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	最新の超音波法を採用することで、どんなメリットが得られるのでしょうか？
	タガネ法
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	swi-100 は新世代の超音波システムとして、自動車産業を中心とするスポット溶接部の検査と評価を、簡単に、しかも高い信
	良否判定は、自動的にキャプチャーされるＡスキャン画面の上で行われます。一定以上の信号が受信されると、自動的に画面をホール
	様々な検査物や様々なスポット溶接の条件ごとにセットアップファイルが作成されます。検査プランには、比較参照用に基準波形や、
	セキュリティーレベルを設定させることも可能なので、設定条件の変更を特定の技術者（スーパーバイザー）に制限することも可能で

