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Le soudage à l'arc et le coupage plasma peuvent être dangereux 
pour l'opérateur et les personnes se trouvant à proximité de l'aire de 
travail. Lire le manuel d'utilisation. 

 
EN 

Arc welding and plasma cutting may be dangerous for the operator 
and persons close to the work area. Read the operating manual. 
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1 - INFORMATIONS GENERALES 1 - GENERAL INFORMATION 

1.1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION 1.1. PRESENTATION OF THE WELDING SET 
Le  CITOPULS II est une installation de soudage manuel permettant : CITOPULS II is a manual welding set that enables the following: 

 de souder en MIG-MAG short arc, speed short arc, spray-
modal, en pulsé normal avec une intensité de 15A à 320A ou 
de 15A à 420A selon le modèle. 

 MIG-MAG welding with short arc, speed short arc, spray-arc, 
normal pulsed mode, using currents from 15A to 320A or 
from15A to 420A depending on model.  

 de dévider des fils de natures différentes  Feeding different types of wire 
 acier, inox, aluminium et fils spéciaux  steel, stainless steel, aluminium and special wires 
 fils pleins et fils fourrés  solid and cored wires 
 diamètres de 0.6mm à 1.6mm  

 

 diameters from 0.6mm to 1.6mm  
 

 de souder en Electrode Enrobée.  coated electrode welding   

Elle est livrée sous la forme d'un package prêt à l'emploi associée 
aux dévidoirs DMU P400 ou DMU P500. 

Delivered as ready-for-use package in conjunction with the DMU 
P400 or DMU P500 wire feeders. 

La source de puissance de cette installation peut être utilisée, dans 
sa version de base, dans les applications automatiques simples. 

The power source of this set may be used for simple automatic 
applications. 

1.2. PRESENTATION DES PROCEDES  1.2. PRESENTATION OF PROCESSES 
Pour les aciers au carbone et inoxydable, le CITOPULS II possède 2 
types de short arc : 

For carbon and stainless steels, CITOPULS II  uses 2 types of short 
arc : 

   le short arc “doux” ou « lisse »    “soft” or “smooth”short arc  
   le short arc « dynamique » ou « SSA ».    the “dynamic” short arc or « SSA ».  

Le Mig Pulsé est utilisable sur tous les métaux (Acier, Inox, Alu) avec 
les fils pleins comme avec certains fils fourrés. Il est particulièrement 
recommandé pour les Inox et aluminium car la suppression des 
projections et l'excellente fusion des fils en font le procédé idéal. 

Pulsed MIG may be used on all types of metal (steel, stainless steel 
and aluminium) with solid wires and some cored wires. It is 
particularly suitable for stainless steel and aluminium, for which it is 
the ideal process, eliminating spatter and achieving excellent wire 
fusion. 

 

 

Le short arc “doux” ou “lisse” (SA)  “Soft”or “Smooth” short arc (SA)   
Le short arc « doux » apporte une diminution très importante des 
projections en soudage des aciers au carbone, ce qui entraîne une 
forte réduction des coûts de parachèvement. 

The “soft” short arc achieves great reduction in spatter when 
welding carbon steels, resulting in a very significant reduction in 
finishing costs. 

Il améliore l’aspect des joints grâce à un meilleur mouillage du bain 
de fusion. 

It improves the appearance of the joints thanks to improved wetting 
of the molten pool. 

Le short arc « doux » permet de souder en toute position. Une 
augmentation de vitesse de fil permet de passer en spray arc mais 
ne permet pas d’éviter le passage en régime globulaire. 

The “soft” short arc is suitable for welding in all positions. An 
increase in wire feed speed enables entering spray arc mode 
without preventing transition into globular mode. 

 

Note :  le short arc « doux » est légèrement plus énergétique que 
le short arc « dynamique ». De ce fait, le short arc « dynamique » 
pourrait être préféré au short arc « doux » pour le soudage de tôles 
très fines (≤ 1 mm) ou pour le soudage des passes de pénétration. 

 Note: The “soft” short arc is slightly more energetic than the "speed" 
short arc. Consequently the “speed” short arc may be preferable to 
the "soft" short arc for welding very thin sheets (≤ 1 mm) or for 
welding penetration passes. 

 

Le short arc «dynamique» ou  «Speed Short Arc» (SSA)  “Dynamic” short arc or “Speed Short Arc” (SSA)  
Le short arc « dynamique » ou « SSA » rend plus souple le soudage 
des aciers au carbone et inoxydable et permet d’absorber les 
variations des mouvements de la main du soudeur, par exemple lors 
du soudage en position. Il permet aussi de mieux compenser les 
écarts de préparation des tôles. 

The Speed Short Arc or SSA allows greater versatility in welding 
carbon and stainless steels and absorbs fluctuations in the welder’s 
hand movements, for example when welding in a difficult position. It 
also helps compensate for differences in the preparation of the 
workpieces 

 

+ + 
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En augmentant la vitesse de dévidage du fil, le régime SA  passe 
naturellement au régime SSA, en évitant le régime globulaire.  

By increasing the wire feed speed, the SA mode enters 
seamlessly into SSA mode, while preventing the globular mode 

 

Grâce à la rapidité de contrôle de l’arc  et à une programmation 
adéquate, les CITOPULS II étendent artificiellement le domaine du 
Short Arc vers des intensités plus élevées : c’est le domaine du 
speed short arc. 

Thanks to its quick arc control and using appropriate programming, 
CITOPULS II can artificially extend the Short Arc range to higher 
currents, in the range of the speed short arc. 

 
 Caractéristiques d’arc des CITOPULS II :  Characteristics of the CITOPULS II arc: 

 

                                                        
 

Forme d’onde du CITOPULS II  CITOPULS II wave form 
SHORT ARC SPEED SHORT ARC 

 
 

  
 

 

En supprimant le régime d’arc « globulaire » qui est caractérisé par 
des grosses projections adhérentes et une énergie plus élevée qu’en 
short arc, le speed short arc permet : 

By eliminating the globular arc mode which typically gives wide sticky 
spatter and uses higher energy than the short arc, the speed short 
arc enables the operator to: 

 d’accroître la vitesse de soudage en augmentant l’intensité et 
donc le taux de dépôt tout en restant dans un régime de type 
« short arc » ; 

 increase the welding speed by increasing the current and   
hence the deposit rate while still remaining in the "short  arc" 
mode. 

 d’avoir moins de déformations pour une intensité de soudage 
élevée dans la plage habituelle du régime « globulaire » ; 

 have less deformation at high welding currents in what is 
normally the globular range; 

 de réduire le nombre de projections par rapport au régime 
globulaire ; 

 reduce the amount of spatter compared with the the globular 
mode; 

 d’obtenir un bel aspect du cordon ;  obtain good weld bead appearance; 
 de diminuer les émissions de fumées par rapport aux 

régimes usuels (jusqu’à 25% en moins) ; 
 reduce smoke emissions compared with the usual modes (up 

to 25% less) 
 d’avoir une bonne pénétration de forme arrondie ;  have good rounded penetration; 
 de souder en toutes positions.  weld in all positions. 

 
Note : les programmes CO2 utilisent automatiquement et 
uniquement le short arc « doux » sans donner accès au speed 
short arc. 
Le short arc «dynamique  » ne convient pas au soudage sous CO2, 
l’arc étant instable. 

 Note: the CO2 programmes automatically use only the “soft” short 
arc and do not allow access to the speed short arc. 
  
The “dynamic” short arc is not suitable for CO2, arc welding, the 
arc is not stable. 
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