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CITOWAVE /CITOPULS
MIG/MAG digitalne zvaranie

CITOWAVE MXW 500 CITOPULS MXW 320
20 - 500 A 20-320 A
Zatazovatel: 500 A/ 60% | |Zatazovatel: 320 A/ 100% CITOPULS MXW 420
ClTO\éV(l)AY‘ELO,\gXAW 400 105 Kg 91 Kg 20-420 A

CITOWAVE MX 280 Zatazovatel: 400 A / 60% Zafai""a}g%‘fo A/45%
20 - 280 A 91 Kg g
Zatazovatel: 280 A / 100% VA CITOPULS MXW 520

80 Kg N@VE 20 - 500 A
Zatazovatel: 500 A / 60%

110 Kg
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Pokro¢ilé zvaracie procesy

Speed Short Arc (SSA™) - Rychly kratky obluk

The Speed Short Arc™ vyuziva elektronicky riadeny skratovy prenos kovu
pouzitim podstatne vy$Sich
zvaracich prudov.

Hlavné pouzitie:
Viyrobky z legovanych oceli;
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Soft Silence Pulse (SSP™) - Méakky tichy pulz

Vlyuziva Specialne tvary pradovych kriviek pre dosiahnutie mékkého
pulzného oblika a je schopny menej hlu€ne tavit tvrdSie droty.

Vytvara pulzny oblik ktory je ovela menej hluény ako normalny pulz

a zaroven zvySuje zmacanie zvarového spoja.

Vysoka stabilita oblika samozrejme vedie k znizovaniu rozstreku kovu
a bezchybnému vzhladu zvaru.

Hlavné pouzitie:

Viyrobky a Casti z nehrdzavejlcich
oceli, kontajnery, cisterny, potravinar-
ske stroje a vyroba nadrzi.

Tento proces doporu¢ujeme hlavne pre zvéranie vysokolegovanych oceli.

Hlavné pouzitie:

Metalizované plechy v automobilovom
priemysle, opravy kovového nabytku,
Casti ventilacie a klimatizécie.

MIG spajkovanie

MIG spajkovanie sa objavilo v roku 1990 ako lepSie rieSenie spajkovania
oproti spajkovaniu plameniom.

Od tych Cias je tento proces viac a viac pouZivany a stal sa jednym

z hlavnych procesov v automobilovom priemysle. Pouzitim digitalnych technol6-
gii sa neustale zvySuije kvalita tohto procesu z hladiska kvality zvarovych
spojov, produktivity a samozrejme zachovania protikordznej ochrannej vrstvy
na povrchu zvaranych plechov.

Spray Modal (SM™)

Je Specialny typ prenosu kovu za pouzitia modulovaného pridu

o frekvenciach od 30 do 50 Hz pri ktorych vznika vybracia roztaveného kovu
¢o prinaca efekt vylucenia vaésiny difizneho vodika vo forme bublin pred
zatuhnutim kovu.

Tieto modulécie zvySuju tvrdost oblika ¢o umoziuje pouZit tento proces

vo vetkych zvéracich polohéch. Pri pouZiti tejto nizkej frekvencie sa dosahuje
priblizne rovnaka kresba zvarovej hisenice ako pri TIG zvarani.

Hlavné pouzitie:

Konstrukcie a vyrobky z hlinika,
konstrukcie automobilov, opravy nabyt-
ku, ventilaéné Sachty.
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Tento proces sa doporucuje hlavne pre zvaranie hlinika a jeho zliatin 5/! /4
od hrabky plechov 2 mm.

Cold Doble Pulse (CDP™) - Studeny dvojity pulz

Hlavnym cielom tohto procesu je zniZenie tepelného ovplyvnenia zvarového
spoja. Tento typ prenosu kovu vyuziva dve Urovne pridu a napétia pri pulznom
prade. Prva zodpoveda tzv. HORUCEJ faze pre ziskanie prievaru a druha je
faza STUDENA pre znizenie tepelného ovplyvnenia.

