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Bedienungsanleitung

Elektroden-Schweißgerät

Air Liquide

Citorod 4500T
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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 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

 

1.1 DESCRIÇÃO

 

Estes geradores são rectificadores trifásicos, particularmente concebidos
para a soldadura em arco com todos os tipos de eléctrodos revestidos
(Manual Metal Arc).
A corrente contínua produzida é continuamente regulável, mesmo sob
carga, através de um derivador magnético com accionamento manual.
O valor da corrente programada (I2) é lido na escala graduada situada no
painel frontal, correspondente à tensão de arco (U2) de acordo com a rela-
ção U2V = 20V+ 0,04 I2  (UNI-ISO 700).

COMPONENTES PRINCIPAIS:

a. Transformador trifásico com derivadores magnéticos e reguladores mecâni-
cos .

b. Rectificador em ponte de Graetz trifásica com protecções.

c. Indutância (apenas nos modelos de 300 Amp.).

d. Ventilador eléctrico monofásico de refrigeração.

e. Interruptor geral de corrente com interbloqueio para mudança de tensão de
alimentação.

f. Indicador luminoso.

g. Terminais de ligação dos cabos de soldadura (+ / -).

h. Cabo de alimentação (3ph + PE).

 

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

1.3 ACESSÓRIOS (OPCIONAL)

 

Para mais informações, consulte os revendedores ou os agentes locais.

 

1.4 CICLO DE TRABALHO

 

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos em que
a máquina de soldar pode trabalhar à corrente nominal, a uma temperatura
ambiente de 40° C, sem intervenção da protecção termostática. Em caso de
intervenção da protecção, convém aguardar pelo menos 15 minutos para
permitir que a máquina de soldar arrefeça; antes de continuar a soldar,
reduza a amperagem ou o ciclo de trabalho.
Vide Pág. IV.

 

1.5 CURVAS VOLTS - AMPERES

 

As curvas Volts-Amperes mostram a corrente e tensão máximas de saída
que a máquina de soldar pode atingir. Vide Pág. IV.

 

2.0 INSTALAÇÃO

 

IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o aparelho,
leia atentamente o las NORMAS DE SEGURANÇA

2.1 LIGAÇÃO DA MÁQUINA DE SOLDAR À REDE DE ALIMENTAÇÃO

Se desactivar a máquina de soldar durante o processo de solda-
dura pode provocar danos graves na mesma.

 

Certifique-se de que a tomada de alimentação está equipada com o fusível indi-
cado na tabela de dados técnicos colocada no gerador. Todos os modelos de gera-
dor prevêem uma compensação das variações da rede. Para variações de +-10%,
obtém-se uma variação da corrente de soldadura de +-0,2%.

 

ATENÇÃO

 

- Antes de efectuar qualquer ligação eléctrica, verifique se os dados da chapa de
características da máquina correspondem à tensão e frequência da rede disponí-
veis no local de instalação.
- A máquina deve ser alimentada com três condutores, mais um quarto condutor
separado especificamente destinado à ligação de protecção à terra (PE); pode
também ser ligada exclusivamente a sistemas de distribuição trifásicos.
- Dependendo da tensão de rede disponível, coloque o comutador de mudança de
tensão utilizando o respectivo parafuso de interbloqueio (vide figura).
- Ligue ao cabo de alimentação uma ficha normal, (3p + T) de capacidade ade-
quada, equipada com terminal de terra e à qual será ligado o condutor amarelo-
verde do próprio cabo.
- Coloque uma tomada de rede normal, equipada com fusíveis ou interruptor
automático de capacidade adequada; o respectivo terminal deve ser ligado à linha
de terra da rede de distribuição. (Para o dimensionamento do cabo de alimenta-
ção, capacidade e potência, consulte os dados indicados na chapa de característi-
cas colocada no gerador).

 

325 A 400 A
PRIMÁRIA

 

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

 

SECUNDÁRIA

 

Tensão em vazio 63 ÷ 70 V 63 ÷ 70 V
Corrente de soldadura  50 ÷ 325 A  60 ÷ 400 A
Ciclo de trabalho a % 325 A - 35% 400A - 45%
Ciclo de trabalho a 60% 250 A 345 A
Ciclo de trabalho a 100% 190 A 265 A

Índice de protecção IP 23 IP 23
Classe de isolamento H H
Peso 107 Kg. 123 Kg. 
Dimensões 560 x 730 x 1080 mm 560 x 730 x 1080 mm 
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

Programação 230V

"

Programação 400V

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALIMENTAÇÃO, PARA EVITAR A
ROTURA DO GERADOR, CONTROLAR QUE A TENSÃO DA LINHA
CORRESPONDA À ALIMENTAÇÃO DESEJADA. 



 

SOLDADURA
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ATENÇÃO

 

O não cumprimento das regras acima referidas torna ineficaz o sistema de segu-
rança fornecido pelo fabricante (classe I), podendo provocar graves danos a pes-
soas (por ex. choque eléctrico) e bens materiais (por ex. incêndio).

 

CAPACIDADE RECOMENDADA DOS FUSÍVEIS RETARDADOS.

2.2 MOVIMENTAÇÃO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECÇÃO DO OPERADOR: 
Capacete - Luvas - Calçado de segurança.

