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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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VIKTIGT!

DENNA MANUAL ÄR UTFORMAD FÖR SAKKUNNIGA
ANVÄNDARE OCH MÅSTE LÄSAS I SIN HELHET INNAN
UTRUSTNINGEN ANVÄNDS. OM DU SAKNAR ERFAREN-
HET ELLER OM DU INTE ÄR VÄL FÖRTROGEN MED
UTRUSTNINGENS FUNKTION BÖR DU KONTAKTA TILL-
VERKARENS SAKKUNNIGA PERSONAL. 
FÖRSÖK ALDRIG INSTALLERA, STARTA ELLER GÖRA
UNDERHÅLL PÅ DENNA UTRUSTNING OM DU INTE HAR
LÄMPLIG KOMPETENS FÖR DETTA ÄNDAMÅL ELLER
INNAN DU HAR LÄST OCH FÖRSTÅTT DENNA MANUAL
OM DU HAR FRÅGOR RÖRANDE INSTALLATIONEN OCH
ANVÄNDNINGEN AV DENNA UTRUSTNING, VAR GOD
VÄND DIG TILL TILLVERKARENS SERVICETJÄNST.

1.0 SÄKERHETSBESTÄMMELSER

Användning av svetsutrustning och svetsningsarbeten
medför fara både för användaren och andra människor.
Att läsa, känna till och följa säkerhetsbestämmelserna
i denna manual är ett åliggande som användaren inte
får förbigå. Kom ihåg att en användare som är för-
siktig, plikttrogen och medveten om sina åligganden
utgör den bästa garantin mot alla typer av olyckor.
Innan du ansluter, förbereder, använder eller transpor-
terar utrustningen måste du noggrant läsa nedanstå-
ende bestämmelser och sedan följa dessa under
arbetet.

1.1 INSTALLATION AV UTRUSTNINGEN
Det är viktigt att reglerna nedan följs:
1. Installationen och underhållet av utrustningen

mås t e  gö ras  i  en l i ghe t  med
säkerhetsbestämmelserna som gäller i använ-
darlandet.

2. Kontrollera regelbundet att kablarna
i eluttaget och kontaktdonet inte är slitna. Byt
genast  skadade komponenter.  Gör det
löpandet underhållet av anläggningen. Använd
kablar med lämpligt tvärsnitt.

3. Anslut jordkabeln så nära arbetsområdet som
möjligt. Jordledare som är anslutna till bygg-
nadsstommar eller som i alla händelser är
anslutna långt ifrån arbetsplatsen reducerar
funktionsdugligheten och ökar risken för
elchock. Se till att kablarna som används i
arbetet inte passerar över eller i närheten av
lyftkedjor, lyftkranskablar eller andra elled-
ningar.

4. Använd absolut inte utrustningen i fuktiga mil-
jöer (där det finns vatten). Kontrollera att
området runt arbetsområdet är torrt. Detta
gäller även svetsutrustningen och alla föremål
som finns i området i fråga. Reparera omedel-

bart eventuella vattenläckor. Spruta inte vatten
eller andra vätskor mot svetsutrustningen. Det
kan vara farligt.

5. Se till att din hud och våta klädesplagg aldrig
kommer i direkt kontakt med spänningsfö-
rande metallkomponenter. Kontrollera att
skyddshandskar och skyddsanordningar är
torra!

6. Bär alltid skyddshandskar och isolerande skor
(med gummisula) när du arbetar i fuktiga mil-
jöer eller när du står på metallunderlag.

7. Stäng alltid av svetsutrustningen när du tar en
paus i arbetet och alltid i samband med plöts-
liga strömavbrott. Oavsiktlig urladdning till
jord kan leda till överhettning och brandrisk.
Lämna aldrig utrustningen utan uppsikt när
den är påslagen. 

1.2 SKYDD FÖR DIG SJÄLV OCH ANDRA
MÄNNISKOR
Eftersom svetsningsarbetet är förbundet med
strålning, buller, värme och avgivning av giftiga
gaser måste den personliga skyddsutrustningen
och skydden för andra människor garanteras
med medel och förebyggande åtgärder som är
lämpade för ändamålet. Utsätt dig aldrig för
ljusbågens strålning eller den glödheta metal-
len utan skydd av lämplig typ. Arbeten som
utförs utan att föreskrifterna som finns i denna
handbok följs kan få allvarliga konsekvenser för
hälsan.

1. Bär alltid skyddskläder: skyddshandskar i
brandsäkert material, långärmad skjorta i
tjockt tyg, långbyxor utan slag, höga skor som
skyddar huden mot strålningen från ljusbågen,
från gnistor och från den glödheta metallen,
samt en hjälm eller en speciell skärmmössa
för svetsare (avsedd att skydda håret).

2. Bär ansiktsmask med skyddsfilter av
lämplig typ (minst Nr. 10 eller högre) för att
skydda ögonen. Skydda även ansikte, öron
och hals på lämpligt sätt. Varna alla närva-
rande personer om att de inte får stirra in i
ljusbågen och inte utsätta sig för den glödheta
metallen.

