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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 Общие указания по технике безопасности 

Оборудование сконструировано и изготовлено в соответствии с 
общепринятыми техническими требованиями. 

 
• Указания по технике безопасности и предупреждения служат целям  
  охраны труда и предупреждения производственного травматизма. Их  
  необходимо соблюдать. 

• Наряду с указаниями в данном кратком руководстве, также должны 
соблюдаться общепринятые нормы по технике безопасности и 
предупреждению несчастных случаев (для Германии, среди прочих, UVV 
BGV A3, TRBS 2131, а также BGR 500 глава 2.26 (ранее VGB 15): 
«Сварка, резка и сопутствующие процессы» и приведенные там 
специальные нормативы для электродуговой сварки и резки или 
соответствующие национальные предписания). 

• Необходимо также соблюдать указания на табличках с информацией по 
технике безопасности, закрепленных в производственных помещениях 
эксплуатирующей организации. 

• Все знаки и указания по безопасности, а также заводские таблички на 
аппарате необходимо содержать в читаемом виде и соблюдать 
приведенные на них указания. 

• Категорически запрещается демонтировать или деактивировать 
предохранительные устройства, поскольку это связано с возникновением 
опасных ситуаций и невозможностью гарантировать надлежащее 
применение аппарата. Демонтаж предохранительных устройств при 
выполнении наладки, ремонта и технического обслуживания описан 
отдельно. Сразу по завершении данных работ необходимо установить 
предохранительные устройства на прежнее место. 

• Внесение изменений в оборудование, установка дополнительных 
устройств, а также деактивация предохранительных устройств 
недопустимы. Нарушение этого положения влечет за собой прекращение 
гарантийных обязательств. 

•  При использовании посторонних средств (например, растворителя для 
очистки) эксплуатирующая сторона должна обеспечить безопасность 
оборудования. 

• Поставка и применение сварочного оборудования REHM 
осуществляются только для промышленного / коммерческого 
использования, если иное не разрешено в письменной форме фирмой 
REHM.  

 
Технические характеристики: 
 
- Выходной ток для электрода 140 A при продолжительности включения 

100 % (40 °C) 
- Выходной ток для WIG 160 A при продолжительности включения 100 % 

(40 °C) 
- Напряжения холостого хода 85 В 
- Функция Anti-Stick — электрод не расплавляется при случайном 

приклеивании  
- Степень защиты IP23 
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Сварочные аппараты BOOSTER.PRO соответствуют классу защиты III и 
уровню загрязнения 3 согласно стандарту EN 60974-1 «Оборудование для 
дуговой сварки. Источники сварочного тока», а также группе 2 классу А 
согласно стандарту EN 60974-10 «Оборудование для дуговой сварки. 
Электромагнитная совместимость (ЭМС)» и пригодны для использования 
в любых зонах, за исключением жилых помещений, напрямую 
подключенных к низковольтной системе электроснабжения общего 
пользования. Обеспечение электромагнитной совместимости в таких зонах 
может быть затруднено за счет как кондуктивных, так и за счет излучаемых 
помех. Для обеспечения выполнения требований необходимо принять 
соответствующие меры (фильтр для сетевого подключения, 
экранирование, например, использование экранированных кабелей, 
минимальная длина сварочных кабелей, заземление заготовки, 
уравнивание потенциалов), а также провести анализ окружения 
(например, наличие компьютеров, управляющих устройств, 
звуковых и телевизионных передатчиков, присутствие в непосредственной 
близости от аппарата людей с установленным кардиостимулятором). 
Ответственность за неисправности несет пользователь. Прочие указания и 
рекомендации см. также в DIN EN60974-10:2008-09, Приложение A. 
 
Квалификация обслуживающего персонала 
Сварочные аппараты REHM должны эксплуатироваться только 
специально обученным персоналом, обладающим специальными 
знаниями в области применения и обслуживания сварочного 
оборудования. К работе с аппаратом допускается только 
квалифицированный, специально проинструктированный персонал, 
наделенный соответствующими полномочиями. 
 
Средства индивидуальной защиты (СИЗ) 
При выполнении работ с использованием сварочного аппарата 
предписано применение средств индивидуальной защиты (СИЗ): 
 
• Светофильтр для сварочных работ, степень защиты 10–15 
• Защитный щиток, экран или шлем 
• Защитные перчатки для сварки 
• Кожаный фартук 
Эксплуатирующая сторона обязана предоставить в распоряжение 
оператора необходимые СИЗ. 
 
Окружающие условия 
• Диапазон температуры окружающего воздуха: 
  - В ходе эксплуатации:  от –10 до +40 °C (от 10 до 104 °F) 
  - При транспортировке и хранении:  от –20 до +55 °C (от –4 до 131 °F) 
• Относительная влажность воздуха: 
  - до 50 % при 40 °C (104 °F) 
 - до 90 % при 20 °C (68 °F) 
• Окружающий воздух: 
  Без повышенного содержания пыли, кислот, коррозионных газов или 

веществ и т. д. за исключением образующихся в процессе сварки. 
• Высота расположения над уровнем моря: до 2000 м (6500 футов). 
 
Эксплуатация и хранение аппарата вне указанной здесь зоны 
рассматривается как ненадлежащее использование. За возникшие в 
результате повреждения производитель ответственности не несет. 
 
Требования к электросети 
Устройство должно подключаться и эксплуатироваться исключительно в 
составе однофазной двухпроводной системы с заземленным нейтральным 
проводом. 

  


