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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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IMPORTANT
CETTE NOTICE EST DESTINÉE A DES OPÉRATEURS
EXPERTS ET DOIT ÊTRE LUE EN ENTIER AVANT L'UTILI-
SATION DE L'APPAREIL.
EN CAS DE MANQUE D'EXPÉRIENCE OU DE MANQUE
D'ENTRAINEMENT A L'UTILISATION DE CET APPAREIL,
CONTACTEZ NOTRE SERVICE TECHNIQUE.
NE TENTEZ PAS D'INSTALLER, DE METTRE EN SERVICE
OU D'EFFECTUER DES OPÉRATIONS D'ENTRETIEN SUR
CET APPAREIL SI VOUS N'ÊTES PAS QUALIFIÉ POUR LE
FAIRE, OU SI VOUS N'AVEZ PAS LU ET COMPRIS PAR-
FAITEMENT LES INSTRUCTIONS CONTENUES DANS
CETTE NOTICE. SI VOUS AVEZ DES DOUTES SUR L'INS-
TALLATION ET L'UTILISATION DE CET APPAREIL, CON-
TACTEZ LE FABRICANT (SERVICE APRÈS VENTE).

1.0 RÈGLES DE SÉCURITÉ

L’utilisation des soudeuses et l’exécution des opéra-
tions de soudage i mpliquent des dangers pour soi et
pour les tierces personnes. 
La lecture, la connaissance et le respect des règles de
sécurité ci-dessous sont des obligations incontourna-
bles pour l’opérateur. Il est important de toujours se
rappeler qu’un opérateur prudent, conscient et respon-
sable vis-à-vis de ses propres devoirs est dans tous les
cas la meilleure protection contre tout accident.
Avant de raccorder, préparer, utiliser ou transporter
l’appareil, lire attentivement et respecter scrupuleuse-
ment les règles de sécurité contenues dans ces pages.

1.1 INSTALLATION DE L'APPAREIL
Respectez les règles ci-dessous:
1. L'installation et l'entretien de l'appareil doivent

respecter les dispositions légales locales por-
tant sur la réglementation de la sécurité.

2. Attention à l'usure des câbles et de
la prise de courant reliant l'appareil au réseau.
Remplacer  l e  cas  échéant .  Ent re ten i r
régulièrement l'installation. Utiliser des câbles
de section adaptée.

3. Placer les câbles de masse le plus près possi-
ble de la zone de travail. Les masses reliées
aux structures des bâtiments et,  d'une
manière générale loin de la zone de travail,
perdent de leur efficacité avec pour consé-
quence une augmentation du risque d'électro-
cution. éviter que les câbles traversent une
zone proche de chaînes, câbles de grues ou
autres lignes électriques.

4. Éviter absolument l'utilisation de l'appareil en
présence d'eau. Contrôler que la zone de tra-
vail soit parfaitement sèche, y compris les
objets qui s'y trouvent ainsi que l'appareil lui-
même. Réparer le plus vite possible toute fuite
d'eau. Ne pas asperger l'appareil avec de l'eau

ou tout autre liquide qui pourrait porter préju-
dice à la sécurité.

5. Éviter impérativement tout contact direct d'un
quelconque composant métallique sous ten-
sion avec la peau ou des vêtements mouillés.
Contrôler que les gants et autres protections
soient secs. 

6. Porter des gants et des chaussures isolantes
(semelles caoutchouc) lors des soudages en
milieu humide ou lors de travaux sur des
structures métalliques.

7. A chaque arr êt de travail, et en cas de coupure
électrique, éteindre le générateur. La décharge
à la terre accidentelle peut causer de fortes
surchauffes avec dangers d’incendies. Ne pas
laisser l’appareil lui-même sans surveillance.

1.2 PROTECTION DES PERSONNES
Le processus de soudage étant source de radia-
tions, de bruit, de chaleur et d'émanations
gazeuses toxiques, la protection personnelle
des opérateurs et des tiers doit être assurée par
tous les moyens et précautions appropriés. Ne
jamais s'exposer directement sans protection à
l'action de l'arc électrique ou du métal incan-
descent. Toutes les interventions ne respectant
pas scrupuleusement les consignes de ces
pages sont susceptibles de représenter un grave
danger pour la santé.

1. Porter des vêtements de protection: gants de
travail ininflammables, chemises épaisses à
manches longues, pantalons sans revers,
chaussures montantes pour protéger la peau
des rayons de l'arc ou du métal incandescent,
un casque ou une casquette de soudeur (pour
la protection des cheveux).

2. Utiliser des masques avec des filtres
adéquats (au moins NR10) pour la protection
des yeux. Protéger également de façon cor-
recte le visage, les oreilles et le cou. Avertir les
personnes présentes de ne pas regarder l'arc
et de ne pas s'exposer à ses rayons ou à ceux
du métal incandescent.

