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DE
Das Lichtbogenschweißen und das Plasmaschneiden können für den Benutzer und für Personen, die
sich in der Nähe des Arbeitsbereichs aufhalten, gefährlich sein. Das Benutzerhandbuch durchlesen und
sicherheitsanweisungen.

IT La saldatura con arco e il taglio plasma possono essere pericolosi per l’operatore e le persone che si
trovano in prossimità della zona di lavoro. Leggere le istruzioni per l’uso e istruzioni per la sicurezza.
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4 CITOPULS II

1 – ALLGEMEINE INFORMATIONEN 1 – INFORMAZIONI GENERALI
1.1. BESCHREIBUNG DER ANLAGE 1.1. PRESENTAZIONE DELL’IMPIANTO
Die CITOPULS II ist eine manuelle Schweißanlage, die es ermöglicht: Il CITOPULS II è un impianto di saldatura manuale che permette di:

 MIG-MAG Schweißen mit Kurzlichtbogen, Speed Short Arc,
Sprühlichtbogen, normalem Impulslichtbogen, mit einem Strom von 20A
bis 320A, von 20A bis 420A oder von 20A bis 520A , in Abhängigkeit
von dem Modell.

 MIG-MAG saldatura con arco corto, con arco corto rapido, con
arco-spray, regime normale di impulsi, con la corrente da 20A a
320A ,da 20A a 420A, oppure da 20A a 520A secondo il modello.

 den Drahtvorschub für verschiedenartige Drähte durchzuführen  svolgere fili di varia natura

 Stahl, Edelstahl, Aluminium und Spezialdraht  acciaio, inox, alluminio e fili speciali
 Massiv- und Fülldrähte  fili pieni e fili animati
 Durchmesser 0.6mm bis 1.6mm  diametri compresi tra 0.6mm e 1.6mm

 gelegentliche Schweißarbeiten mit Mantelelektrode durchzuführen.  saldare in modalità Elettrodo Rivestito

 Schlitzen mit umhüllter Elektrode unter Einsatz eines Elektrodenhalters
Typ ARCAIR. (Max. Durchmesser der Schlitzelektrode 6.3 mm).

 Aggraffiatura con processo elettrodo rivestito tramite portaelettrodo tipo
ARCAIR. (Diametro massimo di elettrodo da aggraffiatura 6,3 mm).

Sie wird als gebrauchsfertiges Produktpaket in Verbindung mit dem
Drahtvorschubgerät DMU P400 ou DMU P500 geliefert.

Viene fornito sotto forma di un package pronto per l’uso abbinato
all’alimentatore filo DMU P400 o DMU P500.

Die Stromquelle dieses Kraftwerk kann in seiner Grundversion genutzt
werden, in einfachen automatischen Anwendungen

Generatore di questo impianto può essere usato, nella sua versione base,
nelle applicazioni semplici automatiche.

1.2. BESCHREIBUNG DER PROZESSE 1.2. PRESENTAZIONE DEI PROCESSI

Für Kohlenstoff- und Edelstähle die CITOPULS II 2 Arten von Kurzlichtbögen
:

Per gli acciai al carbonio ed inossidabili, il CITOPULS II possiede 2 tipi di
short arc :

 den “weichen” Kurzlichtbogen oder « glatt »  il short arc “dolce” o "liscio"
 den « dynamischen » Kurzlichtbogen ou « SSA ».  il short arc « dinamico » o « SSA ».
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.

Il Mig Pulsato è utilizzabile con tutti i metalli (Acciaio, Inox, Alluminio), i fili
pieni ed alcuni fili animati. È particolarmente raccomandato per gli inox e
l’alluminio in quanto l’eliminazione delle proiezioni e l’elevata fusione dei fili
ne fanno il processo ideale.

Der „weichen“ oder „glatt“ Kurzlichtbogen (SA) Short Arc "Dolce" o “liscio” (SA)
Der „weiche“ Short-Arc führt beim Schweißen von Kohlenstoffstählen zu
einer deutlichen Verminderung der Spritzer und somit zu einer
erheblichen Senkung der Nachbearbeitungskosten.

Con la tecnologia short arc "dolce" vengono prodotti molto meno residui
nella saldatura degli acciai al carbonio, il che comporta una significativa
riduzione dei costi di rifinitura.

Das Erscheinungsbild der Nähte wird durch eine bessere Benetzung durch
das Schmelzbad erreicht.

L'aspetto dei giunti è perfezionato grazie alla migliore bagnatura del bagno
di fusione.

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.

Lo short arc "dolce" permette di saldare in qualsiasi posizione. Aumentando
la velocità del filo d'apporto è possibile arrivare alla saldatura spray arc,
passando però per il regime globulare.

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.

