koordinat sistemleri ve hareket sekilleri

* Robot tool ayarlarinin yapilmasi, TCP tanitiimasi

* Program ekleme, silme, diizeltme ve kopyalama

* Teachpendant ve program akislarini kullanma

» Robotta kaynak makinesi modlari ve kullanimi

e Amper, hiz, arc boyu gibi degiskenlerin ayarlanmasi

* Is parcasinda yériinge yazilmasi ve robotlu kaynak
uygulamasi

e Sistemin otomatik modda calistirimasi

* Yedek alinmasi ve alinan yedeklerin robota tekrar
yiklenmesi

* Robot bakim periyotlarinin anlatiimasi

2. SEVIYE ROBOT EGiTiMi iCERIKLERI

* Yedek alinmasi ve alinan yedeklerin robota tekrar
yiklenmesi

* Robot tool ayarlarinin yapilmasi, TCP tanitiimasi

* Robot encoder ayarlarinin yapilimasi

* Robot F-Keys ayarlarinin yapiimasi

* Welbee serisi kaynak makinelerinin robot ile
baglantilarinin yapilmasi ve robota tanitilmasi

+ input - outputlarin devreye alinmasi ve kullanimi

 Torg temizleme Unitesinin elektrik baglantilarinin
yapllmasi ve devreye alinmasi®

e Home, sifir vb. 6zel konumlarin kullanim amaci ve
tanitilmasi

SiISTEME OZEL ROBOT EGiTiMi iCERIKLERI

« lleri diizey programlama egitimi (degisken
tanimlama, déngtlerin kullanimi)

 Harici eksen kullanimi, senkron hareket icin
crossmastering yapilmasi ve unitlerin ¢calisma

mantig™

e Arc sense kullanimi ve kaynak uygulamalar™

* Touch sense kullanimi ve kaynak uygulamalar®

e Twin sistem kullanimi ve robotlarin birbirleri ile
crossmasteringlerinin yapilmasi®

*Mlisteri sahasindaki sisternin, egitime uygun
ekipmanlara sahip olmasi gerekmektedir.
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SERVIS-BAKIM

Belirlenen periyotlarda yapilan; koruyucu ve 6nleyici bakim calismalari sayesinde, sistem arizalari en aza
indirilerek tretimin devamliligi saglanir. Miisterinin talep ettigi teknik destek, énce tcretsiz olarak telefon
ile uzaktan saglanir. Problem uzaktan destek ile cdzilemedigi takdirde, yasanan arizalara sahada hizl ve
kalici cozmler sunulur.
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CALISMA ALANLARIMIZ

o

Ginimiiz sanayi teknolojisi, insan sagligini korumak, agir sanayi alanlarinda yer alan ¢alisma
konforunu gelistirmek ve agir calisma ortamlarini hafifletmeyi planlarken, tiretimi de ayni hizla
arttirmak icin caba géstermektedir. Bu yiizden sanayi-robot iliskisi, ayni hizda paralel olarak

gitmeye ihtiyac duymustur. RoboWeld, farkli sektérlerin ihtiyaclarini tespit edip markalarin
tiretimini gelistirmeyi amac edinmistir.

Aliiminyum iskele imalati
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CALISMA ALANLARIMIZ

Otomotiv Parcasi imalati

all

robotics for
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CALISMA ALANLARIMIZ

Basinch Tiip Kaynagi (Uriine 6zel makine céziimdi)

i
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robotics for

CALISMA ALANLARIMIZ

Parca Kesim islemi

Plastik Enjeksiyon islemi
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NDUSTRIYEL ROBOTLAR
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FD-B6

Eksen Sayisi
Maksimum Kapasite

Pozisyon Tekrarlanabilirligi

Erisim Mesafesi
Surici Kapasitesi

J1 (Dénme)
12 (Alt Kol)
J3 (Ust Kol)
J4
Bilek J5
6
Kiitle / Agirhk

Kurulum Yontemi

P-point Arbeitsbersich
P-point Working Range

Calisma Araligi

+170° (£50°)
-155° to +90°
-170° to +245°
+155°
-45° t0 +225°
+205°

]

FD-B6 GENEL OZELLiKLERi

FD-B6 TEKNiK OZELLiKLERI

P-point Arbedtsboraich
P-peint Working Range

« Am Boden monthert
* When mounted on floor

6
6 kg
+0.08 mm
1445 mm
3132 W

Hareket Hizi

419 rad/s (240°/s)

