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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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WICHTIG

 

DIESE BETRIEBSANLEITUNG IST FÜR ERFAHRENES
BEDIENUNGSPERSONAL GESCHRIEBEN. SIE IST VOR
DEM GEBRAUCH DES GERÄTES VOLLSTÄNDIG ZU
LESEN. VERFÜGEN SIE NICHT ÜBER AUSREICHENDE
KENNTNISSE UND ERFAHRUNG HINSICHTLICH DER
FUNKTIONSWEISE UND DES SICHEREN EINSATZES
DER MASCHINE, SO WENDEN SIE SICH BITTE AN
UNSEREN FACHBERATER.
DIESES GERÄT DARF NUR VON PERSONEN AUFGE-
STELLT, IN BETRIEB GENOMMEN UND GEWARTET
WERDEN, DIE DAZU AUSGEBILDET WORDEN SIND UND
DIESE BETRIEBSANLEITUNG VOLLSTÄNDIG GELESEN
UND VERSTANDEN HABEN. SOLLTEN SIE NOCH FRA-
GEN ZUR AUFSTELLUNG, ZUM ANSCHLUSS ODER
GEBRAUCH DIESES GERÄTES HABEN, SO SETZEN SIE
SICH BITTE MIT DEM HERSTELLER (KUNDENDIENSTA-
BTEILUNG) IN VERBINDUNG.

 

1.0 UNFALLVERHÜTUNGSVORSCHRIFTEN

 

Die  Benu t zung  von  Schweißgerä ten  und  der
Schweißvorgang selbst können die eigene Gesundheit
und die anderer Personen gefährden. Jeder Maschi-
nenbediener muß daher unbedingt die unten genannten
Unfallverhütungsvorschriften lesen, sich einprägen
und beachten. Wir möchten daran erinnern, daß der
überlegte und sachkundige Gebrauch einer Maschine
unter strenger Einhaltung aller Vorschriften die beste
Absicherung gegen jede Art von Unfällen ist. Zum
Anschluß des Gerätes, zu seiner Benutzung und seinem
Transport sind die im folgenden genannten Vorschrif-
ten einzuhalten.

1.1 ANSCHLUSS DES SCHWEISSGERÄTES

 

Hierzu folgende Vorschriften unbedingt beachten:
1. Anschluß und Wartung des Gerätes müssen

gemäß der beim Anwender  geltenden Unfall-
verhütungsvorschriften ausgeführt werden.

2. Den Zustand des Netzkabels und der
Zuleitung der Steckdose auf Beschädigung
überprüfen, ggf. ersetzen, die elektrische
Anlage in regelmäßigen Abständen kontrollie-
ren. Kabel mit ausreichendem Querschnitt ver-
wenden.

3. Das Massekabel so nah wie möglich am
Arbeitsbereich anklemmen. Sein Anschluß an
Träger der Gebäudekonstruktion oder fern
vom Arbeitsbereich führt zu Energieverlusten
und evtl. zu Funkenentladungen. Die verwen-

deten Kabel dürfen nicht in der Nähe von Hub-
ketten, Kranseilen oder Stromleitungen liegen
oder dort kreuzen.

4. Ein Einsatz des Gerätes in naßen Räumen ist
unbedingt zu vermeiden. Die Umgebung des
Arbeitsbereichs einschl. aller darin befindli-
chen Gegenstände sowie das Gerät selbst
müssen trocken sein. Eventuelle Wasseraus-
tritte sind unverzüglich zu reparieren. Kein
Wasser oder sonstige Flüssigkeiten auf das
Gerät spritzen.

5. Stromführende Metallteile sollten auf keinen
Fall mit direktem Hautkontakt oder durch
feuchte Kleidung berührt werden. Sicherstel-
len, daß Handschuhe und Schutzkleidung
immer trocken sind!

6. Tragen Sie bei der Arbeit in feuchten Räumen
oder auf Metallflächen isolierende Hand-
schuhe und Sicherheitsschuhe (mit Gummi-
sohle).

7. Das Gerät zu jeder Arbeitsunterbrechung,
auch bei plötzlichem Stromausfall, abschalten.
Unbeabsichtigte Masseleitung kann Brandge-
fährdung durch Überhitzen bewirken. Das
angeschaltete Gerät nie unbeaufsichtigt las-
sen.  

 

1.2 PERSONENSCHUTZ

Durch geeignete Maßnahmen ist der persönli-
che Schutz und der Schutz Dritter gegen die
beim Schweißvorgang entstehenden Strahlen,
gegen Lärm, Hitze und gasförmige Schadstoffe
zu gewährleisten. Setzen Sie sich nie ohne
Schutzmaske und -kleidung der Wirkung von
Lichtbogen und glühendem Metal l  aus.
Schweißarbeiten, die ohne Einhaltung der hier
angeführten Vorschriften ausgeführt werden,
können zu schweren gesundheitlichen Schäden
führen.

 

1. Tragen Sie folgende Schutzkleidung: feuerfe-
ste Arbeitshandschuhe, dickes, langärmliges
Hemd, lange Hosen ohne Aufschlag und hoch-
geschlossene Schuhe. Dies schützt die Haut
vor der vom Lichtbogen und vom glühenden
Metall abgegebenen Strahlung. Außerdem
sind eine Mütze oder ein Helm (zum Schutz
der Haare) erforderlich.