NOTA: lo short arc dolce richiede leggermente più energia dello short arc
dinamico. Lo short arc "dinamico" potrebbe pertanto essere preferito allo
short arc "dolce" per la saldatura di lamiere molto sottili (≤ 1 mm) o per la 
saldatura delle passate di penetrazione.

Der „dynamische“ Kurzlichtbogen o Speed Short Arc - (SSA) Short arc “dinamico”o Speed Short Arc (SSA)
Der „dynamische“ Kurzlichtbogen macht das Schweißen von Kohlenstoff-
und Edelstählen 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.

Lo short arc "dinamico" rende più flessibile la saldatura degli acciai al
carbonio e inossidabili e permette di assorbire le variazioni dei movimenti
della mano del saldatore, per esempio durante la saldatura in posizione.
Permette anche di compensare meglio le differenze nella preparazione
delle lamiere.

Durch Erhöhen der Drahtabrollgeschwindigkeit erfolgt der direkte
Wechsel vom Modus SA in den Modus SSA, so dass ein Betrieb mit
Mischlichtbogen vermieden wird.

Aumentando la velocità di svolgimento del filo, il regime SA passa
naturalmente al regime SSA, evitando il regime globulare.

Dank der auf Grund der Transistoren und einer entsprechenden
Programmierung möglichen schnellen Lichtbogen-Steuerung (Wellenform),
dehnen die CITOPULS II den Bereich des Schweißens mit kurzem
Lichtbogen (Short-Arc) durch höhere Stromstärken künstlich aus (siehe
Abbildung): dies ist der Bereich des Speed-Short-Arc.

Grazie alla rapidità di controllo dell’arco (forma d’onda) resa possibile dai
transistori e ad una programmazione adeguata, i CITOPULS II ampliano
artificialmente il campo dello Short Arc verso intensità più elevate (vedi
schema): è il campo dello speed short arc.

++
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 Lichtbogencharakteristika der CITOPULS II:  Caratteristiche d’arco dei CITOPULS II:

Wellenform des CITOPULS II Forma d’onda del CITOPULS II
SHORT ARC SPEED 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:

Eliminando il regime d’arco "globulare" caratterizzato da importanti proiezioni
aderenti e da un’energia più elevata rispetto alla modalità short arc, lo speed
short arc permette di :

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

 accrescere la velocità di saldatura aumentando l’intensità e
pertanto il tasso di deposito pur rimanendo in un regime di tipo
"short arc",

 Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken in
dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" gearbeitet
wird;

 avere meno deformazioni per un’intensità di saldatura elevata nel
campo abituale del regime "globulare",

 Reduzierung der Anzahl von Spritzern gegenüber dem Betrieb mit
Mischlichtbogen;

 ridurre il numero di proiezioni rispetto al regime globulare

 Ausführung sauberer Nähte;  ottenere un bell’aspetto del cordone di saldatura
 Reduzierung der Rauchentwicklung gegenüber gewöhnlichen

Betriebsarten (Reduzierung um bis zu 25 %);
 ridurre le emissioni di fumo rispetto ai regimi tradizionali (riduzione

fino al 25%),
 gute Tiefenwirkung abgerundeter Form;  avere una buona penetrazione di forma arrotondata
 Schweißen in allen Schweißpositionen.  saldare in tutte le posizioni

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

Nota: i programmi CO2 usano automaticamente ed esclusivamente lo
short arc "dinamico" e non permettono di accedere allo speed short arc.
Lo short arc "dolce" non è adatto per la saldatura con CO2, in quanto l'arco
risulta instabile.

NORMALES Puls-MIG-Schweißen Mig Pulsato NORMALE
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.

Il trasferimento del metallo nell’arco avviene mediante distacco di gocce
grazie ad impulsi di corrente. Il microprocessore calcola, per ogni velocità di
filo, tutti i parametri di Mig Pulsato al fine di ottenere un eccellente risultato
durante la saldatura e l’innesco.

Das Puls-MIG-Schweißen bietet folgende Vorteile: I vantaggi del Mig Pulsato sono i seguenti:
 Verminderung der Verformungen bei hohen Schweißstromstärken

in dem Bereich, in dem gewöhnlich mit "Mischlichtbogen" und
Sprühlichtbogen gearbeitet wird.

 riduzione delle deformazioni per un’intensità di saldatura elevata
nell’intervallo tradizionale dei regimi "globulare" e spray arc

 alle Schweißpositionen  tutte le posizioni di saldatura
 exzellentes Abschmelzen von Edelstahl- und Aludrähten  elevata fusione dei fli inox ed alluminio
 Praktisch gänzliche Unterdrückung von Spritzern und somit der

Nacharbeiten
 eliminazione quasi totale delle proiezioni e di conseguenza dei lavori

di rifinitura
 gutes Erscheinungsbild der Naht  bell’aspetto del cordone di saldatura
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