419 rad/s (240°/s)

4.01rad/s (230°/s)

7.50 rad/s (430°/s)

7.50 rad/s (430°/s)

11.00 rad/s (630°/s)
145 kg

Zemin / Tavan / Duvar

« [Fir alle anderen Falle
® For all other cases

1445 J

izin Verilen Moment
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FD-V8

Eksen Sayisi

Maksimum Kapasite
Pozisyon Tekrarlanabilirligi

Erisim Mesafesi

Surici Kapasitesi

P-point Arbeitshersich
P-point Warking Range

P-point Arbaitshereich

P-point Warking Range

6
8 kg
+0.08 mm
1437 mm
3016 W

FD-V8 GENEL OZELLIiKLERI

FD-V8 TEKNiK OZELLiKLERI

J1 (Dénme)
12 (Alt Kol)
J3 (Ust Kol)
14
J1(Dénme) | |5
/6
Kiitle / Agirhk

Kurulum Yontemi

Calisma Araligi

+170° (£50°)
-155° to +90°
-170° to +190°
+180°
-50° to +230°
+360°

Hareket Hizi

419 rad/s (240°/s)
419 rad/s (240°/s)
4.01rad/s (230°/s)
7.50 rad/s (430°/s)
7.50 rad/s (430°/s)
11.00 rad/s (630°/s)

140 kg

Zemin / Tavan / Duvar

izin Verilen Moment

17.6 Nem
17.6 Nem
7.8 Nem
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FD-B6L

Eksen Sayisi
Maksimum Kapasite

Pozisyon Tekrarlanabilirligi

Erisim Mesafesi
Siriici Kapasitesi

P-Punk! Arbeitsbereich

FD-B6L GENEL OZELLIKLERI

FD-B6L TEKNiK OZELLiKLERI

P-Punki Asbeitsbereich
P Rangs

6
6 kg
+0.08 mm
2008 mm
4832 W

J1 (D6nme)
)2 (Alt Kol)
I3 (Ust Kol)
J4
J1(Dénme) | |5
16
Kiitle / Agirhik

Kurulum Yontemi

Calisma Araligi

+170° (£50°)
-155° to +100°
-170° to +190°
+155°
-45° to +225°
+205°

Hareket Hizi

3.40 rad/s (195°/s)

3.49 rad/s (200°/s)

3.49 rad/s (200°/s)

7.50 rad/s (430°/s)

7.50 rad/s (430°/s)

11.00 rad/s (630°/s)
287 kg

Zemin / Tavan / Duvar

izin Verilen Moment

10.5 Nem
10.5 Nem
5.9 Nem
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P-Purikt Arbaitsbersich

P-Punkt Arbeitsbersich
P-point Working Range y

500mm i T I 2006

Am Boden montiert Fir alle andaren Falla
When mounted on floor + For all other cases

Eksen Sayisi
Maksimum Kapasite

Pozisyon Tekrarlanabilirligi

Erisim Mesafesi

Siriici Kapasitesi

FD-VSL GENEL OZELLiKLERI

6
8 kg
+0.08 mm
2006 mm
5000 W

FD-V8L TEKNiK OZELLiKLERI

J1 (D6nme)
)2 (Alt Kol)
13 (Ust Kol)
J4
J1(Dénme) | |5
6

Kiitle / Agirhk

Kurulum Yontemi

Calisma Araligi Hareket Hizi izin Verilen Moment
+170° (£50°) 3.40 rad/s (195°/s) -
-155° to +100° 3.49 rad/s (200°/s) -
-170° to +260° 3.49 rad/s (200°/s) -
+180° 7.50 rad/s (430°/s) 17.6 Nem
-50° to +230° 7.50 rad/s (430°/s) 17.6 Nem
+360° 11.00 rad/s (630°/s) 7.8 Nem
287 kg

Zemin / Tavan / Duvar
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FD-11 KONTROL UNITESI
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KONTROL UNITESi FD-11

Boyutlar 580W x 542D x 650H (mm)
Kiitle 62 kg
Ortam Sicakligi Araligi 32-113°F ( 0-45°C)

3~fazli 480/240 VAC +%10, 50/60

Gig Kaynagy Hz Entegre transformatorlii
Program Calistirma Sekli Ogret & Calistir
Yedekleme USB Bellege
Interpolasyon Tiri Lineer, Dairesel, Point to Point
Enkoder Tipi Seri Mutlak Kodlayici
Servo Siirme Unitesi 6 Eksen Dijital Servo
Genel Amacli Fiziksel 1/0 40 input, 40 output

