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Unsere besonderen Leistungen

Schweißkurse

Gebrauchtanlagen

Mietanlagen

Reparaturen

Vorführungen

Finanzierung

Wir bieten MIG/MAG-, WIG- und Elektroden-Schweißkurse für Einsteiger,
Hobbybastler und auch für absolute Profis an. Nähere Infos, wie Termine
und freie Plätze, finden Sie unter www.schweisskurse-merkle.de

Wir reparieren defekte Anlagen aller Fabrikate und führen auch die gesetzlich 
vorgeschriebenen Prüfungen nachEN/IEC 60 974-4 durch, entweder in unserer 
Werkstatt oder auch in Ihrem Betrieb.  Außerdem kümmern wir uns um die 
jährlich vorgeschriebene Kalibrierung nach EN 1090.

Sie können jedes Gerät ausgiebig testen, entweder in unserem Vorführraum 
oder bei Ihnen zu Hause. Unser kompetentes Fachpersonal berät Sie gern 
und hilft Ihnen bei allen Fragen.

Alle unsere Anlagen können Sie bei uns einfach und unkompliziert 
direkt finanzieren. 

Besuchen Sie uns auf Facebook, Instagram, Twitter und  YouTube 
und  entdecken Sie aktuelle  News, Fotos, Events und vieles mehr.

Suchen Sie eine besonders günstige Gebrauchtanlage? 
Eine große Auswahl verschiedenster Modelle finden Sie unter 
www.gebrauchte-schweissgeraete.de

Wir vermieten so gut wie jede Schweiß- und Schneidanlage. 
Eine Übersicht aller Anlagen und Preise finden Sie unter 
www.schweissgeraete-mieten.de

Social Media
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1 Wstęp 
1.1 Słowo wstępne  

 
Szanowny Kliencie, 
kupiłeś urządzenie do spawania w osłonie gazowej marki REHM, czyli niemieckie 
urządzenie markowe.  
Dziękujemy za zaufanie poświęcone naszym wysokiej jakości produktom.  
W urządzeniach do spawania typu SYNERGIC.ARC stosowane są tylko najwyższej 
jakości komponenty. 
Aby zapewnić długą żywotność, również w najtrudniejszych warunkach stosowania, 
we wszystkich urządzeniach marki REHM stosowane są wyłącznie podzespoły 
spełniające nasze rygorystyczne wymagania jakościowe. 
Urządzenia do spawania SYNERGIC.ARC zostały zaprojektowanie i skonstruowane 
zgodnie z uznaną praktyką inżynierską i zasadami bezpieczeństwa. Wszystkie 
odpowiednie przepisy prawne były przestrzegane i zostały zachowane. Deklaruje się 
zgodność i potwierdza ją znakiem CE. 
Urządzenia do spawania firmy REHM są produkowane w Niemczech i mają 
oznaczenie jakości „Made in Germany". 
Firma REHM dąży do natychmiastowego uwzględniania postępu technicznego i 
zastrzega sobie prawo do dopasowania wykonania tych spawarek do aktualnych 
wymagań technicznych, w każdej chwili, bez uprzedzenia. 
Niniejsza instrukcja eksploatacji jest opracowana dla różnych urządzeń serii 
SYNERGIC.ARC. W zależności od nabytego typu maszyny, wariantu wyposażenia i 
akcesoriów poszczególne funkcje mogą być niedostępne w danej maszynie. Są one 
odpowiednio oznaczone w danym rozdziale. 
 
 

  