A máquina de soldar pesa mais de 25 Kg e não pode ser
levantada pelo operador. Leia atentamente as indicações seguintes.

 

A máquina de soldar foi concebida para ser levantada e transportada. O transporte
do aparelho é simples mas deve ser efectuado respeitando as seguintes regras:

1. Desligue o gerador e todos os seus acessórios da rede de alimentação elé-
ctrica, antes de o levantar ou deslocar.

2. aparelho não deve ser levantado, arrastado ou puxado com o auxílio dos
cabos de soldadura ou de alimentação.

3. Para levantar a máquina, prenda-a por baixo com uma corda de nylon ade-
quada ou utilize as respectivas argolas fornecidas.

 

2.3 POSICIONAMENTO DA MÁQUINA DE SOLDAR

Podem ser necessárias instalações especiais nos locais
onde exista óleo ou líquidos e gases combustíveis. Contacte as autorida-
des competentes.

 

Quando instalar a máquina de soldar, certifique-se de que são respeitadas
as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligações do aparelho devem estar facilmente ace-
ssíveis ao operador.

2. Verifique se o cabo de alimentação e o fusível da tomada onde está ligada a
máquina de soldar são adequados à corrente de que a máquina necessita.

3. Não coloque a máquina de soldar em espaços limitados. A ventilação da
máquina de soldar é muito importante. Certifique-se de que as grelhas de
ventilação não estão obstruídas e que não existe a possibilidade de ficarem
obstruídas durante o processo de soldadura. Além isso, evite locais muito
poeirentos ou sujos onde o pó e outros objectos possam ser aspirados pela
máquina de soldar, provocando o sobreaquecimento da máquina e avarias
na mesma.

4. A máquina de soldar juntamente com os cabos de soldadura e de alimenta-
ção não deve impedir a passagem e o trabalho de terceiros.

5. A máquina de soldar deve estar sempre numa posição segura para evitar
que caia ou tombe.

6. Quando a máquina de soldar estiver colocada num local elevado, existe o
perigo de uma eventual queda.

 

2.4 LIGAÇÃO E PREPARAÇÃO DO APARELHO PARA SOLDADURA COM ELÉC-
TRODO REVESTIDO.

• DESLIGUE A MÁQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGAÇÕES.
• LIGUE CUIDADOSAMENTE OS ACESSÓRIOS DE SOLDADURA, PARA EVI-
TAR PERDAS DE POTÊNCIA.

 

1.

 

Cabo com PINÇA (porta-eléctrodo):

 

no pólo POSITVO (+) (vide parágrafo “SOLDADURA”).

 

2.

 

Cabo de retorno de MASSA:

 

no pólo NEGATIVO (-) (vide parágrafo “SOLDADURA”).

 

ATENÇÃO

 

1. Aperte cuidadosamente os pólos de forma que os terminais dos cabos de
soldadura fiquem bloqueados; caso contrário, pode haver um sobreaqueci-
mento que provoca o desgaste rápido dos pólos e a perda de eficiência do
gerador.

2. Utilize os cabos de pinça e massa o mais curtos possível, (_ 10 m.); quando
for absolutamente necessário aumentar a distância entre o gerador e o local
de trabalho, utilize cabos com uma secção imediatamente superior à normal
aconselhada por cada 10 metros de aumento de comprimento (por ex. pas-
sar de 25 mmq para 35 mmq). 

 

Evite utilizar cabos de soldadura de com-
primento superior a 30 metros.

 

3. A utilização de estruturas metálicas que não fazem parte da peça de traba-
lho, tais como condutores de retorno da corrente de soldadura, pode ser
perigosa e proporcionar resultados de soldadura insatisfatórios.

 

3.0 SOLDADURA

 

Quase todos os eléctrodos revestidos devem ser ligados ao pólo positivo (+) do gerador,
excepcionalmente ao pólo negativo (-) (revestimento ácido).
A corrente de soldadura é regulada em função do diâmetro do eléctrodo utilizado e do tipo de
soldadura que se pretende efectuar; a título indicativo, as correntes que se podem utilizar
para os vários diâmetros de eléctrodo são:

 

De qualquer forma, é indispensável consultar as indicações na embalagem dos
eléctrodos utilizados.
Lembrese que, no caso de diâmetros do eléctrodo iguais, serão utilizados valores
de corrente elevados para soldadura horizontal, enquanto que para a soldadura
vertical ou numa posição elevada devem utilizarse correntes baixas.
As características mecânicas da junta soldada são determinadas, para além da
corrente escolhida, por parâmetros de soldadura como diâmetro e qualidade do
eléctrodo, comprimento do arco, velocidade de execução e também pela correcta
conservação dos eléctrodos que devem ser mantidos longe da humidade e prote-
gidos por embalagens ou recipientes adequados.

 

4.0 DESCRIÇÃO DO PAINEL FRONTAL E FUNÇÕES

 

PAINEL FRONTAL

 

Figura 1.

1. - Comutador de mudança de tensões + ON - OFF.

2. - Índice de regulação.

3. - Manivela de regulação.

4. - Saída do pólo positivo (+).

5. - Saída do pólo negativo (-). 

 

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

Modelos até 200 Amp. 25 16

Modelos até 260 Amp. 35 20

Modelos até 360 Amp. 50 25

Modelos até 500 Amp. 63 35

 

Ø eléctrodo (mm) Corrente 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


