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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 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur à courant continu moderne utilisé dans le soudage des métaux est
né grate à l’application électronique de l’onduleur. Cette technologie spéciale a
permis de construire des générateurs compacts, légers et très performants. Les
possibilités de réglage, le rendement et la consommation d’énergie entêté opti-
misés pourque ce générateur soit adapté au soudage à électrodes enrobées et
GTAW (TIG).

1.2 CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

PLAQUE DE DONNEES TECHNIQUES

1.3 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes pendant lequel
le poste peut fonctionner en charge sans surchauffer, en considerant une tempé-
rature ambiante de 40°,C, sans l’intervention du thermostat. Si le poste sur-
chauffe, le courant de sortie s'arrête et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser le
poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du courant de soudage,
sa tension ou le cycle de travail avant d'opérer à nouveau (Voir page III).

1.4 COURBES VOLT/AMPERE
Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maximales du
courant de soudage généré par le poste (Voir page III).

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le
générateur, lire attentivement.

2.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut pro-
voquer de graves dommages à l’appareil.

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 compensation des variations de réseau. Pour chaque variation de +-
20%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: 
Cet interrupteur possède deux positions 
ON =ALLUME - OFF = ETEINT.

La soudeuse est projetée pour fonctionner alimentée par des groupes électro-
gènes.

Avant de relier la soudeuse au groupe électrogène, il est important de vérifier que
le même groupe électrogène satisfasse les caractéristiques suivantes:

a. La prise à 230V 50/60 Hz peut fournir une puissance suffisante pour pou-
voir exécuter la soudure: voir les données techniques de la soudeuse.

b. La prise débite tension RMS non déformée comprise entre 180 et 280V.

c. La prise débite tension de pic comprise entre 230 et 420V.

d. La prise débite tension alternée avec fréquence comprise entre 50 et 60Hz.

On conseille de respecter les caractéristiques reportées ci-dessus, pour éviter
tout dommage à la soudeuse.

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEU

PROTECTION DE L'OPERATEUR.
Casque - Gants - Chaussures de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut
être soulevée par l'opérateur. Lire attentivement les prescriptions sui-
vantes.

L’appareil a été conçu pour être soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit être fait dans le respect de certaines règles:

1. Ces opérations peuvent être faites par la poignée se trouvant sur le géné-
rateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher l’appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas être remorqué, traîné ou soulevé à l'aide des câbles
électriques.

2.3 CHOIX D'UN EMPLACEMENT

Une installation spéciale peut être requise en présence
d'essence ou de liquides volatiles. Ne pas déplacer ou utiliser l'appareil si
celui-ci est instable et risque de se renverser. 
Positionner l'équipement en respectant les consignes ci-dessous:

1. L'opérateur doit pouvoir accéder librement aux organes de contrôle et de
réglage ainsi qu'aux connexions.

2. Ne pas placer l'appareil dans des locaux petits et fermés. La ventilation du
poste est très importante. S'assurer que les ouïes de ventilation ne soient
pas obstruées et qu'il n'existe aucun risque d'obstruction pendant le fonc-
tionnement, ceci afin d'éviter tout risque de surchauffe et d'endommage-
ment de l'appareil.

3. Eviter les locaux sales et poussiéreux où la poussière pourrait être aspirée à
l'intérieur de l'appareil par le système de ventilation.

4. L'équipement (y compris les câbles) ne doit pas constituer un obstacle à la
libre circulation et au travail des autres personnes.

5. Placer l'appareil sur une surface stable afin d'éviter tout risque de chute ou
de renversement. Penser au risque de chute de l'appareil lorsque celui-ci
est placé dans des positions surélevées.

PRIMAIRE
MMA TIG

Tension monophasé 230 V (+/- 20%)

Fréquence 50 Hz / 60 Hz

Consommation effective 24 A 16 A

Consommation maxi 30 A 20 A

SECONDAIRE
MMA TIG

Tension à vide 86 V

Courant de soudage 5 A ÷ 160 A

Facteur de marche à 60% 160 A 

Facteur de marche à100% 130A

Indice de protection IP 23

Classe d’isolement H

Poids Kg. 11

Dimensions mm 180 x 300 x 400

Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

AFIN D’ÉVITER TOUT DOMMAGE A L’APPAREIL,
CONTROLE QUE LA TENSION DU RÉSEAU COR-
RESPONDE À CELLE DU GÉNÉRATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D’ALIMENTATION.

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 
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2.4 BRANCHEMENT, PRÉPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A
L'ÉLECTRODE ENROBÉE.
• ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCÉDER AUX CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les pertes
de puissance. Respecter scrupuleusement.

1. Placer l'électrode à utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le câble de masse à la borne négative (-) et placer la pince de
masse à proximité de la zone à souder.

3. Raccorder le câble du porte-électrodes à la borne positive.

4. Le raccordement des deux câbles effectué comme indiqué ci-dessus don-
nera un soudage à polarité directe. Pour un soudage à polarité inverse,
intervertir les connexions des deux câbles.

5. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage à électrodes
enrobées.

6. Régler la courant de soudage nécessaire à l'aide du bouton (Rif.6 - Fig. 1
pag. 3) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrêt.