Tek bir mekanizmada PTP talimati
ile 160 000 talimat
Kaydedilebilir Program Sayisi 9999
USB (Robot Kontrolii: 1 slot, Teach
Pendant: 1slot)
Standart: Ethernet

Opsiyon: Devicenet, Profibus

Kaydedilebilir Nokta Sayisi

Harici Bellek

Haberlesme Araylizi

TEACH PENDANT FD-TP

Boyutlar 175W x 326D x 81H (mm)

Kiitle 1.08 kg
Eksen tuslar, TP secim anahtar,
jog dial, etkinlestirme anahtari,
isletim Cihaz calismaya hazir ON tusu, acil
durum butonu, USB bellek yuvasi
(1slot)
5.7 ing, 640x480 piksel, 65 536
Ekran renk, dokunmatik ekran, LED arka
aydinlatma
IEC Koruma Sinifi IP65

Standart: 8 m

Kablo Uzunlugu )
Opsiyon: 15 m
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FD-19 KONTROL UNITESI

-
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OTC | FD19 KONTROL UNITESI

Boyutlar (GxDxY)
Kiitle
Ortam Sicakhgi Arahgi

Guc¢ Kaynagi

Program Calistirma Sekli
Yedekleme
Interpolasyon Tiri
Enkoder Tipi

Servo Siirme Unitesi
Genel Amacli Fiziksel 1/0

Kaydedilebilir Nokta Sayisi

Kaydedilebilir Program Sayisi

Harici Bellek

Haberlesme Arayiizi

440 x 542 x 580 (mm)
50 kg
32-113°F ( 0-45°C)
3~fazli 200/220 VAC (+%10 - %!15)
50/60 Hz
Ogret & Calistir
USB Bellege
Lineer, Dairesel, Point to Point
Seri Mutlak Kodlayici
6 Eksen Dijital Servo
8 input, 8 output
Tek bir mekanizmada PTP talimati
ile 100 milyon kaydedilebilir nokta
9999
USB (Robot Kontrolii: 1 slot,
Teach Pendant: 1slot)
Standart: Ethernet

Opsiyon: Devicenet, Profibus,
Ethernet IP

TEACH PENDANT FD-TP

Boyutlar
Kiitle

isletim Cihaz

Ekran

IEC Koruma Sinifi

Kablo Uzunlugu

163 x 297 x 75 (mm)

0.82 kg
Eksen tuslan, TP secim anahtari,
jog dial, etkinlestirme anahtari,
calismaya hazir ON tusu, acil durum
butonu, USB bellek yuvasi (1 slot)
5.7 ing, 640x480 piksel, 65 536
renk, elle siiriiklenebilir dokunmatik
ekran, LED arka aydinlatma
IP54

Standart: 8 m
Opsiyon: 15 m
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DOKUNMA SENSORU (TOUCH SENSOR)

Telin is parcasina temasini (dokunusunu) algilayan bir sensérdir. Kaynak teliyle is parcasi arasina voltaj
uygulanir daha sonra sensdr, telin ve is parcasinin birbiriyle temasi sirasinda gtic dagilimini algilar ve
yortingenizin dogru tayin edilmesini saglar.

Sensor
Glic Kaynadi

| I+ l_

Kisa d
L ISa ﬁj

0 Ma

N
f Sensor
Glic Kaynadi

L+ I_

ARK SENSOR

Torg oluk icinde yatay yonde
salinim hareketi (weaving) yapar
bu salinimin konumuna gore

torg ile ana malzeme arasindaki
mesafe degismektedir. Bu
degisen mesafeye gore kaynak
akimi da degisecektir. Ark sensar,
weaving kaynagi sirasinda kaynak
akimindaki bu degisimleri tespit
ederek torcun konumunu dizeltir

Izleme sapmis.

Oluk

/ Torg

\\ Is Parcasi

\\

Kaynak
Akimi

Kaynak

Konumu/

izleme uyum icindedir.

To_rc
\ Oluk
Kaynak
) s
Izleme R
yapildidinda T
Kaynak
\\is Parcasi

Konumu//

ve kaynak akimmdaki referans degerlerin tekrar elde edilmesini saglar. Boylece kose yada V kaynaklarinda,
torcun kaynak hattinda stabil bir sekilde ilerlemesi saglanir.

