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Elektroden-Schweißgerät

Air Liquide

Citorod 4000T
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Böhler StabelektrodenBöhler Stabelektroden
Böhler Stabelektroden Q E 6013 RC, 
EN ISO 2560-A = E 42 0 RC 1 1

Böhler Stabelektroden Q E 6013 RT, 
EN ISO 2560-A =E 42 0 RR 1 2

Rutil-zellulose umhüllte Stabelektrode 
mit sehr guter Verschweißbarkeit 
in allen Positionen, auch senkrecht 
fallend. 
Sehr gute Spaltüberbrückbarkeit und 
Zündeigenschaften. 

Geringe Spritzerbildung; selbstabhebende 
Schlacke; feinschuppige, glatte Nähte 
mit kerbfreien Übergängen zum Grund-
werkstoff. Problemloses Schweißen 
allgemeiner Baustähle; hervorragende 
Zünd- und Wiederzündfähigkeit. 
Problemlos an Kleintransformatoren 
42 V zu verschweißen.

Geeignet für Reparatur- und Auftragsschweißungen an lamellarem Grauguss EN GJL 100 bis EN GJL 400, an 
Gusseisen mit Kugelgraphit (Sphäroguss) EN GJS 400 bis EN GJS 700, an Temperagusssorten EN GJMB 350 
bis EN GJMB 650 sowie für die Verbindung dieser Werkstoffe untereinander oder mit Stahl und Stahlguss. 
Universell für Reparatur-, Fertigungs-, und Konstruktionsschweißungen geeignet. Sie hat einen ruhigen 
Lichtbogen und ergibt eine außerst flache Nahtausbildung ohne Einbrandkerben. Die Strombelastbarkeit 
und Abschmelzleistung sind durch den Bimetall-Kerndraht ausgezeichnet. Die Nahtoberfläche ist glatt. 
Das Schweißgut ist äußerst risssicher und gut spanabhebend bearbeitbar.

*Alle Preise zzgl. aktuellem Legierungszuschlag 

*Alle Preise zzgl. aktuellem Legierungszuschlag 

Hochlegierte Böhler Stabelektroden Q E 308L-17, WSt. 1.4316, V2A, 
AWS A5.4 = E 308 L-17

Stabelektroden UTP 86 FN, EN ISO 1071 = E C NiFe-13

Niedriggekohlte, kerndrahtlegierte, austenitische Stabelektrode mit rutilbasischer Umhüllung. Anwendung in 
allen Industriezweigen, wo artgleiche Stähle, auch höhergekohlte sowie verritische 13%-Chromstähle 
verschweißt werden. Besondere Schönschweißeigenschaften, exzellente Wechselstromverschweißbarkeit 
und hohe Heißrisssicherheit des Schweißgutes.

Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

| Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

| Diese Elektroden werden nur in geschlossenen Paketen abgegeben.

www.merkle-shop.de

www.merkle-shop.de

www.merkle-shop.de

Abmessung Gewicht Menge Paket Paketpreis 
2,0 x 300 mm 4,1 kg 390 St. 36,90 € /Paket
2,5 x 350 mm 5,0 kg 275 St. 30,50 € /Paket
3,2 x 350 mm 5,0 kg 173 St. 26,00 €/Paket
4,0 x 350 mm 5,0 kg 113 St. 25,50 €/Paket 
5,0 x 450 mm 6,9 kg 80 St. 34,00 €/Paket

Abmessung Gewicht Menge Paket Paketpreis 
2,5 x 300 mm 1,0 kg 57 St. 13,80 € /Paket
3,2 x 350 mm 1,0 kg 31 St. 12,30 € /Paket

München
Tel. (089) 89 77 17 - 0
info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de

Stand = 15. April 2025

Rosenheim
Tel. (0 80 31) 28 54 - 0
info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de

Landshut
Tel. (08 71) 9 33 17 - 0
info@merkle-landshut.de
www.merkle-landshut.de

Abmessung Gewicht Menge Paket Paketpreis
2,5 x 300 mm 3,9 kg 220 St. 67,10 €/Paket*
3,2 x 350 mm 4,4 kg 130 St. 72,10 €/Paket*
4,0 x 350 mm 4,6 kg 90 St. 75,10 €/Paket*

Abmessung Gewicht Menge Paket Paketpreis 
2,5 x 300 mm 1,2 kg 68 St. 164,70 € /Paket*
3,2 x 350 mm 1,3 kg 40 St. 166,30 € /Paket*
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MIG/MAG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-MAG

WIG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-WIG

Handrücken und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflächen Rindnarbenleder, 
mit Kevlargarn vernäht, somit auch für den Pulse-Arc-Lichtbogen geeignet, 
Gummizug auf dem Handrücken. In Größe 8, 9, 10, 11 und 12 erhältlich.

