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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

ESTE MANUAL FOI REDIGIDO PARA OPERADORES ESPECIALI-
ZADOS E DEVE SER LIDO ATENTAMENTE ANTES DE SE UTILI-
ZAR O EQUIPAMENTO. SE VOCÊ NÃO TEM EXPERIÊNCIA OU
SE NÃO CONHECE BEM OS MÉTODOS E O FUNCIONAMENTO
SEGURO DO EQUIPAMENTO, ACONSELHAMOS ENTRAR EM
CONTATO COM UM DE NOSSOS ESPECIALISTAS. NÃO TENTE
INSTALAR, POR EM MARCHA OU EFETUAR MANUTENÇÃO DO
EQUIPAMENTO SEM ESTAR PREPARADO PARA FAZÊ-LO,
PRINCIPALMENTE ANTES DE LER E ENTENDER ESTE
MANUAL. SE EXISTIR DÚVIDAS SOBRE A INSTALAÇÃO E USO
DO EQUIPAMENTO, CONTATE O FABRICANTE.

1.0 NORMAS DE SEGURANÇA

O uso de equipamentos para soldagem e a realização de sol-
das possuem situações perigosas para o operador e, normal-
mente, para as pessoas presentes. É absolutamente
obrigatório que o operador conheça e respeite as normas de
segurança indicadas a seguir e, por motivo nenhum, ignorá-
las. Lembre-se, um operador prudente, consciente e atento às
suas obrigações representa a melhor garantia para se evitar
acidentes. Antes de conectar, preparar, utilizar ou transportar
o equipamento, leia atentamente as normas indicadas a
seguir.

1.1 INSTALAÇÃO DO EQUIPAMENTO

Para instalar o equipamento é conveniente respeitar as
seguintes normas:
1. A instalação e a manutenção do equipamento deve

ser feito em conformidade com as normas locais
sobre segurança.

2. Prestar muita atenção ao estado de des-
gaste dos cabos e conectores; se estiverem danifica-
dos, devem ser substituídos. Efetuar sempre a
manutenção periódica do equipamento. Use cabos
de seção adequada.

3. Conectar o cabo terra o mais próximo da zona de tra-
balho. As massas conectadas em estruturas, ou em
qualquer caso, longe da zona de trabalho, reduzem a
eficácia e aumentam a possibilidade de produzir des-
cargas elétricas. Evite que os cabos atravessem ou
passem próximo a corrente de elevação, cabos de
pontes rolantes ou outras linhas elétricas.

4. Evite absolutamente o uso do equipamento em pre-
sença de água. Certifique-se de que a área circun-
dante à zona onde se deseja trabalhar e os objetos
presentes na mesma estejam secos. Se existir vaza-
mento de água, deve-se repará-lo imediatamente.

Não pulverize água ou outros líquidos contra o equi-
pamento, pois pode comprometer sua segurança.

5. Evite absolutamente o contato direto da pele ou ves-
timentas úmidas com peças metálicas sob tensão.
Certifique-se de que luvas e demais proteções este-
jam secos.

6. Use sempre luvas e calçados com solas isolantes
(de borracha) quando se trabalha em ambientes
úmidos ou metálicos.

7. Cada vez que  o trabalho é interrompido ou se, de
repente,  faltar tensão, desligue o equipamento ime-
diatamente. Uma descarga acidental pode provocar
um superaquecimento e perigo de incêndio. Não
deixe o equipamento aceso sem vigilância.

1.2 PROTEÇÃO PESSOAL E DE TERCEIROS

Como o processo de soldagem é fonte de radiação,
ruído, calor e gases prejudiciais, é absolutamente
indispensável assegurar a proteção do operador e de
terceiros com meios adequados. Nunca se exponha
sem proteção ao arco elétrico ou ao metal incandes-
cente. Trabalhar sem cumprir normas indicadas para
segurança,  pode provocar graves conseqüências para
a saúde.

1. Use vestimentas de proteção: luvas de trabalho não
inflamáveis, camisa grossa de mangas largas, calças
sem bainhas, sapatos de cano alto para proteger os
pêlos contra os raios do arco, as faíscas e o metal
incandescente, e uma touca de soldador (para prote-
ger o cabelo).

2. Utilize máscaras com um filtro de prote-
ção adequado (ao menos NR 10 ou maior) para pro-
teger os olhos. Com meios adequados proteger
também o rosto, as orelhas e o pescoço. Advertir as
pessoas que se encontram presentes que não fixem
o olhar nem se exponham aos raios do arco de metal
incandescente.

3. Utilize protetores auriculares contra o
ruído já que o processo de soldagem pode ser rui-
doso e incomodar a outras pessoas que estejam na
área de trabalho.

