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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







RU

(RU) 1

RU

 

СОДЕРЖАНИЕ

 

1.0

 

ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - 2

1.1 ОПИСАНИЕ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

1.2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ТАБЛИЧКА НОМИНАЛЬНЫХ ДАННЫХ . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

1.3 ПРИНАДЛЕЖНОСТИ (Опции) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

1.4 DUTY CYCLE (Рабочий цикл - Относительная длительность включения). . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

1.5 ВОЛЬТАМПЕРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

 

2.0 УСТАНОВКА

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - 2

2.1 ПОДКЛЮЧЕНИЕ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ К СЕТИ ЭЛЕКТРОПИТАНИЯ . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

2.2 ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА ГЕНЕРАТОРА . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 2

2.3 РАСПОЛОЖЕНИЕ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 3

2.4 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ 
ОБМАЗАННЫМ ЭЛЕКТРОДОМ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 3

2.5 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ GTAW (TIG) LIFT  RU - 3

 

3.0 ФУНКЦИИ

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - 3

3.1 ЛИЦЕВАЯ ПАНЕЛЬ. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - 3

 

4.0 ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - 4

 

5.0 ТИП НЕИСПРАВНОСТИ / ДЕФЕКТЫ СВАРКИ ВОЗМОЖНЫЕ ПРИЧИНЫ 
ПРОВЕРКИ И СПОСОБЫ УСТРАНЕНИЯ

 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - 4

ПЕРЕЧЕНЬ ЗАПАСНЫХ ЧАСТЕЙ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  RU - II

ЭЛЕКТРИЧЕСКАЯ СХЕМА . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . RU - IV

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 

http://manualslib.de/


RU

(RU) 2

RU

 

ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

1.0 ОПИСАНИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

1.1 ОПИСАНИЕ

 

Настоящая машина представляет собой современный генератор
постоянного тока для сварки металлов, работающий с помощью
инвертора.  Эта особая технология позволяет создавать
компактные и легкие генераторы с высокими эксплуатационными
характеристиками. Возможность выполнения различных
регулировок, высокий кпд и ограниченный расход энергии делают
из этой машины отличным рабочим инструментом при сварке
обмазанным электродом и дуговой сварки вольфрамовым
электродов в среде инертного газа GTAW (TIG). 

 

1.2 ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ТАБЛИЧКА 
НОМИНАЛЬНЫХ ДАННЫХ

1.3 ПРИНАДЛЕЖНОСТИ (Опции)

 

Обращайтесь к местным агентам или к дилеру.

 

1.4 DUTY CYCLE (Рабочий цикл - Относительная длительность 
включения)

 

Представляет собой время в процентном отношении от 10 минут, в
течение которого  сварочная машина может работать  с
номинальной величиной тока при температуре окружающей среды
40 градусов C, не вызывая срабатывание теплового защитного
устройства. Если оно сработало, рекомендуется подождать не
менее 15 минут, чтобы дать сварочной машине остыть и затем
перед новой сваркой уменьшить величину тока или время рабочего
цикла (См. стр. IV).

 

1.5 ВОЛЬТАМПЕРНЫЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

 

Вольтамперные характеристики показывают максимальные
величины тока и напряжения, получаемые на выходе сварочной
машины (См. стр. IV). 

 

2.0 УСТАНОВКА

 

ВНИМАНИЕ: Прежде чем подключить, подготовить к
работе или использовать оборудование, внимательно
прочитайте раздел.

2.1 ПОДКЛЮЧЕНИЕ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ К СЕТИ 
ЭЛЕКТРОПИТАНИЯ

 

Отключение машины во время сварки может
привести к ее серьезному повреждению.

 

Убедитесь, что розетка защищена плавким предохранителем с
номиналом, соответствующим табличке номинальных данных
генератора.  Все модели генератора снабжены системой
компенсации колебаний сетевого напряжения. Колебаниям в
размере +-10% соответствует изменение сварочного тока +-0,2%%.

 

Сварочная машина рассчитана для получения питания от
дизель-генератора.

 

Прежде чем подключить сварочную машину к дизель-генератору
обязательно проверьте соответствие последнего следующим
характеристикам:

a. штепсельная розетка 230 В 50/60 Гц рассчитана на силу тока,
достаточную для выполнения сварки:  см.  табличку
номинальных данных сварочной машины.

b. Штепсельная розетка обеспечивает питание машины
напряжением RMS величиной от 180 и 280 В без исхажений.

c. Штепсельная розетка выдерживает пиковые напряжения
величиной от 230 до 420 В.

d. Штепсельная розетка обеспечивает питание переменным
напряжением частотой от 50 до 60 Гц.

