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HIDELSAN

Hakkimizda

Hidelsan, 1987 yilindan bu yana “Proje bazli genel ve 6zel amacl Hidrolik Makine ve Hidrolik Ekipman”imalati ile metal isleme ve
metal enjeksiyonla parca imalati yapan otomotiv yan sanayi, beyaz esya yan sanayi basta olmak Uzere Tirk Sanayisinin bir ¢cok
sektoriine hizmet vermektedir. Basarinin tesadiifler ile degil; egitim, tecriibe, inovasyon ve AR-GE calismalari ile mimkiin
oldugunun bilincinde olan HIDELSAN gecen yillar icerisinde ulusal ve uluslararasi pazarin ihtiya¢ duydugu her tirli
Hidrolik & Pnématik ekipmanlari imal edebilecek kapasiteye ulasarak; "Hidrolik Pres, Hidrolik Unite, Hidrolik Silindir, Kaynak Agzi
Ac¢ma Makinesi, Boru Bikme Makinasi, Hidrolik Makasli Lift gibi genel ve 6zel amacli imalatlarin yaninda Tiibitak ve Kosgeb destegi
ile “Betopan Sandvic Panel Uretim Hatti” projesini hayata gecirmis, patentini alarak da diinya tizerinde prefabrik sektériine biyiik
bir yenilik getirmistir. Daha sonraki donemlerde de tasarimi ve imalati Hidelsan’a ait olan proje bazl Uretimleriyle de sanayi
sektoriine yenilik kazandirmistir. Hidelsan , genel ve 6zel amach imal edilen makinelerin yani sira imalat 6ncesi ve sonrasi sunulan
muhendislik, teknik danismanlik hizmetleri ve satis sonrasi sunulan teknik servis hizmetleri ve Hidrolik & Pnématik yedek aksam,
aksesuar bayilikleri ile de Tiirk sanayi sektoriine hizmet vermektedir.

Misyonumuz

Yiksek Gretim kapasitesi ve cesitlilik arz eden Uretim anlayisinin avantaji ile ok cesitli taleplere vaad edilen kosul ve zamanlama-
larla, rekabetci fiyatlar ile cevap veren HIDELSAN ayni zamanda iiriin portféyiini piyasanin taleplerini karsilayacak sekilde tutarak
mdsterilerinin memnuniyetini maksimum diizeyde tutmayi ve bunu daimi kilmay1 hedeflemektedir.

Bliylik, orta, kiiciik isletme farki gézetmeksizin calistigi biitiin firmalara ayni kalite ve ayni hizmeti sunmak HIDELSAN'in insana

deger kriterinde vazgecilmez bir prensibidir.

Kurumsal sosyal sorumluluklar ¢ercevesinde Ulkenin istihdam sorununa ¢6ziim getirirken yaptigi yatinmlarla da Gayri Safi Milli
Hasila'ya olan katkisini arttirmaktadir.

Vizyonumuz

Hidrolik & Pnématik denince akla gelen ilk isimlerden biri olarak HIDELSAN markasini dnce ulusal sonra uluslararasi arenada éncii
bir marka haline getirmek.

Sahip oldugu teknik bilgi, teknik deneyim ve toplam kalite anlayisi ile stirekli iyilestirme saglayarak rekabetci glicimuizi arttir-
mak.

ic piyasada teknolojik yetersizlikten dolayi tiretilemeyen (riinleri gelismis teknoloji ve tecriibe ile imal edip sektére kazandirmaya
calismak.

Uluslararasi standartlarda, yasa ve mevzuat ile uyumlu riinler tasarlamak ve Ar-Ge calismalari cercevesinde bu Grtinleri Giretmek.

Ozdegerlerimiz

HIDELSAN sektdriinde uzlasmaci bir tavir sergileyerek, teknoloji ve bilgi birikimini paylasmayi kendisine ilke edinmistir.

Bilginin paylastikca cogaldigi anlayisi ile personeline egitmen bir tavir sergileyerek sektore nice nitelikli eleman yetistirmis ve
yetistirmeye devam etmektedir.

Devamli biytime ve gelisme hedefli yatinm politikalari cercevesinde, sirket karliiginin devamini ve sirket calisanlarinin,
Ureticilerinin ve ortaklarinin memnuniyetini arttirmaya calismaktadir.

Calisanlarimizin yeteneklerinin, bilgi birikimlerinin ve calisma potansiyellerinin gelisimini saglamaktadir.

'Heﬂ/z%nhu'z ve ilkelerimiz dojrultusunda derleyerek kaybolan zamaninizi pava e satin alamayacaginize bildigimiz igin
teknik hizmetlerimizi zaman de yaristirmaktayz.”

Salih TORBALI

Yonetim Kurulu Baskani
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Prefabrik Uretiminde Bityiik Devrim!

*Cevre Dostu

* Tam Otomatik

Yiiksek Hiz ¢ Diisiik Maliyet
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BETOPAN SANDVIC PANEL URETiM HATTI

Genel Tanitim ve Teknik Ozellikleri

3B.S.P Uretim Hattinin herhangi bir muadili yoktur. Bu hattin patenti HIDELSAN firmasina ait olmakla birlikte, B.S.P. Uretim Hatt, proje ve imalat

asamalarinda TUBITAK ve KOSGEB tarafindan desteklenmistir.

3 Ulkemizde hali hazirda B.S.P iiretimi, insan giicti(el yordami) kullanilarak yapilmaktadir. imalati yapilan B.S.P Uretim Hattinin, en &nemli 6zelligi, B.S.P
Uretimini stirekli ve otomatik olarak gerceklestirebilecek yapiya sahip bir makine olmasidir. Bu tiretim sisteminde is glicti, mevcut sistemlere gore %75
oraninda azalma gostermektedir.

3% B.S.P Uretim Hatti imalati ile 6nceden olusmakta olan insan kaynakli tiretim hatalari, standart disi kalitesiz malzeme Uretimi, standart digi kalitesiz
malzeme Uretimi, fire miktari ve yiiksek maliyet giderleri minimum degerlere indirgenmistir.

3 Gelistirilmis olan bu sistem, Gretimde kullanilan hammaddelerin sisteme yiiklenmesinden insaatlardaki kullanim yerlerine uygun
boyutlandirlmasina kadar biitiin islemler “Kumanda Panosu” tizerinde bulunan dijital dokunmatik ekran ve PLC Kumanda sistemiyle otomatik olarak
gerceklestirilmektedir.

¥ B.S.P Uretim Hattinda bulunan PLC kontrolli kumanda sistemleri sayesinde esnek tretim gerceklestirilmektedir. Dokunmatik ekran kullaniimastyla
Uretilecek sandvig panellerin boyut dlctileri Gretim programina 6nceden girilerek, makine kendi tretim ayarlarini yapabilmekte insan kaynakli hatalarin
onuine gecebilmektedir. Kullanim amacglarina uygun; farkli kalinlik ve uzunluklarda, degisik boyutlarda sandvic paneller tretilmektedir. Bu sayede B.S.P
Uretim Hattindan cikan B.S.P.istenen kalite ve standart élctilerde, standardize edilmis olup dogrudan sevkiyata hazir hale getirilmektedir.

Himalatini gerceklestirdigimiz B.S.P Uretim Hatti ile B.S.P paneller otomatik olarak imal edilmektedir. Sandvic panel tiretim hizi artmakta, tiretim kapasi-
tesi mevcut liretim kapasitesine gére %90 oraninda artmaktadir. B.S.P Uretim Hattinda kontini ve uzun siireli iiretim gerceklestirilmektedir.

3 Eski Giretim sisteminde Uretilen B.S.P panelin kurumasi icin 24 saat beklenmesi gerekiyordu. Yeni B.S.P Uretim Hatti (izerinde bulunan

“Kurutma Sistemi” sayesinde, Uretilen Giriin bekletilmeden kisa stirede kurutulmaktadir.

3% Gunlimizde B.S.P. Giretimi, “insan emek giicii” kullanilarak elle taginan B.S.P malzemesinin (betopan, strafor ve betopan) ara yiizeylerinin her birine
elle (firca kullanilarak) yapiskan baglayici stiriilerek ve st Gste konularak imal edilmektedir. Bu tretim sisteminde her Griinde farkli miktarda baglayici
slirildigu ve Uretim icin ortalama 4 (dort) kisi calistinlmasi zorunlulugu saptanmistir.

Fimalatini yaptigimiz gelistirdigimiz B.S.P Uretim Hatti (izerindeki “Otomatik Yapistirma Sistemi” ile her (iriiniin yiizeyine ayni oranda baglayici

puskiirterek (Pilverize sekilde) yapistirma islemi gerceklesmektedir. Yeni B.S.P Uretim Hatti tam otomatik olarak tiretim yapmaktadir.

Tim hatti calistirmak icin 1(bir) kisi yeterli olmaktadir.

06 * B.S.P. Uretim Hatti : Betopan Sandvic Panel Uretim Hatt



HIDELSAN

www.hidelsan.com

3% B.S.P. Uretim Hattinin giris platformlarinda istiflenmis halde bulunan “betopan-strafor-betopan sirasiyla otomatik olarak(vakumlu robotlar
yardimiyla) alinip montoj hattina yerlestirilmekte ve ara ylizeylerin her birine sirasiyla (6nceden miktari ayarlanmig)baglayici piiskirtilmekte, Gst Gste
konarak yapistirma ve montaj islemi bitirilmektedir. Montaji biten konveydrle (aktarma sistemiyle) ikinci istasyona aktarilmaktadir, panel burada
bulunan baski presi ve kurutma Unitesinde kurutulmaktadir. Kurutma islemi biten paneller tizerinde;

a- Kesim islemi yoksa diiz paneller kesme hattina ugramadan “Cikis ve istifleme Unitesi “ne gitmektedir.

b- Kesimislemi (pencere, vasistas gibi kisimlarin kesimi) bulunuyor ise panellere, hat iizerinde bulunan “Boyutlandirma ve Kesme Unitesi “ne
aktarilarak boyutlandirma ve kesme islemi gerceklestirilmektedir.

3% Mevcut BS.P Uretimi yapan firmalarin zaman kaybi yiiksek fire miktari gibi olumsuzluklarla karsilasmasinin ana nedeni; insan emek glici ile
yapilan panel tizerindeki kesme islemidir. Kesilen malzeme betopan oldugundan kesme islemi sirasinda ¢calisma bdlgesine ciddi miktarda olusan toz
cevre kirliligine neden olmakta, isci sagligi ve is givenligi agisindan tehlike arz etmektedir.

B.S.P Uretim Hattinda kesme islemi hat tizerindeki kesme (initesinde otomatik olarak yapilmakta ve islem sirasinda olusabilecek yogun toz, kesme
initesinde bulunan "Vakumlu Toz Emme ve Filtre Sistemi”ile ortamdan uzaklastiriimaktadir. Steril calisma ortami saglayarak; isci saghgi ve is
glivenligini koruyan, cevre kirliligini dnleyen, cevre dostu bir makine olmaktadir.

Mevcut Uretim hattinda betopan ve straforlarin ylikleme ve imalat bélgelerine tasinmasi sirasinda goriilen kirllma ve deformasyonlar yeni tiretim
hattimizdaki “Vakumlu Tagima Robot Sistemi”ile goriilmemektedir.

3% B.S.P. Uretim Hattinin kullanilmasindaki diger bir amac ise; tiretim stok maliyetini minimuma indirgemektir. Mevcut B.S.P Uretim sistemlerinde,
yapistirma sonrasi paneller arasinda bulunan yapiskan maddenin kurumasi icin ortalama 24 saat bekletilmesi gerekmektedir. Bu durum, tretici ve
kullanici firmalara, panelleri stokta tutma, genis stok alani bulundurma gibi maliyeti ekstra artiran zorunluluklar getirmektedir. B.S.P. Uretim Hatti ile
betopan paneller, imalat esnasinda hat lzerinde bulunan kurutma ve presleme sistemi sayesinde banttan ¢iktigi anda kullanima ve sevkiyata hazir
hale gelmektedir.

3% B.S.P Uretim Hatti; gelisen ve kendi teknolojisini olusturan; insaat sektérii icinde ayr bir yapi teknolojisi haline gelen “Prefabrik Yapi Uretiminde
(ofis buirolan, villa, fabrika binalari, depolar, ¢iftlik binalari, bekgi kultibeleri vb.) kullanilan yalitimli panel duvar malzemelerini otomatik olarak tiretmek
amaciyla arastirma ve gelistirmeler sonucunda ortaya ¢ikmis yeni bir tiretim tesisidir.

