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Unsere besonderen Leistungen

Schweißkurse

Gebrauchtanlagen

Mietanlagen

Reparaturen

Vorführungen

Finanzierung

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweißkurse für Einsteiger,
Hobbybastler und auch für absolute Profis an. Nähere Infos, wie Termine
und freie Plätze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und führen auch die gesetzlich 
vorgeschriebenen Prüfungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer 
Werkstatt oder auch in Ihrem Betrieb.  Außerdem kümmern wir uns um die 
jährlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Sie können jedes Gerät ausgiebig testen, entweder in unserem Vorführraum 
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berät Sie gern 
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Alle unsere Anlagen können Sie bei uns einfach und unkompliziert 
direkt finanzieren. 

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und  YouTube 
und  entdecken Sie aktuelle  News, Fotos, Events und vieles mehr.

Suchen Sie eine besonders günstige Gebrauchtanlage? 
Eine große Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter 
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Wir vermieten so gut wie jede Schweiß- und Schneidanlage. 
Eine Übersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter 
www.schweissgeraete-mieten.de

Social Media
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FR 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. 

ES La soldadura por arco y el corte plasma pueden ser peligrosos para el operario  y las personas que 
se encuentran cerca del área de trabajo. Leer el manual de utilización. 

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. 

NL Booglassen en plasmasnijden kunnen gevaarlijk zijn voor de operator en de mensen in de 
omgeving van de werkzone. Lees de gebruiksaanwijzing. 

PT A soldadura por arco e o corte plasma podem ser perigosos para o operador e as pessoas que 
se encontram junto da zona de trabalho. Ler o manual de instruções. 

RO Sudura cu arc şi tăierea cu plasmă pot fi periculoase pentru operator şi pentru persoanele care se 
găsesc în apropierea zonei de lucru. Citiţi manualul de exploatare. 

PL Spawanie łukowe i cięcie plazmowe mogą być niebezpieczne dla operatora i osób 
znajdujących się w strefie pracy. Przeczytaj instrukcję obsługi. 

SV Bågsvetsning och plasmaskärning kan innebära faror för operatören och de personer som 
befinner sig i närheten av arbetsområdet. Läs användarmanualen. 

EL Η συγκόλληση τόξου και η κοπή πλάσµατος µπορούν να αποδειχτούν επικίνδυνα για το χειριστή 
και τα άτοµα τα οποία βρίσκονται κοντά στη ζώνη εργασίας. ∆ιαβάστε το εγχειρίδιο χρήσης. 

RU Дуговая сварка и плазменная резка могут представлять опасность для сварщика и лиц, 
находящихся поблизости от места работы. Прочтите руководство по эксплуатации. 
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NL    PT 
 
VEILIGHEIDSINSTRUCTIES ……………..zie boekje in bijlage 
 
A – VOORSTELLING VAN DE PRODUCTEN ---------------------------- 34 

A1 - Samenstelling van de installatie 
A2 – Beschrijving van het frontpaneel en de achterzijde  

B – INBEDRIJFSTELLING ----------------------------------------------------- 35 
B1 - Aansluiting op het elektriciteitsnet 
B2 – Gasaansluiting op de reduceerklep 
B3 – Aansluiting van de uitrustingen 

1- Modus bemantelde elektrode 
2- TIG-modus 

B4 – Aansluiting van de koelgroep 
C – WERKING --------------------------------------------------------------------- 36 

C1 – Lassen met bemantelde elektrode (MMA) 
C2 –TIG-lassen 

1- Boogvormingmodus 
2- Trekkercyclus 
3- Afstellingen van de cyclusparameters 
4- Functie CITOSTEP 
5- Functie opslaan 
6- Functie Set-up 
7- Afstandsbediening 
8- COOLERTIG 

D – ONDERHOUD EN HERSTELLINGEN -------------------------------- 42 
E – TECHNISCHE KENMERKEN ------------------------------------------- 43 
F – RESERVEONDERDELEN ----------------------------------------------- 45 
Z1 – FRONTPANEEL EN ACHTERZIJDE -------------------------------- 89 
Z2 – AFSTELLINGPANEEL -------------------------------------------------- 90 
Z3 – TEKENINEN RESERVEONDERDELEN --------------------------- 91 
Z4 – TEKENINGEN COOLERTIG ------------------------------------------ 93 
Z5 – OPTIES --------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 – ELEKTRISCH SCHEMA ------------------------------------------------ 96 

 
INSTRUÇÕES DE SEGURANÇA ……………..Ver fascículo em anexo 
 
A – APRESENTAÇÃO DOS PRODUTOS -------------------------------------- 34 

A1 – Composição da instalação 
A2 – Descrição das faces frontal e traseira 

B – COLOCAÇÃO EM SERVIÇO --------------------------------------------------- 35 
B1 – Ligação à rede eléctrica 
B2 – Ligação ao gás com redutor 
B3 – Ligação dos equipamentos 

1-  Modo eléctrodo revestido 
2- Modo TIG 

B4 – Ligação do grupo de refrigeração  
C – FUNCIONAMENTO -------------------------------------------------------------- 36 

