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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. 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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FR    EN 
 
CONSIGNES DE SECURITE ……………..voir fascicule joint 
 
A - PRESENTATION DES PRODUITS -------------------------------------------- 6 

A1 – Composition de l ‘installation 
A2 – Description des faces avant et arrière  

B – MISE EN SERVICE ---------------------------------------------------------------- 7 
B1 – Raccordement au réseau électrique 
B2 – Raccordement gaz sur détendeur 
B3 – Raccordement des équipements 

1- Mode électrode enrobée 
2- Mode TIG 

B4 – Raccordement du groupe de refroidissement 
C – FONCTIONNEMENT ------------------------------------------------------------ 8 

C1 – Soudage en électrode enrobée (MMA) 
C2 – Soudage TIG 

1- Mode d’amorçage 
2- Cycle gâchette 
3- Réglages des paramètres des cycles 
4- Fonction CITOSTEP 
5- Fonction mémorisation 
6- Fonction Setup 
7- Commande à distance 
8- COOLERTIG II DC 

D – MAINTENANCE ----------------------------------------------------------------- 14 
E – CARACTERISTIQUES TECHNIQUES ------------------------------------ 15 
F – PIECES DE RECHANGES ---------------------------------------------------- 17 
Z1 – FACES AVANT ET ARRIERE ----------------------------------------------- 89 
Z2 – PANNEAU DE REGLAGES -------------------------------------------------- 90 
Z3 – DESSINS PIECES DE RECHNAGES ------------------------------------- 91 
Z4 – DESSINS COOLERTIG II DC ----------------------------------------------- 93 
Z5 – OPTIONS ------------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 – SCHEMA  ELECTRIQUE ----------------------------------------------------- 96 

 
SAFETY INSTRUCTIONS ……………..see attachment 
 
A - PRESENTATION OF THE PRODUCTS ---------------------------------------- 6 

A1 – Composition of the installation 
A2 – Description of the front and back panels  

B – SETTING UP -------------------------------------------------------------------------- 7 
B1 – Connecting up to the electricity mains 
B2 – Connecting the gas to the pressure regulator 
B3 – Connecting the accessories 

1- Coated electrode mode 
2- TIG mode 

B4 – Connecting the cooling unit 
C – OPERATION -------------------------------------------------------------------------- 8 

C1 – Welding in the coated  electrode mode (MMA) 
C2 –TIG welding 

1- Striking mode  
2- Trigger cycle  
3- Cycle setting adjustments 
4- CITOSTEP function 
5- Save function 
6- Setup function 
7- Remote control 
8- COOLERTIG II DC 

D – MAINTENANCE ---------------------------------------------------------------------14 
E –TECHNICAL SPECIFICATIONS -------------------------------------------------15 
F – SPARE PARTS ---------------------------------------------------------------------- 17 
Z1 – FRONT AND BACK PANELS--------------------------------------------------- 89 
Z2 – SETTINGS PANEL --------------------------------------------------------------- 90 
Z3 – SPARE PARTS DRAWINGS --------------------------------------------------- 91 
Z4 –COOLERTIG II DC DRAWINGS ---------------------------------------------- 93 
Z5 – OPTIONS ---------------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 – WIRING DIAGRAM --------------------------------------------------------------- 96 

 
 

ES    DE 
 
CONSIGNAS DE SEGURIDAD…………Véase el fascículo adjunto 
 
A – PRESENTACIÓN DE LOS PRODUCTOS --------------------------------20 

A1 – Composición de la instalación  
A2 – Descripción de las caras delantera y trasera 

B – PUESTA EN SERVICIO ------------------------------------------------------- 21 
B1 – Conexión a la red eléctrica         
B2 – Conexión gas al reductor de presión 
B3 – Conexión de los equipos   

1- Modo electrodo revestido 
2- Modo TIG 

B4 – Conexión del grupo de refrigeración          
C – FUNCIONAMIENTO  ----------------------------------------------------------22 

C1 – Soldadura en electrodo revestido (MMA) 
C2 – Soldadura TIG  

1- Modo de cebado 
2- Ciclo gatillo 
3- Ajustes de los parámetros de los ciclos 
4- Función CITOSTEP 
5- Función memorización 
6- Función Setup 
7- Mando a distancia 
8- COOLERTIG II DC 

D – MANTENIMIENTO  --------------------------------------------------------- 28 
E – CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS    ------------------------------------ 29 
F – PIEZAS DE RECAMBIO   ------------------------------------------------- 31 
Z1 – CARAS DELANTERA Y TRASERA----------------------------------- 89 
Z2 – PANEL DE AJUSTES    -------------------------------------------------- 90 
Z3 – DIBUJOS PIEZAS DE RECAMBIO ----------------------------------- 91 
Z4 – DIBUJOS COOLERTIG II DC ------------------------------------------ 93 
Z5 – OPCIONES ------------------------------------------------------------------ 95 
Z6 – ESQUEMA ELÉCTRICO -------------------------------------------------96 

 
SICHERHEITSANWEISUNGEN                 siehe beiliegendes Heft 
 
A – PRODUKTBESCHREIBUNG --------------------------------------------------- 20 

A1 – Aufbau der Anlage 
A2 – Beschreibung der Vorder- und Rückseite 

B – INBETRIEBNAHME -------------------------------------------------------------- 21 
B1 – Anschluss an das Stromnetz 
B2 – Gasanschluss am Druckminderer 
B3 – Anschluss der Ausrüstungen  

