
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

Beratung   ▪   Ersatzteile   ▪   Kundenservice 
 

 
 
 
 
 
 

Bedienungsanleitung 

Inverter-Schweißgerät 

Oerlikon 

Citoarc 1900i  















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*



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

., 
te

ch
n.

 Ä
nd

er
un

ge
n 

vo
rb

eh
al

te
n.

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







P

(P) 1

PÍNDICE

1.0 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . P -  2

1.1 DESCRIÇÃO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS CHAPA DE DADOS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
1.3 ACESSÓRIOS (Opcionais) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
1.4 CICLO DE TRABALHO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
1.5 CURVAS VOLTS - AMPERES . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2

2.0 INSTALAÇÃO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . P -  2

2.1 LIGAÇÃO DA MÁQUINA DE SOLDAR À REDE DE ALIMENTAÇÃO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
2.2 MOVIMENTAÇÃO E TRANSPORTE DO GERADOR . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
2.3 POSICIONAMENTO DA MÁQUINA DE SOLDAR . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  2
2.4 LIGAÇÃO E PREPARAÇÃO DO APARELHO PARA SOLDADURA COM ELÉCTRODO REVESTIDO . . . . . . . . . . . . .  P -  3
2.5 LIGAÇÃO E PREPARAÇÃO DO APARELHO PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  3

3.0 FUNÇÕES . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . P -  3

3.1 PAINEL DIANTEIRO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  P -  3

4.0 MANUTENÇÃO . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . P -  3

5.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDADURA - CAUSAS POSSÍVEIS - CONTROLOS E SOLUÇÕES . . . . . . . . P -  4

LISTA DE PEÇAS SOBRESSELENTES . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . PT - II
ESQUEMA ELÉCTRICO. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .PT - IV

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 

http://manualslib.de/


DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICASP

(P) 2

P

1.0 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

1.1 DESCRIÇÃO

Este aparelho é um gerador moderno de corrente contínua para soldar metais,
desenvolvido graças à aplicação do inversor. Esta tecnologia permite fabricar
geradores compactos e leves e obter simultaneamente um alto rendimento. Pos-
sibilidade de regulações, alto rendimento e baixo consumo energético fazem
deste aparelho um óptimo meio de trabalho, capaz de efectuar soldaduras com
eléctrodo revestido e GTAW (TIG). 

1.2 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS
CHAPA DE DADOS

1.3 ACESSÓRIOS (Opcionais)

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 ambi-
ente de 40â C, sem que intervenha o dispositivo de protecção termostática. Se o
dispositivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos, para permitir o
arrefecimento da máquina de soldar; antes de continuar a soldar, reduza s cor-
rente ou o ciclo de trabalho (Ver pág. IV).

1.5 CURVAS VOLTS - AMPERES

As curvas Volts-Amperes mostram a corrente e tensão de saída máximas que a
máquina de soldar pode debitar (Ver pág. IV). 

2.0 INSTALAÇÃO

IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o aparelho, leia
atentamente o.

2.1 LIGAÇÃO DA MÁQUINA DE SOLDAR À REDE DE ALIMENTAÇÃO

Desligar a máquina de soldar durante o processo de soldadura
pode provocar danos graves.

Certifique-se de que a tomada de alimentação possui o tipo de fusível indicado na
tabela de dados técnicos colocada no gerador. Todos os modelos de gerador pre-
vêem uma compen~sação das variações de voltagem. Para variações de +-10%,
obtém-se uma variação da corrente de soldadura de +-0,2%.

A máquina de soldar foi concebida para ser alimentada por grupos electrogé-
neos.
Antes de ligar a máquina ao grupo electrogéneo, é importante verificar se este
grupo reúne as seguintes características:

a. a tomada de 230V 50/60 Hz é capaz de fornecer uma potência suficiente
para poder efectuar a máquina de soldar: consulte a chapa de dados da
máquina de soldar.

b. A tomada fornece uma tensão RMS não distorcida compreendida entre 180
e 280V.

c. A tomada fornece uma tensão de pico compreendida entre 230 e 420V.

d. A tomada fornece uma tensão alternada com frequência compreendida
entre 50 e 60 Hz.

É aconselhável respeitar as características acima indicadas, caso con-
trário a máquina de soldar pode ficar danificada.

SELECTOR DE LIGAÇÃO: 
Este interruptor tem duas posições I = LIGADO - O = DESLIGADO.

