kw
a TECHE AN1 V4

Unita di controllo saldatura

Caratteristiche del prodotto

Interfaccia di programmazione: Programmazione tramite 8 tasti e display a 7 segmenti.

AKDENIZ METAL MAKINA SANAYI TICARET LTD. STI. Memoria programmi: 2 memorie di programmi di saldatura.

a kwa NIK MAKINA SANAYI VE TICARET A.S.

TECHNIC) T.+90(212) 485 8871 Servis. +90(530) 951 6509 Parametri di processo: 8 parametri di saldatura selezionabili per ogni programma.

info@akwatechnic.com www.akwatechnic.com

SIKMA SURE RAMPA _  ONISITMASURE ~ KAYNAK SURE Rampa di corrente e presaldatura: Incremento graduale della corrente e funzioni di presaldatura.

. . . . Rampe regolabili: Le pendenze regolabili delle rampe aiutano a evitare applicazioni improvvise di
potenza.

SQUEEZE TIME RAMP TIME PREHEATTIME ~ WELDING TIME

Segnale per automazione: Un’uscita fisica di saldatura attiva segnala I'inizio e la fine della saldatura ai
SAYAG  COUNTER ONISITMA GUCU  KAYNAK GUCU sistemi di automazione.

- . . Modalita di puntatura: Funzionamento a punto singolo e ripetuto.

SOGUTMA SURE . . . .
PROCESSINTERVAL _ COOLNGTIME | Forer WELDING POWER Saldatura / senza saldatura: Funzionamento selezionabile con o senza corrente di saldatura.

STARTI  START2  STOP  TERMIK Uscite valvole: 2 uscite per elettrovalvole.

OTOMATIK
AUTOMATIC

MANUEL AKIMSIZ
MANUAL NO WELD

OTOMATIK AKIMLI
AUTOMATIC WELD
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akwa
TECHNIC

Unita di controllo saldatura

Caratteristiche del prodotto

AKDENIZ METAL MAKINA SANAYI TICARET LTD. $Ti

a kw a NIK MAKINA SANAY| VE TICARET A.S.
TECHNIC T. +90(212) 485 8871 Servis. +90(530) 951 6509

info@akwatechnic.com  www.akwatechnic.com

PROGRAM SQUEEZETIME  PREHEATTIME  WELDNGTME  POSTHEATTME  CYCLECOUNT
PROGRAM SKMASURES|  ONISTMASORES| KAYNAK SURESI SONISITMASURES|  ISLEM ADEDI

APPROACHTME  COOLINGTIME  PREHEATPOWER WELDING POWER POSTHEAT POWER
YAKLASMASURES| SOGUMASURESI ONISTMAGOCD  KAYNAKGUCU  SONISTMAGUCU  ISLEM ARALIGI

WELD
NO WELD

AKIMSIZ
NO WELD

AN3X V3
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AN3X V3

Interfaccia di programmazione: Programmazione tramite 16 tasti e display LCD.

Memoria programmi: 99 memorie di programmi di saldatura.

Parametri di processo: 19 parametri di saldatura selezionabili per ogni programma.

Pre- e postsaldatura: Incremento graduale della corrente e funzioni di pre- e postsaldatura.

Rampe di corrente regolabili: Le pendenze regolabili della corrente aiutano a evitare applicazioni
improvvise di potenza.

Monitoraggio della corrente: Il valore di corrente visualizzato viene aggiornato dopo ogni saldatura.
Modalita a corrente costante: Saldatura al valore di corrente impostato.

Modalita a pressione costante: Funzionamento al valore di pressione impostato.

Segnale per automazione: Un’uscita fisica di saldatura attiva segnala I'inizio e la fine della saldatura ai

sistemi di automazione.

Uscita di errore: Un’uscita di errore segnala una condizione anomala al sistema di automazione.
Modalita di puntatura: Funzionamento a punto singolo e ripetuto.

Saldatura / senza saldatura: Funzionamento selezionabile con o senza corrente di saldatura.
Uscite valvole: 4 uscite per elettrovalvole.

Indicazione degli errori: Gli eventuali errori sono visualizzati come testo sul display LCD.



akwa
TECHNIC ANCX V3

Unita di controllo saldatura

Caratteristiche del prodotto

Indicatori di processo: Programma, tempo di serraggio, tempo di saldatura, corrente e tempo di
raffreddamento.

Tasti operatore: Regolazione pii/meno, tasti P/S e navigazione sinistra/destra.

Saldatura / senza saldatura: Tasti con/senza saldatura e ON/OFF sul pannello.

AKDENIZ METAL MAKINA SANAYI TICARET LTD. STi.

a kwa NIK MAKINA SANAYI VE TICARET A S.
TECHNIC T. +90(212) 485 8871 Servis. +90(530) 951 6509

info@akwatechnic.com www.akwatechnic.com

PROGRAM SQUEEZE TIME ~ WELDING TIME ~ WELDING CURRENT ~ COOLING TIME

PROGRAM  SIKISTIRMA SURESI KAYNAK SURESI  KAYNAK AKIMI  SOGUMA SURESI

WELD
NO WELD

AKIMSIZ
NO WELD
AKIMLI
WELD

ANCX V3
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Unita di controllo saldatura

Caratteristiche del prodotto

Indicatori di processo: Programma, tempo di serraggio, tempo di saldatura, corrente e tempo di
raffreddamento.

AKDENIZ METAL MAKINA SANAYI TICARET LTD. STi
a kwa NIK MAKINA SANAYI VE TICARET A.$ Tasti operatore: Regolazione pii/meno, tasti P/S e navigazione sinistra/destra.

TECHNIC , T. +90(212) 485 8871 Servis. +90(530) 951 6509

info@akwatechnic.com www.akwatechnic.com .
Saldatura / senza saldatura: Tasti con/senza saldatura e ON/OFF sul pannello.
SQUEEZE TIME WELDING TIME WELDING CURRENT

SIKISTIRMA SURESI KAYNAK SURESI KAYNAK AKIMI

PROGRAM COOLING TIME

PROGRAM SOGUMA SURESI

WELD
NO WELD

AKIMSIZ
NO WELD

AKIMLI
WELD
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akwa _
TECHNIC AN MG V2

Unita di controllo saldatura

Caratteristiche del prodotto

Indicatori di processo: Tempo di serraggio, corrente, tempo di raffreddamento, tempo di saldatura e
tempo di ripetizione.

B Ll A TCARETLTD. ST Tasti operatore: Regolazione pili/meno e navigazione sinistra/destra.

a kwa NiK MAKINA SANAYi VE TICARET A.S.
Modalita operative: Tasti ripetizione e con/senza saldatura sul pannello.

TECHNIC J T. +90(212) 485 8871 Servis. +90(530) 951 6509

info@akwatechnic.com  www.akwatechnic.com

KAYNAK AKIMI SOGUMA SURESI
WELDING CURRENT COOLING TIME

SIKMA SURESI
PRESSING TIME

KAYNAK SURESI TEKRAR SURESI
WELDING TIME REPEAT TIME

AKIMSIZ
NO WELD

AKIMLI
WELD

AN-M6_V2

AN-M6 V2
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