LAZER SENSOR

Kaynak sirasinda, lazer sensor sayesinde bir sonraki kaynak noktasinin
konumu lazer isinlari ile tespit edilir ve robot bu kaynak cizgisini takip edecek

sekilde ilerler.

Dusuk hassasiyete sahip uzun is parcalarinda, yiksek distorsiyona ugrayan
is parcalarinda, ark sensortnin uygulanamadigr aliminyum kaynaklarinda

ve san derece hassas hedefleme gerektiren ince plakalarin bindirme

kaynaklarinda kullaniimaktadir.
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SYNCROFEED KAYNAK SISTEMI

Synchrofeed kaynak teknolojisi senkron tel besleme 6zelligi sayesinde disuk isi girdisiyle arki daha kararli
bir hale sokar, bu durum sakin bir damlacik transferine olanak saglar. Damlacik transferinde olusan ark
kararhligi kaynak sicramalarini minimuma indirir ve mikemmel kaynak gériintiisiind yakalamaniza yardimci
olur.

Synchrofeed kaynak sistemiyle;

» Kaynak sicramasini minimuma indirebilir boylece Urettiginiz parcalarda taslama gibi farkli ek temizlik
proseslerine ihtiyac duymadan yiksek kaliteli kaynaklar elde edebilirsiniz.

» Kaynak sicramasindan meydana gelen birlestirme sorunlari sebebiyle montaj hattinda zamandan tasarruf
edebilirsiniz.

* Celik kaynaklarinda 330A, paslanmaz celikte 250A ve sert aliminyumda 150A seviyelerine kadar kaynak
akimi kullanarak dakikada 250cm’e varan hizlarda robotlu kaynak uygulamasi yapabilirsiniz.

» Senkron tel besleme dzelligiyle zamandan ve maddiyattan tasarruf etmenizi saglar ve sagladigi verimle
Uretiminizi hizlandirabilirsiniz.

« Ozel tor¢ boynunda, kaynak telin ilerlemesini saglayan ve dalgali akim formuyla bu islemi senkronize
eden 6zelliginin yaninda teli cok hassas sekilde ileri-geri yaptirabilen servo motor tahrikli tel besleyiciyle
tretiminize yeni bir soluk kazandirabilirsiniz.

.

wire retraction

l wire feed

Conventional Welding SynchroFeed
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GeKaMac PoWer MIG GPS WB 400 AC / DC (W 400)

« MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi) / TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhg.

AC MIG ile Distik 1s1 girdisi, Bosluk doldurma kabiliyeti ve Yiiksek kaynak hizi ile zor
kaynak edilen malzemeler de essiz ustiinliik.

Alasimsiz-alasimh celik / paslanmaz / aliiminyum / bakir-brazing / nikel vs gibi
malzemelerin kaynagi icin standart programlar.

Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile miilkemmel
aliminyum/ paslanmaz/ celik alasimlarni kaynatma kolayhgi.

* 100 Adet Parametreleri hafizaya alma ozelligi.

+ On gaz - Son gaz - Baslangic Amperi - Cikig Akim Siiresi - inis Akim Siiresi - Krater
Doldurma Ark Punta Siresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkanu.

“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan tor¢ hareketlerinde
degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sicramasiz stabil kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tiinel koruma ve yiiklenen akima gére ¢alisan akilli fan sistemi ile
toza ve yliksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun
omurld kullanimu.

Makine 6n paneli Gizerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/aktarma.
3 adet dogrultucu,4 adet siiriicii makara sistemi ile kusursuz tel siirme Gstinligi

1/0 arayiiz karti makine icerisine standart olarak yerlestirilmis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayligl.

Ozel kumandal yiiksek maliyetli torclara gerek kalmadan, standart bir tor¢ kullanarak
makineden akimi kumanda etme kolaylig.

istege bagli olarak kaynak verilerinin Android &zellikli telefon, tablet veya PC
monitdrden izlenmesi, grafiksel kaynakei testi, tel tilketim miktari, calisma zamani
WPS ¢alismalarnini kayit altina alma ve kagida dékiimi gibi teknolojik tistiinlik.

Gedik Kaynak olarak 3 yil garanti giivencesi.

AC-MIC ile kaplama (Cladding) kaynagi mimkiin.

