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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 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstromgenerator zum
Schweissen von Metall, der dankder Anwendung des lnverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichnetes Arbeitsmittel, das für
Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden und GTAW (TIG) geeignet ist.

TECHNISCHE DATEN TYPENSCHILD

1.2 SCHWEISSZUBEHÖR (Optionales)
Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshändler.

1.3 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, für dessen Dauer das
Schweissgerät bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Wärmeschutzschalter ausgelöst wird. Bei
Ansprechen des Wärmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerät abkühlen kann. Bevor danach wieder
geschweisst wird, sollte die Stromstärke oder der duty cycle reduziert werden.
Sehen Sie Seite IV.

1.4 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und
-spannungswerte dar, die Schweißmaschine abgeben kann. Sehen Sie Seite IV.

2.0 INSTALLATION

WICHTIG: Vor Anschluß oder Benutzung des Geräts das UNFALL-
VERHÜTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

2.1 NETZANSCHLUß DES GENERATORS

HINWEIS - Eine Abschaltung während des Schweißvorgangs kann
das Gerät stark beschädigen.

Überprüfen, ob der Stromanschluß entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind für die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von ± 10%
ergibt sich eine Änderung des Schweißstroms von ± 0,2%.

ZÜNSCHALTER: Diese Schalter hat zwei Stellungen: I = E IN - O = AUS 

Die Schweißmaschine funktioniert nur, wenn siedurch Generatoraggregate
gespeist wird. Prüfen Sie vor dem Brenneranschluß an den Generatorsatz, dass
der Generatorsatz folgende Merkmale erfüllt:

a. Die Steckdose soll mit 230V 50/60Hz ausreichend Potenz liefern, um die
Schweißarbeit durchzuführen: siehe Datenschild auf dem Brenner.

b. Die Steckdose soll nicht verzerrte RMS Spannung zwischen 180-280V lie-
fern.

c. Die Steckdose soll die Höchstspannung zwischen 230-420V liefern.

d. Die Steckdose soll Wechselspannung mit Frequenz zwischen 50-60 Hz lie-
fern.

Bitte beachten Sie die oben genannten Merkmale. Werden sie nicht befolgt,
dann kann der Brenner beschädigt werden

2.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

PERSÖNLICHE SCHUTZAUSRÜSTUNG DES BEDIENERS:
Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

Das Schweißgerät wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom
Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerksam
durchlesen.

Das Gerät wurde für ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach möglich: 

1. Das Gerät kann am darauf befindlichen Griff angehoben werden.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das Schweißgerät vom Stromnetz zu trennen
und sind die angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Gerät darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder über den Boden
geschleift werden.

2.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHÜLLTEN ELEKTRODEN.
VOR DURCHFÜHRUNG DER ANSCHLÜSSE MUSS DAS SCHWEISSGERÄT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweißzubehör fest anschließen, um Energieverluste zu vermeiden. Die
Unfallverhütungsvorschriften.

1. Die gewünschte Elektrode auf die Schweißzange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die Schnellverschluß-Minusklemme stekken
und die Werkstückzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweißzangenkabels in die Schnellverschluß-Plusklemme
(+).

4. Der so durchgeführte Anschluß dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine Schweißung mit direkter Polung; um eine Schweißung mit umgekehr-
ter Polung zu erzielen, den Anschluß vertauschen.

5. Stellung des Wählschalters der Schweißbetriebsart auf
Schweißbetrieg mit (Rif.4 - Abb. 1 Seite 3)  Mantelelektroden.

6. Die Stromstärke des Schweißstromes mit dem Stromstärken-
regler einstellen (Rif.6 - Abb. 1 Seite 3) .

7. Den Generator durch Drehen des Start - Stopknopfes einschalten.

PRIMÄRSEITE
MMA TIG

Netzanschluß Einphasig 230 V (+/- 20%)

Frequenz 50 Hz / 60 Hz

Effektive Verbrauch 24 A 16 A

Max. Verbrauch 30 A 20 A

SEKUNDÄRSEITE
MMA TIG

Leerlaufspannung 86 V

Schweißstrombereich 5 A ÷ 160 A

Einschaltdauer 60% 160 A 

Einschaltdauer 100% 130A

Schutzart IP 23

Isolationsklass H

Gewicht Kg. 11

Abmessungen mm 180 x 300 x 400

Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EIN-
SETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE
LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCHTEN
SPANNUNG ENSPRICHT, UM SCHADEN
AM GENERATOR ZU VERMEIDEN.

Heruntergeladen von manualslib.de Handbücher-Suchmachiene 
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2.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERÄTES FÜR GTAW ( TIG ) LIFT.
VOR DURCHFÜHRUNG DER ANSCHLÜSSE MUSS DAS SCHWEISSGERÄT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweißzubehör sorgfältig anschließen, um Leistungsverluste und das
Austreten gefährlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhütungsvorschriften.

1. Stellung des Wählschalters der  Schweißbetriebsart auf Schweiß-
betrieg mit Lift TIG (Rif.4 - Abb. 1 Seite 3) .

2. Die gewählte Elektrode und Gasdüse am Elektrodenhalter - Brenner montie-
ren (Ausladung und Zustand der Elektrodenspitzen kontrollieren).

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-klemme (+) und
der Zangederselben in der Nähe des Schweiß-bereiches verbinden.

4. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativ-Schnell-
klemme (-) .

5. Die Gasleitung mit dem Regler an der Gasflasche verbinde.

6. Die Schweißstromstärke mit dem Schweißstromstärkenregler (Rif.6 - Abb.
1 Seite 3)  einstellen.

7. Gashahn öffnen.

8. Den Generator einschalten.

3.0 FUNKTION

3.1 FRONT PANEEL

Abbildung 1.

1 - EINSTELLUNG AUF FERNBEDIENUNG (Rif.1 - Abb. 1 Seite 3)  : Remote con-
trol (Fernbedienung). Diese ist auf Anfrage lieferbar und ermöglicht, die erforderli-
che Stromstärke mit Fernbedienung zu verstellen, ohne die Schweißarbeit
unterbrechen, oder den Arbeitsbereich verlassen zu müssen.

2 - FAULT LED (Gelb) (Rif.2 - Abb. 1 Seite 3) : Mit dem Aufleuchten der gelben
LED an der vorderen Schalttafel wird eine Überhitzung des Geräts durch einen
übermäßigen Arbeitszyklus signalisiert. In diesem Fall den Schweißvorgang unter-
brechen, und den Generator eingeschaltet lassen, bis die Kontrollampe erlischt,
und somit eine Normalisierung der Temperatur anzeigt. 
Bei Problemen an der Netzspannung trennt die Logik den Installations-Fernschal-
ter in der Maschine, um eventuelle Schäden am Netzteil zu verhindern.

3 - ARC FORCE CONTROL (Rif.3 - Abb. 1 Seite 3) : für die Änderung der Eigen-
schaft des Generators während der Ablagerung des zu schweißenden Werkstücks:
dies bedeutet, daß es während der Kurzschlüsse mit dieser Funktion möglich ist,
einen Strom mit einem einstellbaren Wert von 0 bis 100% des eingestellten
Stromwerts zu summieren, um den Ablagerungsprozeß des Materials zu
beschleunigen.
Dieses Potentiometer ist nur aktiviert, wenn der Verfahrens-Wählschalter (5,
Abb.1) auf folgenden Stellungen steht. 

4- VERFAHRENS-WÄHLSCHALTER (Rif.4- Abb. 1 Seite 3) : In dieser
Stellung können allgemein gängige rutil- und basischumhüllte Elektroden sowie
Elektroden mit Spezialumhüllung, insbesondere zelluloseumhüllte (einschließlich
citoflex von siderotermica), basische und zytobasische Elektroden aller Marken,
geschweißt werden. 

Dank der hervorragenden Dynamik ergibt die Schweißung aller Spezialelektroden
ein ausgezeichnetes Resultat.

PROCESS LIFT TIG 
In dieser Stellung wird das WlG-Schweißen mit Lift-Start wie auf der
vorhergehenden Seite beschrieben eingestellt. 

Beim WIG-Schweißverfahren erfolgt
die Zündung des Lichtbogens mit fol-
gender sequenz: 
-  Die Elektrode wird auf das zu
schweißende Werkstück gerichtet
und so ein Kurzschluß zwischen
Werkstück (2) und Elektrode (1) ver-
ursacht; danach wird sie angehoben
und auf diese Weise erfolgt die Zün-
dung des Lichtbogens. Die Unver
sehrtheit der Elektrodenspitze wird
du rch  e i ne n  n i ed r i g en  Zü n -
dungsstrom während des Kurz-
schlusses zwischen Werkstück und
Elektrode gewährleistet. Die Zündung
ist immer auch beim eingestellten
Mindestschweißstromwert perfekt
und gestattet zu arbeiten, ohne die
umliegende Räumlichkeit durch sehr
starke, aufgrund der Entladung hoher
Frequenzen verursachte typische
elektromagnetische Störungen zu
belasten.

Die Vorzüge können wie folgt zusammengefasst werden:
Start ohne Erfordernis hoher Frequenz.
Start ohne Beschädigung der Elektrodenspitze bei jeder eingestellten Stromstärke,
daher gibtes keinen Einschluß von Wolfram im Werk-stück (Dieses Phänomen tritt
bei Streichstart auf).

5 - BOGEN-LED (Grün) (Rif.5 - Abb. 1 Seite 3) : diese LED-Anzeige leuchtet auf,
wenn Schweißtrom vorhanden ist.
6 - STROMREGLER (Rif.6 - Abb. 1 Seite 3) : mit diesem Potentiometer wird der
Schweißtrom reguliert.

N.B.: Der Generator ist mit einer Vorrichtung (Antisticking) ausgestattet, die im
Falle eines Ausgangs-Kurzschlußes oder bei Verkleben der Elektrode die Stromzu-
führ unterbricht und gestattet, die Elektrode problem los vom Werkstiick zu ent-
fernen. Diese Vorrichtung wird aktiviert, sobald der Generator mit Strom versorgt
wird, d.h. auch während des an fänglichen Betriebstests, weshalb jede Einschal-
tung von Ladung bzw. Kunschluß in dieser Zeit als Betriebsstorung angesehen
wird, die Deaktivierung der Ausgangs-Leistung bewirkt.

4.0 WARTUNG

ACHTUNG: Vor Durchführung von Wartungsarbeiten immer den
Netzstecker ziehen. Bei besonders problematischen Arbeitsbedingungen müssen
die Wartungseingriffe häufiger durchgeführt werden.

Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a. Unleserliche Etiketten ersetzen.

b. Die Schweißabschlüsse säubern und abklemmen.

c. Beschädigte Gasleitungen ersetzen.

d. Beschädigte Netz und Schweißkabel reparieren oder ersetzen.

Alle drei (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a. Staub im Generator entfernen. 
Bei besonders staubiger Arbeitsumgebung diesen Vorgang häufiger durchführen.

4 2 5 6

3 1
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