
Beratung ▪ Ersatzteile ▪ Kundenservice

Bedienungsanleitung

Elektroden-Schweißgerät

Air Liquide

Citorod 4500T















Al
le

 A
ng

eb
ot

e 
si

nd
 fr

ei
bl

ei
be

nd
, g

el
te

n 
ab

 L
ag

er
, b

as
ie

re
nd

 a
uf

 u
ns

er
en

 L
ie

fe
r- 

un
d 

Za
hl

un
gs

be
di

ng
un

ge
n,

 z
zg

l. 
M

w
St

. T
ec

hn
. Ä

nd
er

un
ge

n 
vo

rb
eh

al
te

n.
 

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 DESCRIPTION ET CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

 

1.1 DESCRIPTION

 

Ces générateurs sont des redresseurs triphasés, particulièrement conçus
pour le soudage à arc avec tout type d'électrodes enrobées (Manual Metal
Arc).
Le courant continu distribué est réglable en permanence, même sous
charge, par le biais d'un dérivateur magnétique à actionnement manuel.
La valeur du courant sélectionné (I2) est lisible sur l'échelle graduée placée
sur le panneau antérieur, et correspond à la tension d'arc (U2) selon la rela-
tion U2V = 20V+ 0,04 I2  (UNI-ISO 700).

COMPOSANTS PRINCIPAUX:

a. Transformateur triphasé avec dérivateurs magnétiques et mécanisme de
réglage

b. Redresseur à pont de Graetz triphasé avec protections.

c. Inductance (seulement modèles 300 Amp.).

d. Electoventilateur monophasé de refroidissement.

e. Interrupteur général de ligne avec interblocage pour changement de tension
d'alimentation.

f. Lampe de signalisation.

g. Bornes de branchement des câbles de soudage (+ / -).

h. Câble d'alimentation (3ph + PE).

 

1.2 CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONNEL)

 

Pour informations consulter les agents de zone ou le revendeur.

 

1.4 DUTY CYCLE

 

Le duty cycle est le pourcentage de 10 minutes de fonctionnement de la
soudeuse à son courant nominal, considérant une température ambiante de
40° C, sans intervention de la protection thermostatique. En cas de
déclenchement de la protection, attendre 15 minutes de façon que la sou-
deuse puisse refroidir et avant de souder de nouveau, réduire l'ampérage ou
le duty cycle. Voir Page IV.

 

1.5 COURBES VOLT - AMPÈRES

 

Les courbes Volt-Ampère montrent le courant maximum et la tension de
sortie que la soudeuse est en mesure de fournir. Voir Page IV

 

2.0 INSTALLATION

 

IMPORTANT: Avant de brancher, préparer ou utiliser l'appareil,
lire attentivement les PRESCRIPTIONS DE SÉCURITÉ.

2.1 BRANCHEMENT DE LA SOUDEUSE AU RÉSEAU D'ALIMENTATION

Désactiver la soudeuse pendant le soudage peut entraîner de
sérieux dommages à celle-ci.

 

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modèles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de
+- 10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

 

ATTENTION

 

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaque
de la machine correspondent à la tension et à la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu de l'installation.
- La machine doit être alimentée par 3 conducteurs, plus un quatrième conducteur
séparé dédié spécifiquement au raccordement de la terre de protection (PE); elle
ne peut donc être branchée qu'à des circuits de distribution triphasés.
Selon la tension de ligne, régler le commutateur de changement de tension à l'aide
de la vis d'interblocage ad hoc (voir figure).
- Connecter au câble d'alimentation une fiche normalisée, (3p + T) de capacité de
charge opportune, équipée d'un  terminal de terre auquel l'on branchera le con-
ducteur jaune-vert du câble.
- Installer une prise de ligne normalisée dotée de fusibles ou d'un disjoncteur
d'une capacité adéquate; le terminal doit être branché au réseau de distribution.
(Pour le dimensionnement de la ligne d'alimentation, capacité de charge et puis-
sance, consulter les données indiquées sur la plaque des caractéristiques sur le
générateur).

 

325 A 400 A
PRIMAIRE

 

Tension triphasée 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%) 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%)
Fréquence 50 Hz 50 Hz
Consommation effective 34 A 19,5 A 53 A 30 A
Consommation maxi 57 A 33 A 78 A 45 A

 

SECONDAIRE

 

Tension à vide 63 ÷ 70 V 63 ÷ 70 V
Courant de soudage  50 ÷ 325 A  60 ÷ 400 A
Cycle de travail % 325 A - 35% 400A - 45%
Cycle de travail a 60% 250 A 345 A
Cycle de travail a100% 190 A 265 A

Indice de protection IP 23 IP 23
Classe d’isolement H H
Poids 107 Kg. 123 Kg. 
Dimensions 560 x 730 x 1080 mm 560 x 730 x 1080 mm 
Normes EN 60974.1 / EN 60974.10

Sélection 230V Sélection 400V

AFIN D’ÉVITER TOUT DOMMAGE A L’APPAREIL, CONTROLE QUE
LA TENSION DU RÉSEAU CORRESPONDE À CELLE DU
GÉNÉRATEUR AVANT DE BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
TION. 
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ATTENTION

 

Le non respect des règles ci-dessus annule le dispositif de sécurité prévu par le
constructeur (classe I) et entraîner de graves risques pour les personnes (p.e.
choc électrique) et pour les choses (p.e. incendie).

 

CAPACITÉ DE CHARGE DES FUSIBLES RETARDÉS DE LIGNE CONSEILLÉS.