4. Utilize sempre óculos com proteção lateral, sobre-
tudo quando retirar manual ou mecanicamente as
escórias. Deixe as escórias, normalmente à uma
temperatura elevada, a uma distância considerável.
Atenção aos outros operadores presentes ali ou nas
proximidades.
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5. Proteger a zona de soldagem com uma parede
divisória, já que os raios, as faíscas e as escórias
incandescente podem ser perigosos para os outros
operadores presentes ali ou nas proximidades.

6. Os cilindros de gás compri-
mido são perigosos; para manipular corretamente,
consulte seu fornecedor. Em qualquer caso, proteja-
os contra a exposição direta aos raios solares, cha-
mas, troca brusca de temperatura e temperaturas
extremas.

1.3 PREVENÇÃO DE INCÊNDIOS E EXPLOSÕES

As escórias incandescentes e
as faíscas podem provocar incêndios. Os incêndios e
as explosões são outros perigos que podem ser preve-
nidos seguindo as normas abaixo: Retire ou proteja
produtos e objetos inflamáveis como, por exemplo,
madeira, serragem, vestimentas, pinturas, solventes,
gasolina, querosene, gás natural, acetileno, propano
e outros produtos inflamáveis parecidos.
1. Como medida de segurança, estabeleça um

meio adequado para apagar incêndios (como,
por exemplo, um extintor, água ou areia) pró-
ximo do local de trabalho.

2. Não efetue soldagem nem cortes em recipientes ou
tubos fechados.

3. Não efetue soldagem nem cortes em recipientes ou
tubos, ainda que abertos, que contenham ou haviam
contido materiais inflamáveis. Com a ação do calor
ou da umidade, podem provocar explosões e outras
reações perigosas.

4. Se abertos, esvazie e limpe os recipientes e os tubos
em questão, a soldagem tem de ser efetuada com
muita atenção.

1.4 PERIGO DE INTOXICAÇÃO

Os fumos e os gases derivados do processo
de soldagem podem ser prejudiciais se aspirados de
maneira prolongada. Portanto, se aconselha seguir as
seguintes normas:
1. Prepare um sistema adequado de ventilação, natural

ou forçada , na zona de trabalho.

2. Prepare um sistema de ventilação forçada quando se
trabalha com materiais como chumbo, berílio, cád-

mio, zinco, zincados ou pintados. Além disso, utilize
sempre máscara de proteção.

3. Sempre que o sistema de ventilação for inadequado,
se aconselha usar um respirador com alimentação
de ar.

4. Preste atenção aos vazamentos de gás. Os gases
inertes como o argônio são mais densos que o ar e,
se deixados em espaços reduzidos irá substituí-lo.

5. Quando realizar soldagens em espaços reduzidos
(como interiores de caldeira, fosso, etc.), se aconse-
lha que o operador que irá efetuar a soldagem seja
vigiado por uma outra pessoa que esteja fora e que
respeite todas as normas contra acidentes.

6. Coloque os cilindros de gás em espaços abertos.

7. Quando não estiver utilizando o cilindro, feche a
chave de passagem principal de gás.

8. Não efetue operações de soldagem próximo a luga-
res onde haja graxa  ou pintura, já que pode haver
vapores de hidrocarbonetos clorados (gerados por
esses trabalhos) que em contato com o calor e as
radiações do arco, podem formar fosgeno, gás
muito tóxico.

9. Os sintomas de intoxicação devido a uma ventilação
incorreta se manifestam com a irritação dos olhos,
do nariz e da garganta. Neste caso, interrompa o tra-
balho e melhore a ventilação. Não desaparecendo os
sintomas, interrompa definitivamente o trabalho.

1.5 POSICIONAMENTO DO GERADOR

O equipamento deve ser posicionado seguindo as
seguintes normas:
1. O operador deve ter facilmente acesso aos coman-

dos do equipamento.

2. Não coloque o equipamento em lugares com dimen-
sões reduzidas: a ventilação do gerador é muito
importante, evite lugares com muita poeira e sujeira,
pois a poeira ou outros elementos podem ser aspira-
dos pelo equipamento.

3. O equipamento (incluindo os cabos) não deve impe-
dir a passagem e o trabalho de outras pessoas.

4. O gerador deve estar em uma posição segura para
evitar queda.

5. Lembre-se de que, sempre que o equipamento esti-
ver em local elevado, existe o perigo de queda.

1.6 TRANSPORTE DO GERADOR

Equipamento foi projetado para poder levantar e ser
transportado com facilidade. O transporte do equipa-
mento é simples, mas deve-se respeitar as seguintes
normas:


