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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. 

 
 
 
 
 

                                                                                                                     2 

 



                                                                                                                     4 

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 – VOORSTELLING VAN DE PRODUCTEN A –APRESENTAÇÃO DOS PRODUTOS 
De lasposten CITOTIG DC zijn generatoren voor TIG en 
gepulseerde TIG booglaswerkzaamheden bij gelijkstroom en voor 
laswerkzaamheden met bemantelde elektrode. 

Os postos de soldadura CITOTIG DC são geradores para soldadura 
por arco TIG e TIG pulsado em corrente contínua e para soldadura 
por eléctrodo revestido. 

A1 – SAMENSTELLING VAN DE INSTALLATIE A1- COMPOSIÇÃO DA INSTALAÇÃO 
De generator Gerador 
De voedingskabel lengte 5m Cabo de alimentação comprimento 5m 
De uitgeruste aardingskabel lengte 3m Cabo de massa equipado comprimento 3m 
De gasleiding lengte 1,5m Tubo de gás comprimento 1,5m 
De gebruiks- en veiligheidsinstructies Instruções de utilização e de segurança 

Voor de gekoelde versies Para as versões refrigeradas 
De COOLERTIG COOLERTIG  

 
A2-BESCHRIJVING VAN HET FRONTPANEEL EN DE 
ACHTERZIJDE (Zie Z2) 

A2-DESCRIÇÃO DAS FACES FRONTAL E TRASEIRA (ver Z2 )

Aan-/uit-schakelaar 1 Interruptor ligar/desligar 
Gasaansluiting ingang 2 União de entrada de gás 

Contact afstandsbediening 3 Base comando à distância 
Contact trekker 5B 4 Base gatilho 

Dinse contact + pool 5 Base Dinse pólo + 
Gasaansluiting ingang 6 União de entrada de gás 

Dinse contact - pool 7 Base Dinse pólo - 
Afstellingpaneel 8 Painel de regulação 

Controlelampje inschakeling 9 Indicador de funcionamento 
Controlelampje thermisch defect 10 Indicador de defeito térmico 

Controlelampje defect voedingsspanning 11 Indicador de defeito de tensão de alimentação 
Fading 0 tot 15 sec. 12 Desvanecimento 0 a 15 s 

Keuzetoets voor puntlassen, synergie-impuls en impuls 13 Tecla de selecção para soldadura por ponto, pulsado 
sinérgico e pulsado 

Postgas 1 tot 30 sec. 14 Pós-gás 1 a 30 s 
Beeldscherm 15 Visor 

Toets terug naar weergave van de lasstroom 16 Tecla voltar a visualizar a corrente de soldadura 
Afstellingen van de lasparameters 17 Regulações dos parâmetros de soldadura 

Beeldscherm Programmanr. 18 Visor Nº de programa 
Keuzetoets lokale of afstandsbediening 19 Tecla de selecção de comando local ou à distância 

Opslagtoets 20 Tecla de memorização 
Selectie van het programmanummer 21 Selecção do número de programa 
Keuzetoets van de geheugenfunctie 22 Tecla de selecção da função memória 

Keuzetoets van de hot Start met MMA en testgas in TIG 23 Tecla de selecção do hot Start em MMA e teste gás em TIG 
Keuzetoets MMA-lassen 24 Tecla de selecção soldadura MMA 

Keuzetoets van het boogdynamisme. 
Bij TIG-lassen met pedaalbediening kan de min. en max. 

stroom geselecteerd worden.
25 

Tecla de selecção do dinamismo de arco. 
Em soldadura TIG com comando de pedal, pode-se 
seleccionar a corrente mini e maxi. 

Keuzetoets van de trekkercyclus 2T/4T 26 Tecla de selecção do ciclo gatilho 2T/4T 
Keuzetoets van de lasparameters 27 Tecla de selecção dos parâmetros de soldadura 

Pregas 0 tot 10 sec. 28 Pré-gás 0 a 10 s 
Boogvormingstroom 10 tot 80% van de lasstroom 29 Corrente de escorvamento 10 a 80% da corrente de soldadura 

Progressieve toename van de stroom 0 tot 10 sec. 30 Subida progressiva da corrente 0 a 10 s 
Keuzetoets van de boogvormingmodus door HF of door 

contact (PAC) 31 Tecla de selecção do modo de escorvamento HF ou por 
contacto (PAC) 

Tweede stroomniveau 10 tot 90% van de lasstroom 32 Segundo nível de corrente 10 a 90% da corrente de soldadura 
Pulsatiestroom van 10A tot maximum 33 Corrente de pulsação de 10A até ao máximo 

Verhouding van de pulsatie 10 tot 70 % van de pulsatietijd 34 Rácio da pulsação 10 a 70 % da duração da pulsação 
Pulsatiefrequentie van 0.2 tot 300 hz 35 Frequência de pulsação de 0.2 a 300 hz 

Basisstroom 10 tot 70% van de lasstroom 36 Corrente de base 10 a 70% da corrente de soldadura 
Puntlassen 0 tot 10 sec. 37 Soldadura por ponto 0 a 10 s 

 
 


