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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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1 General safety instructions 

The system was developed and designed by the generally accepted rules of 
technology. 

 
• Safety and warning instructions serve as occupational safety and accident  
  prevention. They must be observed. 

• Beside the advice given in this short guide, the general safety and accident  
  prevention regulations (in Germany, among others UVV BGV A3, TRBS 2131  
  and BGR 500 Chapter 2.26 (previously VGB 15): "Welding, cutting and allied  
  processes" and particularly the conditions for arc welding and cutting  
  contained therein or the corresponding national regulations) must be  
  observed. 
 
• Also observe the safety information signs on the factory floor of the operator. 
 
• All safety instructions and warnings as well as the nameplate on / near the  
  system must be kept legible. 
 
• Safety equipment must never be dismantled or put out of operation as this will  
  result in dangerous hazards and the intended use of the system is no longer  
  guaranteed. The dismantling of safety devices for equipping, repairing and  
  maintenance is described in detail. The safety devices must be refitted  
  immediately on completion of such work. 
 
• Changes to the system or the mounting or incorporation of additional  
  equipment as well as the decommissioning of safety devices are not  
  permitted. Doing so will invalidate any warranty and liability claims. 

•  When using external aids and agents (for example, solvents for cleaning) the  
  user of the system is responsible for ensuring the safety of the unit. 

• REHM welding systems are, except when this is expressly stated in writing by  
  REHM, only for sale to commercial / industrial users and are only intended to  
  be used by commercial / industrial users.  
 
Technical data: 
 
- Output current with electrode 140 A at a duty cycle of 100% (40°C) 
- Output current with WIG 160 A at a duty cycle of 100% (40°C) 
- Open circuit voltage from 85V 
- Anti-stick function - no burn-out of the electrode if it accidentally sticks  
- Protection type IP23 
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BOOSTER.PRO welding systems are designed in accordance with EN 60974-1 
Arc welding equipment - welding power sources for overvoltage category III and 
pollution degree 3 and in accordance with EN 60974-10 Arc welding equipment 
- electromagnetic compatibility (EMC) for Group 2 Class A and should be suita-
ble for use in all areas, except residential areas that are connected directly to a 
public low-voltage supply system. It may possibly be difficult to ensure  
electromagnetic compatibility in these areas due to both conducted and radiated 
interference. For this purpose, the use of appropriate measures to meet the  
requirements (filters for mains connection, shields such as shielded cables, the 
shortest possible welding cables, earthing of the workpiece, potential  
equalization) and assessment of the environment (such as computers,  
controllers, radio and television broadcasters, adjacent people, for example  
required in the use of cardiac pacemakers) are required. The responsibility for 
any fault lies with the user. For more information and recommendations, see,  
inter alia, DIN EN60974-10: 2008-09, Annex A. 
 
Qualification of the operating personnel 
REHM welding systems should be operated only by persons who are trained 
and instructed in the use and maintenance of welding systems. Only qualified, 
assigned and trained personnel may work on and with the system. 
 
Personal protective equipment (PPE) 
Personal protective equipment (PPE) is required when working with a welding 
system: 

 
• Welding protection filter, protection level 10-15 
• Protective shield, screen or hood 
• Protective gloves 
• Leather apron 
The employer is obligated to provide the required PPE to the operator 
 

Environmental conditions 
• Temperature range of ambient air: 
  - In operation:   -10°C to +40°C (10°F to 104°F) 
  - During transport and storage:  -20°C to +55°C (-4°F to 131°F) 
• Relative humidity: 
  - to 50% at 40°C (104 °F) 
 - to 90% at 20°C (68 °F) 
• Ambient air: 
  Free of unusual amounts of dust, acids, corrosive gases or substances, etc.,  
  unless they are produced during welding. 
• Altitude above sea level: Up to 2000m (6500 ft). 
 
Operation and storage of the system outside the specified range is considered 
to be improper. The manufacturer is not liable for any resulting damage. 
 
Requirements on the mains supply 
The system may be connected and operated from a single phase 2-wire system 
with earthed neutral conductor. 

  