WIG-Schweißerhandschuh mit Stulpe und Pulsschutz in Merkle Farben, 
aus weichem Chromnappaleder. In Größe 8, 9, 10, 11 und 12 erhältlich.

Sach-Nr. n354.0.0337

11,90 €/Paar
  9,50 €/Paar
  8,25 €/Paar

12,50 €/Paar
10,30 €/Paar
  8,90 €/Paar

  5,50 €/Paar
  4,20 €/Paar
  3,60 €/Paar

  2,95 €/Paar
  2,60 €/Paar
  

Montagehandschuhe MAX-GRIP
Montagehandschuh aus atmungsaktiven wasserbasiertem PU-Nitrilschaum, 
inkl. Oeko-Tex®-Standard 100. In Größe 8, 9, 10 und 11 erhältlich.

Dieser MIG/MAG-Schweißerhandschuh erfüllt alle Kriterien für einen guten 
Tragekomfort und Sicherheit zu einem sehr günstigen Preis. Handrücken 
und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflächen aus Rindnarbenleder 
mit Kevlargarn vernäht. In Größe 9, 10 und 11 erhältlich.

MIG/MAG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-Basic

ab   1 Paar
ab 12 Paar
 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab   6 Paar

 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab   6 Paar

 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab 12 Paar

 

Zubehör

Sach-Nr. n354.0.4412

Sach-Nr. n354.0.4415

Sach-Nr. n354.0.1449

München
Tel. (089) 89 77 17 - 0
info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de

Rosenheim
Tel. (0 80 31) 28 54 - 0
info@merkle-rosenheim.de
www.merkle-rosenheim.de

Landshut
Tel. (08 71) 9 33 17 - 0
info@merkle-landshut.de
www.merkle-landshut.de

bis 350 mm Länge passend, 4 Kammern, 
wasserdicht, inkl. Verschlusskappe, ca. 85 mm Durchmesser

Köcher für Stabelektroden

ohne Inhalt

11,85 € / St.
Sach-Nr. n672.1.0101

www.merkle-shop.de
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1.0 DESCRIPCIÓN Y CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

 

1.1 DESCRIPCIÓN

 

Estos generadores son rectificadores trifásicos estudiados para soldaduras
con arco en las que se utilizan electrodos revestidos (Manual Metal Arc).
El suministro de corriente continua se puede regular, incluso bajo carga, a
través de un derivador magnético con accionamiento manual.
El valor de corriente (I2) se puede leer en la escala graduada que hay en el
panel anterior y corresponde a la tensión de arco (U2) según U2V = 20V+
0,04 I2 (UNI-ISO 700).

COMPONENTES PRINCIPALES:

a. Transformador trifásico con derivadores magnéticos y mecánica de regula-
ción

b. Rectificador trifásico de puente de Graetz con protecciones.

c. Inductancia (sólo en los modelos de 300 A).

d. Electroventilador monofásico de refrigeración.

e. Interruptor general de línea con interbloqueo para cambiar la tensión de ali-
mentación.

f. Piloto.

g. Bornes de los cables de soldadura (+ / -).

h. Cable de alimentación (3ph + PE).

 

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS - PLACA DE DATOSI

1.3 ACCESORIOS (OPCIONAL)

 

Para más información, ponerse en contacto con los agentes de zona o el
proveedor.

 

1.4 CICLO DE TRABAJO (DUTY CYCLE)

 

El ciclo de trabajo (duty cycle) es el porcentaje de 10 minutos durante el que
la soldadora puede soldar con corriente nominal y a temperatura ambiente
de 40° C sin que se dispare la protección termostática. Si se dispara, hay
que esperar al menos 15 minutos para que la soldadora se enfríe y reducir
el amperaje o el ciclo de trabajo antes de volver a soldar.
Véase la pág. IV.