GeKaMac PoWer MIG GPS WB 400 AC / DC (W 400)

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 +15V
Kurulu Gig kVA 214

Gecikmeli Sigorta A 32

Bosta Calisma Gerilimi Vv 92

Cikis Akim Araligi A 30-400

Cikis Gerilim Arahgi Vv 12-34

Devrede Kalma Orani (40°C) %100 %60 %40 350 /360 / 400
Standartlar EN 60974-1 / EN 60974-5 / EN 60974-10 / S
Koruma sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395 /710 /762

Agirhk kg 83
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GeKaMac PoWer MIG GPS WB 400 (P400)

« MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi)/ TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhgi.
* %25 CO? kanisim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.

malzemelerin kaynagi icin standart programlar.

* 100 Adet Parametreleri hafizaya alma ozelligi.

+ On gaz - Son gaz - Baslangic Amperi - Cikis Akim Siiresi - inis Akim Siiresi - Krater
Doldurma Ark Punta Siiresi vs. parametrelerini kolayhkla ayarlama imkani.

“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan torg hareketlerinde
degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sicramasiz stabil kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tiinel koruma ve yiiklenen akima gére calisan akill fan sistemi ile
toza ve yiiksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun

omurli kullanimi.

otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

makineden akimi kumanda etme kolayligi.

Gedik kaynak olarak 3 yil garanti glivencesi.

Makine 6n paneli tizerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/aktarma.
3 adet dogrultucu,4 adet siriicii makara sistemi ile kusursuz tel siirme Gstinligu
1/0 arayiiz karti makine icerisine standart olarak yerlestirilmis olup, PLC, Robot

Ozel kumandali yiiksek maliyetli torclara gerek kalmadan, standart bir torc kullanarak
istege bagli olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC

monitdrden izlenmesi, grafiksel kaynakgi testi, tel tilketim miktar, calisma zamani
WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékiimi gibi teknolojik Gstiinlik.

Alasimsiz-alasimh celik/ paslanmaz/ aliminyum/ bakir-brazing /nikel vs gibi

Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile miilkemmel
aliminyum/ paslanmaz/ celik alasimlarini kaynatma kolayligi.

GeKaMac PoWer MIG GPS WB 400 (P400)

Sebeke Gerilimi Vv
Kurulu Gig kVA
Gecikmeli Sigorta A
Bosta Calisma Gerilimi Vv
Cikis Akim Araligi A
Cikis Gerilim Arahgi Vv

Devrede Kalma Orani (40°C)
Standartlar

%50 %60 %100

Koruma sinifi IP
izolasyon Sinifi

Boyutlar (D*G*Y) mm
Agirhk kg

3 Faz,50/60 Hz, 400 +15V

19.2

32

70

30-400

12-34

400 A /380A/370A

EN 60974-1 / EN 60974-5 / EN 60974-10 / S

23
H

395 /710 /592
62
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GeKaMac PoWer MIG GPS WB 500L (P500L)

« MIG-MAG / MMA (Elektrot Kaynagi) / TIG-Lift (Argon) kaynagi uygulama kolayhg.

* %25 CO? kanisim gazinda dahi sigramasiz kaynak yapma ve gaz maliyet avantaji.
Alasimsiz-alasimh celik / paslanmaz / aliiminyum / bakir-brazing / nikel vs gibi
malzemelerin kaynagi icin standart programlar.

Makinede standart Essiz ayarlanabilir 0.1-32 Hz Double Pulse frekansi ile miilkemmel
aliminyum/ paslanmaz/ celik alasimlarini kaynatma kolayligi.

* 100 Adet Parametreleri hafizaya alma ozelligi.

+ On gaz - Son gaz - Baslangic Amperi - Cikis Akim Siiresi - inis Akim Siiresi - Krater
Doldurma Ark Punta Siiresi vs. parametrelerini kolaylikla ayarlama imkani.

“Constant Penatration” fonksiyonu ile kaynakgi tarafindan yapilan torg hareketlerinde
degisen tel uzunluguna (dirence) ragmen sicramasiz stabil kaynak kalitesi.

Yeni gelistirilen tiinel koruma ve yiiklenen akima gére calisan akill fan sistemi ile
toza ve yiiksek 1sinmaya karsi elektronik komponentler korunarak makinenin uzun
omurld kullanimu.

