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Bedienungsanleitung

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 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

 

1.1 BESKRIVNING

 

De här generatorerna är trefaslikriktare, speciellt tänkta för bågsvetsning
med alla typer av belagda elektroder (Manual Metal Arc).
Den distribuerade likströmmen är kontinuerligt reglerbar, även under belast-
ning, medelst magnetisk shunt med manuell aktivering.
Den inställda strömstyrkan  (I2) kan avläsas på den graderade skalan på
frontpanelen, motsvarande bågens spänning (U2) enligt förhållandet U2V =
20V+ 0,04 I2  (UNI-ISO 700).

HUVUDKOMPONENTER:

a. Trefastransformator komplett med magnetiska shuntar och reglagemekanik

b. Trefasig likritare med Graetzbrygga och skydd.

c. Induktans (bara på 300 A modellerna ).

d. Enfasig kylfläkt.

e. Huvudströmbrytare med förregling för byte av matarspänning.

f. Signallampa.

g. Anslutningsklämmor för svetskablar (+ / -).

h. Nätkabel (3ph + PE).

 

1.2 TEKNISKA DATA - DATASKYLT

1.3 TILLBEHÖR (TILLVAL)

 

För information rådfråga områdesrepresentanterna eller återförsäljaren.

 

1.4 INTERMITTENSFAKTOR

 

Intermittensfaktorn är den procentandel av 10 minuter som svetsutrust-
ningen kan svetsa vid nominell ström och vid en omgivningstemperatur på
40° C, utan att termostatskyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras,
rekommenderas du att vänta minst 15 minuter, så att svetsutrustningen kan
svalna av och reducera amperetalet eller intermittensfaktorn innan du svet-
sar på nytt. Se sid. IV.

 

1.5 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

 

Volt- och Amperekurvorna visar max. utström och utspänning som den är i
stånd att distribuera till svetsutrustningen. Se sid. IV.

 

2.0 INSTALLATION

 

VIKTIGT: SÄKERHETSFÖRESKRIFTER noggrant innan du anslu-
ter, förbereder eller använder utrustningen.

2.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNÄTET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador på denna.

 

Kontrollera att eluttaget är utrustat med den typ av säkring som anges i den tek-
niska tabellen på generatorn. Samtliga generatormodeller förutser en kompensa-
tion av spänningsvariationer. Vid ±10 % variation blir svetsströmmens variation ±
0,2 %.

 

VARNING

 

Innan du utför någon elektrisk anslutning, kontrollera att maskinens
märkplåtsdata överensstämmer med elnätets spänning och frekvens på installa-
tionsplatsen.
- Maskinen ska matas med tre ledare, plus en fjärde separat ledare  speciellt
använd för anslutning av skyddsjord (PE); den kan således uteslutande anslutas
till trefasiga distributionssystem.
- I överensstämmelse med det tillgängliga elnätet, förbered spänningsomkoppla-
ren genom att använda den speciella förreglingsskruven (se figur).
-Anslut en normenlig stickpropp till nätkabeln, (3p + T) med lämplig kapacitet, för-
sedd med jordkabelfäste  till vilket ansluta kabelns  gul/gröna ledare.
- Förbered ett normenligt nätuttag försett med säkringar eller automatisk ström-
ställare med lämplig kapacitet; det avsedda kabelfästet ska anslutas till jordnätet
på distributionsnätet. (För dimensionering av matarlinjen, kapacitet och effekt, se
data angivna på skylten med generatorns egenskaper).

 

325 A 400 A
PRIMÄR

 

Trefasspänning 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%) 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%)
Frekvens 50 Hz 50 Hz
Effektiv förbrukning 34 A 19,5 A 53 A 30 A
Max förbrukning 57 A 33 A 78 A 45 A

 

SEKUNDÄR

 

Tomgångsspänning 63 ÷ 70 V 63 ÷ 70 V
Svetsström  50 ÷ 325 A  60 ÷ 400 A
Intermittensfaktor % 325 A - 35% 400A - 45%
Intermittensfaktor 60% 250 A 345 A
Intermittensfaktor100% 190 A 265 A

Skyddsindex IP 23 IP 23
Isoleringsklass H H
Vikt 107 Kg. 123 Kg. 
Mått 560 x 730 x 1080 mm 560 x 730 x 1080 mm 
Bestämmelser EN 60974.1 / EN 60974.10

Inställning 230V Inställning 400V

PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE, ONDE EVI-
TARE LA ROTTURA DEL GENERATORE, CONTROLLARE CHE LA
TENSIONE DI LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTAZIONE
VOLUTA. 



 

SVETSNING
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VARNING

 

Uraktlåtenhet att respektera ovan angivna bestämmelser gör säkerhetssystemet
som förutsetts av tillverkaren (klass I) ineffektivt och från detta kan allvarliga ris-
ker för (t.ex. elektrisk chock) och för saker (t.ex. eldsvåda) uppstå.

 

KAPACITET AV DE REKOMMENDERADE LINJETRÖGSÄKRINGARNA.