3. Använd hörselskydd. Svetsningsar-
betet kan vara bullrigt och störa andra perso-
ner i arbetsområdet.

4. Bär alltid säkerhetsglasögon med sidoskär-
mar, speciellt när slagg avlägsnas med manu-
ella eller mekaniska metoder. Slagg som
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vanligtvis har hög temperatur kan sprutas ut
och hamna långt från arbetsplatsen. Var akt-
sam! Tänk på dina arbetskamrater och andra
personer som vistas i närheten.

5. Skydda svetsområdet med en brandsäker skil-
jevägg. Strålar, gnistor och glödhet slagg kan
vara farligt för dina arbetskamrater och andra
personer som vistas i närheten.

6. Gasbehållare med
tryckgas är farliga. Hantera tryckgasbehållare
enligt leverantörens anvisningar. Utsätt under
inga omständigheter gasbehållare för direkt
solljus, öppna lågor, temperaturväxlingar eller
extremt höga eller låga temperaturer.

1.3 FÖREBYGGA ELDSVÅDA OCH EXPLOSIONER

Glödande slagg och gnistor
kan förorsaka eldsvådor. Eldsvådor och explosi-
oner är faror som kan förebyggas.Följ anvis-
ningarna nedan i detta syfte:
1. Flytta undan material som kan fatta eld eller

skydda sådant material med brandsäkert
material. Detta gäller exempelvis trä, sågspån,
klädesplagg, lack, lösningsmedel, bensin,
fotogen, naturgas, acetylen, propan och dylikt. 

2. Svetsa inte på stängda behållare eller rör.

3. Svetsa eller skär inte heller på öppna behållare
eller rör som innehållereller har innehållit
material som under inverkan från värme eller
fuktkan förorsaka explosioner eller andra far-
liga reaktioner.

4. Svetsning på behållare eller rör av denna typ
som har öppnats, tömtsoch rengjorts måste
ske med stor försiktighet.

5. Ha brandskyddsutrustning av lämplig typ nära
till hands. Exempel: brandsläckare, vatten,
sand.

1.4 FARA FÖRFÖRGIFTNING 

Rök och gas som utvecklas under
svetsningen, kan vara skadliga om de andas in
under längre tid. Följ därför följande bestäm-
melser:
1. Se till att det finns ventilation av lämplig typ på

arbetsplatsen. Ventilationen kan antingen vara
naturlig eller forcerad, via en fläkt.

2. Se till att den finns en forcerad ventilation när
du arbetar med material som: bly, beryllium,

kadmium, zink, förzinkade eller målade och ta
dessutom på dig en skyddsmask.

3. När ventilationen är otillräcklig är det alltid
lämpligt att använda syrgasbehållare med luft-
matning.

4. Var aktsam på gasläckage. Ädelgaser såsom
argon, är tjockare än luft och när dessa kom-
mer ut i trånga utrymmen ersätter de luften.

5. I samband med svetsningar i trånga utrym-
men (t.ex. inuti en värmepanna, i gropar. osv),
är det en god regel att svetsaren och hans
arbete övervakas av en person som befinner
sig på avstånd från platsen där arbetet sker.
Det är dessutom viktigt att samtliga före-
skrifter om arbetsskyddföljs.

6. Förvara gasbehållarna utomhus.

7. När utrustningen inte används skall gasled-
ningens huvudkran alltid vara stängd.

8. Svetsa inte i närheten av avfettnings- eller
lackeringsplatser, där det kan finnas ångor av
klorerade kolväten (bildade under dessa bear-
betningar) som i kontakt med värmen eller
svetsbågens strålar kan bilda fosgen, en
mycketgiftig gas.

9. Om ögon, näsa och hals blir irriterade kan det
vara symptom på förgiftning och dålig ventila-
tion. Avbryt genast arbetet och bättra på venti-
lationen. Om besvären fortsätter måste du
genast avbryta svetsningsarbetet.

1.5 PLACERING AV SVETSGENERATORN
Följ reglerna nedan när svetsutrustningen ställs
på plats:
1. Se till att det är lätt för användaren att komma

åt utrustningens reglage och anslutningar.

2. Placera inte utrustningen i trånga utrymmen:
Det är mycket viktigt att generatorn har lämp-
lig ventilation. Undvik att ställa den på mycket
dammiga eller smutsiga platser, där det finns
risk att damm eller andra partiklar sugs in i
systemet.

3. Svetsutrustningen (inklusive kablarna) får inte
utgöra hinder för andra människor eller andra
människors arbete.

4. Svetsgeneratorn måste stå stadigt, så att det
inte finns risk att den faller eller välter.

5. Varje gång som svetsgeneratorn placeras högt
upp föreligger alltid risk att den faller.

1.6 TRANSPORT AV SVETSGENERATORN
Utrustningen är utformad för att kunna lyftas och
transporteras. Det är lätt att transportera utrust-
ningen, men transporten måste ske enligt vissa
regler som specificeras nedan:


