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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





















München    ▪    Landshut    ▪    RosenheimMünchen    ▪    Landshut    ▪    Rosenheim



                                                                                                                     2 

 
 

 
 

 
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. Διαβάστε 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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SÄKERHETSFÖRESKRIFT  ………………se bifogat häfte 
 
A - PRODUKTPRESENTATION ------------------------------------------------  62 

A1 – Utrustningens olika delar 
A2 – Beskrivning av fram- och baksidan  

B – DRIFTTAGNING ------------------------------------------------------------- ---63 
B1 – Anslutning till elnätet 
B2 – Gasanslutning på reducerventil 
B3 – Anslutning av utrustning 

1- Funktion med belagd elektrod 
2- TIG-funktion 

B4 – Anslutning av kylaggregatet 
C – FUNKTION ---------------------------------------------------------------------- 64 

C1 – Svetsning med belagd elektrod (MMA) 
C2 - TIG-svetsning 

1- Bågtändningsfunktion 
2- Avtryckarcykel 
3- Inställning av cykelparametrar 
4- CITOSTEP-funktion 
5- Minnesfunktion 
6- Setup-funktion 
7- Fjärrkontroll 
8- COOLERTIG II DC 

D – UNDERHÅLL ------------------------------------------------------------------- 70 
E – TEKNISKA UPPGIFTER ----------------------------------------------------- 71 
F – RESERVDELAR ---------------------------------------------------------------- 73 
Z1 – FRAM- OCH BAKSIDA ------------------------------------------------------ 89 
Z2 – REGLAGEPANEL ------------------------------------------------------------- 90 
Z3 – RESERVDELSRITNINGAR ------------------------------------------------ 91 
Z4 – COOLERTIG II DC-RITNINGAR ------------------------------------------ 93 
Z5 – TILLVAL ------------------------------------------------------------------------- 95 
Z5– ELSCHEMAN ------------------------------------------------------------------- 96 

 
ΣΥΣΤΑΣΕΙΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ……………..βλέπε συνημμένο φυλλάδιο 
 
A – ΠΑΡΟΥΣΙΑΣΗ ΤΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ -------------------------------------------- 62 

A1 – Σύνθεση της εγκατάστασης 
A2 – Περιγραφή της πρόσοψης και της πίσω πλευράς  

B – ΘΕΣΗ ΣΕ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ----------------------------------------------------------- 63 
B1 – Σύνδεση στο ηλεκτρικό δίκτυο  
B2 – Σύνδεση αερίου σε εκτονωτή 
B3 – Σύνδεση των εξοπλισμών 

1- Λειτουργία επενδυμένου ηλεκτροδίου 
2- Λειτουργία TIG 

B4 – Σύνδεση του συγκροτήματος ψύξης 
C – ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑ ------------------------------------------------------------------------- 64 

C1 – Συγκόλληση με επενδυμένο ηλεκτρόδιο (MMA) 
C2 – Συγκόλληση TIG 

1- Τρόπος εκκίνησης 
2- Κύκλος σκανδάλης 
3- Ρυθμίσεις των παραμέτρων των κύκλων 
4- Λειτουργία CITOSTEP 
5- Λειτουργία αποθήκευσης στη μνήμη 
6- Λειτουργία Setup 
7- Τηλεχειριστήριο 
8- COOLERTIG II DC 

D – ΑΠΟΚΑΤΑΣΤΑΣΗ ----------------------------------------------------------------- 70 
E – ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ -------------------------------------------------- 71 
F – ΑΝΤΑΛΛΑΚΤΙΚΑ ------------------------------------------------------------------- 73 
Z1 – ΠΡΟΣΟΨΗ ΚΑΙ ΠΙΣΩ ΠΛΕΥΡΑ ---------------------------------------------- 89 
Z2 – ΠΙΝΑΚΑΣ ΡΥΘΜΙΣΕΩΝ -------------------------------------------------------- 90 
Z3 – ΣΧΕΔΙΑ ΑΝΤΑΛΛΑΚΤΙΚΩΝ --------------------------------------------------- 91 
Z4 – ΣΧΕΔΙΑ COOLERTIG II DC --------------------------------------------------- 93 
Z5 – ΠΡΟΑΙΡΕΤΙΚΑ ΣΤΟΙΧΕΙΑ ----------------------------------------------------- 95 
Z6 – ΗΛΕΚΤΡΙΚΟ ΔΙΑΓΡΑΜΜΑ ---------------------------------------------------- 96 

 
 

RU     
 
ПРАВИЛА ТЕХНИКИ БЕЗОПАСНОСТИ смотрите прилагаемое  
 предписание 
A – ОПИСАНИЕ ИЗДЕЛИЙ -------------------------------------------------------- 76 

A1 – Состав установки 
A2 – Описание передней и задней панелей  

B – ЗАПУСК В ЭКСПЛУАТАЦИЮ ----------------------------------------------- 77 
B1 – Присоединение к электросети 
B2 – Присоединение подачи газа на редуктор 
B3 – Присоединение оборудования 

1- Режим сварки при помощи электрода с 
покрытием 

2- Режим сварки TIG 
C – РАБОТА ------------------------------------------------------------------------ -- 78 

C1 – Сварка при помощи электрода с покрытием (MMA) 
C2 – Сварка TIG 

1- Режим зажигания 
2- Цикл гашетки 
3- Регулировки параметров циклов 
4- Функция CITOSTEP 
5- Функция запоминания 
6- Функция Setup 
7- Дистанционное управление 
8- Охлаждающее устройство COOLERTIG II DC 

D – РЕМОНТНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ --------------------------------------------- 84 
E – ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ---------------------------------------- 85 
F –  ЗАПАСНЫЕ ДЕТАЛИ ------------------------------------------------------------ 87 
Z1 – ПЕРЕДНЯЯ И ЗАДНЯЯ ПАНЕЛИ ------------------------------------------- 89 
Z2 – ПАНЕЛЬ РЕГУЛИРОВОК ------------------------------------------------------ 90 
Z3 – ЧЕРТЕЖИ ЗАПАСНЫХ ДЕТАЛЕЙ ------------------------------------------ 91 
Z4 – ЧЕРТЕЖИ ОХЛАЖДАЮЩЕГО УСТРОЙСТВА COOLERTIG II DC- 93 
Z5 – ДОПОЛНИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ ---------------------------------- 95 
Z6 – ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ СХЕМЫ --------------------------------------------------- 96 
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A - PRODUKTPRESENTATION A –ΠΑΡΟΥΣΙΑΣΗ ΤΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ 
Svetsstationerna CITOTIG II DC är generatorer för TIG-
bågsvetsning, pulsad TIG-svetsning med likström och svetsning med 
belagd elektrod. 

Οι συσκευές συγκόλλησης CITOTIG II DC είναι γεννήτριες για τη 
συγκόλληση τόξου TIG και TIG παλμικής λειτουργίας με συνεχές ρεύμα και 
για τη συγκόλληση επενδυμένου ηλεκτροδίου. 

A1 – UTRUSTNINGENS OLIKA DELAR A1- ΣΥΝΘΕΣΗ ΤΗΣ ΕΓΚΑΤΑΣΤΑΣΗΣ 
Generator Γεννήτρια 

Matarkabel,  5 m Καλώδιο τροφοδοσίας μήκους 5m 

Monterad jordkabel, 3 m Καλώδιο γείωσης εξοπλισμένο μήκους 3m 

Gasslang, 1,5 m Σωλήνας αερίου μήκους 1,5m 

Bruks- och säkerhetsanvisning Οδηγίες χρήσης και ασφαλείας 

För kylda modeller Για τα μοντέλα με ψύξη 
COOLERTIG II DC COOLERTIG II DC 

A2 – BESKRIVNING AV FRAM- OCH BAKSIDA 
se Z1 & Z2 

A2-ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΠΡΟΣΟΨΗΣ ΚΑΙ ΤΗΣ ΠΙΣΩ ΠΛΕΥΡΑΣ 
βλέπε Z1 & Z2

Strömbrytare på/av 1 Διακόπτης λειτουργίας / διακοπής 
Ingångskoppling gas 2 Ρακόρ εισαγωγής αερίου 

Sockel fjärrkontroll 3 Υποδοχή τηλεχειρισμού 
Avtryckarsockel 5B 4 Υποδοχή σκανδάλης 5B 