 

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

 

Las curvas Voltios-Amperios muestran la corriente máxima y la tensión de
salida que puede suministrar la soldadora. Véase la pág. IV.

 

2.0 INSTALACIÓN

 

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo,
hay que leer atentamente las PRESCRIPCIONES DE SEGURIDAD.

2.1 CONEXIÓN DE LA SOLDADORA A LA RED DE SUMINISTRO ELÉCTRICO.

La desconexión de la soldadora durante el proceso de soldadura
podría dañarla gravemente.

 

Comprobar que las características del fusible de la toma de corriente coincidan
con las de la tabla técnica del generador. Todos los modelos de generador están
preparados para compensar las variaciones de red. Para variaciones de +-10% se
obtiene una variación de corriente de soldadura de +-0,2%.

 

ATENCIÓN

 

- Antes de realizar cualquier tipo de conexión eléctrica, verificar que los datos de la
placa de la máquina correspondan con la tensión y la frecuencia de red suminis-
trada en el lugar de instalación.
- La máquina se ha de alimentar con tres conductores más un cuarto indepen-
diente que sirve para efectuar la conexión a tierra de protección (PE); es decir,
sólo se puede conectar a sistemas de distribución trifásicos.
- Según la tensión de red disponible, preinstalar el conmutador de cambio de ten-
sión con un tornillo de interbloqueo (véase la figura).
- Conectar el cable de alimentación a un enchufe normalizado, (3p + T) de capaci-
dad adecuada, con toma de tierra para conectar el conductor amarillo-verde del
cable.
- Preinstalar una toma de red normalizada con fusibles o un interruptor automá-
tico de capacidad adecuada; dicho terminal se ha de conectar a la red de tierra de
la red de distribución. Para más información sobre la capacidad y la potencia de la
línea de alimentación, véanse los datos de la placa de características del genera-
dor.

 

325 A 400 A
PRIMARIA

 

Tensión trifásica 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%) 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%)
Frecuencia 50 Hz 50 Hz
Consumo real 34 A 19,5 A 53 A 30 A
Consumo máximo 57 A 33 A 78 A 45 A

 

SECUNDARIA

 

Tensión en vacío 63 ÷ 70 V 63 ÷ 70 V
Corriente de soldadura  50 ÷ 325 A  60 ÷ 400 A
Ciclo de trabajo a % 325 A - 35% 400A - 45%
Ciclo de trabajo a 60% 250 A 345 A
Ciclo de trabajo a 100% 190 A 265 A

Índice de protección IP 23 IP 23
Clase de aislamiento H H
Peso 107 Kg. 123 Kg. 
Dimensiones 560 x 730 x 1080 mm 560 x 730 x 1080 mm 
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

""

Ajuste a 230 V Ajuste a 400 V

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL GENERADOR EN LA TOMA DE
CORRIENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA RED TIENE EL VOLTAJE
QUE NECESITA EL GENERADOR.

 

"



 

SOLDADURA
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ATENCIÓN

 

El incumplimiento de las reglas arriba indicadas inhabilita el sistema de seguridad
del fabricante (clase I) con el riesgo de que se produzcan daños personales (p. ej.
shock eléctrico) y materiales (p. ej. incendio).

 

CAPACIDAD DE LOS FUSIBLES RETARDADOS DE LA LÍNEA.

2.2 MANUTENCIÓN Y TRANSPORTE DEL GENERADOR

EQUIPOS DE PROTECCIÓN DEL OPERADOR: 
Casco - Guantes - Zapatos de seguridad.

La soldadora pesa más de 25 kg y no puede ser izada por
el operador. Léanse las siguientes normas.

 

La soldadora se ha diseñado para la elevación y el transporte. Transportar el
equipo es muy sencillo pero se han de respetar las siguientes reglas:

1. Antes de levantar o desplazar el generador hay que desconectarlo de la red
de tensión; desconectar también todos los accesorios del generador.

2. El equipo no se tiene que levantar ni arrastrar tirando de los cables de sol-
dadura o alimentación.

3. Para izar esta máquina, hay que eslingarla por debajo con una correa de
nylon o utilizar las argollas que se suministran de serie.

