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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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IMPORTANTE
QUESTO MANUALE E STATO CONCEPITO PER OPERA-
TORI ESPERTI E DEVE ESSERE LETTO INTERAMENTE
PRIMA Dl USARE QUESTA APPARECCHIATURA. SE Vl
MANCA L’ESPERIENZA OPPURE SE NON AVETE DIME-
STICHEZZA CON I METODI ED IL FUNZIONAMENTO
SICURO DELL’IMPIANTO, INTERPELLATE UN NOSTRO
ESPERTO. 
NON TENTATE Dl INSTALLARE, METTERE IN FUNZIONE
OPPURE ESEGUIRE LA MANUTENZIONE Dl QUESTA
APPARECCHIATURA SE NON SIETE QUALIFICATI PER
FARLO E SE NON AVETE LETTO E CAPITO QUESTO
MANUALE. SE AVETE DUBBI SULL’INSTALLAZIONE E
L’USO Dl QUESTA APPARECCHIATURA, INTERPELLATE
IL COSTRUTTORE (UFFICIO ASSISTENZA).

1.0 NORME DI SICUREZZA

L’uso di apparecchiature per saldatura e l’esecuzione
delle saldature stesse implicano pericoli per la propria
e l’altrui persona. Lettura, conoscenza e rispetto delle
norme di sicurezza, qui riportate, sono un obbligo a cui
l’operatore non deve sottrarsi. É bene ricordare che un
operatore prudente, consapevole e ligio ai propri
doveri è la miglior sicurezza contro ogni incidente.
Prima di collegare, preparare, utilizzare o trasportare
l’attrezzatura leggere ed attenersi attentamente alle
norme di seguito riportate.

1.1 INSTALLAZIONE APPARECCHIATURA
É perciò importante rispettare le seguenti norme:
1. Installazione e manutenzione dell’apparecchia-

tura devono essere in conformità con le dispo-
sizioni locali sulle norme di sicurezza.

2. Attenzione allo stato di usura dei
cavi della presa e della spina di connessione,
sostituirli se danneggiati. Eseguire una manu-
tenzione periodica dell’impianto. Usare cavi di
sezione adeguata.

3. Collegare il cavo di massa il più vicino possi-
bile alla zona lavoro. Masse collegate ad ossa-
ture di fabbricati, o comunque lontano dalla
zona operativa, riducono l’efficienza ed
aumentano la possibilità di scariche elettriche.
Evitare che i cavi utilizzati attraversino o pas-
sino in vicinanza di catene di sollevamento,
cavi di gru o altre linee elettriche.

4. Evitare assolutamente l’uso dell’apparecchia-
tura in presenza di acqua. Assicurarsi che la
zona circostante quella operativa sia asciutta e
così gli oggetti in essa presenti compresa
l’apparecchiatura. Riparare con rapidità even-
tuali perdite d’acqua. Non spruzzare contro
l’apparecchiatura acqua o altri liquidi che
potrebbero pregiudicare la sicurezza.

5. Evitare assolutamente il contatto diretto della
pelle, o di indumenti bagnati, con parti metalli-
che sottotensione.Controllare che guanti e
protezioni siano asciutti!

6. Indossare guanti e calzature isolanti (suole di
gomma) quando si opera in ambienti umidi, o
si poggia su superfici metalliche.

7. Ad ogni sospensione di lavoro, ed anche in
caso di improvvisa mancanza di energia elet-
trica, spegnere l’apparecchiatura. La scarica a
massa accidentale può essere causa di surri-
scaldamento e pericolo d’incendio. Non
lasciare incustodita l’apparecchiatura accesa. 

1.2 PROTEZIONE PERSONALE E Dl TERZI
Essendo il processo di saldatura fonte di radia-
zioni, rumorosità, calore ed esalazioni gassose
nocive, la protezione personale e di terzi deve
essere assicurata con mezzi e precauzioni atti a
tale scopo. Non esporsi mai senza protezioni
all’azione dell’arco elettrico o del metallo
incandescente. Operazioni effettuate senza
l’osservanza delle norme qui riportate possono
avere gravi conseguenze per la salute.

1. Indossare indumenti di protezione: guanti da
lavoro non infiammabili, camicia pesante con
maniche lunghe, calzoni senza risvolto, scarpe
a collo alto per proteggere la pelle dai raggi
dell’arco dalle scintille e dal metallo incande-
scente, ed un casco oppure un berretto da sal-
datore (per la protezione dei capelli).

2. Utilizzare maschere con filtro di pro-
tezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per
la protezione degli occhi.Con adeguati accor-
gimenti proteggere inoltre il viso, le orecchie,
il collo. Avvertire i presenti di non fissare e di
non esporsi ai raggi dell’arco o del metallo
incandescente.

3. Utilizzare cuffie anti rumore, il pro-
cesso di saldatura può essere rumoroso e
disturbare altre persone nell’area di lavoro.