Makine 6n paneli tizerinden USB kullanimi ile verileri diizenleme/kopyalama/aktarma.
3 adet dogrultucu,4 adet siriicii makara sistemi ile kusursuz tel siirme Gstinligu

1/0 arayiiz karti makine icerisine standart olarak yerlestirilmis olup, PLC, Robot
otomasyon sistemlerine baglanti kolayligi.

Ozel kumandal yiiksek maliyetli torglara gerek kalmadan, standart bir torg kullanarak
makineden akimi kumanda etme kolayligi.

istege bagli olarak kaynak verilerinin Android 6zellikli telefon, tablet veya PC
monitdrden izlenmesi, grafiksel kaynakgi testi, tel tilketim miktar, calisma zamani
WPS calismalarini kayit altina alma ve kagida dékiimi gibi teknolojik Gstiinlik.

Gedik Kaynak olarak 3 yil garanti giivencesi.

GeKaMac PoWer MIG GPS WB 500L (P500L)

Sebeke Gerilimi V 3 Faz, 50/60 Hz, 400 +15V
Kurulu Gig kVA 25

Gecikmeli Sigorta A 32

Bosta Calisma Gerilimi Vv 80

Cikis Akim Araligi A 30-550

Cikis Gerilim Arahgi Vv 12-39

Devrede Kalma Orani (400C) %60 %100 S00A /410 A

Standartlar EN 60974-1 / EN 60974-5 / EN 60974-10 / S
Koruma sinifi IP 23

izolasyon Sinifi H

Boyutlar (D*G*Y) mm 395 /710 /762

Agirhk kg 83
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GeKaMac Power TIG WB 350 AC DC Pulse (A350P)

» Aliiminyum, magnezyum, celik, nikel, titanyum, bakir gibi metallerle, ideal dikis
gorintlsu verir.

* AC-DC akim tiirdi ile hem mikemmel temizlik hem uygun nufiiziyet saglar.

» 0.1- 50 Hz AC -DC frekansi sayesinde, ince malzemelerde milkemmel kaynak
performansi gosterir.

* EN ORANI fonksiyonu ile oksit temizleme ve nufiiziyet kontroli mimkinddr.

» PULSE fonksiyonu (0.1 - 999 Hz) ile ince kalinliktaki malzemelerde yiiksek
performans saglar.

 Secilen parametreleri, hafizaya kaydetme &zelligi mevcuttur.

+%15 arasindaki sebeke gerilim dalgalanmalari igin, otomatik kompanzasyon saglar.
Tim kaynak parametreleri icin dijital kontrold vardir.

Ozel kumandali torg ve ayak pedali kullanmadan, akimi makine

lzerinde standart torg ile kumanda etme dstiinligi saglar.

Baslangic akimi, bitis akimi ve siirelerini se¢me kolayligi saglar.

Otomasyon ve robotik uygulamalara uyumludur.

Mikemmel ark karakteristigi olusturur.

GeKaMac Power TIG WB 350 AC DC Pulse (A350P)

Tim elektrot tiirleri ile yitksek performansh ortiili elektrot (MMA) kaynagi yapilabilir.

Sebeke Gerilimi Vv 3 Faz,
Kurulu Giig kVA 12,7

Girig Akimi A 18,5

Cikis Akimi A 350

Cikis Voltaji Vv 24

Cilkis Akim Arahigi A

Bosta Calisma Gerilimi Y

50/60Hz, 460V +15%
12,2
19,0
350
24
1-350
74

Devrede Kalma Orani 60% - 350 A /100% - 270 A
Boyutlar (D*G*Y) mm 710 x 395 x 592
Agirlik kg 68
Yiiksek AC Arc Konsantrasyonu TIG Aralik Fonksiyonu
Standart TIG WB 350 AC DC Pulse Otomatik ON/OFF ark Ana Malzeme: 1.4301 (AISI 304)
fonksiyonu ile isi girdisi Kalinlik: 1.0mm

kontroli

AC Frekansi 70Hz AC Frekansi 500Hz

Kaynak Akimi: DC 20A
Ark ON/OFF siiresi:1s/1.5s

Cok ince kalinliktaki malzemelerin
kaynaginda kolayhk

Ana Malzeme: Saf Aliminyum
Kalinlik: 0.2mm

Kaynak Akimi: AC 5A

AC Frekansi: 500Hz

Yiiksek ark konsantrasyonu
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STANDART EKIPMANLAR
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Cesitli sektérlere yonelik
kaynak fikstiir ve pozisyoner
tasarimlanini yaparak dretim
proseslerinize 6zel otomasyon

¢6ziimleri sunuyoruz.

