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WARRIOR EDGE

Gaz alti kaynak uygulamalari igin 6zel proses
¢OzUmleri sunan ESAB'’In yeni kaynak makinesi
platformu

Sundugu temel avantaijlar:

Ozel uygulamalarda yiiksek kalitede kaynak
¢OzUmleri alabilmek icin ayarlanmasi kolay
kaynak modlari

Bulut cozumleri ve kullanici kontrol sistemleri ile

basitlestiriimis operasyonlar

Kaynak performansini artiran ve gaz tasarrufu
saglayan dijital gaz kontrolU

Example features

Gunlik kullanim igin
kolaylastiriimig, kullanici
dostu araylz

Tel sirme Un

ekran

icerisinde 5ing renkli

itesi

Gelismis uzaktan kontrol
seceneklerine sahip
ergonomik torg

Yiksek kaliteli kaynak
sonuclari icin ayarlamasi
kolay kaynak modlari

Kaynak performansi,
tekrarlanabilirik ve
maliyet tasarrufu igin
dijital gaz kontroli

Entegre bulut ¢ézimleri

S

WeldCloud”

Kusursuz ark kontrolti
icin ark kompanzasyonu

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products




TRUEFLOW

A
ESAB °
A

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products




TRUEFLOW — DIJITAL GAZ KONTROLU

Tel besleme unitesinden gaz akiginin kolay bir sekilde ayarlanmasini saglar Video
(view in presentation mode)

Kaynak suresi boyunca sistemdeki gaz akiginin ayarlanan deger kadar olmasini saglar

Gaz tasarrufu
Her kaynak bagslangici icin 6zellikle uzun ara baglantili sistemlerde dnemli bir gaz tasarrufu saglar
Ayarlanan deger kadar gaz akigini saglar
Kayith her ig igin 0zel kaynak gazi ayari

WPS e baghlik

Kaynak baglangicindan yuksek gaz debisinden kaynakli hatalar1 onler

i \ AUTOMATIC PREVENTION
OPTIMIZED GAS FLOV’\I_// N OF INSUFFICIENT GAS FLOW
A — e

o

Guvenilir gaz akisi

Ayarlama sonrasi sistem surekli dogru gaz akisini saglar, aksi durumda hata kodu verir
Kaynak baglangicindan 6n gaz besleme sirasinda kontrol
Kaynak sirasinda olugabilecek gaz akis azalmalarinda kontrolli durdurma
Ani basing dususunde hemen durdurma

Y
5 ESAB *
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TRUEFLOW - HIZLI VE DOGRU

Digital gaz kontrolu performans testi 5l/dk, Gas Surge Comparison. SLpm @ 4 Bar
Rakip urtnlerden biri, dijital gaz kontroll olmasina ragmen kaynak baglangicinda net bir sekilde yuksek gaz akis dalgalanmasina sahip
Diger rakip Urun ayarlanan gaz akisina ¢ok yavas bir sekilde ulasiyor
ESAB dijital gaz kontrolt ayarlanan degere hizli bir sekilde yukselirken ayarli degerin Uzerine ¢gikmaz

Fmin

10

*- ENGINEERED FOR
— PRECISE GAS
__CONTROL.

1 1.1 1.2 1.3 14 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2

— Competitor 1 ——ESAB_Alicat Flow — —— Competitor 2

Y
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TRUEFLOW - TASARRUF

2 vardiya, dakikada 1 ark baglangici

Ara badlanti paketi uzunlugu 10m ( eger 20m olursa gaz sarfiyati da ayni oranda artar)

1 Wmin
Intercon NMumber of Work days | Cost per Daily Waste per
Mcdel " | SetGas Flow y - P surge P
set starts / day per year liter gas year
waste |--------1 N
[ \
Single stage flow I | :
Requlator (Reg 0511) 10m 16 I/MIn 1000 225 0,002 € 19571 ! 1057 € | :
. ; 1 ‘| 11 12 13 14 15 16 1,7 19
Robusteed Edge With 5 16 UMin 1000 225 0.002 € oI '|oe | —  Competior 1 eS8 s flow —  Compelior 2
TrueFlow \ ]
4

__________

Farkl kaynak parametreleri arasinda geciste kayith gaz degerini cagirmak da ciddi bir tasarruf saglar -

