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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







 

D

 

(D) 1

 

D

 

INHALTSVERZEICHNIS

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE MERKMALE

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . D -  2

1.1 BESCHREIBUNG . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2
1.2 TECHNISCHE MERKMALE / TYPENSCHILD-DATEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2
1.3 ZUBEHÖR (OPTIONAL) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2
1.4 DUTY CYCLE . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2
1.5 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2

 

2.0 INSTALLATION

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . D -  2

2.1 NETZANSCHLUSS DER SCHWEISSMASCHINE . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  2
2.2 HANDLING UND TRANSPORT DES GENERATORS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  3
2.3 AUFSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  D -  3
2.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DER AUSRÜSTUNG FÜR DAS SCHWEISSEN MIT MANTELELEKTRODEN. . . . . .  D -  3

 

3.0 SCHWEISSEN

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . D -  3

 

4.0 BESCHREIBUNG DES FRONTPANEELS FRONTPANEEL

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . D -  3

 

5.0 WARTUNG

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . D -  4



 

BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE MERKMALE

 

D

 

(D) 2

 

D

 

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE MERKMALE

 

1.1 BESCHREIBUNG

 

Diese Generatoren sind speziell für das Lichtbogenschweißen mit allen
Typen von Mantelelektroden (Manual Metal Arc) gebaute Drehstrom-Glei-
chrichter.
Der abgegebene Gleichstrom ist auch unter Last über einen manuellen
Shunt stufenlos regulierbar.
Der Wert des eingestellten Stroms (I2) kann auf der Skala auf dem Frontpa-
neel abgelesen werden und entspricht der Lichtbogenspannung  (U2) nach
der Gleichung U2V = 20V+ 0,04 I2  (UNI-ISO 700).

HAUPTKOMPONENTEN:

a. Drehstromkerntransformator komplett mit magnetischen Shunts und
Regelmechanik

b. Drehstrom-Grätzgleichrichter mit Schutzvorrichtungen.

c. Drosselspule (nur bei den 300 Ampere-Modellen).

d. Einphasen-Elektroventilator zum Kühlen.

e. Linien-Hauptschalter mit Verblockung für den Wechsel der Speisespan-
nung.

f. Anzeigelampe.

g. Klemmen zum Anschließen der Schweißkabel (+ / -).

h. Netzkabel (3 Phasen + PE).

 

1.2

 

TECHNISCHE MERKMALE

 

 / 

 

TYPENSCHILD-DATEN

 

1.3 ZUBEHÖR (OPTIONAL)

 

Diesbezügliche Auskünfte erteilen gerne die zuständigen Zonenagenten des
Herstellers oder die Händler.

 

1.4 DUTY CYCLE

 

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, in dem die Schweißma-
schine bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweißen kann, ohne dass der Wärmeschutzschalter ausgelöst wird. Wenn
der Wärmeschutzschalter ausgelöst wird, empfiehlt es sich, mindestens 15
Minuten abzuwarten, damit die Schweißmaschine abkühlen kann. Bevor
danach weitergeschweißt wird, sollte die Strombelastung oder der duty
cycle verringert werden.

 

1.5 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

 

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen den höchsten Ausgangsstrom-
und -spannungswert dar, den die Schweißmaschine abgeben kann. Siehe
Seite IV.

 

2.0 INSTALLATION

 

WICHTIG: Vor dem Anschließen, Vorbereiten oder Benutzen der
Ausrüstung. SICHERHEITSVORSCHRIFTEN aufmerksam durchlesen.

2.1 NETZANSCHLUSS DER SCHWEISSMASCHINE

Das Abschalten der Schweißmaschine während des Schweißvor-
ganges kann  eine ernsthafte Beschädigung derselben zur Folge haben.

 

Sicherstellen, dass die Netzsteckdose durch eine in der technischen Tabelle auf
dem Generator angegebene Schmelzsicherung geschützt ist. Bei allen Generator-
modellen ist ein Ausgleich der Netzschwankungen vorgesehen. Bei einer
Schwankung von +-10% ergibt sich eine Schweißstromschwankung  von +-0,2%.

