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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 Introduction 

1.1 Préambule  

Cher client, 

Vous avez acheté un poste à souder sous gaz protecteur REHM 
et donc un appareil de marque allemande.  

Nous vous remercions pour la confiance que vous témoignez à nos produits de 
qualité.  

Seuls des composants de la plus haute qualité sont utilisés dans les postes à souder 
SYNERGIC.ARC. 

Afin de garantir une longue durée de vie des produits même dans des conditions 
d'utilisation extrêmes, nous utilisons pour tous les appareils REHM uniquement des 
composants qui remplissent nos exigences de qualité strictes. 

Les postes SYNERGIC.ARC ont été développés et construits conformément aux 
règles généralement reconnues pour garantir une technique et un fonctionnement 
sûrs. Toutes les dispositions légales pertinentes ont été observées et respectées. La 
conformité est déclarée et certifiée par le label CE. 

Les postes à souder REHM sont fabriqués en Allemagne et portent le label de qualité 
« Made in Germany ». 

La société REHM s'efforce de prendre immédiatement en compte les progrès 
techniques et se réserve donc le droit d'adapter à tout moment, sans préavis, la 
conception de ces postes de soudage aux exigences techniques en vigueur. 

Le présent mode d'emploi a été rédigé pour différents appareils de la série 
SYNERGIC.ARC. En fonction du type de machine acheté, de la variante d'équipement 
et des accessoires, certaines fonctions ne sont pas disponibles sur votre machine. 
Celles-ci sont signalées en conséquence dans le paragraphe correspondant. 