2. Die Augen sind mit einer Schutz-
maske mit Filter in ausreichender Schutzstufe
(mindestens NR 10 oder höher) zu schützen.
Entsprechendes gilt für Gesicht, Ohren und
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Hals. Im Raum befindliche Personen müssen
darauf hingewiesen werden, nicht in den
Lichtbogen zu schauen oder sich der Strah-
lung auszusetzen.

3. Im Arbeitsbereich einen
Kapselgehörschutz tragen, denn der Schweiß-
vorgang kann eine Lärmbelastung darstellen.

4. Vor allem zum manuellen oder mechanischen
Entfernen der Schlacke ist eine Schutzbrille
mit Seitenklappen erforderlich. Schlacken-
stücke sind in der Regel sehr heiß und können
beim Abschlagen weit abfliegen. Hierbei auch
die Sicherheit der im Arbeitsbereich befindli-
chen Kollegen beachten.

5. Den Schweißbereich durch eine feuerfeste
Wand abtrennen, denn Strahlung, Funken-
und Schlackenflug können in der Nähe befind-
liche Personen gefährden.

6. Gasflaschen stehen
unter Druck und stellen eine Gefahrenquelle
dar. Der richtige Umgang mit ihnen ist beim
Gaslieferanten zu erfragen. Die Flaschen müs-
sen auf jeden Fall vor direkter Sonneneinstrah-
lung ,  vor  o f fenem Feuer  und  s ta rken
Temperaturschwankungen sowie sehr tiefen
Temperaturen geschützt werden.

 

1.3 BRAND- UND EXPLOSIONSVERHÜTUNG

Glühende Schlackespritzer
und Funken können eine Brandursache darstel-
len. Brände und Explosionen werden verhütet,
wenn man sich an folgende Vorschriften hält:

 

1. Brennbare Gegenstände entfernen oder ggf.
mit feuerfestem Material bedecken. Zu diesen
Materialien zählen: Holz, Sägemehl, Kleidun-
gsstücke, Lacke und Lösungsmittel, Benzin,
Heizöl, Erdgas, Azethylen, Propan und verglei-
chbare brennbare Stoffe.

2. Auch nachdem Behälter oder Leitungen geöff-
net, von brennbaren Stoffen entleert und
gründlich gereinigt wurden, ist die Schweißar-
beit mit größter Vorsicht auszuführen.

3. Zur Brandverhütung geeignete Löschmittel
wie z.B. Feuerlöscher, Wasser, Sand in der
Nähe bereithalten.

4. Nicht an geschlossenen Behältern oder Rohr-
leitungen schweißen oder schneiden.

5. An offenen Behältern oder Rohrleitungen, die
Stoffe oder Reste davon enthalten, welche
un te r  H i t ze -  oder  Feuch tee inw i rkung
exp los ionsge fährde t  s ind ,  da r f  n i ch t
geschweißt oder geschnitten werden.

 

1.4 VERGIFTUNGSGEFAHR 

Die beim Schweißvorgang freigesetz-
ten Gase und Rauch sind gesundheitsschädlich,
wenn sie über längere Zeit eingeatmet werden.
Daher folgende Vorschriften einhalten:

 

1. Im Arbeitsbereich für eine ausreichende natür-
liche oder Zwangsbelüftung sorgen.

2. Bei der Verarbeitung von Stoffen wie Blei,
Beryl, Kadmium, Zink sowie verzinkten und
lackierten Werkstücken muß zwangsbelüftet
werden. Der Schweißer hat einen Atemschutz
zu tragen.

3. Überall, wo die Luftzuführung unzureichend
ist, muß mit Atemmaske und Frischluftzufuhr
gearbeitet werden.

4. Achtung! Ausströmendes Gas stellt eine
Gefahrenquelle  dar. Schutzgase wie Argon
sind schwerer als Luft und können diese in
engen Räumen verdrängen.

5. Als Grundregel gilt, daß der Schweißer bei
Schweißarbeiten in engen Räumen ( in Kes-
seln, Gräben, etc.) von einer außen befindli-
chen  Pe rson  ges i che r t  w i rd .  A l l e
diesbezüglichen Vorschriften zur Unfallverhü-
tung sind einzuhalten.

6. Gasflaschen in offenen Räumen lagern.

7. Wird kein Gas mehr benötigt, das Flaschen-
ventil schließen.

8. Keine Schweißarbeiten in der Nähe von Abtei-
lungen ausführen, in denen entfettet oder lak-
kiert  wird.  Dort  können (wegen dieser
Bearbeitungen) Chlorkohlenwasserstoff-hal-
tige Dämpfe vorliegen, die unter Einwirkung
von Hitze und Strahlung des Lichtbogens
Phosgene, ein hochgiftiges Gas, bilden.

9. Zeichen für eine mangelhafte Belüftung und
gleichzeitig Vergiftungssysmptome sind die
Reizung von Augen, Nase und Rachen. In die-
sem Fal l  die Arbeit  abbrechen und den
Arbeitsplatz besser belüften. Sollte das
Unwohlsein andauern, die Schweißarbeit
beenden.