C1 – Soldadura por eléctrodo revestido (MMA) 
C2 – Soldadura TIG 

1. Modo de escorvamento 
2. Ciclo gatilho 
3. Regulação dos parâmetros dos ciclos 
4. Função CITOSTEP 
5. Função memorização 
6. Função Setup 
7. Comando à distância 
8. COOLERTIG 

D – MANUTENÇÃO ----------------------------------------------------------------- 42 
E – CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS ------------------------------------------- 43 
F – PEÇAS DE SUBSTITUIÇÃO -------------------------------------------------- 45 
Z1 – FACES FRONTAL E TRASEIRA ------------------------------------------- 89 
Z2 – PAINEL DE REGULAÇÕES ------------------------------------------------- 90 
Z3 – DESENHOS PEÇAS DE SUBSTITUIÇÃO ------------------------------ 91 
Z4 – DESENHOS COOLERTIG --------------------------------------------------- 93 
Z5 – OPÇÕES ------------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 – ESQUEMA ELÉCTRICO ----------------------------------------------------- 96 
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REGULI DE SIGURANŢĂ  ……………………vezi fascicul alăturat 
 
A – PREZENTAREA PRODUSELOR --------------------------------------------- 48 

A1 – Părţile componente ale aparatului 
A2 – Descrierea panoului frontal şi a celui din spate 

B – PUNEREA ÎN FUNCŢIUNE ---------------------------------------------------- 49 
B1 – Racordarea la reţeaua electrică  
B2 – Racordarea gazului la regulator 
B3 – Racordarea echipamentelor 

1- Mod electrod învelit 
2- Mod TIG 

                 B4 – Racordarea grupului de răcire 
C – FUNCŢIONARE ------------------------------------------------------------------ 50 

C1 – Sudura cu electrod învelit (MMA) 
C2 – Sudura TIG 

1- Mod de amorsare 
2- Ciclu piedică 
3- Reglajele parametrilor ciclurilor 
4- Funcţia CITOSTEP 
5- Funcţia memorare 
6- Funcţia Setup 
7- Telecomandă  
8- COOLERTIG 

D – ÎNTREŢINERE ------------------------------------------------------------------- 56 
E – CARACTERISTICI TEHNICE ------------------------------------------------ 57 
F – PIESE DE SCHIMB ------------------------------------------------------------- 59 
Z1 – PANOUL FRONTAL ŞI DIN SPATE  ------------------------------------- 89 
Z2 – PANOUL DE REGLAJE  ----------------------------------------------------- 90 
Z3 – DESENE PIESE DE SCHIMB ---------------------------------------------- 91 
Z4 – DESENE COLLERTIG  ------------------------------------------------------ 93 
Z4 – OPŢIUNI ------------------------------------------------------------------------- 95 
Z5 – SCHEMA ELECTRICĂ ------------------------------------------------------ 96 

 
ZALECENIA BEZPIECZEŃSTWA …………patrz załączony dokument 
 
A - PREZENTACJA PRODUKTÓW --------------------------------------------- 48 

A1 - Skład instalacji 
A2 - Opis panelu przedniego i tylnego  

B – URUCHOMIENIE ----------------------------------------------------------------  49 
B1 – Podłączenie do sieci elektrycznej 
B2 – Podłączenie gazu do reduktora ciśnienia 
B3 – Podłączenie wyposażenia 

1- Tryb z elektrodą w osłonie 
2- Tryb TIG 

B4 – Podłączenie układu chłodzącego 
C – DZIAŁANIE ----------------------------------------------------------------------- 50 

C1 – Spawanie z elektrodą w osłonie (MMA) 
C2 - Spawanie TIG 

1- Tryb wzniecania 
2- Cykl spustu 
3- Ustawienia parametrów cyklu 
4- Funkcja CITOSTEP 
5- Funkcja pamięci 
6- Ustawienia 
7- Zdalne sterowanie 
8- COOLERTIG 

D – KONSERWACJA -------------------------------------------------------------- 56 
E - DANE TECHNICZNE ---------------------------------------------------------- 57 
F – CZĘŚCI ZAMIENNE ----------------------------------------------------------- 59 
Z1 – PANEL PRZEDNI I TYLNY ------------------------------------------------- 89 
Z2 – PANELE REGULACJI -------------------------------------------------------- 90 
Z3 – RYSUNKI CZĘŚCI ZAMIENNYCH ---------------------------------------- 91 
Z4 – RYSUNKI COOLERTIG ------------------------------------------------------ 93 
Z5 – OPCJE --------------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 - SCHEMAT ELEKTRYCZNY ------------------------------------------------- 96 
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A -PREZENTAREA PRODUSELOR A - PREZENTACJA PRODUKTÓW 
Posturile de sudură CITOTIG DC sunt generatoare pentru sudura cu 
arc TIG şi TIG pulsatoriu cu curent continuu şi pentru sudura cu 
electrod învelit. 