Teknik Ozellikleri:

» Makine Boyutlari: Uzunluk: 16000 mm. (16 mt.), Genislik: 6000 mm. (6 mt.) Yiikseklik: 4000 mm. (4 mt.)
- Toplam Motor Giicii: 40 KW 380 Volt AC - Trifaze

- Uretim Ebatlann  : 1250x2500 mm. / 1250x2800 mm. / 1250x3000 mm.

- Uretim Miktan £ 250 - 300 Adet/8 Saat - 24 Saat “Surekli calisabilme 6zelligi mevcuttur”
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Betopan Sandvi¢ Panel Uretim Hatti Uniteleri ve Teknik Ozellikleri

1. Besleme ve Yiikleme Unitesi:

Yari mamullerin yiikleme yapildigi iki adet hidrolik makash platform ve
aktarma - tasima robotundan olusmaktadir. Hidrolik platformlarin
gorevi, yart mamullerin her yiikleme islemi sonrasi ayni seviyede
kalmasini saglamaktir. Tasima Robotu platform tzerindeki yari mamul-
leri (betopan, EPS, algipan) yapistirma ve montaj bolimine (servo
motorlar ve vakum) tasima robotu ile tasimaktadir. Bu tagima donguist
betopan sandvic¢ panel icin betopan + EPS + betopan seklindedir.
Besleme ve Yiikleme Unitesi;

« Hidrolik yiikleme ve besleme platformu,
- Servo motor tahrikli aktarma ve tasima robotu,
« Pnomatik tahrikli vakumlu tutma ve tastyici asansor sistemi,

+ Hidrolik gti¢ Uniteleri,
« Servomotor ve kumanda sistemlerinden olusmaktadir.

2. Panel Yapistirma, Birlestirme ve Piiskiirtme Unitesi

Tasima robotunun montaj alanina tastyip yerlestirdigi yart mamullerin
(betopan, strafor) birlestirme ylizeylerine (malzeme yiizeyi boyunca)
miktari ayarlanmis baglayici madde (dogrusal hareketle pulverize ve
homojen dagimli bir sekilde)puskiirterek yapistirma ve montaj islemini
gergeklestirir.

Panel Yapistirma, Birlestirme ve Piiskiirtme Unitesi;
+Yapistirici rezervuari, basingh yapistirici tiretim ve besleme Unitesi,
«Dogrusal hareketli yapistirici aktarma, dagitim ve homojen puskirtme
sistemi (motor, redlktér ve lineer hareket aktarma moddllerinden
olusturmaktadir.)

«Elektro pnomatik tahrikli hava ve yapistirici (Yon - Basing - Akis Kontrol)
valflerinden olusmaktadir.

3. Sicak Hava Uflemeli Kurutma Firini ve Baski Presi

Yapistirma ve montaj islemi tamamlanan paneller kisa stirede ve homo-
jen bir sekilde yapismasi amaci ile pres altinda belirli bir stre ( bu stire
imalat hizi g6z 6niinde tutularak belirlenecektir) basing altinda bekletil-
erek kurutulur. Uygulanacak pres basinci ve sicak hava miktari kullanilan
yari mamdillerin fiziksel yapisi goz 6niinde bulundurularak tespit edilir.

Sicak Hava Uflemeli Kurutma Firini ve Baski Presi;
+ Sicak hava Ureticisi, transfer fani ve aktarma birimleri,
« Hidrolik Baski silindirleri, dagitim birimleri,
+ Pres baski tablasi, kilavuz yataklama sistemleri,
« Hidrolik glic merkezi,
+ Hidrolik ve sicak hava tesisatlari, klape vana ve diger
ekipmanlardan olusmaktadir.
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4. Kesme ve Boyutlama Unitesi:

Panel imalatinda yapistirma ve kurutma islemi tamamlanan paneller,
Uretim programinda kesme ve boyutlandirma islemi var ise ( pencere alt
ve Ust plakalari, kapi ve pervazlari vb.) verilen dlciiler dogrultusunda
kesme islemi yapilir. Bu testere robotu 90° dénme 6zelligine sahip olup,
paneli hem enine hem de boyuna kesebilmektedir. Kesici testere agzi
kesim yapilacak panelin 06zelligine gore secilir. Testere Unitesinde
bulunan emis fani ve filtre sistemi sayesinde kesim esnasinda olusan toz,
talas vb. atiklar 6zel toplama tankinin icinde hapsedilerek, cevre
kirliliginin 6ntine gecilir.

Kesme ve Boyutlama Unitesi;

- Testere tasima, ilerleme ve kesme robotu,

« Toz emis fani ve aktarma kanallari,

« Toz tutma filtresi, toplama tanki(toz, talas vb. depolamak icin),

« Hidrolik gti¢ tnitesi ve baglanti ekipmanlarindan olusmaktadir.

5. Konveyér ve Aktarma Unitesi :

Hat Uzerindeki Uniteler konver hatti ile birbirine bagh olup bitin
islemlerin Uzerinde gerceklestidi, panel Gretiminin yapildigi Gnitedir. Her
bir lnitede paneller Gzerindeki islemlerin bitini sonrasi bir sonraki
Uniteye tasinmasi ve aktarimi Konveyor Hatti tarafindan saglanmaktadir.

Konveyér ve Aktarma Unitesi;
« Tahrik tamburu, tasiyici tamburlar ve tambur baglanti ekipmanlari,
+ PVC konveyor tastyici bant
+ Konveyor ana taslyici sase
« Konveyor tahrik grubu, hidrolik gl Uniteleri, tahrik sistemi, motor ve
baglanti elemanlarindan olusmaktadir.

6. istif Robotu :

Uretimi tamamlanmis panellerin birbiri Gzerine istiflenmesini saglayan
Unitedir. Besleme (nitesinde oldugu gibi, burada da hidrolik makasli
platform bulunmaktadir. Aktarilan her panelin yiksekligi kadar bir alt
seviyeye inerek istifleme isleminin otomatik olarak tamamlanmasi
saglanmaktadir.

istif robotu

« Hidrolik istif platformu (makash),

« Mamdil tutma tasima ve istif robotu,

« Panel tutma vantuzlari ve vakum sistemi,

« Tastyici robot hareket tahrik sistemi, hidrolik gli¢ Unitesi ve ekipman-
larindan olusmaktadir.
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7- Elektrik Panosu ve Otomatik Kumanda Unitesi:

Elektik ve elektronik kumanda sistemi; B.S.P Uretim hattinda her tinite
birbirinden bagimsiz olarak (emniyet faktorleri g6z dniinde bulunduru-
larak) manuel olarak calstirilabilecedi gibi, tam otomatik bir bitiin
olarak da calistirlabilmektedir. Elektrik ve elektronik kontrol Uniteleri,
B.S.P Uretim sisteminin ihtiyac duydugu servo, elektronik ve elektrik
malzemelerinden olusmaktadir. Gelistirilmis olan bu sistem Gretim ham
maddelerinin sisteme yiiklenmesinden, insaat uygulama alanlarindaki
kullanim yerlerine gore boyutlandiriimasina kadar gerceklestirilen
bitin islemler Kumanda Sistemi tizerinde bulunan dijital-dokunmatik
ekran ve PLC Kumanda sistemiyle otomatik bir sekilde kontrol edilmek-
tedir. Elektrik kumanda panolar, makineye estetik bir goriinim
kazandirarak, ergonomik kullanima uygun olarak tasarlanmistir. Piyona
pano, lizerine monta edilmis kumanda elemanlari ve dokunmatik ekran
kullanilarak panel tretimi, panel Gretim programi ve elektrik otomasyonu
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bagimsiz olarak 6nceden programlanabilmektedir. B.S.P Uretim Hattinin otomatik olarak siirekli calismasi saglanmaktadir. Uretim hattinda
bulunan her bir Giniteye programlama yaplilirken, makinenin calisma emniyeti, Gretim verimliligi, en dnemlisi isci saghg ve is glivenligi dikkate
alinmaktadir. Hat tizerindeki her hat seri tiretim yaparken, kendi basina bagimsiz calismakta ve seri tretimi stirekli kilacak otomatik calisma

ozelligi gostermektedir.

B.S.P Uretim Hattinda bulunan PLC kontrollii kumanda sistemleri, sayesinde esnek iiretim gerceklestirilmektedir. Kullanim amaclarina uygun,
farkli kalinliklarda ve degisik boyutlarda sandvi¢ paneller tretilmektedir. Uretilecek panellerin 8l¢ii degerleri ve iiretim miktari ayarlanabil-

mektedir.

Dokunmatik ekran kullaniimasiyla tiretilecek betopanlarin boyut dlcleri Gretim programina dnceden girilerek; makine kendi tretim ayarlarini

yapabilmekte ve insan kaynakli hatalarin 6niine gecilmektedir.

Betopan Sandvig Panel Uretim Hatti Yedi Ayri Uretim Asamasi Sonucunda Uretilen
“"BETOPAN PANEL"
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Betopan Sandvi¢ Panel Uretim Hattinin Yenilikci Yonii ve Avantajlar

1. isci maliyeti azdir.

2. lsci hata payi yoktur. (Birlestirme islemi ve kesme islemi hat iizerindeki tniteler tarafindan yapildigindan, tretim insan insiyatifine bagh
degildir.)

3. lscisaghdn ve is glivenligi saglanmistir. (Isci saghigi ve is glivenligi dncellikli tutularak; yapistirma ve kesme islemleri hat {izerindeki tiniteler
tarafindan yapilmaktadir.)

4. Cevre kirliligi minimum degerlere indirgenmektedir. (Uretim hatti tizerinde yapistirma yapildigindan ve kesme Unitesinde fan emisli filtreli
6zel depolama sistemi bulundugundan cevre dostu bir makinedir.)

5. Uretim seri ve siirekli olarak gerceklesmektedir.

6. Atil zaman minimuma indirgenmistir. (Hat lizerindeki Unitelerin birbirleriyle es zamanl ve bagimsiz calismasindan dolay! bekleme ve
duraklamalar olmadigindan zaman kaybi minimumdur.)

7. Uretim miktar fazladir. (Hat izerindeki (iretimin otomatik olarak gerceklesmesi ve kurutma initesinin olmasi, hemen kuruyabilen
baglayici tutkal kullanilmasi sonucu, 8 saatlik Gretim mesaisinde 250 - 300 adet kullanilabilir panel tGretimi mimkinddr.)

8. Uriin kalitesi yiiksektir. (Panellerin yiizeyine baglayici madde, iiretici firmanin belirlemis oldugu yapistirma miktari uygun ézelliklerde ve
homojen piilverize sekilde piskiirtme nodullariyla piskirtiileceginden Grliniin yapistirma kalitesi ylkselecektir, dolasi ile Griin kalitesi de
artmaktadir.)

9. Uretiminde fire miktari minimumdur. (Tasima, yapistirma ve kesim islemleri insan insiyatifine bagh olmadigindan mamiil ve yari mamiil de
olusabilecek fire ve deformasyon olasiligi minimumdur.)

10.Genel Gretim maliyeti diistiktir. (islemlerin tamami hat lizerinde otomatik gerceklestirildiginden zaman kaybi bulunmamaktadir. Fire
miktarinin minimum olmasindan, genel tiretim maliyetleri diistiktdr.)

11.Garanti siiresi uzundur. (istenilen kalitede betopan sandvic paneller {iretileceginden garanti siiresi uzamakta ve misteri
memnuniyeti maksimum diizeyde saglanmaktadir.)

12.Garanti kapsaminda geri dénen driin miktari minimumdur. (Uretim kalitesi artmakta, geri dénen Griin miktari minimuma
indirgenmektedir.)
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Sandvic¢ Panel Uretimindeki Yasal Zorunluluklar ve Standartlar Nelerdir?

Projemiz kapsaminda seri iretimini gerceklestirecegimiz Tam Otomatik Betopan Panel Sandvic Uretim Hatti, heniiz diinya tizerinde
Uretilmeyen bir sistem oldugu icin bu sisteme yonelik herhangi bir yasal zorunluluk ya da standart bulunmamaktadir. Ancak tretim hattimiz
kullanilarak tretilecek olan betopan sandvic panellerin uymasi gereken bazi standartlar vardir.

+ DIN 4102 B1 Yanmaya Karsi Direnc,

«TSE 643-2 Uretim Standardi,

+ TSE 825 Is1 Yalitim Standard,,

« TSE EN 6345-2 Egilme Dayanim Standardi,

« TSE EN 789 Basin¢ Dayanim Standardi,

+ TSE EN 634-1 Rutubet Standard,

+ TSE EN 335-3 Ahsap Zararhlari Standardi,

«TSE EN 12664 Isi iletkenligi Standadi,

+ DIN EN 13501-1 Yangina Dayanikhlik Standardi,
« TSE EN 13986 Ses Yutma Standardidir.
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Betopan Sandvi¢ Panel Kullanilarak Yapilan Prefabrik Konutlar

13
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KAYNAK AGZI ACMA MAKINESI

Genel Tanitim ve Teknik Ozellikler

Kaynak Agzi Acma (K.A.A) makinesinin patenti HIDELSAN firmasina ait olmakla birlikte, baska bir yerli treticisi
bulunmamaktadir.