 

Несоблюдение вышеописанных характеристик может

 

привести к повреждению сварочной машины.

 

ГЛАВНЫЙ ВЫКЛЮЧАТЕЛЬ: 
Этот выключатель имеет два положения 

 

I = ВКЛЮЧЕНО - O  = ВЫКЛЮЧЕНО

 

. 

 

2.2 ПЕРЕМЕЩЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВКА ГЕНЕРАТОРА

ЗАЩИТА ОПЕРАТОРА: 
Каска - Перчатки - Защитная обувь.

Вес сварочной машины составляет не более 25
кг, причем оператор может сам поднимать ее. Прочитайте
и соблюдайте нижеприведенные указания.

 

При проектировании сварочной машины была учтена возможность
ее подъема и транспортировки. Транспортировка оборудования
несложна, но требует соблюдения некоторых правил, в частности:

1. Для подъема и перемещения используйте ручку,
предусмотренную для этой цели на генераторе.

 

ВХОДНАЯ ЦЕПЬ

 

MMA TIG

 

Однофазное напряжение 230 В (+/- 20%)

Частота 50 Гц / 60 Гц

Потребляемый ток 24 A 16 A

Максимальный 
потребляемый ток

30 A 20 A

 

ВЫХОДНАЯ ЦЕПЬ

 

MMA TIG

 

Напряжение холостого хода 86 В

Сварочный ток 5 A ÷ 160 A

Рабочий цикл 60% 160 A 

Рабочий цикл 100% 130A

Степень защиты IP 23

Класс изоляции H

Вес 11 кг

Габаритные размеры 180 x 300 x 400 мм

Нормативные документы EN 60974.1 / EN 60974.10

ВО ИЗБЕЖАНИЕ ПОВРЕЖДЕНИЯ
ГЕНЕРАТОРА ПРЕЖДЕ ЧЕМ
ВКЛЮЧИТЬ ВИЛКУ КАБЕЛЯ ПИТАНИЯ
В СООТВЕТСТВУЮЩУЮ РОЗЕТКУ,
ПРОВЕРЬТЕ СООТВЕТСТВИЕ
НАПРЯЖЕНИЯ СЕТИ ЕГО
НОМИНАЛЬНОМУ НАПРЯЖЕНИЮ
ПИТАНИЯ.

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 

http://manualslib.de/
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ФУНКЦИИ

 

2. Прежде чем поднять или переместить генератор, отсоедините
подключенные к нему приспособления, а также сам генератор
от электрической сети.

3. Не используйте кабели питания и сварочные кабели для
подъема или перемещения оборудования.

 

2.3 РАСПОЛОЖЕНИЕ СВАРОЧНОЙ МАШИНЫ

 

Специальные требования могут быть предъявлены
к машинам, устанавливаемым в помещениях, в которых
используются или хранятся воспламеняющиеся жидкости или
газы. Для решения связанных с этим вопросов обращайтесь к
компетентным органам власти.

 

При выполнении установки сварочной машины убедитесь
в наличии следующих условий:

 

1. Обеспечение удобного доступа оператора к устройствам
управления и к электрическим соединениям оборудования.

2. Соответствие кабеля питания и плавкого предохранителя
штепсельной розетки, к которой подключена машина,
потребляемому машиной току.

3. Сварочная машина не должна быть установлена в тесном
помещении. Наличие надлежащей системы вентиляции
сварочной машины. Жалюзи вентиляционных отверстий не
должны быть засорены и не должна существовать опасность
их засорения во время процесса сварки. Исключите установку
и использование машины в запыленных или грязных
помещениях, где пыль и другие предметы могут засасываться
в машину, вызывая ее перегрев и повреждение.

4. Сварочная машина и ее кабели питания не должны мешать
проходу или работе других

5. Сварочная машина должна быть установлена в устойчивом
положении,  чтобы исключить  ее  падение или
переворачивание.
Расположение сварочной машины на возвышенном мести
создает потенциальную опасность падения.

 

2.4 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К 
ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ ОБМАЗАННЫМ ЭЛЕКТРОДОМ

 

• 

 

ПЕРЕД ВЫПОЛНЕНИЕМ ПОДКЛЮЧЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ
ВЫКЛЮЧИТЕ МАШИНУ

 

.

 

Чтобы исключить потери мощности или опасные
утечки газа, подключение сварочного
оборудования к машине следует осуществлять
очень аккуратно. Скрупулезно соблюдайте
указания по безопасной эксплуатации машины,
приведенные в разделе 1.0

 

1. Установите выбранный электрод на электрододержателе.