Asagidaki hesaplama tablosunda gtin icerisinde %50 dliglik parametre, %50 yliksek parametre ile kaynak yapilmasi durumunda saglanacak gaz
tasarrufunu qérebiliriz

JOB1 loB2
LOW parameters HIGH parameters
. Work
Model Intercon. Set Gas Flow | Set Gas Flow Number of | Welding days per Average Gas surge | Extraflow | Waste
set starts / day | per day e extra flow | waste waste per year

Single stage flow _ .
Requlator (Reg 0511) 10m 186 I/MIn 16 1/MIn 1000 160 minutes | 225 2 Iimin 1957 320 1230 €
RobustFeed Edge With . Coe ] N
TrueElow 10m 12 I/MIn 16 /MIn 1000 160 minutes | 225 0€ ] 0l D€

———————

________



EASY TO USE GAS SAVINGS CACLULATOR ON LANDING PAGE

B Link to TrueFlow
calculator

B Link to TrueFlow Article

® METRIC © IMPERIAL

Gas price (€ / m3)

Work hours per day (h)

Work days per year (d)

Length of interconnection cables (m)
Desired (set) flow (I/min)

Welders typical offset (I/min) *
Average arc time factor (%) *

Average weld length (s)

Resulting number of welds per day

# of welding systems

Gas savings calculator

Adjust sliders to personalize your potential savings.

European Union

11.5€/m?
1€ =@
16h
8h _._
225d
200 d =i
5m
23m el
18 I/min
10|/min *
2 |/min
0 l/min el
15%
5% el
60s
2s o
144
1
1@

100 €

24h

365d

35m

251/min

10 I/min

60 %

120s

100

Yearly Gas Consumption

m3 #0of 50 I cylinders €

With Standard Flowmeter 680 60 €7818

With ESAB TrueFlow 583 52 €6707

Savings with

TrueFlow 97 8 €1111
14%


https://assets.esab.com/assetbank-esab/assetfile/146842.pdf?_gl=1*72v3a2*_gcl_au*MTA2NDI4NjgzMC4xNzMxMzEzNTczLjg3NzQ5NjYwNy4xNzMyNjIwNTU4LjE3MzI2MjA1NTg.*_ga*MTE3ODk1ODE2OS4xNjYxNzg1MjIz*_ga_YQPB78L5VL*MTczMzY1OTI1NC4yODYuMS4xNzMzNjU5MzczLjUwLjAuMA..
https://assets.esab.com/assetbank-esab/assetfile/146842.pdf?_gl=1*72v3a2*_gcl_au*MTA2NDI4NjgzMC4xNzMxMzEzNTczLjg3NzQ5NjYwNy4xNzMyNjIwNTU4LjE3MzI2MjA1NTg.*_ga*MTE3ODk1ODE2OS4xNjYxNzg1MjIz*_ga_YQPB78L5VL*MTczMzY1OTI1NC4yODYuMS4xNzMzNjU5MzczLjUwLjAuMA..
https://assets.esab.com/assetbank-esab/assetfile/146842.pdf?_gl=1*72v3a2*_gcl_au*MTA2NDI4NjgzMC4xNzMxMzEzNTczLjg3NzQ5NjYwNy4xNzMyNjIwNTU4LjE3MzI2MjA1NTg.*_ga*MTE3ODk1ODE2OS4xNjYxNzg1MjIz*_ga_YQPB78L5VL*MTczMzY1OTI1NC4yODYuMS4xNzMzNjU5MzczLjUwLjAuMA..
https://assets.esab.com/assetbank-esab/assetfile/146842.pdf?_gl=1*72v3a2*_gcl_au*MTA2NDI4NjgzMC4xNzMxMzEzNTczLjg3NzQ5NjYwNy4xNzMyNjIwNTU4LjE3MzI2MjA1NTg.*_ga*MTE3ODk1ODE2OS4xNjYxNzg1MjIz*_ga_YQPB78L5VL*MTczMzY1OTI1NC4yODYuMS4xNzMzNjU5MzczLjUwLjAuMA..
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KULLANIM KOLAYLIGI — HIBRIT ARAYUZ

Hibrit kullanici arayuzu ile malzeme secimi ve diger kaynak konfiglrasyonlari i¢ ekranda gizlenir, ancak etkili calismayi saglamak igin sik
ihtiya¢ duyulan tum ayarlar 6n panelde mevcuttur