Striedanim tychto dvoch faz ziskame perfektny zvarovy spoj pri zvéarani
tenkych hribok plechov pri podstatne lepSich operativnych vlastnostiach ako
pri klasickom pulze. Tento proces dava vzhlad zvarovej hisenice totozny ako
pri TIG zvarani samozrejme pri podstatne vy$3ej produktivite.

CDP™ je hlavne doporu¢ované pre zvaranie hlinika a jeho zliatin pre hribky
plechov mensie ako 2 mm.

Hlavné pouzitie:

Konstrukcie a vyrobky z hlinika,
konstrukcie automobilov, opravy nabyt-
ku,n&drze, atd.

Vhodne aj pre horizontalne zvaranie.
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SSA™ vyhody

* Vlysoka rychlost zvérania
¢ Znizenie deformécii

* Znizenie rozstreku

* Znizenie dymivosti

SSP™ vyhody

* Podstatné znizenie hluku

* ZlepSené zméacanie zvarového spoja
o Velka redukcia rozstreku

* Jemna Struktdra zvarovej hiisenice
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MIG spajkovanie vyhody

* Aj pre jemne galvanizované povrchy
* Znizenie deforméacii

o Velké tolerancia pre medzery

* Dobré mechanické vlastnosti

SM™ vyhody

* Podstatné zniZenie porozity
* ZvySenie prievaru

* Zvy3enie rychlosti zvarania
* Pre vSetky zvaracie pozicie

CDP™ vyhody

* Znizenie vneseného tepla

¢ Znizenie deformécii

o Zvéranie velmi tenkych plechov
* TIG kvalita a vzhlad zvaru




Poziadavky zakaznika: vykonné zariadenie, jednoduché pouzitie, produktivita, moznost ulo-
Zenia programov, kvalita, spolahlivost, tla¢ zvaracich parametrov a samozrejme cena.

Sme pripraveny najst optimalne rieSenie zvarania pre vase vyrobky aj prostrednictvom viac
ako 150-tich kombinacii (drot/plyn/proces) dodavanych standardne so zariadenim.

Technické Udaje |€ITowAvE 280 |CITOWAVE 400 | CITOWAVE 500 | CITOPULS 320 | CITOPULS 420 | CITOPULS 520
Napajanie 3-fazové 400 V - 50/60 Hz
Max. ef. prad 21,4 A 29,8 A 38,9 A 25,9 A 29,8 A 38,9 A
Napatie naprazdno M3V
Zvaraci prad 20-280 A 20-400 A 20-500 A 20-320 A 20-420 A 20-500 A
Zatazovatel 100 % 280 A 350 A 440 A 320 A 350 A 400 A
Zatazovatel 60 % - 400 A 500 A = 420 A 500 A
Rozmery (LxWxH) 845x380x855 1150 x 750 x 1 150 mm
Hmotnost 80 kg 91 kg 105 kg 110 kg
Trieda ochrany IP 23S
Normy EN 60974-1 / EN 60974-10
Jednoduché nastavenie

CITOPULS CITOWAVE

zobrazenie parametrov/napatia tla¢ parametrov

prud, hribka mat./rychlost dr6tu potvrd. nastavenych parametrov

menu pomoci pri nastaveniach

volba zobrazenia jeden krok spat

nastavenie hodn6t pohyb v menu

volba priemeru drétu nastavenie parametrov

prepinanie medzi parametrami

LED pre vyber rezimu a cyklu X
Py y menu nastavenia Cislo programu

vyber procesu (hladky, pulzny prednastavené hodnoty

prednastavené parametre

prixd, elekiroda...) nastaveny rezim syn./manual...

priemer drotu

vjber ochranného plynu nastaveny cyklus 2T, 4T...