2. Подключите разъем заземляющего кабеля к отрицательному
быстроразъемному зажиму, а клещи этого же кабеля к точке,
близкой к месту, где выполняется сварка.

3. Подсоедините разъем зажима элктрододержателя к
положительной быстроразъемной клемме.

4. Выполненное таким образом соединение обеспечивает
выполнение сварки с прямой полярностью; для выполнения
сварки с обратной полярностью поменяйте местами
вышеописанные соединения.

5. Установите переключатель режима сварки (

 

Поз. 4

 

 -
Fig. 1 pag. 3)  в положение "сварка обмазанным
электродом".

6. Регулируйте силу сварочного тока с помощью
соответствующего переключателя (

 

Поз. 6

 

 - Fig. 1 pag. 3) 

 

.

 

7. Включите генератор, повернув главный выключатель.

 

2.5 ПОДКЛЮЧЕНИЕ И ПОДГОТОВКА ОБОРУДОВАНИЯ К 
ВЫПОЛНЕНИЮ СВАРКИ GTAW (TIG) LIFT

 

• ВЫКЛЮЧИТЕ СВАРОЧНУЮ МАШИНУ ПЕРЕД ТЕМ, КАК
ПРИСТУПАТЬ К ВЫПОЛНЕНИЮ СОЕДИНЕНИЙ.

 

Чтобы исключить потери мощности или опасные утечки
газа, подключение сварочного оборудования к машине
следует осуществлять очень аккуратно. Скрупулезно
соблюдайте указания по безопасной эксплуатации
машины, приведенные в разделе 1.0.

 

1.  Установите переключатель режимов сва
               (

 

Поз. 4

 

 - Fig. 1 pag. 3)  рки (Поз. в положение Lift TIG).

2. Установите на сварочной горелке выбранные электрод и
сопло подачи газа. (Проверьте состояние конца электрода и
насколько он выступает из горелки).

3. Подключите разъем заземляющего кабеля к положительному
быстроразъемному зажиму (+), а клещи этого же кабеля к
точке, близкой к месту, где выполняется сварка.

4. Подключите соединитель силового кабеля горелки к
быстросрабатывающему зажиму (-).

5. Подсоедините трубку подачи газа к регулятору на газовом
баллоне.

6. Регулируйте силу сварочного тока с помощью потенциометра
(

 

Поз. 6

 

 - Fig. 1 pag. 3) .

7. Откройте вентиль подачи газа.

8. Включите генератор.

 

3.0 ФУНКЦИИ

 

3.1 ЛИЦЕВАЯ ПАНЕЛЬ

 

Рис. 1.

1.

 

РОЗЕТКА ДЛЯ ПОДКЛЮЧЕНИЯ УСТРОЙСТВА
ДИСТАНЦИОННОГО УПРАВЛЕНИЯ 

 

(

 

Поз. 1

 

 - Fig. 1 pag. 3)
Устрoйствo дистaнциoннoгo упрaвлeния (Remote control).
Пoстaвляeтся пo зaпрoсу. Испoльзуeтся для дистaнциoннoгo
измeнeния нeoбхoдимoй для свaрки силы тoкa, нe oтхoдя oт
рaбoчeгo мeстa и бeз прeкрaщeния oбрaбoтки.

2.

 

СВЕТОДИОД ИНДИКАЦИИ НЕИСПРАВНОСТИ (Желтый)

 

(

 

Поз. 2

 

 - Fig. 1 pag. 3) : Зажигание расположенного на лицевой
панели желтого светодиода указывает на перегрев машины,
вызванный чрезмерно тяжелым рабочим циклом; в этом
случае прервите сварку, оставив генератор включенным, и
подождите,  пока не погаснет светодиод,  что  будет
свидетельствовать о нормализации температуры. В случае
возникновения каких-либо проблем с сетевым напряжением,
логическая схемы вызывает отключение расположенного
внутри машины силового пускателя, чтобы исключить
повреждение ее силовой части.

3.

 

КОНТРОЛЬ СИЛЫ ТОКА ДУГИ 

 

(

 

Поз. 3

 

 - Fig. 1 pag. 3) :
вызывает изменение характеристики генератора во время
наплавки материала на обрабатываемой детали. При
коротком замыкании эта функция позволяет ускорить процесс
наплавки материала путем использования дополнительной
силы тока величиной, регулируемой в пределах 0 до 100% от
заданного сварочного тока. 
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