GuUnluk kullanimi basitlegtirir

Ik kurulumda egitim sUresini kisaltir

Kolay ayarlama igin 5ing i¢ ekran

Acik alanda dahi rahat gortlen semboller ve aydinlatma

CONFIGURATIONS INSIDE
e

Front panel with most

important settings for day
to day use

Internal panel for material
selection and configurations

10
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OPERATOR YONETIMI

Kullanici dostu operator yonetimi

Warrior EDGE NFC kartlari ile birlikte teslim edilir

Yonetici karti — MUsaade edilen ayarlara erisim icin
kisitlama

Operator karti — Yetki verilen ayarlara erigim
Tel sirme hizi, V ve gaz ayarlari ile kayith 3 kaynak parametresi

Operatdr yonetimi girisi

Erisimleri
yapilandir

11

Sistem ayarini yapmak ¢ok kolay * Kullanimi ¢ok kolay
2 adet yonetici kart Karti kaydir

3 adet kaynakgi karti
Kaynak!

Menu erigimi igin yonetici kartini kaydir

Kaynakgi erisimini ayarla

Kurulum tamam

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products
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DAHILI BAGLANTI- WELDCLOUD FLEET

Warrior EDGE WeldCloud FLEET fin butun ozelliklerinden uUcretsiz
faydalanabilir

WeldCloud FLEET, Weldcloud platformunun bir veya daha fazla
konumdaki kaynak ekipmani filonuzu yonetmek icin tasarlanmis dijital bir
uygulamanin parcasidir.

WeldCloud FLEET, bulut tabanli bir uygulamadir ve kaynak makinesine
gomulu baglanti teknolojileri aracihigiyla WARRIOR EDGE e uzaktan
erisimi mumkun kilar

13
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WELDCLOUD FLEET

Kaynak igi yonetimi — kaynak filonuzun tamamindaki kaynak islerinizi yonetin

Servis: dokumantasyon ve servis, bakim ve kalibrasyon faaliyetleri hakkinda hatirlatiima

Uzaktan yazilim yUkseltme — saatler veya gunler surebilen manuel veya USB yukseltmelerine gerek yoktur

i:i % WeldCloudFleet

. TR . . . . . . |~ Dashboard Jobs stored on machines
Olay gunlugu - ekipman sorunlarinin erken tespiti ve bildirimi ;... , == L _ s
8. Machine permissions
MACHINE NAME STATUS SITE TYPE JoBs
© Eeents
f EDGE Stainless Solid Offline Stainless Station EDGE 17
3§ service
L] L] L L L e L] L] _#* EDGE Carbon Cored Offline Carbon Station EDGE
Kaynak is emirlerinizi uzaktan yukleyebilirsiniz B s
_#" EDGE Display 1 - OUT Offline Display EDGE 13
Cloud storag
Jobs stored on machines
Machin

£ EDGE Stainless Solid Offline
Jobs: PULSE X  PULSE X  Clear W Delete L Download _ Send Jobs

JOB NAME MEMORY T BANK LAST MODIFIED

fUIf,SE - September 10th, 2023

JPULSE - n . September 10th, 2023

PULSE

O 8 B O

September 10th, 2023

Y o
14 ESAB °
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Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products



15

OPERATOR YONETIMI — WELDCLOUD FLEET

Kartin Uzerinde yazili ID No

WEB veya uygulama Uzerinden ekleyin

11:29AM @ Oi%i

{0 % s.indusuitecom + (@O i

Chrome on Android
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EDGE PULSE Pulse Arc Dynamics

el e e o o )
| | s SR i

I fl
I\

AR BIE Ll L Il
f:_fg"u"\_"\_.ﬁg_‘rg"\
Edge Pulse video
(plays in full screen)

Geleneksel Pulse EDGE PULSE

Disiik stabilite Yuksek proses kararliigi

Diizensiz metal transferi Dengeli metal transferi, her pulse bir damlacik
Sigrantili damlacik ayriimasi Daha diigiik sicranti

Hizh ve hassas ark kontrolii

Y o
17 ESAB °
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https://www.youtube.com/watch?v=uP7MJ7W425A
https://www.youtube.com/watch?v=uP7MJ7W425A

EDGE PULSE VS. GENEL PULS

KAYNAK MODU: PULSE \% 69% %

Geleneksel puls kaynak sistemleriyle karsilagtinldiginda Warrior Edge, net bir sekilde
aynimis damlaciklarla dengeli bir malzeme transferi ile daha yiiksek bir proses karariig

saglar, bu da sicrama ve duman seviyelerini biiyiik dlciide azaltr. 7 0 %
- BU KAYNAK MODUNA SAHIP URUNLER: Azaltilmis sigrants %
Hizh | Hassas
R t Ark Uzunlugu R
!

