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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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Wichtige Hinweise vor der Inbetriebnahme! 

 

 
 

 

 

 

Die Schweißanlage kann bedingt durch die Bauart auch bei ausgeschaltetem 

Netzschalter unter Spannung stehen, daher muss vor den Arbeiten am Gerät der 

Netzstecker gezogen werden. 

 

Achten Sie darauf, dass vor der Inbetriebnahme die Netzanschlussleitung vollständig 

abgerollt ist, da sonst Überhitzungsgefahr besteht. 

 

Betreiben Sie die Schweißanlage ausschließlich mit Merkle Schweißbrennern, da 

diese perfekt auf unsere Maschinen abgestimmt sind. 

 

Öffnen Sie vor dem Einschalten der Schweißanlage die Gasflasche, beim Einschalten 

wird für einen kurzen Moment Gas durch den Brenner geblasen und dieser dabei 

gereinigt. 

 

Achten Sie darauf, dass bei Verlängerung die passenden Netzleitungen mit dem 

richtigen Querschnitt eingesetzt werden. Bei einer maximalen Länge von 20 m muss 

der Leiterquerschnitt mindestens 2,5 mm², bei 35 m Länge mindestens 4 mm², bei 50 

m Länge mindestens 6 mm² und bei 80 m Länge mindestens 10 mm² haben. 

 

Der Filtervorsatz reduziert die Einschaltdauer. Die Filtermatte muss je nach Einsatz 

regelmäßig gewechselt und gewartet werden, somit hat die Schweißanlage eine 

längere Lebensdauer. 

 

Stecken Sie das Wasserkühlgerät aus, falls Sie die Schweißanlage mit einem 

gasgekühlten Brenner betreiben, andernfalls können Schäden am Wasserkühlgerät 

entstehen. 

 

Betreiben Sie die Schweißanlage nur mit der Original Merkle Kühlflüssigkeit ME-

KM20, da diese Flüssigkeit optimal auf unsere Schweißanlagen und Schweißbrenner 

abgestimmt ist. 

 

Verwenden Sie unsere Schweißanlagen nur mit dem doppelschaligen 

Korbspulenadapter (Artikelnummer 029.0.0104). 
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1. Wegweiser 

 

 

 

MERKLE Schweißgeräte sind Investitionsgüter der 

Premiumklasse. Als Hersteller setzen wir hohe 

Standards im Bereich Qualität und Zuverlässigkeit. 

Technische Verbesserungen und ständige 

Weiterentwicklung bewährter Technik sind für uns 

selbstverständlich. 

 

Für die Bedienung der Schweißgeräte wird 

fachspezifisches Wissen vorausgesetzt. 

Sicherheitsbezogene Hinweise sind ausführlich 

erläutert. Als verantwortungsbewusster Bediener 

befolgen Sie die Anweisungen der 

Bedienungsanleitung. 

 

Die Bedienungsanleitung richtet sich an qualifiziertes 

Schweißfachpersonal. Die Durchführung von Service- 

oder Reparaturarbeiten darf ausschließlich von 

ausgebildetem Servicepersonal ausgeführt werden. 

 

Diese Dokumentation erläutert Sicherheitshinweise, 

die Funktionen, den Betrieb und die Wartung Ihres 

Schweißgerätes. Im Anhang finden Sie Tabellen mit 

Richtwerten zur Geräteeinstellung, Stromlaufpläne, 

Konformitätserklärungen und wichtiges Zubehör.
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