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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 DATOS TÉCNICOS

1.1 DESCRIPCIÓN

La instalación es un moderno generador de corriente continua para soldar meta-
les, creado gracias a la aplicación del inverter. Esta particular tecnología ha permi-
tido la fabricación de generadores compactos y ligeros, con prestaciones de gran
nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de ener-
gía lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para soldaduras con elec-
trodo revestido y GTAW (TIG). 

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TÉCNICA

1.3 ACCESORIOS (Optionals)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.

1.4 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos en el que la sol-
dadora puede soldar a la corriente nominal con una temperatura ambiente de 40
°C sin que se dispare la protección termostática. Si la protección se dispara hay
que dejar enfriar la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. IV).

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

Las curvas voltios-amperios indican la máxima corriente y la máxima tensión de
salida que ofrece la soldadora (A ver pag. IV).

2.0 INSTALACIÓN

IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea
cuidadosamente.

2.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede cau-
sar serios daños al equipo.

Compruebe si Ia toma de corriente dispone del fusible que se indica en Ia tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compen-
sen las oscilaciones de voltaje. A una oscilación de ± 10% corresponde una varia-
ción de Ia corriente de soldadura de ± 0,2%.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACIÓN Este interruptor  tiene dos
posicio       nes: I = ENCENDIDO  /   O = APAGADO.

La soldadora está proyectada para funcionar alimentada por los grupos elec-
trógenos.
Antes de conectar la soldadora al grupo electrógeno, es importante verificar que
este grupo electrógeno satisfaga las siguientes características:

a. La toma de 230V 50/60 HZ es capaz de abastecer una potencia suficiente
para realizar la soldadura: ver placa datos de la soldadora.

b. La toma suministra tensión RMS no distorsionada comprendida entre 180 y
280V.

c. La toma suministra tensión de pico comprendida entre 230 y 420V.

d. La toma suministra tensión alternada con frecuencia comprendida entre 50
y 60 Hz.

Se aconseja que se respete las características arriba indicadas sino se podría
dañar la soldadora.

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCIÓN DEL SOLDADOR: Casco - Guantes - Calzado de
protección.

La soldadora tiene un peso máximo de 25 kg y puede ser
levantada por el soldador. Leer atentamente las páginas que siguen.

Este equipo está diseñado para poder ser elevado y transportado. La operación de
transporte es sencilla pero se debe realizar de acuerdo con las reglas siguientes: 

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desconec-
tar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentación o de los
accesorios.

2.3 PREPARACIÓN DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA CON ELECTRODO
REVESTIDO .
• APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia. Cumplir las normas de seguridad.
Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

4. Conectar el conector del cable de masa al borne rápido negativo (-) y la
pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

5. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne rápido positivo
(+).

6. Con esta disposición se obtiene una soldadura con polaridad directa; para
obtener la polaridad inversa hay que invertir las conexiones.

7. Poner el selector de modo (Rif.4 - Fig. 1 pág. 3)  en soldadura
con electrodos revestidos

8. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Rif.6 - Fig. 1 pág. 3) .

9. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

2.4 PREPARACIÓN DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW ( TIG ) LIFT. 
• APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado para evitar pérdidas
de potencia y fugas de gas. Cumplir las normas de seguridad.

PRIMARIO
MMA TIG

Alimentación monofásica 230 V (+/- 20%)

Frequencia 50 Hz / 60 Hz

Consumición eficaz 24 A 16 A

Consumición máxima 30 A 20 A

SECUNDARIA
MMA TIG

Tensión en vacío 86 V

Corriente de soldadura 5 A ÷ 160 A

Ciclo de trabajo a 60% 160 A 

Ciclo de trabajo a100% 130A

Grado de protección IP 23

Clase de aislamiento H

Peso Kg. 11

Dimensiones mm 180 x 300 x 400

Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL GENE-
RADOR EN LA TOMA DE CORRIENTE HAY QUE
COMPROBAR SI LA RED TIENE EL VOLTAJE
QUE NECESITA EL GENERADOR.

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 

http://manualslib.de/


FUNCIONESE

(E) 3

E

1.  Poner el selector (Rif.4 - Fig. 1 pág. 3) en modalidad de solda-
dura Lift TIG.

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de gas selecciona-
dos (Observar cuánto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rápido positivo (+) y la
pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne rápido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la válvula de la bombona.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de amperaje (Rif.6 -
Fig. 1 pág. 3) .