Stanowiska spawalnicze CITOTIG DC są generatorami do spawania 
łukowego TIG i TIG impulsowego z prądem stałym i spawania z 
elektrodą w osłonie. 

A1- PĂRŢILE COMPONENTE ALE APARATULUI A1 - SKŁAD INSTALACJI 
Generator Generator 
Cablu de alimentare cu o lungime de 5 m Kabel zasilania o długości 5 m 
Cablu de masă prevăzut, cu o lungime de 3 m Kabel masy z osprzętem o długości 3 m 
Ţeavă de gaz cu o lungime de 1,5 m Przewód gazu o długości 1,5 m 
Instrucţiuni de exploatare şi de protecţie a muncii Instrukcje obsługi i bezpieczeństwa 

Pentru versiunile răcite Do wersji chłodzonych 
COOLERTIG COOLERTIG 

 
A2-DESCRIEREA PANOULUI FRONTAL ŞI A CELUI DIN SPATE 
vezi Z2 

OPIS PANELU PRZEDNIEGO I TYLNEGO 
patrz Z2

Întrerupător pornit/oprit 1 Wyłącznik praca/stop 
Racord intrare gaz 2 Złącze wlotu gazu 
Soclu telecomandă 3 Gniazdo zdalnego sterowania 

Soclu piedică 5B 4 Gniazdo spustu 5B 
Soclu Dinse pol + 5 Gniazdo Dinse + 

Racord intrare gaz 6 Złącze wlotu gazu 
Soclu Dinse pol - 7 Gniazdo dinse - 

Panou de reglaj 8 Panel regulacji 
Bec de semnalizare a punerii în funcţiune 9 Kontrolka zasilania 

Bec de semnalizare a defectului termic 10 Kontrolka usterki termicznej 
Bec de semnalizare a defectului tensiunii de alimentare  11 Kontrolka błędu napięcia zasilania 

Atenuare 0 până la 15 sec. 12 Zanik 0 do 15 sek. 
Tasta de selecţie pentru sudura prin puncte, pulsatorie 

sinergică şi pulsatorie 13 Przycisk wyboru spawania punktowego, impulsowego, 
synergicznego i impulsowego 

Post-gaz 1 până la 30 sec. 14 Wtórne podanie gazu 1 - 30 sek 
Afişaj 15 Wyświetlacz. 

Tastă de revenire la afişajul curentului de sudură 16 Przycisk przywrócenia wyświetlania prądu spawania 
Reglajele parametrilor de sudură 17 Ustawienia parametrów spawania 

Afişaj nr. de program 18 Wyświetlacz nr programu 
Funcţie de comandă locală sau telecomandă 19 Przycisk wyboru sterowania lokalnego lub zdalnego 

Tastă de memorare 20 Przycisk pamięci 
Selecţia numărului de program 21 Wybór numeru programu 

Tastă de selecţie a funcţiei memorie 22 Przycisk wyboru funkcji pamięci 
Tastă de selecţie hot Start în MMA şi test gaz în TIG 23 Przycisk wyboru hot start w MMA i testu gazu w TIG 

Tastă de selecţie sudură MMA 24 Przycisk wyboru spawania MMA 
Tastă de selecţie a dinamismului arcului: 

În sudura TIG cu comandă la pedală, curentul minim şi maxim 
putând fi selectat.  

25 
Przycisk wyboru dynamiki łuku. 
Podczas spawania TIG ze sterowaniem z pedałem istnieje 
możliwość wyboru prądu minimalnego i maksymalnego. 

Tastă de selecţie a ciclului piedică 2T/4T 26 Przycisk wyboru cyklu spustu 2T/4T 
Tastă de selecţie a parametrilor de sudură  27 Przycisk wyboru parametrów spawania 

Pre-gaz 0 până la 10 sec 28 Wstępne podanie gazu 0 do 10 sek. 
Curent de amorsare 10 - 80% din curentul de sudură 29 Prąd wzniecania 10 do 80% prądu spawania 

Creşterea progresivă a curentului 0 până la 10 sec 30 Stopniowy wzrost prądu 0 do 10 sek. 
Tasta de selecţie a modului de amorsare prin înaltă frecvenţă 

sau prin contact (PAC) 31 Przycisk wyboru trybu wzniecania z HF lub kontaktem (PAC) 

Al doilea nivel de curent 10 - 90% din curentul de sudură 32 Drugi poziom 10 do 90% prądu spawania 
Curent de pulsaţie de 10A până la maxim 33 Prąd impulsowy 10 A do maksimum 

Nivelul pulsaţiei de 10 - 70 % din durata pulsaţiei 34 Współczynnik impulsów 10 do 70 % czasu impulsu 
Frecvenţa pulsaţiei de la 0,2 la 300 hz 35 Częstotliwość impulsów od 0,2 do 300 hz 

Curent de bază 10 - 70% din curentul de sudură 36 Prąd bazowy 10 do 70 % prądu spawania 
Sudura prin puncte 0 - 10 sec 37 Spawanie punktowe 0 do 10 sek. 

 
 