Glnlmizde dogalgaz boru hatlar, su boru sistemleri, petrol boru hatlari, petro kimya boru tesisleri, gemi
sektoriindeki limanlar ve benzeri dolum tesislerinde kisaca; taneli mamiillerin ve akiskan maddelerin tasinabilmesi icin
gerekli olan tiim sistemlerde borular ve boru hatlar kullaniimaktadir. Bu sistemlerde kullanilan borularin dirseklerle
birlesmesini saglamak icin kaynak yapilmasi gerekmektedir. Bu yapilan kaynaklarin saglam, uzun émurli olabilmesi
icin borularin dirsek kisimlarina kaynak agzi agilmasi gerekmektedir.

Eski tip kaynak agzi agma islemlerinde manuel sekilde, el ile calisan spiral tag motorlari kullanilarak tretim yapilmakta
ve taslama yontemi kullanilmaktadir. Bu yontemle harcanan emek fazla olmakta ve ¢ikan Griinler homojen
olmamaktadir.

K.A.A. makinesi ile insan emek glicii azalarak daha hizli sekilde ve homojen bir kaynak agzi elde edilmektedir.
Gelistirilmis olan K.A.A. makinesi ile dnceden olusan insan kaynakli hatalar, kalitesiz malzeme (retimi, yliksek fire
miktari, yiksek maliyet giderleri minimum dederlere indirgenmistir.

K.A.A makinesinin inovatif ve 6zgiin yonleriyle;
%#Celik ekipmanlar,
#PLC kumanda sistemi,
#*Frekans kontrold,
#isleme devir ayar kontrolii
# Otomatik kumanda sistemi
ile standart olcililerde, istenen agilarda ve ayni kalitede siirekli imalat yapilabilmektedir.

Uc agizli bir “Patent T” insan emek giicii ile yapildiginda; her bir agiz tek tek isleneceginden 1 - 4 saat (malzeme ebadi-
na gore) slren isleme zamani, K.A.A makinesi ile tek seferde ¢ agiz liretimi 5 - 10 dakikaya indirgenmistir. Boylece
K.A.A makinesi ile yapilan homojen kaynak agzi agma isleminde %90 oraninda Uretim artisi goriilmektedir.

K.A.A makinesiile 2" inch ten....24" inch 6l¢lsline kadar olan baglanti elemanlarina kaynak agzi agilabilmektedir.

K.A.A makinesi ile Uretilen Patent Dirsek ve Patent T Baglanti tesisat malzemeleri standart baglama acisi 6zelliklerine
sahiptir.

16 * (K.A.A) : Kaynak Agzi Acma



YENILIKLER

#*K.A.A makinesi ile Uretilen triinler homojen dizlemde, standart

yapida olup fire miktari minimum degerlere indirgenmistir.

3#K.A.A makinesi ile ortalama 5 dakikada islemi bitmis 1 {irlin
elde edilmektedir.

#K.A.A makinesi ile eski kaynak agzi agma yontemlerine kiyasla

Gretim hizi %90 oraninda artis géstermektedir.

#K.A.A makinesinde alinan Ustiin emniyet tedbirleri sayesinde
kaynak agzi agma islemlerinde, is kazalarinin olma olasihigl

engellenmistir.

#K.A.A makinesinde tek tip malzeme tiiri degil, istege bagl
cesitli malzemelerin islenmesi gergeklestirilebilmektedir.

% HIDELSAN

Faaliyet Alanlari : Kimya ve petro kimya sanayi tesisleri, petrol tiirevi tiretim tesisleri, gemi insaat ve dolum tesisleri,

dogalgaz nakil ve dagitim hatlari v.b. tesislerden olusmaktadir.
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* Kalip imalat Sanayi

* Otomotiv Yan Sanayi

* Dayanikli Tiiketim Mallari Yan Sanayi

* Ambalaj Sanayi

* Kirtasiye ve Sarf Malzemeleri Ureticileri
* Deri Sanayi

HIDROLiK PRESLER
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HIiDROLIK KALIP ALISTIRMA ve TEST PRESI
Teknik Ozellikleri

Calisma Basinci : Pn; 200 Bar Kg/cm’

Maksimum Calisma Basinci : Pmax; 250 Bar Kg/cm’

Baski Kuvveti (Tonaji) : 20.............200 Ton

Calisma Strogu : 600 mm............. 1200 mm

Bosta inis / Cikis Hizi : Vinis/cikis 70.............100 mm/sn.

Baski Hizi :V bas 10............. 30 mm/sn.

Calisma Sekli : Manuel Calisma, Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)

Opsiyon : Kahp Isitma Sistemi, Parafinle Kalip Test Sistemi ilavesi yapilmaktadir.
Faaliyet Alanlari

Kalip imalatgilari, otomotiv sanayi, otomotiv yan
sanayi, dayanikli tiiketim malzemelerinin yedek

parca Uretimini yapan yan sanayi imalatgilari, sac
ve bunlara bagh Grinlerin Gretimini yapan yedek
parca yan sanayii imalatgilari, mutfak Grtnleri ve

beyaz esya lretimi yapan firmalardan olusmaktadir.
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43 MEKANIK EMNIYET KILITI

33 KALIF I5TRA VE.
e B
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VE KILTLEME

TLEME
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‘ar:ﬁwa:ELuBAH TASLA YATAKLARI
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HIDROLIK KALIP BAKIM VE REViZYON PRESI

Teknik Ozellikleri

Calisma Basinci

Maksimum Calisma Basinci

Kapama Baski Kuvveti (Tonaji)

Tabla Calisma Strogu / Tabla Kaldirma Silindir Strogu
Tabla Bosta inis / Cikis Hizi

Tabla Baski Hizi(Hidrolik Kapama, Rediiktor Mekanik Agma/Kapama) :
Calisma Sekli
Opsiyon

: Pn; 160 Bar Kg/cm2

: Pmax; 250 Bar Kg/cm2
:10 Ton............. 40 Ton
:350 mm
:Vinis/cikis 10............. 50 mm/sn

............. 600 mm /350 mm

V bas 10 mm/sn

: Manuel Calisma , Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)
: Kalip Temizleme Sistemi, ilave Bakim Test Sistemi, Hidrolik

Kalip Kilitleme Silindiri ve Unitesi ilavesi yapiimaktadir.

