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1 – ALLGEMEINE INFORMATIONEN 
1.1 BESCHREIBUNG DER ANLAGE 
Die CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500 ist eine manuelle Schweißanlage, die es ermöglicht:  

    mit einer Stromstärke von 20A bis 400A in den Modi MIG-MAG-Gleichstrom (Short-Arc, Speed-Short-Arc, Spray-Arc) Pulsschweißen (normal und 
geräuscharm) und Spray-MODAL für Aluminium zu schweißen. (je nach Modell) 

 den Drahtvorschub für verschiedenartige Drähte durchzuführen 
 Stahl, Edelstahl, Aluminium und Spezialdraht 
 Massiv- und Fülldrähte 
 Durchmesser 0.6mm bis 1.6mm 

 gelegentliche Schweißarbeiten mit Mantelelektrode durchzuführen. 
Sie wird als gebrauchsfertiges Produktpaket in Verbindung mit dem Drahtvorschubgerät DV DMX 5000 geliefert. (außer CITOWAVE 280) 
Die Stromquelle dieser Anlage kann in der Basis-Ausführung für automatische Anwendungen der Ebene 1 verwendet werden. (außer CITOWAVE 280) 
 

1.2 BESCHREIBUNG DER VON DER CITOWAVE MX 280 / MXW 400/500 ABGEDECKTEN VERFAHREN 
1. Speed-Short-Arc – exklusiv bei ALW! (SSA) 
Dank der auf Grund der Transistoren und einer entsprechenden Programmierung möglichen schnellen Lichtbogen-Steuerung (Wellenform), dehnen die CITOWAVE MX 
280 / CITOWAVE MXW 400/500 den Bereich des Schweißens mit kurzem Lichtbogen (Short-Arc) durch höhere Stromstärken künstlich aus (siehe Abbildung): dies ist 
der Bereich des Speed-Short-Arc. 

 Lichtbogencharakteristika der CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500: 
 

Speed short arc 

 
 
Wellenform des CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500: 

 
 

S S A „dynamischer“ Short-Arc  weicher“ Short-Arc  

   
 

Durch Unterdrückung des Betriebs mit „Mischlichtbogen“ mit seinen dicken, haften bleibenden Spritzern und durch die im Vergleich zu Kurzlichtbögen höhere Energie 
.ermöglicht Speed-Short-Arc: 

   die Erhöhung der Schweißgeschwindigkeit durch Erhöhung der Stromstärke und somit der Abschmelzleistung, wobei der Betrieb mit Kurzlichtbogen jedoch 
beibehalten werden kann 

   Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken in dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" gearbeitet wird; 
 Reduzierung der Anzahl von Spritzern gegenüber dem Betrieb mit Mischlichtbogen;; 
 Ausführung sauberer Nähte;; 
 Reduzierung der Rauchentwicklung gegenüber gewöhnlichen Betriebsarten (Reduzierung um bis zu 25 %); 
 gute Tiefenwirkung abgerundeter Form; 
 Schweißen in allen Schweißpositionen. 

Für Kohlenstoff- und Edelstähle die CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500 2 Arten von Kurzlichtbögen  
 den „weichen“ Kurzlichtbogen " 
 den „dynamischen“ Kurzlichtbogen, der den Speed-Short-Arc-Betrieb ermöglicht 

 
2.  Der „dynamische“ Kurzlichtbogen 
Der „dynamische“ Kurzlichtbogen macht das Schweißen von Kohlenstoffstählen edelstähle flexibler und erlaubt es, die Bewegungsschwankungen der Hand des 
Schweißers zum Beispiel beim Positionsschweißen zu kompensieren. Ausserdem ist es möglich, die Abweichungen beim Zurichten der Bleche besser auszugleichen. 
Durch Erhöhen der Drahtabrollgeschwindigkeit erfolgt der direkte Wechsel vom Modus SA in den Modus SSA, so dass ein Betrieb mit Mischlichtbogen vermieden wird.   
CO2-Lichtbogenschweißen 
Die Wellenform des „dynamischen“ Kurzlichtbogens ermöglicht eine hohe Schweißqualität beim CO2-Lichtbogenschweißen von Stählen. 
Der Lichtbogen ist sehr stabil, verursacht nur wenige Spritzer und bietet eine hohe Anwendungsflexibilität insbesondere beim Positionsschweißen. 
 

Anmerkung: Die CO2-Programme setzen automatisch und ausschließlich den „dynamischen“ Kurzlichtbogen ein, ohne den Zugang zum Speed-Short-Arc zu 
ermöglichen. 
Der „weiche“ Kurzlichtbogen ist auf Grund seiner Instabilität nicht zum Schweißen unter geeignet. 
 

3. Der „weiche“ Kurzlichtbogen 
Der „weiche“ Short-Arc führt beim Schweißen von Kohlenstoffstählen zu einer deutlichen Verminderung der Spritzer und somit zu einer erheblichen Senkung der 
Nachbearbeitungskosten. 
Das Erscheinungsbild der Nähte wird durch eine bessere Benetzung durch das Schmelzbad erreicht. 
Mit dem "weichen" Kurzlichtbogen ist Schweißen in allen Schweißpositionen möglich. Durch eine Erhöhung der Drahtvorschubgeschwindigkeit ist ein Übergang zum 
Spray-Arc (Sprühlichtbogen) möglich, ohne dass jedoch der Übergang über einen Modus mit Mischlichtbogen vermieden werden könnte. 
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Anmerkung: der „weiche“ Kurzlichtbogen ist etwas energiereicher als der „dynamische“ Kurzlichtbogen. Aus diesem Grund kann der „dynamischen“ Kurzlichtbogen dem 
„weichen“ Kurzlichtbogen beim Schweißen sehr feiner Bleche (≤ 1 mm) oder bei durchgeschweißten Lagen vorgezogen werden. 
 