DINSE-sockel ”+”-pol 5 Υποδοχή Dinse πόλος + 
Ingångskoppling gas 6 Ρακόρ εισαγωγής αερίου 
DINSE-sockel ”-”-pol 7 Υποδοχή Dinse πόλος - 

Reglagepanel 8 Πίνακας ρυθμίσεων 
Kontrollampa för spänningssättning 9 Φωτεινή ένδειξη θέσης υπό τάση 

Kontrollampa för termiskt fel 10 Φωτεινή ένδειξη θερμικού σφάλματος 
Kontrollampa för matningsspänningsfel 11 Φωτεινή ένδειξη σφάλματος τάσης τροφοδοσίας 

Downslope 0-15s 12 Εξασθένιση 0 έως 15s 
Knapp för val av punktsvetsning, synergisk pulssvetsning och 

pulssvetsning 13 Πλήκτρο επιλογής για τη σημειακή, την παλμική συνεργική και την 
παλμική συγκόλληση 

Gasefterströmning 1-30s 14 Postflow 1 έως 30s 
Display 15 Οπτική ένδειξη 

Tillbakaknapp för visning av strömnivån 16 Πλήκτρο επιστροφής στην ένδειξη του ρεύματος συγκόλλησης 
Inställning av svetsparametrar 17 Ρυθμίσεις των παραμέτρων συγκόλλησης 

Programnummerdisplay 18 Ένδειξη αριθμού προγράμματος 
Knapp för val av lokal kontroll eller fjärrkontroll 19 Πλήκτρο επιλογής επιτόπου χειρισμού ή τηλεχειρισμού 

Minnesknapp 20 Πλήκτρο αποθήκευσης στη μνήμη 
Val av programnummer 21 Επιλογή του αριθμού προγράμματος 

Knapp för val av minnesfunktion 22 Πλήκτρο επιλογής της λειτουργίας μνήμης 
Knapp för val av HotStart vid MMA och testgas vid TIG 23 Πλήκτρο επιλογής του hot Start σε MMA και δοκιμής αερίου σε TIG 

Knapp för val av MMA-svetsning 24 Πλήκτρο επιλογής συγκόλλησης MMA 
Knapp för val av ljusbågsdynamik 

Val av mini- och maxström vid TIG-svetsning med fotstyrd kontroll. 25 
Πλήκτρο επιλογής δυναμισμού τόξου. 
Σε συγκόλληση TIG με έλεγχο με πεντάλ μπορεί να επιλεγεί το 
ελάχιστο και το μέγιστο ρεύμα. 

Knapp för val av avtryckarcykel 2-steg/4-steg 26 Πλήκτρο επιλογής του κύκλου σκανδάλης 2χρ/4χρ 
Knapp för val av svetsparametrar 27 Πλήκτρο επιλογής των παραμέτρων συγκόλλησης 

Gasförströmning 0-10 s 28 Preflow 0 έως 10 s 
Tändström: 10-80 % av svetsströmmen 29 Ρεύμα εκκίνησης 10 έως 80% του ρεύματος συγκόλλησης 

Upslope 0-10 s 30 Προοδευτική άνοδος του ρεύματος 0 έως 10 s 
Knapp för val av HF tändning eller kontakttändning (PAC) 31 Πλήκτρο επιλογής του τρόπου εκκίνησης με ΥΣ ή με επαφή (PAC) 

Andra strömnivå: 10-90 % av svetsströmmen 32 Δεύτερο επίπεδο ρεύματος 10 έως 90% του ρεύματος συγκόλλησης 
Pulsström från 10A till maxvärde 33 Παλμικό ρεύμα από 10A έως το μέγιστο 

Pulskvot: 10-70 % av pulstiden 34 Αναλογία παλμών 10 έως 70 % της διάρκειας παλμικής λειτουργίας 
Pulsfrekvens 0,2-300 hz 35 Συχνότητα παλμών από 0,2 έως 300 hz 

Basström: 10-70 % av svetsströmmen 36 Βασικό ρεύμα 10 έως 70% του ρεύματος συγκόλλησης 
Punktsvetsning 0-10 s 37 Σημειακή συγκόλληση 0 έως 10 s 