1- Betrieb mit Mantelelektrode 
2- WIG-Betrieb 

B4 – Anschluss des Kühlaggregats 
C – FUNKTIONSWEISE ------------------------------------------------------------ 22 

C1 – Schweißen mit Mantelelektrode (MMA) 
C2 – WIG-Schweißen  

1- Zündmodus 
2- Zyklus des Brennerschalters 
3- Einstellung der Zyklusparameter 
4- CITOSTEP-Funktion 
5- Speicherfunktion 
6- Setup-Funktion 
7- Fernbedienung 
8- COOLERTIG II DC 

D – INSTANDHALTUNG ---------------------------------------------------------- 28 
E – TECHNISCHE DATEN  ------------------------------------------------------ 29 
F – ERSATZTEILE ----------------------------------------------------------------- 31 
Z1 – VORDER- UND RÜCKSEITE--------------------------------------------- 89 
Z2 – EINSTELLTAFEL ------------------------------------------------------------ 90 
Z3 – ERSATZTEILZEICHNUNGEN -------------------------------------------- 91 
Z4 – ZEICHNUNGEN COOLERTIG II DC ------------------------------------ 93 
Z5 – OPTIONEN --------------------------------------------------------------------- 95 
Z6 – SCHALTPLAN ----------------------------------------------------------------- 96 
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A -PRESENTATION DES PRODUITS A -PRESENTATION OF THE PRODUCTS 
Les postes à souder CITOTIG II DC sont des générateurs pour le 
soudage à l’arc TIG et TIG pulsé en courant continu et  pour le 
soudage à l’électrode enrobée . 

CITOTIG II DC welding sets are power sources for TIG and pulsed 
TIG DC arc welding and coated electrode welding. 

A1- COMPOSITION DE L’INSTALLATION A1- COMPOSITION OF THE INSTALLATION 
Le générateur Power source 
Le câble d’alimentation longueur 5m 5m long power supply cable 
Le câble de masse  équipé  longueur 3m 3m long earth cable with fittings 
Le tuyau gaz longueur 1,5m 1.5m long gas pipe 
Les instructions d’emploi et de sécurité Operating and safety instructions  

Pour les versions refroidies For  versions with cooling 
Le COOLERTIG II DC COOLERTIG II DC 

 
A2-DESCRIPTION DES FACES AVANT ET ARRIERE 
voir Z1 & Z2 

A2-DESCRIPTION OF THE BACK AND FRONT PANELS 
see Z1 & Z2

Interrupteur marche / arrêt 1 On / Off switch 
Raccord d’entrée gaz 2 Gas inlet connection 

Embase commande à distance 3 Remote control base 
Embase gâchette 5B 4 5B trigger base 
Embase Dinse pole + 5 Dinse base + pole  

Raccord entrée gaz 6 Gas inlet connection 
Embase Dinse pole - 7 Dinse base - pole- 
Panneau de réglage 8 Settings panel 

Voyant de mise sous tension 9 “Power on” light 
Voyant de défaut thermique 10 Thermal fault light 

Voyant de défaut de tension d’alimentation 11 Power voltage fault light 
Evanouissement 0 à 15s 12 0 to 15s slope down 

Touche de sélection pour le soudage par point, pulsé 
synergique et pulsé 13 

Selection key for spot welding, synergy pulsed and pulsed 
welding 

Post gaz 1 à 30s 14 Post gas  1 to 30s 
Afficheur 15 Display 

Touche retour à l’affichage du courant de soudage 16 Key for returning to the welding current display 
Réglages des paramètres de soudage 17 Welding settings adjustments 

Afficheur N° de programme 18 Programme number display 
Touche de sélection de commande locale ou à distance 19 Local or remote control selection key  

Touche de mémorisation 20 Save key 
Sélection du numéro de programme 21 Programme number selection 

Touche de sélection de la fonction mémoire 22 Memory function selection key 
Touche de sélection du hot Start en MMA et test gaz en TIG 23 Selection key for hot Start in MMA and gas test in TIG 

Touche de sélection soudage MMA 24 MMA welding selection key 
Touche de sélection du dynamisme d’arc . 

En soudage TIG avec commande à pédale le courant mini et 
maxi peut être sélectionné. 

25 
Arc dynamism selection key. 
During TIG welding with pedal control the min. and max. 
current can be selected 

Touche de sélection du cycle gâchette 2T/4T 26 2T/4T trigger cycle selection key 
Touche de sélection des paramètres de soudage 27 Welding settings selection key 

Pré-gaz 0 à 10 s 28 Pre-gas - 0 to 10 s 
Courant d’amorçage 10 à 80% du courant de soudage 29 Striking current 10 to 80% of the welding current 

Montée progressive du courant 0 à 10 s 30 Progressive current rise -  0 to 10 s 
Touche de sélection du mode d’amorçage par HF ou par 

contact (PAC) 31 Selection key for HF or contact (PAC) striking 

Second niveau de courant 10 à 90% du courant de soudage 32 Second level of current 10 to 90% of the welding current 
Courant de pulsation de 10A jusqu’ au maximum 33 Pulsation current from 10A up to maximum 

Ratio de la pulsation 10 à 70 % de la durée de pulsation 34 Pulsation ratio from 10 to 70 % of the pulsation time 
Fréquence de pulsation de 0.2 à 300 hz 35 Pulsation frequency from 0.2 to 300 Hz 

Courant de base 10 à 70% du courant de soudage 36 Base current 10 to 70% of the welding current 
Soudage par point  0 à 10 s 37 Spot welding - 0 to 10 s 

 
 