4. NORMALES Puls-MIG-Schweißen 
Der Metallübergang im Lichtbogen erfolgt über Tropfen, die sich auf Grund von Stromimpulsen lösen. Der Mikroprozessor berechnet für jede 
Drahtvorschubgeschwindigkeit alle zur Erreichung eines hervorragenden Schweißergebnisses und für das Zünden nötigen Parameter des Puls-MIG-Verfahrens. 
Das Puls-MIG-Schweißen bietet folgende Vorteile: 

    Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken in dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" und Sprühlichtbogen gearbeitet 
wird. 

    alle Schweißpositionen 
    exzellentes Abschmelzen von Edelstahl- und Aludrähten 
    Praktisch gänzliche Unterdrückung von Spritzern und somit der Nacharbeiten 
    gutes Erscheinungsbild der Naht 
    Reduzierung der Rauchentwicklung gegenüber gewöhnlichen Betriebsarten und sogar dem Speed-Short Arc (Reduzierung um bis zu 50%) 

Puls-MIG ist für alle Metalle (Stahl, Edelstahl, Alu) mit Massivdrähten sowie mit einigen Fülldrähten einsetzbar. Besonders für Edelstähle und Aluminium ist es besonders 
empfehlenswert, da die Unterdrückung von Spritzern und das hervorragende Abschmelzen der Drähte es zu einem idealen Verfahren machen. 
Das Verfahren mit festem Puls ermöglicht eine bessere Ausrichtung des Lichtbogens bei geringerer Energiezufuhr als das geräuscharme Pulsschweißen. Dieser Modus 
lässt sich bei liegenden, stehenden aufsteigenden Nähten und in Querposition einsetzen. 
Die Puls-Programme, die die CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500 für Edelstähle bieten, erlauben es, die kleinen Spritzer, die bei sehr dünnen Blechen und 
sehr geringen Drahtvorschubgeschwindigkeiten auftreten können, zu unterdrücken. Diese „Kügelchen“ treten hauptsächlich auf Grund einer leichten Zerstäubung des 
Metalls beim Ablösen der Tropfen auf; dieses Phänomen ist je nach eingesetztem Draht mehr oder weniger ausgeprägt. 
Außerdem wurden diese Programme für Edelstahl bei geringen Stromstärken verbessert und bieten gegenüber den TRI so eine größere Flexibilität in der Anwendung 
beim Puls-MIG-Schweißen dünner Bleche. 
Das Schweißen dünner Edelstahlbleche (1 mm) mit Puls-MIG und einem Draht mit Ø 1 mm unter Arcal-12 oder Noxalic-12 ist absolut empfehlenswert (30A im Mittel 
möglich). 
Was das Erscheinungsbild der Nähte betrifft, erreichen die CITOWAVE MX 280 / CITOWAVE MXW 400/500 eine Qualität, die der mit WIG-Verfahren erreichten Qualität 
vergleichbar ist. 
 
5. Geräuscharmes Puls-MIG-Schweißen 
Angeboten für Ø1 und 1,2mm aus Stahl oder Edelstahl erlauben die neuen Synergieparameter des Puls-Verfahrens: 

eine erhebliche Reduzierung der Lichtbogengeräusche 
 einen weicheren, energiereicheren Lichtbogen mit stärkerer Schweißstromabsenkung 
 ein heißeres Schmelzbad und somit bessere Benetzung 

Anmerkung: Das geräuscharme Pulsschweißen ermöglicht das Schweißen in angenehmerer Umgebung. Dem Schweißbad wird  mehr Energie zugeführt und der 
Modus kann so bequem zum Schweißen in Wannenposition eingesetzt werden, ist aber zum Positionsschweißen weniger praktisch einsetzbar. 
 

6. Das Spray-MODAL-Verfahren 
Es handelt sich um einen Modus, der eine erhebliche Reduzierung der Porosität beim Aluminiumschweißen ermöglicht.. 
Die Mischung des Schmelzbads wird auf angemessene Weise erreicht. 
Durch diesen Modus ist eine erheblilche Reduzierung der Porosität beim Aluminiumschweißen und eine Erhöhung der Eindringtiefe möglich (ab 4mm Dicke). Darüber 
hinaus ist er für das Positionsschweißen einsetzbar. 
 

7. Der PR-SPRAY 
Das Ende des Schweißzyklus bei den Stahl-Programme mit Short-Arc lässt sich modifizieren, um die Bildung einer Kugel am Drahtende zu vermeiden. Durch dieses 
Einwirken auf den Draht lässt sich ein quasi perfektes Wiederzünden erreichen. Die eingesetzte Lösung besteht im Zuführen einer Stromspitze am Ende des Zyklus, 
wodurch ein spitzes Drahtende ensteht  PR-SPRAY. 

 
 
Anmerkung: Diese Stromspitze am Ende des Zyklus ist nicht immer wünschenswert: zum Beispiel kann diese Vorkehrung beim Schweißen sehr dünner Bleche einen 
Krater verursachen 
 