2.5 BRANCHEMENT, PRÉPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE TIG.
• ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCÉDER AUX CONNEXIONS

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter des pertes de
puissance ou des fuites de gaz dangereuses. Respecter scrupuleusement les
règles de sécurité.

1.Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage
Lif TIG (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) .

1.Monter l'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(contrôler la saillie et l'état de la pointe de l'électrode).

2. Raccorder le câble de masse à la borne positive (+) et placer la pince de
masse à proximité de la zone à souder.

3. Raccorder le connecture du câble de puissance de la torche porte-électrode
au raccord rapide négatif (-) .

4. Raccorder le tuyau de gaz de la torche au raccord de sortie de gaz des bou-
teilles.

5. Contrôler qu’il n’y ait pas de fuite de gaz.

6. Régler le courant de soudage en tournant le bouton de réglage d'intensité
Réf. 6 - Fig. 1 pag. 3) .

Contrôler la sortie de gaz et régler le débit à l’aide du robinet de la bou-
teille.

NB: L'amorçage de l'arc se fait en touchant pendant un court instant la pièce à souder
avec l’électrode (démarrage par frottement).

ATTENTION: En cas de travail à l’extérieur ou de présence de courants d’air, protéger
le flux de gaz qui risquerait sinon d’être dévié et de ne plus offrir une protection suffi-
sante.

3.0 COMMANDES: EMPLACEMENTS ET FONCTIONS

3.1 PANNEAU AVANT - PANNEAU ARRIÈRE

Figure 1.

1. PRISE À DISTANCE (Rif.1 - Fig. 1 pag. 3)  : Dispositif remote control (com-
mande à distance). Il est fourni sur demande et une fois relié, il permet de
varier à distance la quantité de courant nécessaire sans pour autant inter-
rompre le soudage ou abandonner la zone de travail.

2. LED DE défaùt (Jaune) (Rif.2 - Fig. 1 pag. 3) : La LED jaune du panneau
antérieur s'allume pour signaler une surchauffe de l'appareil dûe à un cycle
de travail excessif. Dans un tel cas, interrompre l'opération de soudage en
laissant le générateur allumé, jusqu'à ce que le voyant s'éteigne pour indi-
quer que la température est redevenue normale. En cas de problèmes sur la
tension de ligne, la logique déconnecte le télérupteur de puissance à
l’intérieur sur la puissance.

3. RÉGLAGE DE LA FORCE DE L’ARC (Rif.3 - Fig. 1 pag. 3) : permet de modi-
fier la caractéristique du générateur pendant que l’on dépose le matériau
sur la piéce à souder: cela signifie qu’il est possible d’ajouter un courant â
valeur réglable de 0 à 100% du courant programmé pendant les court-cir-
cuits pour accélérer le processus de dépôt du matériau. Seul le sélecteur de
processus peut valider ce potentiomètre sur le position: 

4. SÉLECTEUR DE PROCESSUS (Rif.4 - Fig. 1 pag. 3) :   Dans cette
position, il est possible de souder des  électrodes enrobage rutile et basi-
que pour tout usage et de type spécial surtout cellulosique (y compris le
citoflex de siderotermica) et basique, cytobasique de toutes les marques.
Grâce à leur dynamique excellente, la soudure de tous les électrodes sera
optimale.

PROCÉDURE
D'AMORÇAGE LIFT 
Le sélecteur de
mode  é t an t  en
posit ion Lift-Arc

TIG, amorcer l'arc comme suit:
Dans le processus de soudage
TIG, l’amorçage de l’arc a lieu
selon la séquence suivante:
appuyer l’électrode contre la
pièce à souder pour provoquer
un court-circuit entre la pièce
(2) et l’élec-trode (1) puis reti-
rer l’électrode. L’arc est ainsi
amorce.  Le fa ib le  courant
d’amorgage permet de ne pas
endommager  la  po in te  de
électrode au moment du court-
circuit. L’amorçage est toujours
parfait même si la valeur du
courant de soudage pro-gram-
mée est au minimum. Cela per-
met  également  de t rava i l ler  sans provoquer  de per turbat ions
électromagnétiques trop fortes, typiques des décharges à haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

a. Amorçage sans intervention de la haute fré-quence;

b. Amorçage sans endommager la pointe de l’électrode, quel que soit l’ampé-
rage programme par conséquent, il n’y a pas d’inclusion de tungstène dans
la pièce (Phénomène qui se présente avec I’amorcage par frottement).

5. LED DE L’ARC ALLUMÉE (Verte) (Rif.5 - Fig. 1 pag. 3) : cette LEDS s’allume
lorsque le courant de soudage arrive.

6. RÉGLAGE DE CURANT (Rif.6 - Fig. 1 pag. 3) : cette potentiomètre permet de
régler le courant de soudage.

NB: Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage) qui inhibe la puis-
sance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas où l’électrode se serait collée. Il
permet également de détacher l’électrode de la piece. 
Ce dispositif entre en action lorsque l’on alimente le génerateur. 
Par conséquent, il fonctionne dès la période initiale de vérifi-cation ce qui fait que
toute charge et tout coutt-circuit qui se déclencherait au tours de cette période
serait consideré comme une anomalie et impliquerait l’inhibition de la puissance
en sotiie.

4 2 5 6

3 1
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