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Bedienungsanleitung

Elektroden-Schweißgerät

Merkle

E 420 DC
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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 Sicherheitshinweise vor Inbetriebnahme 
Das Schweißgerät ist nach den anerkannten Normen gebaut. Dennoch ist ein gefahrloses 
Arbeiten nur möglich, wenn Sie die Bedienungsanleitung und die darin enthaltenen 
Sicherheitsvorschriften vollständig lesen und strikt befolgen. Lassen Sie sich durch geschultes 
Personal unserer Niederlassungen oder Vertragshändler einweisen. 
 
2 Unfallverhütungsvorschriften 
Für das Schweißen mit dem Elektroden-Schweißinverter Typ E 420 DC gilt die 
Unfallverhütungsvorschrift 

BGV D1, (bisherige VBG 15), * Schweißen, Schneiden und verwandte Verfahren, 
die in jedem Schweißbetrieb ausliegen sollte. Zur Abwicklung eines sicheren und ordnungs- 
gemäßen Schweißbetriebes sind die darin enthaltenen Vorschriften einzuhalten. 
 * zu beziehen bei der zuständigen Berufsgenossenschaft oder 
    Carl Heymanns-Verlag, Luxemburger Straße 449, 50939 Köln. 

2.1 Sicherheitshinweise 
Das Gerät wurde bei der Endkontrolle sicherheitstechnisch nach BGV A2 / (bisherige 
VBG 4) geprüft und entspricht den Anforderungen der EN 60974-1 / VDE 0544-Teil 1. 
Außerdem gelten die Unfallverhütungsvorschriften der Berufsgenossenschaft für 
Feinmechanik und Elektrotechnik; BGV D1, (bisherige VBG 15), 

Schweißen, Schneiden und verwandte Arbeitsverfahren  
 

1) Bei Unfällen Schweißstromquelle sofort vom Netz trennen. 
 
2) Wenn elektrische Berührungsspannungen auftreten, Gerät sofort abschalten, vom Netz  
 trennen und von einem Fachmann oder unserem Kundendienst überprüfen lassen. 
 
3) Bei Reparaturen oder Nachrüstungen vor dem Öffnen des Gerätes Netzstecker ziehen. 
 
4) Reparaturen dürfen nur von einem Elektrofachmann bzw. durch unseren Kundendienst  
 durchgeführt werden. 
 
5) Vor jeder Inbetriebnahme sollte die Anlage, der Brenner, sowie der Netzstecker auf 

äußere Schäden überprüft werden. 
 
6) Persönliche Schutzausrüstung (PSA) nach DIN EN 175, DIN EN 379  
 und DIN EN 169. 
 

 Während der Arbeit muss der Schweißer an seinem ganzen Körper durch die Kleidung 
und den Gesichtsschutz gegen Strahlen und gegen Verbrennen geschützt sein. Dabei 
sind Stulpenhandschuhe, Schürze, Schweißerschutzschild mit Schweißschutzfiltern 
nach DIN EN 470-1 und BGR 189 zu tragen. Keine synthetische Kleidung, hohe 
Schuhe tragen, keine Halbschuhe (wegen Metall-Schlackespritzer), wenn nötig 
Kopfschutz tragen (z.B. Über-Kopf-Schweißen). Werden Vorsatzscheiben verwendet, 
so müssen diese den o.g. Normen entsprechen. Als zusätzlicher Schutz der Augen 
gegen Strahlung durch UV-Licht, ist eine Schutzbrille mit seitlichen Reflektions-
gläsern und entsprechender Gesichtsschutz nach BGR 192 und BGI 553 zu tragen. 
 In der UVV BGV D1 § 27 wird dem Unternehmer zur Pflicht gemacht, geeignete PSA 
zur Verfügung zu stellen und in § 28 werden die Versicherten zum Tragen geeigneter 
Kleidung verpflichtet. 
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7) Schutz beim Schweißen unter erhöhter elektrischer Gefährdung 
Schweißgleichrichter und Schweißstromquellen, bei denen wechselweise Gleich- oder 
Wechsel-Strom entnommen werden kann, müssen nach EN 60974-1 und BGI 534  
mit "S"  gekennzeichnet sein. 
Verwenden Sie isolierende Unterlagen gegen Berührung mit elektrisch leitfähigen 
Teilen sowie feuchten Böden. Tragen Sie trockene, unbeschädigte Arbeitskleidung, 
Stulpenhandschuhe und Schuhwerk mit Gummisohlen. Räume lüften, evtl. 
Absaugungen anbringen und wenn nötig, Atemschutzgeräte tragen (siehe Durch-
führungsanweisungen BGV D1 § 27 und BGI 533 Abschnitt 5). 

 
8) Um vagabundierende Ströme und deren Auswirkungen (z.B. Zerstörung elektrischer 

Schutzleiter) zu vermeiden, ist die Schweißstromrückleitung (Werkstückkabel) 
unmittelbar an das zu schweißende Werkstück oder an die für das Werkstück 
vorgesehene Aufnahme (z.B. Schweißtisch, Schweißroste, Zulagen) anzuschließen 
(siehe BGV D1 § 20). Beim Masseanschluss auf guten Kontaktübergang achten (Rost, 
Lack usw. entfernen). 

 
9) Während der Schweißpausen ist der Schweißbrenner auf isolierter Unterlage 

abzulegen oder so aufzuhängen, dass er das Arbeitsstück und dessen an die 
Schweißstromquelle angeschlossene Unterlage nicht berührt (siehe § 20 BGV D1). 
 Bei längeren Arbeitsunterbrechungen ist das Schweißgerät auf der Netzseite 
abzuschalten und das Gasflaschenventil zu schließen. 

 
10) Die Schutzgasflasche ist immer mit der dafür vorgesehenen Sicherungskette gegen 

Umfallen zu sichern. 
 
11) Die Anlage darf unter keinen Umständen im geöffneten Zustand (z.B. bei Reparatur- 

 arbeiten) in Betrieb genommen werden. Neben dem Verstoß gegen Sicherheitsvor-
schriften ist keine ausreichende Kühlung der elektrischen Bauteile durch den 
Ventilator gewährleistet. 

 
12) Nach BGV D1 § 5 müssen auch in der Nähe des Lichtbogens befindliche Personen  

oder Helfer auf die Gefahren hingewiesen und geschützt werden. Dabei müssen  
Schutzwände „Schweißvorhänge“ nach DIN EN 1598 aufgebaut werden. 

 
13) An Behältern, in denen Gase, Treibstoffe, Mineralöle oder dergleichen gelagert  

 werden, darf Öauch wenn sie schon lange geleert sind,Õ keine Schweißarbeit  
 vorgenommen werden (Explosionsgefahr). Siehe § 31 der UVV BGV D1. 
 
14) Schweißverbindungen, die großen Beanspruchungen ausgesetzt sind und bestimmte  

 Sicherheitsanforderungen erfüllen müssen, dürfen nur von besonders ausgebildeten 
und geprüften Schweißern ausgeführt werden. 

 
15) Nie die Brennerpistole in Gesichtsnähe bringen. Bei ungewolltem Einschalten des  
 Brennerschalters kann der austretende Draht zu schweren Verletzungen führen. 
 
16) In Bereichen mit erhöhter Brandgefahr ist eine Schweißerlaubnis einzuholen, die der  

Schweißer während der gesamten Schweißarbeiten mitzuführen hat. Nach Beendigung  
der Schweißarbeiten muss eine Brandwache bereitgestellt werden, um den 
Brandschutz zu gewährleisten. 

 