zakladny material

vyber zakladneho materalu pozicia zvarania (pripravuje sa)

ochranny plyn

proces prenosu kovu uzamknutie zariadenia

Doplinky a prislusenstvo

Push-pull horaky

Pre CITOWAVE a CITOPULS je dostupnych niekolko typov push-pull horakov.
Horak ALUTORCH vyborny komfort obsluhy pre miniatdrny systém podavania

v linii s osou push-pull podavania. Tieto horaky sa vyznaduju vysokou kvalitou

podavania s vybornymi vysledkami zvarania. Doporucuji sa pouzit pri zvarani

hlinika a jeho zliatin alebo pri zvéarani s drétmi malych priemerov.

m

Podavace drotu

Podavace st vybavené optickym snimacom ktory garantuje presné a plynulé
podavanie drbtu i pri malych rychlostiach. Prepojovacie kable su jednoducho
odpojite/né z oboch strén, o umoZriuje rychlu vymenu. Polo-odklopitelhy kryt
cievky umoziuje rychly pristup ku cievke ktora je nasadena na jemne zoSikme-
nej osi pre [ahSie podavanie drétu.

DMX 5000 DMY 4000




Pre objednavku

CITOWAVE CITOWAVE CITOWAVE CITOPULS CITOPULS CITOPULS CITOPULS
MX 280 MXW 400 MXW 500 MX 320 MXW 320 MXW 420 MXW 520
Zakladny zdroj W 000 055 013 W 000 257 777 W 000 055 022 W 000 055 002 W 000 055 003 W 000 257 776 W 000 270 953
Podvozok zdroja W 000 055 046
DMX 5000 W 000 257 782 | . | |
Podavace drétu DMY 4000 W 000 257 873
DMY 4000 WKS W 000 267 594 | . | | W000267 594
Podvozok podavaca W 000 055 050
Tt podavaca W 000 055 048
Zaves podavaca W 000 055 101
2m W 000 055 088
Prepojenie vzduch 5m W 000 055 089
10m W 000 055 090
2m W 000 055 091 W 000 055 091
5m W 000 055 092 W 000 055 092
Prepojenie voda 10m W 000 055 093 W 000 055 093
15m W 000 055 094 W 000 055 094
Dialkové ovladanie W 000 055 079
Iné prislusenstvo ZD:\?gggﬁigre Podvozok zoja Podvozok podavaca CITOJOB - dialkové ovladanie
(KONTAKTUJTE NAS) podévaa

* Sada pre Push-pull

¢ Ohrev pre podavagé

* Digitélne pocitadio

¢ Vyrovndvac drétu

¢ ALUDRY (systém ohrevu cievky)

* ALUKIT (sady pre zvaranie hlinika)
+ Sada Soft Arc Striking

Tt podavaca

HORAKY 3m 4m 5m
CITORCH M “E” 241 W 000 345 109 W 000 345 110
CITORCH M “E” 341 W 000 345 111 W 000 345 112
CITORCH M “E” 341 W W 000 345 113 W 000 345 114
CITORCH M “E” 441 W W 000 345 115 W 000 345 116
CITORCH M “P” 341 W 000 345 117 W 000 345 118
CITORCH M “P” 341 W W 000 345 119 W 000 345 120
CITORCH M “P” 441 W W 000 345 121 W 000 345 122
CITORCH M 241 W 000 345 085 W 000 345 086 W 000 345 087
CITORCH M 341 W 000 345 091 W 000 345 092 W 000 345 093
CITORCH M 341 W W 000 345 094 W 000 345 095 W 000 345 096
CITORCH M 441 W W 000 345 100 W 000 345 101 W 000 345 102
CITORCH M 450 W W 000 345 104 W 000 345 106 W 000 345 107
“E” - pre CITOWAVE s digitdlnym nastavenim “P” - pre CITOPULS s dvomi potenciometrami

. [

Distributor:

Kontakt:

Air Liquide Welding Central Europe s.r.0.
Hlohovecka 6, 951 41 NITRA-Luzianky,
E-mail: info.sk@airliquide.com
www.airliquidewelding.sk
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