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Bedienungsanleitung

Elektroden-Schweißgerät

Air Liquide
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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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BELANGRIJK
DEZE HANDLEIDING IS BESTEMD VOOR BEDIENEND
PERSONEEL MET ERVARING EN MOET VOLLEDIG
DOORGELEZEN WORDEN ALVORENS HET APPARAAT IN
GEBRUIK TE NEMEN. MOCHT HET U AAN ERVARING
ONTBREKEN OF BENT U NIET VERTROUWD MET DE
METHODE EN DE VEILIGE WERKING VAN DE INSTALLA-
TIE, NEEM DAN CONTACT OP MET EEN DESKUNDIGE
VAN ONS BEDRIJF.
ONDERNEEM GEEN POGINGEN OM DIT APPARAAT TE
INSTALLEREN, IN BEDRIJF TE STELLEN OF ONDER-
HOUD ERAAN UIT TE VOEREN INDIEN U NIET DAAR-
VOOR BENT  OPGELE ID  EN  ZONDER  DEZE
HANDLEIDING AANDACHTIG EN MET BEGRIP TE HEB-
BEN DOORGELEZEN. NEEM IN GEVAL VAN TWIJFELS
OMTRENT DE INSTALLATIE EN HET GEBRUIK VAN DIT
APPARAAT CONTACT OP MET DE FABRIKANT (KLAN-
TENSERVICE).

1.0 VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

Het gebruik van apparatuur voor het uitvoeren van las-
processen houdt gevaar in voor persoonlijk letsel en
dat van anderen. Het bedienend personeel is verplicht
de hier vermelde veiligheidsvoorschriften aandachtig
door te lezen en na te komen. Het behoeft geen betoog
dat een behoedzame operator, bewust van zijn taak en
plichtsgetrouw, de beste beveiliging biedt tegen onge-
lukken. Lees onderstaande veiligheidsvoorschriften
eerst aandachtig door alvorens het apparaat aan te
sluiten, klaar te maken, te gebruiken of te verplaatsen.

1.1 INSTALLATIE VAN DE APPARATUUR
Het is derhalve van groot belang onderstaande
voorschriften na te komen:
1. Installatie en onderhoud van de apparatuur

moeten uitgevoerd worden in overeenstem-
ming met de plaatselijke wetgeving inzake vei-
ligheidsvoorschriften.

2. Controleer de kabels van het stop-
contact en de aansluitstekker op slijtage; ver-
vang ze indien nodig. Voer regelmatig een
onderhoudsbeurt aan de installatie uit. Maak
gebruik van kabels met een geschikte door-
snee.

3. Sluit de aardingskabel zo dicht mogelijk bij de
bedrijfsruimte aan. Gebruik van aardingska-
bels die aangesloten worden op draagcon-
structies van gebouwen of, hoe dan ook, op
een zekere afstand van de bedrijfsruimte, ver-
kleint de kans op goede werking en vergroot
de kans op elektrische ontlading. Zorg ervoor
dat de gebruikte kabels niet in de buurt van
hijskettingen, kraankabels of overige elektri-
sche leidingen lopen en deze niet kruisen.

4. Gebruik het apparaat absoluut nooit in de
buurt van water. Controleer of de omliggende

ruimte goed droog is, evenals de aanwezige
voorwerpen en de apparatuur zelf. Repareer
eventuele waterlekkage zo spoedig mogelijk.
Spuit geen water of andere vloeistof op het
apparaat; dit kan de veiligheid ervan in gevaar
brengen.

5. Zorg ervoor dat onder spanning staande
metaaldelen niet in aanraking komen met de
huid of vochtige of natte kledingstukken. Con-
troleer of werkhandschoenen en veiligheids-
kleding goed droog zijn!

6. Draag isolerende handschoenen en schoenen
(rubberzool) tijdens het werken in een voch-
tige omgeving of op metalen ondergrond.

7. Schakel het apparaat uit tijdens elke pauze en
telkens wanneer de stroom uitvalt. Onver-
wacht doorslaan kan oververhitting en brand-
gevaar veroorzaken. Laat het ingeschakelde
apparaat niet onbewaakt achter. 

1.2 BEVEILIGING BEDIENEND PERSONEEL EN DER-
DEN
Aangezien het lasproces een bron is van stra-
ling, geluidsoverlast, hitte en schadelijke gas-
sen dienen bedienend personeel en derden de
nodige voorzorgsmaatregelen te nemen om zich
hiertegen te beschermen. Kom nooit in de buurt
van elektrische lasboog of gloeiend metaal zon-
der afdoende bescherming. Indien de hier
beschreven voorschriften niet worden nageko-
men kan dit ernstig gevaar opleveren voor de
gezondheid.

1. Draag veiligheidskleding: brandveilige werk-
handschoenen, dik overhemd met lange mou-
wen, broek zonder omslag, hoge schoenen ter
bescherming van de huid tegen boogstralen,
vonken en gloeiend metaal en een lashelm of
ander hoofddeksel voor lassers (ter bescher-
ming van de haren).