2.2 FÖRFLYTTNING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN.

OPERATÖRSSKYDD: Hjälm - Handskar - Skyddsskor

Svetsutrustningen överstiger 25 kg. och kan inte lyftas av
operatören. Läs nedanstående föreskrifter noggrant.

 

Svetsutrustningen har projekterats för lyft och transport. Det är lätt att transpor-
tera utrustningen, men transporten måste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

1. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehör från elnätet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

2. Svets- och elkablarna får inte användas för att lyfta, släpa eller dra utrust-
ningen.

3. För att lyfta den här maskinen ta den underifrån med en lämplig nylonrem
eller använd de  medföljande speciella lyftöglorna

 

2.3 PLACERING AV SVETSUTRUSTNING

Specialinstallationer kan krävas där det förekommer
brännoljor, bränslevätskor eller bränslegaser. Kontakta kompetenta myn-
digheter.

 

Försäkra dig om att nedanstående regler har följts vid installation av svets-
utrustningen:

1. Se till att det är lätt för användaren att komma åt utrustningens reglage och
anslutningar.

2. Kontrollera att nätkabeln och säkringen i eluttaget som svetsutrustningen
ansluts till är lämpade för strömmen som krävs för svetsutrustningen.

3. Placera inte svetsutrustningen i trånga utrymmen: Det är mycket viktigt att
svetsutrustningen har lämplig ventilation. Försäkra dig alltid om att ventila-
tionsvingarna inte är täckta och att det inte finns risk för att dessa hindras
under svetsningen. Undvik dessutom alltid dammiga eller smutsiga platser
där damm och andra föremål sugs in av svetsutrustningen och orsakar
övertemperaturer och skadar svetsutrustningen.

4. Svetsutrustningen (inklusive kablarna) får inte utgöra hinder för andra män-
niskor eller andra människors arbete

5. Svetsgeneratorn måste stå stadigt, så att det inte finns risk att den faller
eller välter.

6. När svetsutrustningen placeras högt upp föreligger alltid risk att den faller.

 

2.4 FÖRBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FÖR SVETSNING
MED BELAGD ELEKTROD.

• STÄNG AV SVETSUTRUSTNINGEN INNAN DU UTFÖR ANSLUTNING-
ARNA.
• ANSLUT ALLA SVETSTILLBEHÖREN PÅ RÄTT SÄTT FÖR ATT UNDVIKA
EFFEKTFÖRLUSTER.

 

1.

 

TÅNGkabel (elektrodhållare): 

 

till POSITIVT  (+) kabelfäste (se avsnitt “SVETS-
NING”).

 

2.

 

Återledare JORD: 

 

till NEGATIVT (-) kabelfäste  (se avsnitt “SVETSNING”).

 

VARNING

 

1. Dra noggrant åt kabelfästena så att  svetskablarnas klämmor är låsta; i annat
fall orsakar de överhettning av kabelfästena med snabb förstörelse och
förlorad verkningsgrad på generatorn.

2. Använd så korta tång- och jordkablar som möjligt, (_ 10 m.). Där det är
absolut nödvändigt att öka avståndet emellan generatorn och arbetsplatsen
använd kablar med en genomskärningsyta omedelbart överstigande den
normalt rekommenderad för varje ökning av 10 meter på  längden, (t.ex. gå
från 25 mm2 till  35 mm2). Undvik att använda svetskablar längre än 30
meter.

3. Användning av metallstrukturer som inte utgör del av arbetsstycket, sådan
som återledare för svetsströmmen, kan vara farlig för säkerheten och ge
otillfredsställande svetsningsresultat.

 

3.0 SVETSNING

 

Nästan alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns  positiva pol (+) ; förutom för
elektroder med (sur beläggning) som ska anslutas till den negativa polen (-).
Svetsströmmen regleras i förhållande till diametern på den använda elektroden och typ av
svetsfog som du vill göra; som ungefärligt värde är de användbara svetsströmmarna för de
olika elektroddiametrarna:

 

Det är hur som helst absolut nödvändigt att följa anvisningarna angivna på
förpackningen av de använda elektroderna. Ge akt på att i överensstämmelse med
elektroddiametern används höga svetsströmvärden för horisontala svetsningar,
medan låga svetsningsströmmar måste användas för vertikala eller svetsningar
över huvud. De mekaniska egenskaperna av den svetsade fogen bestäms förutom
av den valda strömmen, av svetsparametrarna sådana som, diameter och elektro-
dens kvalitet, ljusbågens längd, svetshastighet och också den rätta förvaringen  av
elektroderna som måste hållas skyddade från fuktighet och skyddade i de speci-
ella förpackningarna eller behållarna.

 

4.0 BESKRIVNING AV FRONTPANEL OCH FUNKTIONER

 

FRONTPANEL

 

Figur 1.

1. Spänningsomkopplare + ON - OFF.

2. Regleringsvisare.

3. Regleringsvev.

4. Utgång positiv pol (+).

5. Utgång negtiv pol (-).

 

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

Modeller upp till 200 Amp. 25 16

Modeller upp till 260 Amp. 35 20

Modeller upp till 360 Amp. 50 25

Modeller upp till 500 Amp. 63 35

 

Ø elektrod (mm) Svetsström (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