2.2 MOVIMENTAÇÃO E TRANSPORTE DO GERADOR

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

O peso da máquina de soldar não ultrapassa 25 Kg. e pode
ser levantada pelo operador. Leia atentamente as seguintes prescrições.

A máquina de soldar foi projectada para ser levantada e transportada. Transportar
o aparelho é uma operação simples, mas deve ser efectuada observando as
seguintes regras:

1. Para efectuar estas operações, utilize a alça do gerador.

2. Desligue o gerador e todos os seus acessórios da rede de alimentação eléc-
trica antes de levantá-lo ou transportá-lo.

3. Não levante, puxe ou empurre o aparelho com a ajuda dos cabos de solda-
dura e de alimentação.

2.3 POSICIONAMENTO DA MÁQUINA DE SOLDAR

Se estiverem presentes óleos, líquidos ou gases combus-
tíveis, é necessário arranjar instalações especiais. Contacte as autori-
dades 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 acessí-
veis ao operador.

2. Verifique se o cabo de alimentação e o fusível da tomada de ligação da
máquina de soldar são os adequados à corrente necessária.

3. Não posicione a máquina de soldar em espaços limitados. A ventilação da
máquina de soldar é fundamental. Certifique-se sempre de que as grelhas
de ventilação não estão obstruídas e que não podem vir a ficar durante o
processo de soldadura. Além disso, evite utilizar o aparelho em locais muito
poeirentos e sujos, pois a poeira ou qualquer objecto eventualmente aspira-
dos pela máquina de soldar podem provocar sobreaquecimento e danos na
própria máquina.

PRIMÁRIO
MMA TIG

Tensão monofásica 230 V (+/- 20%)

Frequência 50 Hz / 60 Hz

Consumo efectivo 24 A 16 A

Consumo máximo 30 A 20 A

SECUNDÁRIO
MMA TIG

Tensão em circuito aberto 86 V

Corrente de soldadura 5 A ÷ 160 A

Ciclo de trabalho 60% 160 A 

Ciclo de trabalho 100% 130A

Grau de protecção IP 23

Classe de isolamento H

Peso Kg. 11

Dimensões mm 180 x 300 x 400

Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

PARA NÃO DANIFICAR O GERADOR,
ANTES DE INSERIR A FICHA DE ALI-
MENTAÇÃO, VERIFIQUE SE A TENSÃO DA
LINHA É A ADEQUADA.

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 
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4. A máquina de soldar e todos os cabos de alimentação e soldadura não
devem impedir a passagem e o trabalho de terceiros.

5. Posicione a máquina de soldar de forma segura para que não tombe nem caia.
Se posicionar o aparelho num lugar elevado, lembre-se que existe o perigo de
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 correctamente os acessórios de soldadura, de modo a evitar per-
das de potência. Siga escrupulosamente as prescrições.

1. Monte na pinça porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligue o conector do cabo de ligação à terra ao terminal rápido negativo e a
pinça do mesmo junto à zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinça porta-eléctrodo ao terminal rápido positivo.

4. A ligação destes dois conectores efectuada como descrito permite uma sol-
dadura com polaridade directa; para uma soldadura com polaridade
inversa, inverta a ligação.

5. Posicione o selector de modo (Ref. 4 - Fig. 1 página 3)  para
soldar com eléctrodos revestidos.

6. Regule a corrente de soldadura através do selector de ampera-
gem (Ref. 6 - Fig. 1 página 3) .

7. Ligue o gerador rodando o selector.

2.5 LIGAÇÃO E PREPARAÇÃO DO APARELHO PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT

• DESLIGUE A MÁQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGAÇÕES.
Ligue correctamente os acessórios de soldadura, de modo a evitar per-
das de potência ou fugas de gás perigosas. Observe escrupulosamente
as prescrições.

1.  Posicione o selector de modo (Ref. 4 - Fig. 1 página 3) 
  (para soldadura Lift TIG.

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gás adequados.
(Verifique a saliência e o estado da ponta do eléctrodo).

3. Ligue o conector do cabo de ligação à terra ao terminal rápido positivo (+) e
a pinça do mesmo junto à zona a soldar.

4. Ligue o conector do cabo de potência da tocha ao terminal rápido negativo
(-).

5. Ligue o tubo de gás o regulador na botija de gás.

6. Regule a amperagem da corrente de soldadura através do potenciómetro
(Ref. 6 - Fig. 1 página 3) .

7. Abra a válvula de gás.

8. Ligue o gerador.

3.0 FUNÇÕES

3.1 PAINEL DIANTEIRO

Figura 1.

