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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*



Al
le

 A
ng

eb
ot

e 
si

nd
 fr

ei
bl

ei
be

nd
, g

el
te

n 
ab

 L
ag

er
, b

as
ie

re
nd

 a
uf

 u
ns

er
en

 L
ie

fe
r- 

un
d 

Za
hl

un
gs

be
di

ng
un

ge
n,

 z
zg

l. 
M

w
St

., 
te

ch
n.

 Ä
nd

er
un

ge
n 

vo
rb

eh
al

te
n.

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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IMPORTANTE

ESTE MANUAL HA SIDO REDACTADO PARA OPERADO-
RES ESPECIALIZADOS Y TIENE QUE LEERSE ATENTA-
MENTE ANTES DE UTILIZAR EL EQUIPO. SI USTED NO
TIENE EXPERIENCIA O NO CONOCE BIEN LOS MÉTO-
DOS Y EL FUNCIONAMIENTO SEGURO DEL EQUIPO, LE
ACONSEJAMOS PONERSE EN CONTACTO CON UNO DE
NUESTROS EXPERTOS.
NO INTENTE INSTALAR, PONER EN MARCHA O EFEC-
TUAR EL MANTENIMIENTO DE ESTE EQUIPO SI NO
ESTÁ PREPARADO PARA HACERLO Y SI NO HA LEÍDO Y
ENTENDIDO PERFECTAMENTE ESTE MANUAL. SI TIENE
DUDAS SOBRE LA INSTALACIÓN Y EL USO DEL
EQUIPO, PÓNGASE EN CONTACTO CON EL FABRICANTE
(DEPARTAMENTO DE ASISTENCIA).

1.0 NORMAS DE SEGURIDAD

El uso de equipos para soldar y la realización de solda-
duras comportan situaciones peligrosas para el opera-
dor y, en general, para las personas presentes. Es
absolutamente obligatorio que el operador lea,
conozca y respete las normas de seguridad indicadas a
continuación y, por ningún motivo, queda eximido de
ello. Se recuerda que un operador prudente, cons-
ciente y atento a sus propias obligaciones representa
la mejor garantía para evitar accidentes. Antes de
conectar, preparar, utilizar o transportar el equipo hay
que leer y seguir atentamente las normas indicadas a
continuación.

1.1 INSTALACIÓN DEL EQUIPO

Para instalar el equipo es conveniente respetar las
siguientes normas:
1. La instalación y el mantenimiento del equipo

tienen que efectuarse en conformidad con las
normas locales sobre seguridad.

2. Prestar mucha atención al estado de
desgaste de los cables de la toma y de la cla-
vija de conexión; si están dañados, sustituir-
los. Efectuar siempre el mantenimiento
periódico del equipo. Usar cables de sección
adecuada.

3. Conectar el cable de masa lo más cerca posi-
ble de la zona de trabajo. Las masas conecta-
das a las estructuras de los edificios o, en
cualquier caso, lejos de la zona de trabajo,
reducen la eficacia y aumentan la posibilidad
de que se produzcan descargas eléctricas. Evi-
tar que los cables atraviesen o pasen cerca de

cadenas de elevación, cables de grúas u otras
líneas eléctricas.

4. Evitar absolutamente el uso del equipo en pre-
sencia de agua. Comprobar que la zona cir-
cunstante a la zona donde se desea trabajar y
los objetos presentes en la misma estén
secos. Si existen pérdidas de agua hay que
repararlas inmediatamente. No pulverizar agua
u otros líquidos contra el equipo ya que se
podría perjudicar la seguridad.

5. Evitar absolutamente el contacto directo de la
piel o de vestidos mojados con piezas metáli-
cas bajo tensión. ¡Controlar que los guantes y
las protecciones estén secos!

6. Llevar siempre guantes y calzado con suelas
aislantes (de goma) cuando se trabaje en
ambientes húmedos o sobre superficies metá-
licas.

7. Cada vez que se interrumpa el trabajo o si, de
repente, falta tensión, hay que apagar el
equipo. La descarga accidental a masa puede
provocar el recalentamiento y peligro de
incendios. No dejar el equipo encendido sin
vigilancia.

1.2 PROTECCIÓN PERSONAL Y DE TERCEROSI

Como el proceso de soldadura es fuente de
radiaciones, ruido, calor y gases perjudiciales,
es absolutamente indispensable asegurar la
protección del operador y de terceros con
medios adecuados. No exponerse nunca sin
protecciones a la acción del arco eléctrico o del
metal incandescente. Si se trabaja sin cumplir
las normas indicadas a continuación, se pueden
provocar graves consecuencias para la salud.