3. Utilisez un casque d'isolation phoni-
que: le soudage peut être bruyant et gêner les
autres personnes se trouvant dans la zone de
travail.

4. Porter toujours des lunettes de sécurité avec
écrans latéraux, spécialement lors de l’élimi-
nation manuelle ou mécanique des scories.
Ces scories, en général à haute température,
pourraient être projetées à grande distance.
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Attention aux autres opérateurs se trouvant
dans le voisinage.

5. Protéger la zone de soudage par une cloison
ignifuge, car les rayons, les étincelles et les
scories incandescentes peuvent représenter
un danger grave pour les personnes se trou-
vant à proximité.

6.  Les bouteilles de gaz
comprimé sont dangereuses; pour une mani-
pulation adéquate, consulter leur fournisseur.
Dans tous les cas protéger les bouteilles con-
tre les rayons du soleil, les flammes, les écarts
de température et les températures très rudes.

1.3 PRÉVENTION DES INCENDIES ET DES EXPLO-
SIONS

Les scories incandescentes
peuvent être la cause d’incendies ou d’explo-
sions; ces risques peuvent être évités en res-
pectant les règles ci-dessous:
Dégager ou protéger par du matériel ignifuge
les matériaux ou les objets inflammables tels
que: bois, sciure, v êtements, peinture, sol-
vants, essence, kérosène, gaz naturel, acéty-
lène, propane et matériaux inflammables
analogues.
1. Mesure anti-incendie: préparer à portée de

main un dispositif de lutte contre l’incendie
(eau. extincteur, sable).

2. Ne pas exécuter de soudage ou de découpage
sur des récipients ou des tuyaux fermés.

3. Ne pas exécuter de soudage ou de découpage
sur des récipients ou des tuyaux même
ouverts, qui contiennent ou qui ont contenu
des matériaux qui, sous l'action de la chaleur
ou de l'humidité, pourraient donner lieu à des
explosions ou autres phénomènes dangereux.

4. Même si les conteneurs où les tuyaux ont été
ouverts, vidés et nettoyés avec soin, l’opéra-
tion de soudage doit être faite malgré tout
avec une prudence extr ême.

1.4 DANGER D’INTOXICATION 

Les fumées et les gaz dérivant du
processus de soudage peuvent se démontrer
dangereux si aspirés longtemps. S’en tenir aux
règles ci-dessous:
1. Prévoir un système de ventilation, naturelle ou

forcée, dans la zone de travail.

2. Prédisposer une ventilation forcée lors des
travaux sur des matériaux tels que plomb,

béryllium, cadmium, zinc, métaux galvanisés
ou peints. Porter un masque de protection.

3. Dans tous les cas où la ventilation serait ina-
déquate, il est conseillé d'utiliser un dispositif
respiratoire avec alimentation en air.

4. Attention aux fuites de gaz. Les gaz de protec-
tion tels que l'argon, sont plus denses que l’air
et remplacent ce dernier dans les espaces
confinés.

5. Il est de bonne norme, dans les espaces
réduits (intérieurs de chaudières, fosses etc.)
que l’opérateur préposé à la soudure soit sur-
veillé par une personne externe et que toutes
les règles anti-accident soient scrupuleuse-
ment respectées.

6. Conserver les bouteilles de gaz dans des lieux
ouverts.

7. Lors des périodes d’inutilisation, fermer le
robinet principal de commande de gaz.

8. Ne pas procéder à des opération de soudage à
proximité des lieux de dégraissage ou de pein-
ture, susceptibles de contenir des vapeurs
d'hydrocarbures chlorures (qui se dégagent
lors de ces travaux). En effet ces vapeurs
mises en contact avec la chaleur ou les irra-
diations de l’arc peuvent former du phosgène,
gaz hautement toxique.

9. Symptômes d’intoxication et de mauvaise
ventilation: irritation des yeux, du nez, de la
gorge. Dans ces cas, interrompre le travail et
aérer en grand. Si les problèmes persistent,
arrêter le travail.

1.5 POSITIONNEMENT DU GÉNÉRATEUR
L’appareil doit être installé comme suit:
1. L’opérateur doit accéder aisément aux com-

mandes et aux raccordements de l’appareil.

2. Ne pas installer l’appareil dans des espaces
réduits: la ventilation du générateur est fonda-
mentale. Eviter les endroits très poussiéreux
ou sales, dans lesquels toutes sortes de pous-
sières sont susceptibles d’être aspirées par
l’appareil.

3. L’appareil (câbles compris) ne doit pas gêner
la libre circulation des personnes sur le lieu de
travail.

4. Le générateur doit être installé dans un empla-
cement sûr, protégé contre les risques de chu-
tes ou de renversement.

5. Chaque fois que l’appareil est installé dans un
endroit surélevé il existe un risque potentiel de
chute.