4. Indossare sempre occhiali di sicurezza con
schermi laterali specialmente quando si
asportano manualmente o meccanicamente le
scorie. Tali scorie, generalmente ad alta tem-
peratura, potrebbero essere scagliate anche a
notevole distanza. Fare attenzione a colleghi di
lavoro presenti o nelle vicinanze.

5. Proteggere la zona di saldatura con una parete
divisoria ignifuga, poiché raggi, scintille e sco-
rie incandescenti possono essere pericolosi
per colleghi o persone presenti nelle vicinanze.
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6. Le bombole di gas
compresso sono pericolose; per un’appro-
priata manipolazione consultare il fornitore. In
ogni caso ripararle dall’esposizione diretta ai
raggi solari, fiamme, sbalzi di temperatura,
nonché da temperature molto rigide.

1.3 PREVENZIONE INCENDIO SCOPPIO

Scorie incandescenti e scin-
tille possono essere causa di incendio. Incendio
e scoppio sono altri pericoli che si possono pre-
venire attenendosi alle seguenti norme:
Sgomberare o proteggere con materiale igni-
fugo materiali o gli oggetti infiammabili, quali:
legno, segatura, indumenti, vernici, solventi,
benzina, kerosene, gas naturale, acetilene, pro-
pano e materiali infiammabili analoghi.
1. Come misura antincendio predisporre nelle

vicinanze un’attrezzatura adeguata quale:
estintore, acqua, sabbia.

2. Non eseguire operazioni di saldatura o taglio
su recipienti o tubi chiusi.

3. Non eseguire operazioni di saldatura o taglio
su recipienti o tubi anche aperti, che conten-
gono o abbiano contenuto materie le quali,
sotto l’azione del calore o dell’umidità, pos-
sano dar luogo ad esplosioni o altre reazioni
pericolose.

4. Nel caso si siano aperti, svuotati e puliti accu-
ratamente i recipienti o tubi in questione,
I’operazione di saldatura dovrà essere fatta
comunque con molta cautela.

1.4 PERICOLO DI INTOSSICAZIONE 

Fumi e gas, derivanti dal processo di
saldatura, possono essere dannosi se aspirati
prolungatamente. Attenersi pertanto alle
seguenti norme:
1. Predisporre una ventilazione adeguata, natu-

rale o forzata, nella zona di lavoro.

2. Predisporre una ventilazione forzata quando si
opera su materiali quali: piombo, berilio, cad-
mio, zinco, zincati o verniciati ed indossare
inoltre una maschera protettiva.

3. In tutti i casi in cui la ventilazione sia inade-
guata, è consigliato l’uso di respiratore con
alimentatore d’aria.

4. Attenzione alle fughe di gas. I gas schermati
come l’argon, sono più densi dell’aria e liberati
in spazi angusti si sostituiscono ad essa.

5. È buona norma, in caso di saldature in
ambienti angusti (come interni di caldaia,
fosse, ecc.), che l’operaio saldatore sia sorve-
gliato da una persona che stia esternamente e
che siano rispettate tutte le norme antinfortu-
nistiche.

6. Tenere le bombole di gas in spazi aperti.

7. Quando inutilizzato chiudere il rubinetto prin-
cipale di comando gas.

8. Non eseguire operazioni di saldatura nei
pressi di luoghi di sgrassaggio o verniciatura,
dove possono essere presenti vapori di idro-
carburi clorurati (generati da tali lavorazioni)
che a contatto con il calore o le irradiazioni
dell’arco possono formare fosgene, gas alta-
mente tossico.

9. Sintomi di intossicazione e cattiva ventilazione
sono l’irritazione agli occhi, al naso e alla gola,
in tal caso interrompere e migliorare la ventila-
zione. Se il disagio fisico persiste interrom-
pere l’operazione di saldatura.

1.5 POSIZIONAMENTO DEL GENERATORE
Il posizionamento dell’apparecchiatura deve
essere eseguito in osservanza delle seguenti
norme:
1. L’operatore deve avere facile accesso ai

comandi ed ai collegamenti dell’attrezzatura.

2. Non posizionare l’attrezzatura in ambienti
angusti: l’areazione del generatore è molto
importante, evitare luoghi molto polverosi o
sporchi, dove polvere o altri oggetti potreb-
bero venire aspirati dall’impianto.

3. L’apparecchiatura (cavi compresi) non deve
essere d’intralcio al passaggio o al lavoro
d’altri.

4. Il generatore deve avere una posizione sicura,
onde evitare pericoli di caduta o rovescia-
mento.

5. Ogni volta che l’apparecchiatura viene posta in
un punto sopraelevato, esiste il pericolo di
potenziale caduta.

1.6 TRASPORTO DEL GENERATORE
L’apparecchio è stato progettato per il solleva-
mento e il trasporto. Il trasporto dell’attrezza-
tura è semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:
1. Tali operazioni possono essere eseguite per

mezzo della maniglia presente sul generatore,
o tramite una corda di nailon proporzionata a
tale scopo.