 

ACHTUNG

 

Vor jedem Stromanschluss sicherstellen, dass die am Installationsort verfügbare
Netzspannung und -frequenz den Daten auf dem Typenschild der Maschine ent-
sprechen.
- Die Maschine muss mit drei Leitern gespeist werden sowie einem vierten, sepa-
raten Leiter spezifisch für den Anschluss an die Erdung (PE); sie darf also
ausschließlich an Dreiphasen-Verteilersysteme angeschlossen werden.
- Den Spannungsumschalter je nach verfügbarer Netzspannung mit Hilfe der zu
diesem Zweck dienenden Verblockungsschraube einstellen (siehe Abbildung).
-Das Netzkabel mit einem genormten, angemessenen Stecker versehen (3 Phasen
+ Erde), der mit einem Erdungsschuh versehen ist, an den der grün-gelbe Leiter
des Kabels angeschlossen wird.
- Eine angemessene, genormte Netzsteckdose mit angemessenen Schmelzsiche-
rungen oder einem angemessenen Selbstausschalter installieren; den entspre-
chenden Endverschluss an die Erdung des Verteilernetzes anschließen. (Für die
Auslegung der Speiseleitung, Leistung und Stärke siehe Daten auf dem Typen-
schild des Generators).

 

325 A 400 A
PRIMARIA

 

Tensione trifase 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%) 230 (+/- 10%) 400V (+/- 10%)
Frequenza 50 Hz 50 Hz
Consumo effettivo 34 A 19,5 A 53 A 30 A
Consumo massimo 57 A 33 A 78 A 45 A

 

SECONDARIA

 

Tensione a vuoto 63 ÷ 70 V 63 ÷ 70 V
Corrente di saldatura  50 ÷ 325 A  60 ÷ 400 A
Ciclo di lavoro a 35% 325 A - 35% 400A - 45%
Ciclo di lavoro a 60% 250 A 345 A
Ciclo di lavoro a100% 190 A 265 A

Indice di protezione IP 23 IP 23
Classe di isolamento H H
Peso 107 Kg. 123 Kg. 
Dimensioni 560 x 730 x 1080 mm 560 x 730 x 1080 mm 
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Einstellung 230V Einstellung 400V

BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EINSETZT,KONTROLLIEREN
DASS DIE LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCHTEN SPANNUNG
ENSPRICHT, UM SCHADEN AM GENERATOR ZU VERMEIDEN.
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ACHTUNG Die Nichtbeachtung der o. a. Hinweise setzt die Wirksamkeit des
vom Hersteller vorgesehenen Sicherheitssystems (Klasse I) außer Kraft und
kann  große Risiken für Personen (z. B. Elektroschock) und Gegenstände (z. B.
durch Brand) zur Folge haben.

STÄRKE DER EMPFOHLENEN TRÄGEN NETZSICHERUNGEN.

2.2 HANDLING UND TRANSPORT DES GENERATORS

SCHUTZAUSRÜSTUNG DES BEDIENERS: 
Schutzhelm - Handschuhe - Sicherheitsschuhe.

Die Schweißmaschine wiegt über 25 kg und darf daher
vom Bediener nicht ohne Hebemittel angehoben werden. Die folgenden
Vorschriften aufmerksam durchlesen.
Die Schweißmaschine wurde so konzipiert, dass sie problemlos angeho-
ben und befördert werden kann. Der Transport der Ausrüstung ist einfach,
muss aber unter Beachtung folgender Vorschriften erfolgen:

 

1. Den Generator und dessen Zubehör vor dem Anheben bzw. Transport vom
Stromnetz trennen.

2. Die Ausrüstung darf nicht  an den Schweiß- oder Netzkabeln angehoben,
geschleppt oder gezogen werden.

3. Zum Anheben die Maschine von unten mit einem angemessenen Nylonrie-
men anschlagen oder die zu diesem Zweck vorgesehenen, mitgelieferten
Transportösen benutzen.

 

2.3 AUFSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE

In Umgebungen, in denen brennbare Öle oder Flüssigkei-
ten oder brennbare Gase vorhanden sind, können Spezialinstallationen
erforderlich sein. Bitte wenden Sie sich diesbezüglich an die zuständigen
Behörden.

 

Bei der Installation der Schweißmaschine muss sichergestellt werden, dass
folgende Vorschriften eingehalten wurden:

1. Die Bedienungselemente und die Anschlüsse der Ausrüstung müssen für
das Bedienungspersonal leicht zugänglich sein.

2. Sicherstellen, dass das Netzkabel und die Schmelzsicherung der Steckdose,
an der die Schweißmaschine angeschlossen wird, für die Stromaufnahme
derselben ausreichend bemessen sind.