Azaltilmig Duman

35 26

CM/MIN CM/MIN =} :
(13.8 ing/dak) (10.2 ing/dak) - -
T Eklem, PB Bindirme Birlegim, PA
5 mm celik levha, 7,5 m/dak, 5 mm celik levha, 7,3 m/dak,
1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 2o : - e

A
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SPEED KAYNAK MODU SPEED

ihtiyac Fayda Uygulama
- VYiiksek parametre araliginda * Artan Uretkenlik gereksinimleri * Kose kaynaklari

duzenli ark kontroliu ve kolay * Darkaynak bolgesi

ayarlanabilir kaynak modu

Coziim Kaynakg! igin ¢6ziim
* Metal transferini iyilestiren disuk * Yiksek ilerleme hizlarinda gelismis kontrol ve
genli yuksek frekansli CV kontrolii odaklanilmis ark

* Dusuk sicranti
» Kose kaynaklarinda yliksek nifuziyet
* Dar oluklarda kaynak yapabilme 6zelligi

19
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https://vimeo.com/896560563
https://vimeo.com/896560563

SPEED

SYN CV, 1,0mm/18%C02, WFS 15m/min SPEED, 1,0mm/18%C02, WFS 15m/min

vl

Current [A] [A]

008 009 010 on 012 089 030 091 092 093 0

20 ESAB °
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SPEED UYGULAMALARI

Y o
21 ESAB °
y 4
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KAYNAK MODU: SPEED

SPEED, odaklanmus bir ark ile malzeme transferini gelistiren, dsha yiksek hizlarda daha iyi
kontrol, daha derin penetrasyon saglayan ve sigrama ve dumani azaltan modifiye bir sprey
arkidr.

BU KAYNAK MODUNA SAHIP URUNLER:

rosuru indiri
Brosuru indirin WARRIOR EDGE CX | WARRIOR EDGE DX

45

CM/MIN
(17.7 ing/dak)
T Eklem, PB Egimli T birlegim, PB
10 mm ¢elik levha, 16,5 m/dak, 10 mm gelik levha, 19,0 m/dak,
1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21

22

SPEED VE SPREY ARKI

-«

S 20%

Daha
L derm

Dar

Eklemler

]
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THIN KAYNAK MODU

ihtiyag Uygulama

« Short Arc kulanarak yapilan * Ince"Ievha/sac, t:0,8-3 mm
kaynaklarda sicranti ve malzemenin o Kose, overlap, alin
cekmesi

Fayda

Sonu¢

* %85 daha az ¢apak

* %20 daha dusik 1si girdisi
*  Minimum distorsiyon

Geleneksel CV THIN Modu * Kararl kaynak
Short Arc Prosesi

e Deformasyon azalmasi
e Sigrantiyr azaltma

Y o
23 ESAB °
y 4
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https://vimeo.com/896560497
https://vimeo.com/896560497

THIN WeldMode: Isi girdisi ve bunun sonucunda ortaya ¢ikan boyutsal bozulmalar

SHORT ARC
= WFS 4.6 m/min, default/synergic (16.9 Vv, DYN 0)
= TS5 10 mm/s = 600 mm/min ) Q.o = 0.20Kesmsnore KJ/Mm
=  Work angle 90°, Travel angle 15° push (excessive) Assuming Ketehort = Keffrain

CTWD 13 mm
— Heat input 26% higher for

WFS 4.6 m/min, default/synergic (TRIM 0, DYN 0) short arc compared to THIN
TS 10 mmy/s = 600 mm,/min - Qqain = 0.19Kagrrin KI/mm Vo 4
Work angle 90°, Travel angle 15° push (excessive) ESAB ®

CTWD 13 mm
rroprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products




THIN Kaynak modu: geleneksel kisa ark devresi ile karsilastirildigindaki, proses kararhlig:

Geleneksel kisa ark modu o THIN kaynak modu
i 00—
LY
- 1 i
L AL B v o SD of current cycle time
W 20— W
10—
o
D walue: 2.83 ms ) | Dev value: 0.85 ms
v Bar view | v Bar view
| El Distribution Cycle time C1 [ EE Distribution Cycle time C1
1043 450" 103 140
400 — 120 —
350—
100 —
300—
80—
250—
200— 60—
150— 40—
100—
50—
0_ oo allnae.... I|| |I|I||.u|n||I|||||III|||||I|||||||... _____________________ o S — — Wil e |
EII' g 1IU' 1 I5 ZID 2‘5 o S 10 15 20

EXAMPLE of one set of parameters:
2 mm BoP, CTWD: 13 mm, TA: 5° pushing angle, WFS: 4,6, TS:
6,0mm14




THIN Kaynak modu: Dalga formu ve metal transferi

® CV short-circuit
WeldMode

® THIN WeldMode

A
ESAB °
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2023/068/16 18:01:56 2023/08/16 18:35:21

8:07:39.714 9:02:05.614
%) %)
Proc: 19.6 ms Proc: 20.7 ms

© Yirie Aitomation Inc © Xirs Automation Inc.



THIN WeldMode: Manual Demo

SYN -4m/min WFS THIN - 4m/min WFS

A
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Marcom material

29

WIN WITH THIN

Kullanici sorunu

"Kisa ark kaynak modunda capak ve
distorsiyon problemi.”

Cozim :
Deformasyonu azaltin

Capagi azaltin

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products
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INCE VE KISA ARK

KAYNAK MODU: THIN Qe 85%

THIN, 0,7 ila 3 mm plakalann kayna icin tasarlanmigtir ve gelismis kontrol, 6nemli dlgtde
azaltlmig sigrama ve bozulmayi en aza indirmek igin daha disiik 1s1 girisi igin gelismis bir

kisa devre transferi kullanir.
BU KAYNAK MODUNA SAHIP URUNLER: &: mﬁ,g?ém &
g Distorsiyon
Azaltilmis

Azaltilmus sigrants

Brosuru indirin S e

35 Pt 20

CM/MIN PR i CM/MIN
(13.8 ing/dak) ¢ N | (19.7 ing/dak)

T-eklem PB Koge baglant PA
1,5 mm celik levha, 3,4 m/dak, 1,5 mm celik levha, 2,5 m/dak,
1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21

A
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ROOT & ROOT -PIPE Roor

ROOQT Pipe

ihtiyac Fayda Uygulama

e Geleneksel kisa ark * Kaynakgr igin kullanim kolayhgi « KOK-Boru, dikey asag, genellikle

uygulamasi ile pozisyon boru, PG /5G asagl
kaynaginda kaynak havuzu * Odaklanmis ark
kontroliinin zorlugu

« KOK, Genel kok gecisleri, PA/1G,
PC/2G and PF/3G up

Malzeme * lyi bosluk kapamaile purtzstz ark

* Karbon geligi

e 3G/3F -
=2 i 1L
/ J 5G lm-w«mnu

PF - UPHILL

A
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https://vimeo.com/910753656
https://vimeo.com/910753656
https://vimeo.com/910751196
https://vimeo.com/910751196

"ROOT —PIPE” KAYNAK MODU

Focused Arc dikey asagi pozisyonlar icin optimize edilmis ark

YUuksek ilerleme hizlarina olanak taniyin

Ark gerilimini 0lgmek icin referans kablosuna ihtiyag
duymadan mukemmel sonug

anada field tests, ROOT-Pipe

A

A
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"ROOT” KAYNAK MODU

Kolay bogluk kontrolU
Tum pozisyonlarda mukemmel kontrol

Salinim sirasinda rahat kontrol

Ark gerilimini 0lgmek icin referans kablosuna ihtiyag
duymadan mukemmel sonug

z X
= b : tion video (plays in full screen)
“ - - ) o -

B s ' '* | 1G/F (PA) S 3

PF - UPHILL

A
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KAYNAK MODU: ROOT

ROOT, kaynak pozisyonu ne olursa olsun kaynak pasolan igin optimize edilmistir. Bu mod,
sigramayi en aza indirirken tutarh bir flizyon saglayarak bosgluk kopriilemede mikemmeldir.