2.2 DÉPLACEMENT ET TRANSPORT DU GÉNÉRATEUR

PROTECTION OPÉRATEUR: 
Casque - Gants - Chaussures de sécurité.

La soudeuse dépasse le poids de 25 Kg. et ne peut pas
être soulevée par l'opérateur. Lire attentivement les prescriptions sui-
vantes.

 

La soudeuse est conçue pour le levage et le transport. Ce transport est simple
mais doit être fait dans le respect de certaines règles :

1. Avant tout déplacement ou levage, débrancher l’appareil du réseau et
déconnecter ses accessoires.

2. L'appareil ne doit pas être remorqué, traîné ou soulevé à l'aide de ses
câbles électriques ou de soudage.

3. Pour soulever l'appareil le saisir par dessous avec une courroie en nylon
adéquate ou utiliser les oeillets fournis.

 

2.3 POSITIONNEMENT DE LA SOUDEUSE

Une installation spéciale peut être requise en présence
d'huiles, liquides ou gaz combustibles. Contacter les autorités com-
pétentes

 

Quand on installe la soudeuse, s'assurer que les indications ci-dessous
sont respectées:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder facilement aux commandes et aux con-
nexions de l'appareil.

2. Contrôler que le câble d'alimentation et le fusible de la prise de branche-
ment de la soudeuse sont adéquats au courant requis par celle-ci.

3. Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation de la
soudeuse est fondamentale. Veiller à ce que les ailettes d'aération ne soient
pas bouchées et ne risquent pas de l'être pendant le soudage, et éviter les
endroits très pousiéreux ou sales où les poussières et autres objets sont
aspirés par la soudeuse, en causant des surtempératures et des dommages
à la soudeuse.

4. La soudeuse y compris les câbles de soudage et d'alimentation ne doit pas
gêner le passage et le travail d'autrui.

5. La soudeuse doit toujours être en position sûre de façon à éviter des dan-
gers de chutes ou de renversement.

6. Quand la soudeuse est placée dans un lieu surélevé, il subsiste un danger
de chute potentielle.

 

2.4 BRANCHEMENT ET PRÉPARATION DES ÉQUIPEMENTS POUR LE SOU-
DAGE AVEC DES ÉLECTRODES ENROBÉES.
• ÉTEINDRE LA SOUDEUSE AVANT D'EFFECTUER LES BRANCHEMENTS.
• BRANCHER SOIGNEUSEMENT LES ACCESSOIRES DE SOUDAGE POUR
ÉVITER LES PERTES DE PUISSANCE.

 

1.

 

Câble de pince (porte-électrode):

 

à la borne POSITIF (+) (voir paragraphe “SOUDAGE”).

 

2.

 

Câble de retour de MASSE:

 

à la borne NÉGATIF (-) (voir paragraphe “SOUDAGE”).

ATTENTION

 

1. Serrer soigneusement les bornes de façon que les terminaux des câbles de
soudage soient bloqués; à défaut on aura une surchauffe des bornes avec
détérioration rapide et perte d'efficacité du générateur.

2. Utiliser les câbles des pinces et masses les plus courts possibles (_ 10 m.);
en cas de nécessité d'augmenter la distance entre le générateur et le point
de travail utiliser des câbles de section immédiatement supérieure à la nor-
male conseillée tous les 10 mètres d'augmentation en longueur (p.e. passer
de 25 mmq à 35 mmq). Eviter d'utiliser des câbles de soudage de longueur
supérieure à 30 mètres.

3. L’utilisation de structures métalliques ne faisant pas partie de la pièce en
cours d'usinage comme conducteur de retour du courant de soudage peut
être dangereuse pour la sécurité et donner des résultats non satisfaisants
pour le soudage.

 

3.0 SOUDAGE

 

La quasi totalité des électrodes enrobées doit être reliée au pôle positif (+) du générateur;
exceptionnellement au pôle négatif (-) (revêtement acide).
Le courant de soudage doit être réglé en fonction du diamètre de l'électrode utilisée et du
type de jonction que l'on recherche; à titre indicatif les courants utilisables pour les différents
diamètres d'électrodes sont:

 

Il est indispensable, dans tous les cas, de respecter les indications sur l'emballage
des électrodes utilisées.
Se rappeler qu'à parité de diamètre d'électrode des valeurs élevées de courant
seront utilisées pour les soudages à plat, alors que pour les soudages verticaux
ou surélevés il faudra utiliser des courants réduits.
Les caractéristiques mécaniques du joint de soudage sont déterminées, outre que
par le courant choisi, par les paramètres de soudage comme le diamètre et la qua-
lité de l'électrode, la longueur de l’arc, la vitesse d'exécution et la conservation
des électrodes à l'abri de l'humidité et protégées dans leur emballage ou des con-
teneurs ad hoc.

 

4.0 DESCRIPTION DU PANNEAU FRONTAL ET FONCTIONS

 

4.1 PANNEAU AVANT

 

Figure 1.

1. - Commutateur de tension + ON - OFF.

2. - Indice de réglage.

3. - Manette de réglage.

4. - Sortie pôle positif (+).

5. - Sortie pôle négatif (-). 

 

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

Modèles jusqu'à 200 Amp. 25 16

Modèles jusqu'à 260 Amp. 35 20

Modèles jusqu'à 360 Amp. 50 25

Modèles jusqu'à 500 Amp. 63 35

 

Ø électrode (mm) Courant de soudage (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


