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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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 A – ОПИСАНИЕ ИЗДЕЛИЙ 
Сварочные установки CITOTIG DC – это генераторы для дуговой 
сварки TIG, для сварки TIG в пульсирующем режиме при 
постоянном токе и для сварки при помощи электрода с 
покрытием. 

 

A1 – СОСТАВ УСТАНОВКИ  
Генератор  
Питающий кабель длиной 5 м  
Оснащённый кабель массы длиной 3 м  
Газовый шланг длиной 1,5 м  
Инструкции по эксплуатации и безопасности  

Для охлаждаемых модификаций  
Охлаждающее устройство COOLERTIG  

 
A2 - ОПИСАНИЕ ПЕРЕДНЕЙ И ЗАДНЕЙ ПАНЕЛЕЙ 
смотрите Z2 

Переключатель работа / останов 1  
Соединитель поступления газа 2  

Розетка для дистанционного управления 3  
Розетка 5-штепсельная для гашетки 4  

Розетка Dinse, полюс + 5  
Соединитель поступления газа 6  

Розетка Dinse, полюс - 7  
Панель регулировок 8  

Сигнальная лампочка подачи напряжения 9  
Сигнальная лампочка термической неисправности 10  

Сигнальная лампочка неисправности напряжения питания 11  
Затухание от 0 до 15 секунд 12  

Клавиша выбора для точечной сварки, сварки в совместном 
пульсирующем режиме и сварки в пульсирующем режиме 13  

Конечная продувка газом от 1 до 30 секунд 14  
Индикатор 15  

Клавиша возврата к индикации сварочного тока 16  
Регулировки параметров сварки 17  

Индикатор № программы 18  
Клавиша выбора локального или дистанционного управления 19  

Клавиша запоминания 20  
Выбор номера программы 21  

Клавиша выбора функции памяти 22  
Клавиша выбора горячего зажигания (Hot Start) в режиме сварки 
при помощи электрода с покрытием (ММА) и теста газа (test gaz) 

в режиме сварки TIG 
23  

Клавиша выбора сварки при помощи электрода с покрытием (ММА) 24  
Клавиша выбора динамизма дуги. 

В режиме сварки TIG с дистанционным управлением с педалью 
может быть выбран минимальный и максимальный ток. 

25  

Клавиша выбора 2-тактного/4-тактного цикла гашетки 26  
Клавиша выбора параметров сварки 27  

Предварительная продувка газом от 0 до 10 секунд 28  
Ток зажигания от 10 до 80% от сварочного тока 29  
Постепенное увеличение тока от 0 до 10 секунд 30  
Клавиша выбора режима зажигания HF или при 

соприкосновении (PAC) 31  
Второй уровень тока от 10 до 90% от сварочного тока 32  

Ток импульсов от 10A до максимума 33  
Соотношение импульсов от 10 до 70 % от продолжительности 

импульсов 34  
Частота импульсов от 0,2 до 300 Гц 35  

Базовый ток от 10 до 70% от сварочного тока 36  
Точечная сварка от 0 до 10 секунд 37  