1 - TOMADA DO CONTROLE REMOTO (Ref. 16 - Fig. 1 pag. 5)
Dispositivo remote control (comando à distância). È fornecido a pedido e, quando
ligado, permite variar à distância a quantidade de corrente necessária, sem inter-
romper a soldadura ou abandonar a zona de trabalho.

2 - FAULT LED (Amarelo) (Ref. 2 - Fig. 1 página 3) : o acendimento do LED ama-
relo, situado no painel dianteiro, indica o sobreaquecimento do aparelho provo-
cado por um ciclo de trabalho excessivo; neste caso, interrompa a operação de
soldadura e deixe o gerador ligado até que o LED se apague, indicando uma esta-
bilização da temperatura. Em caso de problemas na tensão de linha, a lógica des-
liga o telerruptor de potência no interior da máquina, de modo a evitar eventuais
danos na parte de potência.

3 - ARC FORCE CONTROL (Ref. 3 - Fig. 1 página 3) : modifica a característica do
gerador durante o depósito do material na peça a soldar: isto significa que,
durante os curto-circuitos, com esta função é possível somar uma corrente de
valor regulável de 0 a 100% da corrente programada, de modo a acelerar o pro-
cesso de depósito do material. 
Este potenciómetro só fica activado com o selector de processo (Ref. 4 - Fig. 1
página 3) na posição 

4 - SELECTOR DE PROCESSO (Ref. 4 - Fig. 1 página 3) :  Nesta posição,
podem soldar-se eléctrodos
revestidos de rutilo e básicos de utilização comum e eléctrodos
revestidos de tipo especial, em particular celulósicos (Incluindo o citoflex da siderotermica),
básicos, citobásicos de todas as marcas. Graças à excelente dinâmica, a soldadura de todos
os eléctrodos especiais é óptima.

PROCESSO LIFT TIG 
Nesta posição, selecciona-

se o processo de soldadura a TIG
com partida lift como descrito de
seguida.
No processo de soldadura TIG, o
escorvamento do arco ocorre com a
seguinte sequência:
aponta-se o eléctrodo para a peça a
soldar provocando o curto-circuito
entre a peça (2) e o eléctrodo (1) e,
de seguida, levanta-se; deste modo,
obtém-se o escorvamento do arco. 

A integridade da ponta do eléctrodo é
garantida por uma baixa corrente de
escorvamento durante o curto-cir-
cuito entre a peça e o eléctrodo. O
escorvamento é sempre perfeito,
mesmo no valor mínimo de corrente
de soldadura programado, e permite trabalhar sem poluir o ambiente envolvente
com interferências electromagnéticas muito fortes, tipicamente provocadas pela
descarga de alta frequência.
Os benefícios podem resumir-se do seguinte modo:
Arranque sem necessidade de alta frequência.
Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo a qualquer amperagem programada,
pelo que não existe a inclusão de tungsténio dentro da peça (Fenómeno que se
apresenta com o arranque rápido).

5 - LED ON ACESO (Verde) (Ref. 5 - Fig. 1 página 3) : este LED acende-se quando o
gerador está ligado.

6 - REGULAÇÃO DA CORRENTE (Ref. 6 - Fig. 1 página 3) : com este potenciómetro,
regula-se a corrente de soldadura.
N.B.: o gerador possui um dispositivo (Antisticking) que desactiva a potência em
caso de curto-circuito na saída ou se o eléctrodo ficar colado na peça, permitindo
neste caso separá-lo facilmente da peça. 
Este dispositivo entra em funcionamento quando o gerador é alimentado. Durante
o período de verificação inicial, mesmo uma carga mínima ou um curto-circuito
podem ser vistos como uma anomalia, causando a interrupção da potência de
saída.

4.0 MANUTENÇÃO

ATENÇÃO: Desligue a ficha de alimentação antes de efectuar as
operações de manutenção. A frequência das operações de manutenção deve ser
aumentada em condições de trabalho exigentes.

De três (3) em três meses, realize as seguintes operações:

a. Substitua as etiquetas que não estiverem legíveis.

b. Limpe e aperte os terminais de soldadura.

c. Substitua os tubos de gás danificados.

4 2 5 6

3 1
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