Faaliyet Alanlari : Kalip imalatgilari, otomotiv sanayi, otomotiv yan sanayi, dayanikli tiiketim malzemelerinin
yedek parga Uretimini yapan yan sanayii imalatgilari, sac ve bunlara bagli irlinlerin Gretimini yapan yedek parga
yan sanayii imalatgilari, mutfak Grinleri ve beyaz esya lretimi yapan firmalardan olusmaktadir.

21
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YENILIKLER

KILIT SILINDIR : Kalip Bakim Presinde Kalip Baglama/Sabitleme
islemlerinde yapilandirilan bu yenilikle birlikte is gliciini daha
verimli kullanarak zamandan tasarruf edilebilmektedir.

22



HIDELSAN

www.hidelsan.com

HIDROLIK SIVAMA VE DERIN SIVAMA PRESi
Teknik Ozellikleri

Calisma Basinci : Pn; 200............. 275 Bar Kg/cm?
Maksimum Calisma Basinci : Pmax; 300 Bar Kg/cm?

Baskim Kuvveti (Tonaji) :10 Ton............. 1500 Ton

Galisma Strogu :500 mm ............. 1200 mm

Bosta Inis / Cikis Hizi :Vinis/cikis 100............. 300 mm/sn
Baski Hizi (Hidrolik A¢ma / Kapama) :V bas 10 mm............. 50 mm/sn
Caligma Sekli : Sivama ve Kesme kaliplarinda calisma,

Manuel Calisma , Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)
Opsiyon : Utiileme, Utlileme Zaman Ayari, Dekompresyon,
Manuel ve Otomatik Basing Ayarlama Uzaktan
Kumanda Sistemi, Ust Tijli itici Sistemi vb. ilavesi
yapiimaktadir.
Faaliyet Alanlari : Otomotiv sanayi, otomotiv yan sanayi, dayanikli tiketim malzemelerinin yedek parca
Uretimini yapan yan sanayii imalatgilari, sac ve bunlara bagh Urinlerin iretimini yapan yedek parga yan sanayii
imalatcilari, mutfak Griinleri ve beyaz esya Uretimi yapan firmalardan olusmaktadir.
3% Firmalarin kullandiklari yassi mamdl 6zelliklerine, form verilecek sacin ebatlarina, form sekillerine gore
tasarlanip, tretimi yapilabilmektedir.

23
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HiDROLIK TRIMLEME VE CAPAK ALMA PRESI

Teknik Ozellikleri

Tabla Boyutlari

Kesme ve Sikma Kolonlarinin Miller Arasi Agiklig
Pres Tablalar Arasi Agikhgi

Pompa Debisi

Elektrik Motor Guci

Calisma Basinci

Trimleme Baski Kuvveti (Tonaji)
Galisma Strogu

Bosta inis/Geri Déniis Hizi

Kesme, Trimleme Hizi

Kesme ve Stkma Malzeme Capl
Makinenin Calismasi ve Otomasyonu

23000 x 1200 mm

: 800 mm
: Kullanilacak kalip yUkseklikleri dikkate alinarak tasarlanmaktadir.
124, 200 Litre/Dakika
: 5,5 kw-22,5 kw-1500 Devir/Dakika
:160............. 250 Bar Kg/cm®
10......c...... 60 Ton
350....cue.. 1000 mm
25 mm............. 100 mm
10 mm............. 50 mm
: 600 mm

: Manuel Calisma ve Otomatik (PLC Kumanda Sistemi)

Faaliyet Alanlari : Otomotiv sanayi, otomotiv yan sanayi, beyaz esya sanayi, aliiminyum enjeksiyon presleri ve
aliiminyum pres dokim Uretimi yapan imalatgilar, metal isleme ve metal enjeksiyon ile parca imalati yapan

firmalardan olusmaktadir.

3 Aliminyum enjeksiyon preslerinde lretilen ¢oklu parcalarin yolluk ve i¢ kisimlarindaki ¢capaklarin temizlenmesi
ve parcalarin birbirlerinden ayrilmasi icin testere hidrolik trim presi “kesme” kalibindan olusmaktadir. Kalip
yolluklarini kesme ve ¢apaklari trimleme islemi yapmak icin kullaniimaktadir.

3% Capak alma Unitesindeki trimleme kalibi ve kesme testereleri malzeme Gzerindeki islemleri en hassas ve diizgiin

isleyecek sekilde tasarlanip imal edilmektedir. istege bagli olarak yalniz kesme yapabilecek testere ya da yalniz
trimleme yapacak sekilde "“Trim Presi” tasarlanip Uretimi yapilabilmektedir.

[l 8 WD
o mE W
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C TiPi HIDROLIK PRES
Teknik Ozellikleri

Galisma Basinci :Pn; 200............. 275 Bar Kg/cm?

Maksimum Calisma Basinci : Pmax; 300 Bar Kg/cnv

Baskim Kuvveti (Tonaji) :10 Ton............. 250 Ton

Calisma Strogu :100 mm............. 800 mm

Bosta Inis / Cikis Hizi : Vinis/gikis 100............. 300 mm/sn

Baski Hizi (Hidrolik Agma / Kapama) :V bas 10 mm............. 50 mm/sn

Galisma Sekli : Manuel Galisma , Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)
Opsiyon : Uttileme, Utiileme Zaman Ayari, Dekompresyon, Manuel

ve Otomatik Basin¢ Ayarlama Uzaktan Kumanda Sistemi,
Ust Tijli Itici Sistemi vb. ilavesi yapiimaktadir.
Faaliyet Alanlari : Otomotiv sanayi, otomotiv yan sanayi, dayanikli tiketim malzemeleri yedek parca tGretimi
yapan yan sanayii, sac ve bunlara bagl tretim yapan yedek parca yan sanayii, mutfak Grlnleri ve beyaz esya
Ureticileri, matbaacilik ve kagit ambalaj Gretimi yapan firmalardan olugsmaktadir.
# Sac malzemelere form vermede, kesme kaliplarinda, montaj kaliplarinda ve gesitli imalat driinlerinde, delme ve
markalama islemlerinde kullanilir. Uretimde kullanilacak yari mamiile ve form verilecek sacin ebatlarina, form
sekillerine, kullanilacak yassi mamilin 6zelliklerine gore tasarlanip Gretim yapilabilmektedir. Kullanilacak kalip
boyutlari, yikseklikleri, ¢alisma hizlari, Gretim kapasitesi misteri istegine gore tasarlanip tretimi yapilabilmektedir.
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HIDROLIK BASKI, FRiKSIYON, BOYA VE TABLET iMALAT PRESI
Teknik Ozellikleri

