
Beratung ▪ Ersatzteile ▪ Kundenservice

Bedienungsanleitung

Elektroden-Schweißgerät

Eps

Cycle 60.14 – 60.16 – 60.18 – 60.20
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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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MODELS - MODELOS - MODELLE - MODÈLES  
 

 
 
 
 

Duty Cycle  Amp 
 
20%   80    100   130  
 
25%   110  130  
 
35%    100   130   140    150   160    
 
40%   130   150   160    180  
 
60%   140   160   180   200  
 
60%   200   300   500 
 
60%   250   270 
 
60%   160hf   170hf ac/dc 
 
35%  220hf   
 
100%   160   180   220 

 
  

 
 
 
 

DIRECTIVES -  DIRECTIVAS – RICHTLINIEN - DIRECTIVES 
 

 
 

72/23 CEE  
93/68 CEE  
LEGGE18/101977 n.791  
89/336 CEE D.Lgs.4/45/1992 n.476 
EN 60974-1 ED.05/90 
EN 60947-10 ED. 11/03 
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DEUTSCH 
 

VORWORT 
 
Wir beglückwünschen Sie zu Ihrer Wahl. 
Unsere Produkte sind nach den neuesten Anforderungen der Europäischen Gemeinschaft konstruiert, hergestellt und getestet 
worden. 
Das Schweißsystem gewährt bei sachgerechter Anwendung ein hohes Maß an Betriebssicherheit; kann jedoch Sach- und 
Personenschäden verursachen, wenn die nachfolgenden Sicherheitsnormen nicht eingehalten werden. 
 

Inhaltsverzeichnis 
VORWORT  
ANLEITUNG FÜR DIE ELEKTRONISCHE KOMPALIBILITÄT  
EMISSIONSREDUZIERUNG  
1. SICHERHEIT  
1.1. EINLEITUNG  
1.2. ALLGEMEINE VORSICHTSMASSNAHMEN  
2. BESCHREIBUNG UND PRODUKTSPEZIFIKATION  
2.1. EINLEITUNG  
2.2. SYSTEMBESCHREIBUNG   
2.5. TECHNISCHE ZEICHENERKLÄRUNG  
2.6. SCHUTZEINRICHTUNGEN  
3. INSTALLATION  
3.1. AUSPACKEN UND AUFSTELLEN  
3.2. INSTALLATION  
3.3. ALLGEMEINE ANMERKUNGEN  
4. INBETRIEBNAHME  
4.1. BESCHREIBUNG DER SCHALTTAFEL  
4.2. SCHWEISSEN MIT MANTELEKTRODEN  
4.3. WIG Schweißen 
  
 
 
 

WICHTIG 
 

UNBEDINGT LESEN VOR INBETRIEBNAHME DES GERÄTES 
 

Nachfolgende Bedienungsanleitung sollte von allen Beteiligten vor Inbetriebnahme des Gerätes gelesen werden. Wenden Sie 
sich an Ihren Fachhändler oder direkt an EP Systems, falls Sie noch Fragen haben sollten oder irgendwelche Unklarheiten 
bestehen, damit Sie die gewünschten Informationen erhalten. 

ANLEITUNG FÜR DIE ELEKTRONISCHE KOMPALIBILITÄT3 

Der Benutzer ist verantwortlich für die fachgerechte Installation und Nutzung des Geräts, gemäß den Angaben des Herstellers. 
Wenn elektromagnetische Störungen festgestellt werden, liegt es in der Verantwortung des Benutzers, diese mit der 
technischen Hilfe des Herstellers zu beseitigen. In manchen Fällen ist lediglich eine Erdung der Schweißumgebung erforderlich 
um die Probleme abzustellen. In anderen Fällen könnte die Errichtung einer elektromagnetischen Schutzwand erforderlich sein, 
die die Stromquelle und die gesamte Arbeitsfläche mit dem angeschlossenen Spannungsfilter umfaßt. Jedenfalls müssen die 
elektromagnetischen Störungen so weit heruntergebracht werden, daß sie für den Benutzer nicht mehr störend sind.  
Achtung: Aus Sicherheitsgründen darf der Stromkreis nicht geerdet sein. Änderungen der Erdungsvorkehrungen dürfen nur 
durch kompetentes, authorisiertes Personal vorgenommen werden, die die Folgen und Risiken der vorgenommenen 
Veränderungen richtig einschätzen können. 

Raumanforderungen 
Vor der Installation und Inbetriebnahme des Gerätes muß der Benutzer potentielle elektromagnetische Störungen in seinem 
Umfeld in Betracht ziehen. 
Folgendes ist zu berücksichtigen: 
a) Andere Versorgungs-, Kontroll-, Signal- und Telefonkabel über, unter und in der angrenzenden Umgebung der 

Schweißmaschine; 
b) Radio-, Fernsehgeräte und Receiver; 
c) Computer und andere Kontrollgeräte; 
d) Sicherheits- und Überwachungsgeräte; 
e) Der Gesundheitszustand der anwesenden Personen, z. B. Herzschrittmacher, Hörgeräte u.s.w. 
f) Meßgeräte und Geräte die für Callibration benutzt werden; 
g) Der Schutz der anderen Geräte im Umfeld des Schweißgerätes. Diese müssen kompatibel sein. Hierzu können zusätzliche 

Schutzvorkehrungen erforderlich werden; 
h) Die Tageszeit, in der die Schweißarbeiten oder andere Arbeiten durchgeführt werden sollen. 

                                            
3 Aus EN 60974-10 „EMC Produktstandart für Lichtbogenschweißeinrichtungen 
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Die Größe der zu berücksichtigende Fläche hängt von der Struktur des Gebäudes und von den anderen, zur gleichen Zeit 
stattfindenden Aktivitäten ab, sie kann sich sogar bis zu den Nebengebäuden erstrecken. 

EMISSIONSREDUZIERUNG 
Hauptstromversorgung. Das Schweißgerät muß gemäß den Angaben des Herstellers an der Hauptstromversorgung 
angeschlossen werden. Wenn Störungen auftreten, kann es notwendig sein, zusätzliche Vorkehrungen einzurichten, z. B. das 
Anbringen eines Filters an der Hauptstromversorgung. Die Stromzuleitungen der fest installierten Schweißgeräte müssen mit 
einem Isolationsrohr über die ganze Kabellänge geschützt werden. 
 
Die Schweißkabel sollten so kurz wie möglich gehalten werden.  

1. SICHERHEIT 

1.1. EINLEITUNG 
Lichtbogenschweißgeräte wurden aufgrund jahrelanger Schweißerfahrung entwickelt. Sie gewährleisten neben den sehr guten 
Schweißeigenschaften ein hohes Maß an Betriebssicherheit, vorausgesetzt die vom Hersteller vorgegebenen 
Bedienungsmethoden werden eingehalten. Aus diesem Grund sollte die Geschäftsleitung unbedingt darauf achten, daß jeder 
der mit diesem Gerät arbeitet, die Gelegenheit erhält, diese Informationen zu lesen. 

1.2. ALLGEMEINE VORSICHTSMASSNAHMEN 

1.2.1. Schutz vor Verbrennungen 
Funken, Schlacken, heißes Metall und Strahlen können beim Lichtbogenschweißen Augen und Haut massiv gefährden. Je 
näher der Benutzer oder irgendeine andere Person an die Schweißstelle kommt, desto höher ist die Gefahr, der er sich 
aussetzt. Vernünftige Schutzkleidung und -ausrüstung muß unbedingt vom Benutzer getragen werden und auch von allen 
anderen Personen, die in der Nähe des Schweißplatzes arbeiten. Schutzhandschuhe (speziell geeignet für das Schweißen) und 
eine Kopfbedeckung werden ebenso benötigt. Eine Schutzbrille ist unabdingbar und muß getragen werden um die Augen 
des Benutzers vor Strahlen, fliegenden Funken und heißem Metall zu schützen. 

1.2.2. Brandschutz 
Da beim Elektrolichtbogenschweißen heißes Metall, Funken und Schlacken entstehen, müssen Vorkehrungen zur Verhütung 
von Feuer und/oder Explosionen getroffen werden. 
Es müssen geeignete Feuerlöscheinrichtungen in unmittelbarer Nähe des Schweißplatzes verfügbar sein. Alle feuergefährlichen 
Materialien müssen aus der Nähe des Schweißplatzes entfernt werden. Der Mindestabstand beträgt 10 Meter (35 Fuß).  
Schweißen Sie niemals leere Behälter, welche giftige oder möglicherweise explosive Materialien enthielten. Solche Behälter 
müssen vor dem Schweißen äußerst gründlich gereinigt werden. 
Schweißen Sie niemals, wenn sich in der Atmosphäre/Luft hohe Konzentrationen von Staub, leicht entzündlichen Gasen und 
feuergefährlichen Flüssigkeitsdämpfen (wie z.B. Benzin) befinden. 
Nach dem Schweißen müssen Sie sicherstellen, daß die geschweißten Teile abgekühlt sind, bevor sie angefaßt werden oder in 
Kontakt mit feuergefährlichen, entzündlichen Materialien kommen.  

1.2.3. Giftige Rauchgase 
Ordnungsgemäße Vorkehrungen sind anzuwenden, um den Schweißer oder andere Personen in der Umgebung nicht den 
eventuell giftigen Rauchgasen auszusetzen, welche während des Schweißens möglicherweise erzeugt werden. 
Bestimmte chlorierte Lösungsmittel zersetzen sich unter ultravioletter Strahlung und bilden Phosgengas. Mit diesen Lösungen 
sollte vorsichtig umgegangen werden, damit der Kontakt mit den zu schweißenden Teilen vermieden wird. Behälter solcher 
Lösungen und/oder anderen Entfettungsmitteln sind aus der Nähe des Schweißplatzes zu entfernen. 
Wenn an beschichteten Metallen, welche Anteile von Blei, Kadmium, Zink, Quecksilber und Beryllium enthalten, 
Schweißoperationen durchgeführt werden, können schädliche Konzentrationen von giftigen Rauchgasen entstehen. 
Angemessene Absaugventilatoren müssen vorhanden sein oder der Benutzer muß eine Spezialausrüstung tragen, die die 
Frischluftzufuhr wie bei einem Atmungsgerät oder einem mit Luft versorgtem Helm garantiert. 
Schweißen Sie keine Metalle, welche mit Materialien beschichtet sind, die giftige Rauchgase entstehen lassen, es sei denn: 

 Die Beschichtung wurde vor dem Schweißen entfernt. 

 Der Schweißplatz ist ausreichend belüftet. 

 Der Schweißer ist mit einer Frischluft-Atemausrüstung ausgestattet. 

1.2.4. Strahlung 
Die beim Schweißen auftretende ultraviolette Strahlung kann schädlich für die  
Augen sein und die Haut verbrennen. Es ist deshalb unbedingt erforderlich Schutzkleidung und -helm zu tragen. 
Kontaktlinsen sollten nicht getragen werden, da die starke Hitze ein Verkleben mit der Hornhaut verursachen kann. 
Das beim Schweißen benutzte Schutzschild sollte mit Sicherheitsgläsern (mindestens DIN 10) ausgerüstet sein, welche bei 
Bruch oder Beschädigung sofort ausgetauscht werden müssen. 
Der Lichtbogen kann für die Augen schädlich sein und ist gefährlich bis zu einer Entfernung von 15 Metern (50 Fuß). Niemals 
sollte mit bloßen, ungeschützten Augen hineingesehen werden. 

1.2.5. Elektrischer Schlag 
Alle elektrischen Schläge können tötlich sein und deshalb sollten stromführende Kabel und/oder Teile niemals berührt werden. 
Durch das Tragen von isolierenden Handschuhen und Kleidung ist für Isolation vom zu schweißenden Teil und Erdboden zu 
sorgen. 