N BU KAYNAK MODUNA SAHIP URUNLER:
Brosuru indirin TSR

19

17.1

CM/MIN CM/MIN
(6.7 ing/dak) (7.5 ing/dak)
Alm Eklemi PA Butt Joint 4G
12 mm, 30° egimli gelik levha, 3,5 m/dak, 3/8in., 27.5° beveled steel plate, 240 IPM,
1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21

KOK VE KISA ARK

e 2O
Sy 0%

DQCI Daha Geu;280§¥klan Tolere DUCI

Eder

<V

A
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KAYNAK MODU: ROOT PIPE

ROOT, dikey asagi borulardaki kdk pasolanmin kaynag icin optimize edilmisgtir.
Penetrasyonun ve bosluk kopriilemenin daha iyi kontroli igin kararl, odaklanmis bir ark
ozelligine sahiptir.

R BU KAYNAK MODUNA SAHIP URUNLER:
Brosuru indirin R e e

19.5 19.5
CM/MIN CM/MIN
(7.7 ing/dak) (7.7 ing/dak)
Alin Eklemi PA Alin Eklemi PG
12 mm, 30° egimli gelik levha, 42 m/dak, 12 mm, 30° egimli ¢elik levha, 4,2 m/dak,
1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21 1,0 mm OK AristoRod 12.50, M21

35

Qe JO%
< 19% O

DUCI Daha GeuszBﬁldan Tolere DUG

Eder

oot A
Fice g

<V

A
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Mukemmel kaynak havuzu kontrolu
ve tamamen sinerjik MIG/MAG
Kaynak Modu ile TIG gorunumlu
kaynak

— CRAFT.




CRAFT

ihtiyac

* MIG kaynagi verimliligi ile TIG
gorunumli kaynak gorintusa
elde edebilmek

Dolgu metalleri
Al

Cozum

e Karmasik Pulse ayarina
ihtiyac duymadan tamamen
sinerjik hatlara sahip
Pulse/Pulse

37

Uygulamalar

* Tersane (Al tekne)
e Tasimacilk

* Genel endistri

Mevcut ESAB ¢oziimii
e SuperPulse in Aristo

Sinerjik hatlar

e 1,2mm & 1,6mm, Alu 4xxx & 5xxx

» Kose kaynagi, Tek paso gecisler, t:2-
10mm

Proprietary & Confidential | ESAB Welding & Cutting Products
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https://vimeo.com/1018232977
https://vimeo.com/1018232977

CRAFT AVANTAJLARI

Kullanimi ve ayarlamasi kolay

Ik kurulumla hazir halde sunulan tamamen sinerjik kaynak hatti ile hizli ayarlama

Yeni Craft modu sinerjik hatlari yiksek ve dusuk ¢alisma araliklarinda en iyi kaynak
havuzu kontrolinu saglar. Boylece MIG verimliliginde TIG gorunumlu kaynak dikisleri elde

edilebilir.

Damlacik gorunumu Dynamics ile kolayca ayarlanir
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PRECIDRIVE — GUCLU VE HASSAS TEL BESLEME

4WD, tahrikli mekanizma. En zorlu kosullarda bile hassas tel besleme
Cift oluklu, 38mm capli ve renk kodlu makaralar

Makara ve sarflarin hizli degisimi igin tel sirme kapagi Uzerinde muhafaza yerleri

Ekipman gerektirmeden hizli sOk tak

PRECIDRIVE
IS
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SPOOLSAFE — KAYNAGINIZI KORUYUN- IP54

40

RobustFeed Edge IP54 koruma sinifina sahiptir. Bu da en en klguk captaki toz Showing the full seal around the door
tanelerinden bile tam koruma saglar. Ayrica 360° den suya gegirgenligine dayaniklidir -

Kaynak havuzundan ve sarf malzemeden gelebilecek metal kontaminasyonlara karsi
dolgu metalinizi her zaman temiz tutmaya yardimci olur

SpoolSafe korumasi taglama tozu ve diger tum kirleticilerin bulundugu tipik atolye
ortamlari igin uygun

Nemi uzaklastirmak ve dolgu metalini her zaman kuru tutmak icin entegre Isitici

RIOBIST/— = EDGE 7,

Wire feeder built with best-in-class durability

DIGITAL GAS CONTROL

IP54 RATED WITH
SPOOLSAFE
WIRE PROTECTION

4-WHEEL DRIVE FEEDING
WITH PRECIDRIVE

A
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