1. Ponerse vestidos de protección: guantes de
trabajo no inflamables, camisa gruesa de
manga larga, pantalones sin dobladillo, zapa-
tos de caña alta para proteger el pelo contra
los rayos del arco, las chispas y el metal
incandescente, y un casco o bien una gorra de
soldador (para proteger los cabellos).

2. Utilizar máscaras con un filtro de
protección adecuado (al menos NR10 o
mayor) para proteger los ojos. Con medios
adecuados proteger también el rostro, las ore-
jas y el cuello. Advertir a las personas que se
encuentren presentes que no fijen la mirada ni
se expongan a los rayos del arco o del metal
incandescente.
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3. Utilizar auriculares contra el ruido ya
que el proceso de soldadura puede ser rui-
doso y molestar a las otras personas que se
encuentran en el área de trabajo.

4. Llevar siempre gafas de seguridad con protec-
ciones laterales, sobre todo, cuando se quiten
manual o mecánicamente las escorias. Dichas
escorias, en general a una temperatura ele-
vada, pueden salir lanzadas y llegar, incluso, a
una distancia considerable. Prestar atención a
los otros operadores presentes allí o en las
cercanías.

5. Proteger la zona de soldadura con una pared
divisoria ignífuga ya que los rayos, las chispas
y las escorias incandescentes pueden ser peli-
grosos para los otros operadores presentes
allí o en las cercanías.

6. Las bombonas de gas
comprimido son peligrosas; para manipularlas
correctamente, consulte a su proveedor. En
cualquier caso, protegerlas contra la exposi-
ción directa a los rayos solares, llamas, cam-
bios bruscos de temperatura y temperaturas
extremas.

1.3 PREVENCIÓN DE INCENDIOS Y EXPLOSIONES

Las escorias incandescen-
tes y las chispas pueden provocar incendios.
Los incendios y las explosiones son otros peli-
gros que se pueden prevenir siguiendo las
siguientes normas:
Quitar, o proteger con materiales ignífugos,
productos y objetos inflamables como, por
ejemplo: madera, serrín, vestidos, pinturas,
disolventes, gasolina, queroseno, gas natural,
acetileno, propano y otros productos inflama-
bles parecidos.
1. Como medida de seguridad, poner un medio

adecuado para apagar incendios (como, por
ejemplo, un extintor, agua o arena) cerca del
lugar donde se trabaja.

2. No efectuar soldaduras ni cortes en recipien-
tes o tubos cerrados.

3. No efectuar soldaduras ni cortes en recipien-
tes o tubos, ni tan siquiera abiertos, que con-
tengan o hayan contenido materiales que, bajo

la acción del calor o la humedad, pueden pro-
vocar explosiones u otras reacciones peligro-
sas.

4. Si se abren, vacían y limpian los recipientes o
los tubos en cuestión, la soldadura se tiene
que efectuar con mucha atención.

1.4 PELIGRO DE INTOXICACIÓN 

Los humos y los gases derivados del
proceso de soldadura pueden ser perjudiciales
si se aspiran de manera prolongada. Por lo
tanto, se aconseja seguir las siguientes nor-
mas:
1. Preparar un sistema de ventilación adecuado,

natural o forzada, en la zona de trabajo.

2. Preparar un sistema de ventilación forzada
cuando se trabaja con materiales como
plomo, berilio, cadmio, cinc, cincados o pinta-
dos. Además, ponerse siempre una máscara
de protección.

3. Siempre que el sistema de ventilación sea
inadecuado, se aconseja usar un respirador
con alimentación de aire.

4. Prestar atención a los escapes de gas. Los
gases inertes como el argón son más densos
que el aire y si se dejan en espacios reducidos
lo sustituyen.

5. Cuando se realicen soldaduras en espacios
reducidos (como interiores de calderas, fosas,
etc.), se aconseja que el operador que efectúa
la soldadura esté vigilado por una persona que
esté fuera y que se respeten todas las normas
contra los accidentes.

6. Poner las bombonas del gas en espacios
abiertos.

7. Cuando no se utilice, cerrar la llave de paso
principal del gas.

8. No efectuar operaciones de soldadura cerca
de lugares donde se quite la grasa o se pinte
ya que puede haber vapores de hidrocarburos
clorurados (generados por dichos trabajos)
que, en contacto con el calor o las radiaciones
del arco, pueden formar fosgeno, gas muy
tóxico.

9. Los síntomas de intoxicación y de una ventila-
ción incorrecta se manifiestan con la irritación
de los ojos, la nariz y la garganta. En dicho
caso, hay que interrumpir el trabajo y mejorar
la ventilación. Si las molestias no desapare-
cen, interrumpir definitivamente el trabajo.