 19

Kleidungsstücke, wie z.B. Handschuhe, Schuhe, Kopfbedeckungen und Oberkleidung sollten immer trocken sein und das 
Arbeiten in feuchten oder nassen Räumen sollte vermieden werden. 
Die zu schweißenden Teile dürfen nicht berührt oder in der Hand gehalten werden; sowie man den leichtesten elektrischen 
Schlag verspürt, muß das Schweißen sofort unterbrochen werden. Bevor das Problem/der Fehler nicht erkannt und von 
qualifiziertem Personal behoben wurde, darf die Arbeit nicht wieder aufgenommen werden. Häufiges Kontrollieren der 
Hauptstromkabel auf Beschädigungen oder Risse der Ummantelung und sofortiger Wechsel der beschädigten Kabel sind 
äußerst wichtig. Vor dem Wechseln der Kabel und Entfernung der Geräteabdeckung ist die Verbindung zwischen 
Stromversorgungskabel und Hauptleitung zu unterbrechen. Benutzen Sie das Gerät nie ohne Geräteabdeckungen. 
Alle beschädigten Teile sind immer nur durch Original-Ersatzteile zu ersetzen. 
Verändern bzw. schließen Sie nie die Sicherheits-Stromunterbrecher kurz und stellen Sie sicher, daß die Stromversorgung 
durch einen leistungsfähigen Erdungsstecker ausgestattet ist.  
Stellen Sie sicher, daß der Schweißtisch gut geerdet ist. 
Jede Wartung darf nur durch qualifiziertes Personal durchgeführt werden. Sind Sie sich des hohen Risikos, bedingt durch die 
gefährlichen elektrischen Spannungen, welche beim Arbeiten mit dem Gerät auftreten, bewußt. 

1.2.6. Herzschrittmacher 
Personen, die ein elektronisches Lebenserhaltungsgerät (wie z.B. Herzschrittmacher etc.) tragen, sollten Ihren Arzt befragen, 
bevor sie sich in die Nähe von Lichtbogen-, Schneid-, Ausbrenn- oder Punktschweißanlagen begeben, um sicherzustellen, daß 
die magnetischen Felder in Verbindung mit den hohen elektrischen Strömen ihre Geräte nicht beeinflussen. 

2. BESCHREIBUNG UND PRODUKTSPEZIFIKATION 

2.1.  EINLEITUNG 
Die Schweißstromversorgungen liefern konstanten Strom und sind mit INVERTER Technik konstruiert, mit Hochleistungs- und 
Hochzuverlässigkeitsteilen ausgestattet und können für Stabelektroden sowie für WIG Schweißen genutzt werden. 

2.2. SYSTEMBESCHREIBUNG 
Die Stromversorgung ist zusammen mit der Steuerlogik auf separaten, untereinander auswechselbaren Hybridtafeln auf einer 
einzigen Haupttafel angebaut. Hierdurch erhält das System einen sehr hohen Grad an Zuverlässigkeit und vereinfacht Wartung 
und Kundendienst. 
Das Kraftmodul beeinhaltet einen INVERTER welcher mit einer Frequenz höher als 80 kHz und mit einer sehr niedrigen 
Resonanzzeit arbeitet (500 Millisekunden), was in einem extrem gleichmäßigen Schweißen resultiert mit einfachem Starten, 
homogener Tröpfchengröße, besserer Durchdringung und glattem Perlvorkommen. 

 

2.5. TECHNISCHE ZEICHENERKLÄRUNG 

• IEC 974 Die Spannungsversorgung ist hergestellt gemäß diesen internationalen 
• EN 60974 Normen 

• S/N/.... Serien-Nr., ist bei allen Rückfragen anzugeben Statistischer Einphasenfrequenzumrichter,Transformator-

Gleichrichter Tropfeigenschaft 

• SMAW geeignet für das Schweißen mit ummantelter Elektrode 

• WIG  geeignet für das WIG-Schweißen 

• U°  sekundäre Zündspannung 

• X  Einschaltdauer-Prozentsatz. Die Einschaltdauer zeigt denProzentsatz von 10 Min., in welchem die 

Stromversorgung bei einem gegebenen Strom ohne Überhitzung arbeitet. 

• I2 Schweißstrom 

• U2  Sekundärspannung mit Schweißstrom I2 

• U1  Nenn-Netzspannung 

• 1~50/60 Hz Einphasenversorgung 50 oder 60 Hz 

• I1  absorbierter Strom beim entsprechendem Schweißstrom I2. Bei der Strom-versorgung für das WIG 

Schweißen, dividieren Sie den I1-Wert duch 1,6 

• IP23  Schutzklasse des Metallrahmens 

• S  geeignet für Arbeiten in Hochrisikobereichen 

Anmerkung: Die Stromversorgung wurde so konstruiert, daß das Arbeiten mit Klasse 3 Verschmutzung (IEC664) gewährleistet 

ist. 