2. Maak ter bescherming van de ogen
gebruik van een geschikte bril (NR10 of
hogere beschermingsfactor). Dek bovendien
het gezicht, de oren en de hals af. Waarschuw
de aanwezigen dat ze uit de buurt van de
boogstralen en het gloeiend metaal blijven en
hun ogen af wenden.

3. Maak gebruik van oorbeschermers,
het lasprocédé breng geluidsoverlast met zich
mee en hindert degenen die zich in de bedrijfs-
ruimte bevinden.

4. Draag altijd een veiligheidsbril met gesloten
zijkant, in het bijzonder wanneer handmatig of
mechanisch slak wordt verwijderd. Het kan
namelijk gebeuren dat gloeiende slak tot op
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grote afstand wegspringt. Let op collega's die
in de bedrijfsruimte aanwezig zijn.

5. Scherm de lasruimte af met een brandveilige
scheidingswand, aangezien de gloeiende stra-
len, vonken en slakken gevaar opleveren voor
collega's of eventuele andere aanwezigen.

6. De flessen met persgas
zijn gevaarlijk; raadpleeg de leverancier om ze
te verplaatsen. Bescherm ze altijd tegen direct
zonlicht, vlammen, temperatuurschommelin-
gen en zeer lage temperaturen.

1.3 VOORKOMEN VAN BRAND EN ONTPLOFFINGEN

Gloeiende slak en vonken
kunnen brand veroorzaken. Ook brand en ont-
ploffingsgevaar kan voorkomen worden door
onderstaande voorschriften op te volgen:
1. Zorg ervoor dat onderstaande brandbare stof-

fen afwezig zijn of scherm ze af met brandvei-
lig materiaal: hout, zaagsel, kledingstukken,
verf, oplosmiddelen, benzine, kerosine, aard-
gas, acetyleen, propaangas of gelijksoortige
brandbare stoffen.

2. Voer geen snij- of laswerk uit op gesloten pij-
pen of bakken.

3. Voer tevens geen snijwerk uit op open pijpen
of bakken, waarin stoffen bewaard worden of
werden die, tengevolge van warmte of vocht,
ontploffingen of andere gevaarlijke reacties
kunnen veroorzaken.

4. Maak bakken of pijpen eerst leeg, reinig ze
zorgvuldig en voer het laswerk zeer behoed-
zaam uit.

5. Zorg er met het oog op brandpreventie voor
dat het volgende voorhanden is: brandblusap-
paraat, water, zand.

1.4 VERGIFTIGINGSGEVAAR 

Rook en gassen, afkomstig van het
lasproces, kunnen tengevolge van langdurig
inademen schadelijk zijn. Volg daarom onder-
staande voorschriften op:
1. Ventileer de bedrijfsruimte afdoende (d.m.v.

luchting of afzuiging).

2. Zorg voor ventilatie door afzuiging tijdens het
bewerken van de volgende stoffen: lood,
beryl l ium, cadmium, zink, verzinkte of

geverfde delen en draag altijd een mondkapje
ter bescherming.

3. Bij onvoldoende ventilatie wordt het gebruik
van een zuurstofmasker aanbevolen.

4. Pas op met gaslekkage. Trage gassen zoals
argon hebben een hogere dichtheid dan lucht
en vervangen deze wanneer ze vrijkomen in
kleine, gesloten ruimtes.

5. Het is een goede gewoonte dat, wanneer er
gelast wordt in een nauwe ruimte (zoals b.v. in
een verwarmingsketel, greppel e.d.), de lasser
onder toezicht staat van iemand buitenaf en
dat alle voorschriften omtrent ongevallenpre-
ventie nagekomen worden.

6. Bewaar de gasflessen in een open ruimte.

7. Sluit de hoofdkraan voor gastoevoer altijd af
wanneer de fles niet wordt gebruikt.

8. Voer geen laswerk uit in de nabijheid van
ruimtes waar geverfd of ontvet wordt en waar
tengevolge van dergelijke bewerkingen chloor-
houdende koolwaterstof aanwezig is, waar-
door in aanraking met de warmte en stralingen
van de lasboog zeer giftig fosgeengas kan ont-
staan.

9. Slechte ventilatie leidt tot vergiftigingsver-
schijnselen: irritatie van ogen, neus en keel-
holte. Houd in dit geval op met lassen en zorg
voor betere ventilatie. Houd op met lassen in
geval van aanhoudende lichamelijke ongemak-
ken.

1.5 PLAATSEN VAN DE GENERATOR
De apparatuur dient geplaatst te worden vol-
gens onderstaande voorschriften:
1. Bedieningsorganen en aansluitingen op het

apparaat moeten gemakkelijk toegankelijk zijn
voor de operator.

2. Plaats de apparatuur niet in een overdreven
kleine ruimte: goede luchtdoorstroming is
belangrijk voor de generator: vermijd een stof-
fige en vuile omgeving, zodat de installatie
geen stofdeeltjes kan aanzuigen.

3. Het apparaat (inclusief de kabels) mag de
doorgang en het werk van anderen niet verhin-
deren.

4. De generator moet veilig en stevig worden
opgesteld, zodat hij niet kan omvallen.

5. Wanneer het apparaat op een zekere hoogte
wordt geplaatst, bestaat het gevaar dat hij
omvalt.