Calisma Basinci : Pn; 275 Bar Kg/cny’

Maksimum Calisma Basinci : Pmax; 300 Bar Kg/cm’

Baski Kuvveti (Tonaji) :1Ton.......... 800 Ton

Calisma Strogu 150 mm............. 1200 mm

Bosta inis / Cikis Hizi :Vinis/cikis 100............. 250 mm/sn

Baski Hizi (Hidrolik Agma / Kapama) 1V bas 10 mm............. 50 mm/sn

CGalisma Sekli : Manuel Galisma , Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)
Opsiyon : Uttileme, Utiileme Zaman Ayari, Dekompresyon, Manuel

ve Otomatik Basing Ayarlama Uzaktan Kumanda Sistemi
vb. ilavesi yapiimaktadir.
Faaliyet Alanlari : Kirtasiye malzemeleri, imalat sanayi tesisleri, kimya sanayi, metal ve kagit ambalaj sanayi ve deri
malzeme Uretimi yapan firmalardan olusmaktadir.
#* Hidrolik baski giiciinden yararlanilarak, sanayinin her alaninda imalat presleri, kauguk ve pisirme (vulkanizasyon)
presleri vb. gesitleri tasarlanip imal edilmektedir. Kullanilacak kalip boyutlari, yiikseklikleri ve miisteri istegine gore

tasarlanip Uretimi yapilabilmektedir.
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HiDROLIK BALYA PRESI
Teknik Ozellikleri

Calisma Basinci : Pn; 175 Bar Kg/cm g
Maksimum Calisma Basinci : Pmax; 200 Bar Kg/cm 2
Baskim Kuvveti (Tonaiji) :1ToN., 100 Ton

Calisma Strogu :50 mm ............. 1500 mm

Bosta inis / Cikis Hizi : Vinis/cikis 100............. 300 mm/sn

Baski Hizi (Hidrolik A¢ma / Kapama) :Vbas 10 mm............. 50 mm/sn

Galisma Sekli : Manuel GCalisma , Otomatik Calisma (PLC Kumanda Sistemi)
Opsiyon : Dekompresyon, Manuel ve Otomatik Basing Ayarlama

Degisken Basinglarda Galisabilme Sistemleri ilavesi
yapilmaktadir.
Faaliyet Alanlari : Ambalaj malzemesi imalat sanayii, kagit imalat sanayii, geri donlsiim ve geri kazanim tesis-
lerinde, talasli imalat sanayii, sac ve bunlara bagli Gretim yapan yedek parga yan sanayii, mutfak trtnleri ve
beyaz esya Uretimi yapan firmalardan olusmaktadir.
* imalat bitirilmis, sevkiyati yapilacak cuval ve benzeri malzemelerin stok alanindan ve nakliyeden kazanmak
amaciyla belli 6lgi ve baski kuvvetiyle istenen boyutlarda ambalajlanmalari igin kullanilan preslerdir. Balya
preslerinin ana taslyici govdesi, yatay veya dikey calisma konumu ve tabla 6lcileri; kullanicinin istegi dogrul-
tusunda, tasarlanip Gretimi yapilabilmektedir.
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Teknik Ozellikleri

Profil Uzunlugu
Kurulu Glig

GUg¢ Kaynagi
Kullanilan Yag Kalitesi
Agirlik

ANA SILINDIR
Presleme Kuvveti
Strok

Presleme Hizi

SIKMA SILINDIR
Presleme Kuvveti
Hareket Aralig
Presleme Hizi

TASIMA UNITESI
Tasima Hizi
Kaldirma Kapasitesi

METAL SEKIL VE FORM PRESI (BOX PRESI)

: 10 Metre
: 30 Kw

: 25 Kw
168

:10 Ton

:500 Ton
:50mm...800 mm. arasi
:15 mm/sn

:300 Ton
125 mm...500 mm.
: 15 mm/sn.

: 100 mm/sn.
:5Ton
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HiIDROLIK HORTUM SIKMA BOGMA VE GENiISLETME PRESI

Teknik Ozellikleri

#Sikma Guct : 10 Ton........... 100 Ton

#* Hortum rakorlarinin presleme islemini yapabilme kabiliyeti : O*- 45°- 90°ve 3/16"............. 2" Olgileri arasl
¥ Pres bashgi ve sikma kaliplarinin icerdigi emniyet sistemi ile giivenli calisma

#Tum hortum caplari icin her biri 8 ayakli/9 ayri kalip

* Tum kontrolu elektrik panosundan gerceklestirilebilen elektronik kumanda

#*Sikma cap ayari ve baski gii¢ ayari

%* Elektronik cetvel ve basing sensori kullanilarak hassas ayar yapabilme

%* Rakor sikma isleminin ardindan otomatik geri déniis

#* Sikma hizi ortalama 6 Adet/Dakika

Faaliyet Alanlari :

imalat sanayilerinde, gemi endiistrisinde, insaat sektdriinde, havacilik sektériinde, hidrolik ve
pnomatik sistem Gretimi yapan firmalardan olusmaktadir.

¥ FLEKS hortumlara baslik sikma islemi ve saft - kavrama imalatlarinda, degisik cap ve et
kahnligindaki boru agiz kisimlarinda, blizme - genisletme islemi yapilabilmektedir.

29



TEMEL HiDROLIK TERIMLER SOzZLUGU

Ac¢ma Basinci Cracking Presure Kapal Closed

Akim Current Kartrig Cartridge

Akis Flow Katsayi Coefficient
Akiskan Fluid Kavrama Engage, Clutch
Ako Accumulator Kayip Loss

AkU Sarj Valfi Accumulator Charging Valve Kaynak Weld

Alan Area Kece Seal, Gasket

Alin Baglanh Flange Mounting Kesit Section

Althk Subplate Kisma Throttle, Restriction
Ayar Regulation, Adjustment Kol Lever
Ayarlanabilir Adjustable Konum Position

Baglant Elemani Fitting Képuk Foam

Baglant Tord Mounting Type Kuvvet Force

Bakim Maintenance Kuresel valf Ball valve

Balonlu Ak Bladder Type Accumulator Makara Pulley, Reel

Basic DUsUmi Pressure Drop Manometre Pressure Gauge / Manometer
Basi¢ Hatti Filtresi Pressure Line Filter Merkez Center