—+
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| TIPI POZISYONER

e OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

e 1 Eksen

e Uriin boyutlarina ve agirligina gore
tasarim yapiimaktadir.

TILTING POZISYONER

* OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

* 2 Eksen

e Uriin boyutlarina ve agirhigina gore
tasarim yapiimaktadir.
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H TiPi POZISYONER

e OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

e 3 Eksen

e Urlin boyutlarina ve agirligina gére
tasarim yapiimaktadir.

L TiPI POZISYONER

e OTC marka servo motor kullanilarak FD serisi robotlar ile tam senkronize hareket saglamaktadir.

* 2-4 Eksen
« Uriin boyutlarina ve agirhgina gore tasanm yapiimaktadir.
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AB TiPI POZISYONER

e OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

e 2 Eksen

e Uriin boyutlarina ve agirligina gore
tasarim yapiimaktadir.

SLIDER

e OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

e 1 Eksen

* Sistemnin ihtiyacina gére boyutlar
belirlenmektedir.
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CANTRY

e OTC marka servo motor kullanilarak FD serisi robotlar ile tam senkronize hareket saglamaktadir.

* 1-3 Eksen
 Sistemin ihtiyacina gore boyutlar belirlenmektedir.
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C-SUTUN

 Sistemin ihtiyacina gore boyutlar belirlenmektedir.

PILLER

e OTC marka servo motor kullanilarak
FD serisi robotlar ile tam senkronize
hareket saglamaktadir.

e 1Eksen

* Sistemin ihtiyacina gore boyutlar
belirlenmektedir.
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all

robotics for

URUNE OZEL SISTEM COZUMLERIMIiZ

(Dairesel Kaynak Sistemi)

Uygulama (Aliiminyum)

Uygulama (Alasimsiz Celik)

Tank Uygulamasi Gaz Tanki
Dikis Tipi Ahn Kaynagi (V-Kaynak Agzi) Overlap
Kaynak Prosesi DW 2.0 I- Pulse DW 2.0 KF - Pulse
Kaynak Hizi 50cm/dk 280 cm/dk
Isi Girdisi J/mm 280 )/mm

Ana Malzeme

AW-5083 16 mm

S500MC 2,5 mm

Ana Malzeme

AW-5083 16 mm

S500MC 2,5 mm

Yiiksek kaynak hizi, diisiik sigrama

Tel Malzeme 2x SG-AIMg4,5MnZr 1,2mm 2x SG-ER70S 1,2mm
Koruma Gazi 100%Ar 92%Ar-8 %Co2
Ozellik

Yiiksek kaynak hizi, diisiik sigrama
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URUNE OZEL SISTEM COZUMLERIMIiZ

(Dairesel Kaynak Sistemi)

Uygulama (Aliiminyum)

Uygulama (Alasimsiz Celik)

Tank Uygulamasi Gaz Tanki
Dikis Tipi Ahn Kaynagi (V-Kaynak Agzi) Overlap
Kaynak Prosesi DW 2.0 I- Pulse DW 2.0 KF - Pulse
Kaynak Hizi 50cm/dk 280 cm/dk
Isi Girdisi J/mm 280 )/mm

Ana Malzeme

AW-5083 16 mm

S500MC 2,5 mm

Ana Malzeme

AW-5083 16 mm

S500MC 2,5 mm

Tel Malzeme 2x SG-AIMg4,5MnZr 1,2mm 2x SG-ER70S 1,2mm
Koruma Gazi 100%Ar 92%Ar-8 %Co2
Ozellik

Cift Paso, Yiiksek Yigma Orani

Yiiksek kaynak hizi, diisiik sigrama
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robotics for all

URUNE OZEL SISTEM COZUMLERIMIiZ
(Tozalti Dolgu Kaynak Sistemi)

Sistemin Genel Ozellikleri

* POWER SAW-1000 kaynak makinesi

 Kaynak tel kesiti @4mm

* 3 Eksen servo motor kontrold.

 Toz emis ve kurutma sistemi (elek sistemi ile tekrar kullanilan tozun verimliginin saglanmasi)
* Tum eksenlerin kontroll icin el cark.

« Uretim recetesi tanimlama ve otomatik pozisyonlama.

