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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 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE 
KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING
De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor het las-
sen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij dit technologisch
snufje kunnen compacte en lichtgewicht generators met een hoog prestatie-
vermogen gebouwd worden. De mogelijkheid tot afstellen, het hoge rende-
ment en lage energieverbruik zorgen voor optimale resultaten bij het lassen
met beklede elektrode en GTAW (TIG) laswerk.

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE

2.1 DUTY CYCLE 
De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de
nominale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 40â C, zonder
dat de thermostatische beveiliging ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het
raadzaam minstens 15 minuten te wachten, zodat het lasapparaat kan
afkoelen en alvorens opnieuw te lassen het amperage of de duty cycle ver-
der te verlagen (Zie pag.III).

2.2 KROMME VOLT - AMPERE 
De Volt-Ampère krommen geven de maximale stroom- en spanningswaar-
den weer die het lasapparaat kan leveren (Zie pag.III).

3.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te
maken of te gebruiken eerst aandachtig.

3.1 AANSLUITING VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

Uitschakelen van het apparaat tijdens het lassen kan het
apparaat ernstig beschadigen.
Controleer of het stopcontact is uitgerust met de zekering die vermeld staat
in de technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben
de mogelijkheid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een
variatie van ±10% betekent een variatie in de lasstroom van ± 0,2%.

KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT: 
Deze schakelaar heeft twee standen 
ON = AAN - OFF = UIT.

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR OPERATORBEVEILI-
GING:

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: 
Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

Hetlasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg en kan door de
operator opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig
door.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd kan worden.
Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet met het volgende rekening worden
gehouden:

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een handgreep aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

3. De apparatuur mag niet opgetild, gesleept of getrokken worden met behulp
van de las- of voedingskabel.

3.3 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Op plaatsen waar brandbare olie of vloeistof of brandbare gas-
sen aanwezig zijn kan het zijn dat speciale installaties vereist zijn. Neem con-
tact op met de bevoegde instanties. Bij het installeren van het lasapparaat
moet met onderstaande aanwijzingen rekening worden gehouden:

1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het apparaat moeten gemakkelijk
toegankelijk zijn voor de operator.

2. Controleer of de voedingskabel en de zekering van het stopcontact waarop
het lasapparaat wordt aangesloten geschikt zijn voor de benodigde stroom.

3. Plaats het lasapparaat niet in een overdreven kleine ruimte: Goede ventilatie
is van uiterst belang voor het lasapparaat. Controleer altijd of de ventilatie-
vleugeltjes niet verstopt zijn of tijdens het lassen verstopt kunnen raken;
werk nooit in stoffige of vuile ruimtes, zodat geen stof of overige verontrei-
nigende deeltjes door het lasapparaat aangezogen worden, hetgeen over-
verhitting en schade aan het apparaat tot gevolg kan hebben.

4. Het lasapparaat (inclusief de las- en voedingkabel) mag de doorgang en het
werk van anderen niet verhinderen.

5. Het lasapparaat moet veilig geplaatst worden, teneinde gevaar voor omval-
len te voorkomen. Wanneer het lasapparaat op een zekere hoogte wordt
geplaatst bestaat gevaar voor omvallen.

3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET LASSEN MET BEK-
LEDE ELEKTRODE
• ALVORENS DE AANSLUITING UIT TE VOEREN HET LASAPPARAAT UIT-
SCHAKELEN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften.

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

PRIMAIR
MMA TIG

Eenfasespanning 230 V (+/- 20%)

Frequentie 50 Hz / 60 Hz

Werkelijk verbruik 24 A 16 A

Max. verbruik 30 A 20 A

SECUNDAIR
MMA TIG

Spanning bij leegloop 86 V

Snijstroom 5 A ÷ 160 A

Bedrijfscyclus 60% 160 A 

Bedrijfscyclus 100% 130A

Beschermingsgraad IP 23

Isolatieklasse H

Gewicht Kg. 11

Afmetingen mm 180 x 300 x 400

Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCONTACT
TE STEKEN EERST CONTROLEREN OF DE LIJNS-
PANNING OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE GENERA-
TOR TE VOORKOMEN.
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2. Sluit de connector van de massaklem aan op de minklem (-) en de tang
nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem (+) .

4. OPGELET: De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte
polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting omkeren.
CONNECTOR van de massakabel op plusklem (+) en die van de elektro-
dentang op de minklem (-).

5. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampère-keuzes-
chakelaar Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) .

6. Druk om de generator in te schakelen op de knop.

N.B. Uitschakelen van de generator tijdens het lassen kan het apparaat ernstig
beschadigen.lassen kan het apparaat ernstig beschadigen.

3.5 AANSLUITING KLAARMAKEN LASTUITRUSTING GTAW (TIG)
• SCHAKEL HET APPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE
VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van krachtverlies
of gevaarlijke gaslekkage. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften
op die beschreven.

1. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbrander. (Controleer
de elektrodenpunt en kijk hoever deze uitsteekt).

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem (+) en de tang
nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de krachtkabel van de lasbrander met elektroden-
houder aan op de minklem (-).

4. Verbind de gasslang van de lasbrander met het aansluitstuk van de gasfles.

5. Druk om de generator in te schakelen op de knop. 

6. Controleer op eventuele gaslekkage.

7. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de ampère-keuzes-
chakelaar Ref. 6 - Afb. 1 pag. 3) .

Controleer de gasafgifte en regel de gasstroming met behulp van de
kraan op de fles.

NB: de elektrische lasboog wordt ingeschakeld door heel even met de elek-
trode het te lassen deel aan te raken (Scratch start).

OPGELET: Tijdens lassen in de buitenlucht of bij windvlagen de stroming
van het inert gas afschermen, aangezien afwijken ervan geen bescher-
ming biedt tijdens het lasproces.

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT

Figuur 1.

1 - AANSLUITING AFSTANDSBEDIENING (Ref. 16 - Afb. 1 pag. 3)  Afstandsbedie-
ning (remote control). Wordt op verzoek geleverd; indien aangesloten kan met de
afstandsbediening de noodzakelijke hoeveelheid stroom op afstand gevarieerd
worden, zonder het lassen te hoeven onderbreken of het werkgebied te verlaten.

2 - FAULT LED (Geel) (Ref.2 - Afb. 1 pag. 3)  : wanneer het gele Controlelampje

op het paneel aan de voorkant gaat branden betekent dit dat het apparaat overve-
rhit is vanwege een te hoog opgedreven bedrijfscyclus; onderbreek in dit geval het
laswerk, maar laat de generator aan totdat het controlelampje uitgaat, hetgeen
betekent dat de temperatuur weer normale waarden heeft bereikt. Bij problemen
in de lijnspanning schakelt de logica de krachtschakelaar in de machine uit ter
voorkoming van schade aan de vermogenslijn.

3- ARC FORCE CONTROL (Ref.3 - Afb. 1 pag. 3) : wijzigt het kenmerk van de
generator tijdens het aanbrengen van het materiaal op het te lassen deel: dit
betekent dat, in geval van kortsluiting, met deze functie een stroomwaarde opge-
teld kan worden, instelbaar van 0 tot 100% van de ingestelde stroomwaarde,
zodat het proces van materiaalafzetting versneld wordt. 
Deze potentiometer is uitsluitend geactiveerd met de proceskeuzeschakelaar
(Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) in de stand 

4- PROCESKEUZESCHAKELAAR (Ref.4 - Afb. 1 pag. 3) :  In deze
stand kunnen kunnen rutiel en basisch beklede elektroden gelast wor-
den voor algemeen gebruik en een speciale soort beklede elektroden,
in het bijzonder cellulosehoudend (Inclusief citoflex van Sideroter-
mica), basisch, cytobasisch van elk merk. Op grond van de uitstekende dynamica
leidt het laswerk van alle speciale elektroden tot optimale resultaten.

LIFT TIG-PROCES
In deze stand wordt gekozen voor
TIG-lasproces  met lift-start zoals hie-
ronder beschreven wordt.
Tijdens TIG-lassen vindt de boogvor-
ming als volgt plaats:
de elektrode wordt tegen het te lassen
deel gehouden, waardoor er kortslui-
ting ontstaat tussen het deel (2) en de
e l e k t rode  (1 )  e n  ve r vo lgens
verwijderd; op deze manier wordt de
vlamboog gevormd. 

De ongeschondenheid van de elektro-
depunt wordt gewaarborgd door een
lage stroomwaarde bij de start tijdens
de kortsluiting tussen deel en elek-
trode.
De boogvorming is altijd perfect,
tevens bij minimale lasstroom,  en
biedt de mogelijkheid te werken, zon-
der dat de omgeving sterke elektro-
magnetische hinder ondervindt, die het gevolg is van de hogefrequentie-
ontlasting.

De voordelen kunnen als volgt worden samengevat:
Start zonder noodzaak tot hoge frequentie.
Start zonder de elektrodepunt te beschadigen, bij elke ingestelde stroomsterkte en
derhalve geen insluiting van wolfraam in het deel (Verschijnsel dat zich voordoet
bij glijstart).

5 - LED ON (Groen) (Ref.5 - Afb. 1 pag. 3) : Dit Controlelampje gaat branden wanneer
de generator ingeschakeld is.

6 - STROOMREGELING (Ref.6 - Afb. 1 pag. 3) : met deze potentiometer wordt de las-
stroom ingesteld.

5.0 ONDERHOUD

OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onder-
houdswerkzaamheden uit te voeren. Wanneer het apparaat onder zware omstan-
digheden werkt moeten de onderhoudsintervallen verkort worden.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a. Vervang onleesbare etiketten.

b. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

c. Vervang beschadigde gasslangen.

d. Repareer of vervang beschadigde voedingsen laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

4 2 5 6

3 1
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