3. Die Schweißmaschine nicht in engen Räumen aufstellen. Eine ausreichende
Belüftung der Schweißmaschine ist sehr wichtig. Die Belüftungsschlitze
dürfen niemals verstopft sein und es muss sichergestellt werden, dass
während der Schweißarbeiten keine Verstopfungsgefahr besteht. Sehr stau-
bige oder schmutzige Orte, an denen Staub oder Fremdkörper von der
Maschine angesaugt werden und eine Überhitzung und Beschädigung der-
selben zur Folge haben könnten, sind unbedingt zu meiden.

4. Die Schweißmaschine einschließlich Schweiß- und Netzkabel darf die Arbeit
in keiner Weise behindern (Stolperfalle o. ä.).

5. Die Schweißmaschine muss immer an einem sicheren Platz so aufgestellt
sein, dass sie nicht herunterfallen oder umkippen kann.

6. Wenn die Schweißmaschine an einem erhöhten Ort aufgestellt wird, besteht
immer die potentielle Gefahr, dass sie herunterfällt.

 

2.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DER AUSRÜSTUNG FÜR DAS
SCHWEISSEN MIT MANTELELEKTRODEN.
• DIE SCHWEISSMASCHINE VOR DEM HERSTELLEN DER ANSCHLÜSSE
IMMER ABSCHALTEN.

• DAS SCHWEISSZUBEHÖR SORGFÄLTIG ANSCHLIESSEN, UM LEISTUN-
GSVERLUSTEN VORZUBEUGEN.

 

1.

 

ZANGENkabel (Elektrodenhalter): 

 

zur PLUSklemme (+) (siehe Abschnitt
“SCHWEISSEN”).

 

2.

 

MASSEkabel:

 

 zur MINUSklemme (-) (siehe Abschnitt “SCHWEISSEN”).

 

ACHTUNG

 

1. Die Klemmen sorgfältig so befestigen, dass die Schweißkabelschuhe
wirklich fest sitzen; andernfalls werden die Klemmen überhitzt, vorzeitig
verbraucht und der Generator verliert an Wirksamkeit.

2. Zangen- und Massekabel sollten möglichst kurz sein (_ 10 m.); muss der
Abstand zwischen Generator und Arbeitsstelle unbedingt größer sein, dann
muss der Querschnitt der benutzten Kabel pro 10 m Mehrlänge eine Num-
mer größer sein als der empfohlene Standardquerschnitt (z.B. von 25 mm2
auf 35 mm2).

 

 Die Kabel sollten auf keinen Fall länger als 30 m sein.

 

3. Die Verwendung von nicht zum Werkstück gehörenden Metallstrukturen als
Rückleiter für den Schweißstrom kann gefährlich sein und die Qualität der
Arbeit beeinträchtigen.

 

3.0 SCHWEISSEN

 

Beinahe alle Mantelelektroden müssen an den Pluspol (+) des Generators angeschlossen
werden;  nur  ausnahmsweise  is t  e in  Anschluss  an den Minuspol  ( - )  übl ich
(Säurebeschichtung).
Der Schweißstrom muss auf den Durchmesser der benutzten Elektrode und die
auszuführende Verbindung abgestimmt werden; hier Richtwerte für die diversen Elektroden-
durchmesser:

 

Auf jeden Fall sind die auf der Verpackung der benutzten Elektroden angeführten
Hinweise unbedingt zu beachten.
Zu berücksichtigen ist, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser zum Waagre-
chtschweißen höhere Stromwerte eingesetzt werden, zum Senkrecht- oder Übe-
rkopfschweißen hingegen niedrigere Werte erforderlich sind.
Die mechanischen Merkmale der Schweißnaht hängen nicht nur vom gewählten
Schweißstrom ab, sondern auch von den Schweißparametern, d. h., dem Durch-
messer und der Qualität der Elektrode, der Länge des Bogens, der Ausführung-
sgeschwindigkeit und auch der korrekten Aufbewahrung der Elektroden, die vor
Feuchtigkeit geschützt in einer geeigneten Verpackung bzw. einem geeigneten
Behälter gelagert werden müssen.

 

4.0 BESCHREIBUNG DES FRONTPANEELS 

 

FRONTPANEEL

 

Abbildung 1.

1. - Umschalter f. Spannungswechsel + ON - OFF.

2. - Anzeige der Einstellungen

3. - Einstellkurbel

4. - Ausgang Pluspol (+)

5. - Ausgang Minuspol (-)

 

U NETZ 3 Phasen 230V (220-240V) 400V (380-415V)
Modelle bis 200 Amp. 25 16
Modelle bis 260 Amp. 35 20
Modelle bis 360 Amp. 50 25
Modelle bis 500 Amp. 63 35

 

Ø Elektrode (mm) Schweißstrom (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