« Uriin var yok ve tip/model algilama ile otomatik baslatma veya otomatik durdurma.
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KOLON BOM SISTEMLERI TEKNIK OZELLIKLER

Kolon-Bom Sistemleri, is parcasinin dairesel veya boyuna
kaynak yontemleri ile kaynak yapilabilmesine olanak saglayan
sistemlerdir. is parcasi cevirici veya da pozisyoner kullanilarak
ya da bagimsiz olarak kaynatilabilir. Zemine sabit ya da ray
tzerinde hareketliolarak tasarlanabilen kolon bom sistemleriile
metal kaplarinin, celik konstriiksiyon gibi cesitli is parcalarinin
yuksek dretim hizlarinda ve yiksek kalitede kaynak islemleri
yapilabilir.

Agirlikli olarak 3x3 ve 9x9 tiplerinde tercih edilen kolon bom
sistemleri, ihtiya¢ dogrultusunda farklh boyutlarda dretilebilir.
Sistemlere baglanilacak farkli tip kaynak makineleri ile Gazalti
(MIG-MAG), Tozalti (SAW) kaynak yontemleri gibi cesitli
yontemlerde kaynak yapilabilir.

Standart Ozellikler

* 359° Donerli kolon (manuel) Opsiyonel Ozellikler

* Mobil kablolu kumanda
* Bosluksuz calismasticin tasarlanan o Gezer Travers

V tipi kizak sistemi

Avyarlanabilir dogrusal Bomn hizi
Bom hizi dijital gbstergesi

Bom hizinin secimi (hizli/yavas)
Bom dismesine karsi Mekanik Kilit
ekipmani

Bom karsi agirlik sistemi (Asansor)
Butiin hareketlerde limit sivici
Kaynak giic tnitesi sehpasi (kolon
tzerinde)

Frenli motorlar

Kolon-Bom tzerinde kablo kanallari
Yere sabitlenebilir sistemn

Torg gonyesi

Manuel Tor¢ Ayar Arabalari - 2 yonli

* Merkezi Kumanda Paneli
» Otomatik Doner Kolon
e Operatar Koltugu(Merdiven
opsiyonu ve HCBGEHCB ile)
Kamerayla izleme Sistemi
Tandem Kaynak Duzenekleri
Aydinlatma
Merdiven
Ceviricilerle PLC Kontrol
 QOsilator Sistemi
(Sadece MIG/MAG ile)
* Yirayus Yolu (Ray sistemi)
* SAW, MIG/MAG Kaynak
Sistemleri

e Toz Kurutma Sistemi

(sadece SAW)

* Mobil Konsol

« Isletme Sartlarina Gore
Izolasyon

* Cift Kafah Kaynak Sistemi
(SAWTandem)

« Ikiz Telli Kaynak Sistemi
(SAW-Twin)

« Ikiz Telli Cift Kafali Kaynak
Sistemi (SAW-Twin Tandem)

* AC/DC Tek Kaynak Giig
Unitesi (SAW)

* Kablosuz uzaktan kumanda
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KOLON BOM SISTEMLER]
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RWCB1 3x3
RWCB14x4
RWCB1 5x5
RWCB1 6x6
RWCB2 3x3
RWCB2 4x4
RW(CB2 5x5
RWCB2 6x6
RWCB3 9x6
RWCB3 9x9
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Yiikseklik (mm)

Bom Alti maks.
Toplam Yiikseklik (mm)

4250
5250
6250
7246
4433
5433
6443
7400
9000 10900
3000 10900

Min. Bom Mesafesi

695
690
690
940
1280
1280
1280
1280
1290
1290

3485
4490
5430
6740
3850
4870
5770
6770
7070

2220 / 2790
3220 /3800
4220 / 4800
5220 /5800
1800 / 2570
2800 / 3590
3800/ 4490
4800 / 5430
7702 [/ 5775

10070 7702/ 8775

Bom Maks. Arka Mesafe

10050

Bom - Travers Mesafesi
Ray Eksen Araliklar

190 1490
300 1655
300 1655
50 1655
90 2400
90 2400
90 2400
90 2400
95 2400
95 2400

Yatay Bom Hareket Hizi

160 - 780
160 - 780
160 - 780
160 - 780
200-932
200-932
200-932
200-932
200-2000
200-2000

Travers Hizi (mm/dk)

2000
1970
1970
1970
1970
1970
1970
1970
2000
2000

Kolon Dénme Acisi ()

360
360
360
360
360
360
360
360
360
360
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robotics for all
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