7. Abrir la llave del gas.

8. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL 

Figura 1.

1- PRESET REMOTE (Rif.1 - Fig. 1 pág. 3)  : Aparato remote control (mando a
distancia). Es suministrado bajo pedido y, conectado, permite variar a distancia la
cantidad de corriente necesaria, sin interrumpir la soldadura o alejarse de la
zona de trabajo.

2- FAULT (Amarillo) (Rif.2 - Fig. 1 pág. 3) : cuando este led se enciende indica
que el equipo se ha recalentado por haber sobrepasado el ciclo de trabajo. En este
caso hay que interrumpir la soldadura y dejar el generador encendido hasta que la
temperatura se normalice y el led se apague. 
Si hay problemas de voltaje la lógica desconecta el telerruptor de potencia interno
para que no se dañe la parte de potencia.

3- ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Fig. 1 pág. 3) : modifica la característica del
generador mientras el material se deposita sobre la pieza. 
Gracias a esta función, en caso de cortocircuito es posible sumar a la corriente
preestablecida una corriente variable entre 0 y 100% de su valor que acelera el
depósito del material. El potenciómetro ARC FORCE está habilitado solamente
cuando el selector de proceso está en (Rif.5 - Fig. 1 pág. 3) dispuesto en las
siguientes posiciones 

4 - SELECTOR DE PROCESO (Rif.4 - Fig. 1 pág. 3) :  En esta posición
es posible soldar electrodos revesti-dos, de rutilo y básicos de uso
común, así como electrodos revestidos especiales como los celulósicos (incluido
el citoflex de siderotermica) y los básicos y citobásicos de cualquier marca. La
excelente dinámica permite obtener con todos ellos resultados inmejorables.

SELECTOR DE PROCESO LIFT TIG 
En esta posición se suelda en TIG con modalidad lift como describe la
figura.

Durante el proceso de soldadura TIG,
la chispa de arranque del arco se veri-
fica según la siguiente secuencia:
- se apunta el electrodo hacia la pieza
a soldar, provocando el cortocircuito
entre pieza (2) y electrodo (1), y
luego se a lza;  de este modo se
obtiene la chispa de arranque del
arco. La integridad de la punta del
electrodo queda garantizada por una
baja corriente de arranque durante el
cortocircuito entre pieza y electrodo.
La chispa de arranque es siempre
perfecta, incluso con predisposición
del valor mínimo de corriente, y per-
mite trabajar  s in contaminar e l
ambiente con interferencias electro-
magneticas, que son aquéllas muy
fuertes y típicas de las descargas de
alta frecuencia.
Las ventajas pueden ser sintetizadas
de la siguiente manera:
partida sin necesidad de alta frecuencia; partida sin arruinar la punta del elec-
trodo, cualquiera que sea el amperaje predispuesto, por lo que no existe la
inclusión de tungsteno dentro de la pieza (Fenomeno que se presenta e nel caso
de partida de roce). 

5 - LED ARCO ENCENDIDO (Verde) (Rif.5 - Fig. 1 pág. 3) : se enciende para indi-
car que hay corriente de soldadura.

6 - SELECTOR AMPERAJE (Rif.6 - Fig. 1 pág. 3) : permite ajustar la corriente de
soldadura.

NOTA: El generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que permite separar
el electrodo de la pieza con facilidad cuando se pega o hay un cortocircuito en la
salida.
Como se activa al dar corriente al generador, este dispositivo ya está activo
durante el diagnóstico inicial, por lo que identifica como anomalía cualquier carga
o cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la potencia de salida.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCIÓN: Desenchufe el equipo de la red antes de comenzar el
mantenimiento. Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario
aumentar la frecuencia de mantenimiento.

Cada tres (3) meses es obligatorio:

a. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.

b. Limpiar y apretar los terminales de soldadura

c. Sustituir los tubos de gas dañados.

d. Reparar o sustituir los cables de alimentación o de soldadura que estén
dañados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:

a. Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. 
Si el ambiente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse con
mayor frecuencia.

4 2 5 6

3 1
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