Basi¢ Salteri Pressure Switch Miktar Quantity

Basing Pressure Mil Shaft

Basing Emniyet Valfi Pressure Relief Valve Nem Moisture

Bobin Solenoid Nipel Nipple

Boru Pipe Oring Oring

Bosaltma Valfi Unloading Valve On Doldurma Prefill

Boyut Dimension On Uyarih Pilot Operated
Buton Button Ozellik Property / Feature
Civata Bolt Pislik / Kir Dirt

Conta Gasket Piston Piston

Cabuk Baglant Rakoru Quick Coupling Piston Kolu Piston Rod

Calisma basinci
Calisma sicakhigi

Operating pressure
Operating temperature

Pistonlu Pompa
Planet RedUktor

Piston pump
Planetary Gearbox

Cap Diameter Pompa Pump

Cek Valf Check Valve Radyal Pistonlu Pompa Radial Piston Pump
Cevre Sicakhgi Ambient Temperature Rotasyon / Dénme / Dénis Rotation

Cikis Outlet Sabit Fixed, Constant

Cift Etkili Silindir Double Acting Cylinder Sag Right

Debi Oil Flow Serbest Free

Degisken Deplasmanli Pompa  Variable Displacement Pump Sicaklik Temperature

Demir Iron Sicaklik ve Seviye géstergesi Temperature and Level Gauge
Devre Circuit Sikisma Compression

Distan External Siralama Valfi Sequence Valve
Difuzor Diffuser Sivi Liquid

Direksiyon Orbitroli Steering Unit Sizinh Drainage, Leakage
Direnc Resistance Sizinh Hath Drain Line

Disli Pompa Gear Pump Silindir Cylinder

Dokim Cast Simge Symbol

Déner Baglanti Swivel Joint Sinyal Signal

Dénus Filtresi Return Filter Sol Left

Donis Hath Return Line Somun Nut

Eksenel Pistonlu Pompa Axial Piston Pump Strok / Kurs Stroke

Emis Suction Sure Time

Emis Filtresi Suction Filter Surekli Continious / Constant
Fark Difference Surgu Spool

Filtre Filter Surtinme Friction

Flang Flange Suzgeg Strainer

Gecikme Delay Tahrik Drive

Gerilim Voltage, Tension Tahvil Orani Gear Ratio

Girig Inlet Taraf Side

Govde Body Tasinim, lletim Transmission

Gig Power Tek Single, One

Hacim Volume Tek Etkili Silindir Single Acting Silindir
Halat Tamburu Drum Ug End

Hareket Motion Sinyal Hath Pilot Line

Hat Line Uygulama Application

Hava Air Ustinde Over

Havalandirma Bleeding, Ventilation Valf Valve

Haval Sogutucu Air Cooler Verim Efficiency

Hiz Speed, Velocity Veya Valfi Or Valve, Shuttle Valve
Hiz Ayar Valfi Flow Control Valve Yag Oil

Hizlandirilmig Devre Regenerative Circuit Yag Deposu Reservoir, Tank
Hidrolik Gig Unitesi Hydraulic Power Unit Yaglama Lubrication
Hidromotor Hydro-Motor Yardimci Donanim Accessory
Honlanmis Boru Honed Tube Yastiklama Cushioning

Hortum Hose Yataklama Bearing

Hortum Tamburu Hose Reel Yavas Slow

Isttici Heater Yay Spring

Icten . Internal Yedek Parca Spare Part

Ikiz Kilitleme Valfi/lkiz Cek Valf Double Check Valve Yogunluk Density

lleri Forward Yon Direction

Ince Thin, Fine Yén Kontrol Valfi Directional Control Valve
lvme Acceleration Yok Load

Kademe Stage, Level YUk Tutma Valfi/Karsi Denge Valfi  Counter Balance Valve/Overcenter

Paletli Pompa Vane Pump Yiksek High
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HiDROLiK SILINDIRLER ve UNITELER




HIDELSAN

www.hidelsan.com

HiDROLIK SIiLINDIRLER

PISTON CAPI

(40, ¥50, @63, P80
(100, ¥125, 3160, G200

MiL CAPI

STANDART

YASTIKLI

@22, 928, B36, P45, @56,
@70, 390, $110, #140

SILINDIR STROK

Ck 45 Krom Kapl

SILINDIR BAGLANTI SEKLI

OFB | On Flans Baglantili

AFB | Arka Flang Baglantili

Piston Mili Sertlestirilmis

RH ve Krom Kaph

AEB | Arka Eklem Baglantih

RS Piston Mili Paslanmaz

Kiiresel Arka Eklem Baglanti

AEBK
OEB | On Eklem Baglanti

Nitril Sizdirmazlik Elemani

OEBK | Kiiresel Eklem Baglanti

SV | Viton Sizdirmazlik Elemani

OEB | Orta Eklem Baglanti

AB Ayak Baglanti

MAX. CALISMA BASINCI | 160 BAR (Kg/cm?)

STANDART STROKLAR (mm)

PISTON CAPI -
@50, @63, @80, 3100, 100
200

(125, 3160, 3200 200
400

500

SiLINDIR STROK

Ck 45 Krom Kaph

SiLINDIR BAGLANTI SEKLI

Piston Mili Sertlestirilmis

RH ve Krom Kaph

RS Piston Mili Paslanmaz

OFB | On Flans Baglantil

AFB | Arka Flang Baglantih

AEB | Arka Eklem Baglantili

AEBK | Kiiresel Arka Eklem Baglanti
OEB | On Eklem Baglant

Nitril Sizdirmazlik Elemani

OEBK | Kiiresel Eklem Baglanti

SV | Viton Sizdirmazlik Elemani

OEB | Orta Eklem Baglanti

AB Ayak Baglanti

MAX. CALISMA BASINCI | 250-350 BAR (Kg/cm?)

OZEL SiLINDIR
AKSESUARLARI

OZEL SiLINDIR
AKSESUARLARI

E2BURGLU ON MAFSAL E3 OYNAK BASLI ON MAFSAL

OZEL SiLINDIR
AKSESUARLARI

OZEL SiLINDIR
AKSESUARLARI

E3GATAL BAGLANTI E3 AYAK BAGLANTI

32

OZEL SIiLINDIR
AKSESUARLARI

OZEL SiLINDIR
AKSESUARLARI

EZDONER PiMLI YATAK TAKOZU

E3GOZ YATAK BLOGU