 

2.3 POSICIONAMIENTO DE LA SOLDADORA

En los locales en los que suele haber aceite o líquidos o
gases combustibles se pueden solicitar instalaciones especiales. Se
ruega ponerse en contacto con las autoridades competentes.

 

Para instalar una soldadora se han de respetar las siguientes normas:

1. El operador debe poder acceder a los mandos y las conexiones del equipo
con facilidad.

2. El cable de alimentación y el fusible de la toma de conexión de la soldadora
han de tener una corriente compatible con la de la soldadora.

3. No colocar la soldadora en espacios estrechos. Es muy importante que la
soldadora esté bien ventilada. Comprobar que las aletas de ventilación no
estén obstruidas ni exista riesgo de obstrucción durante el proceso de sol-
dadura; evitar los lugares polvorientos o sucios en los que el polvo u otros
objetos aspirados por la soldadora pueden llegar a recalentarla de forma
peligrosa.

4. La soldadora y los cables de soldadura no deben obstaculizar el paso o el
trabajo de los demás.

5. La soldadora ha de estar en posición segura para evitar el peligro de caída o
vuelco.

6. Si la soldadora está colocada en un lugar elevado, existe el peligro de caída.

 

2.4 4.4 CONEXIÓN Y PREPARACIÓN DEL EQUIPO PARA SOLDADURA CON
ELECTRODO REVESTIDO.
• APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.,
• CONECTAR LOS ACCESORIOS DE SOLDADURA CON ATENCIÓN PARA
EVITAR PÉRDIDAS DE POTENCIA.

 

1.

 

Cable de PINZA (portaelectrodo): 

 

al borne POSITIVO (+) (véase el apartado
“SOLDADURA”).

 

2. Cable de retorno MASA:

 

al borne NEGATIVO (-) (véase el aparatado “SOLDADURA”).

 

ATENCIÓN

 

1. Apretar los bornes de modo que los terminales de los cables de soldadura
estén bloqueados; si no lo están, los bornes se recalientan y deterioran con
rapidez y el generador pierde eficacia.

2. Utilizar cables de pinza y masa lo más corto posible (_ 10 m.); si es absolu-
tamente necesario aumentar la distancia entre el generador y el punto de
trabajo, habrá que aumentar la sección normal de los cables cada 10 metros
de longitud (p. ej. pasar de 25 mm2 a 35 mm2). 

 

No usar cables de solda-
dura con más de 30 m de longitud.

 

3. El uso de estructuras metálicas que no formen parte de la pieza trabajada,
por ejemplo un conductor de retorno de la corriente de soldadura, puede
poner en peligro la seguridad y afectar a la calidad de la soldadura.

 

3.0 SOLDADURA

 

Casi todos los electrodos revestidos se han de conectar al polo positivo (+) del generador;
salvo aquellos con revestimiento ácido que se conectan al polo negativo (-). El suministro de
corriente para la soldadura depende del diámetro del electrodo utilizado y del tipo de unión
que se desea realizar; a continuación se indican algunos ejemplos de corriente según el diá-
metro:

 

Consultar las indicaciones del envase de los electrodos utilizados.
A igual diámetro del electrodo, los valores más altos de corriente servirán para
realizar soldaduras horizontales mientras que para realizar soldaduras verticales o
sobre cabeza habrá que utilizar valores de corriente más bajos.
Las características mecánicas de la unión están determinadas, además de por la
corriente seleccionada, por los parámetros de soldadura: diámetro y calidad del
electrodo, longitud del arco, velocidad de ejecución y correcta conservación de
los electrodos, que se deberán guardar en envases o recipientes adecuados lejos
de la humedad.

 

4.0 DESCRIPCIÓN DEL PANEL FRONTAL Y FUNCIONES

 

PANEL ANTERIOR

 

Figura 1.

1. - Conmutador cambio tensiones + ON - OFF.

2. - Indice di regolazione. 

3. - Manivela de regulación

4. - Salida polo positivo (+)

5. - Salida polo negativo (-) 

 

U RED 3ph 230V (220-240V) 400V (380-415V)

Modelos de hasta 200 Amp. 25 16

Modelos de hasta 260 Amp. 35 20

Modelos de hasta 360 Amp. 50 25

Modelos de hasta 500 Amp. 63 35

 

Ø electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

 

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80

2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350
8 350 - 500

1

2

3

4

5


