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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. EINFÜHRUNG 
Sehr geehrter Benutzer, 

die Gesellschaft ALFA IN A.G. dankt Ihnen für den Kauf unseres Produkts und hofft, 
dass Sie mit unseren Maschinen zufrieden sein werden. 

Die Schweißmaschine darf nur von einer geschulten Person und nur im Rahmen der 
technischen Bestimmungen in Betrieb genommen werden. Die Gesellschaft ALFA IN 
A.G. übernimmt auf keinen Fall die Verantwortung für die durch unsachgemäße 
Anwendung entstandenen Schäden. Vor der Inbetriebnahme lesen Sie bitte 
sorgfältig die Bedienungsanleitung durch. 

S   Die Maschine erfüllt die Anforderungen der entsprechenden CE Norm.  

Zur Wartung und Reparatur verwenden Sie nur Originalersatzteile. Es steht Ihnen 
selbstverständlich unsere Dienstleistungen zur Verfügung.  

Die Schweißmaschine ALF ist für die Schweißmethoden MIG (Metal Inert Gas) und 
MAG (Metal AKtive Gas) bestimmt. Es handelt sich hierbei um Schutzgasschweißen. 
Beim Schweißen werden Inertgase (passive) sowie Aktive verwendet. Diese 
Methoden sind sehr produktiv und insbesondere für Verbindungsstellen bei 
Stahlkonstruktionen geeignet. 

Mit der Maschinen ALF 251 - 400  können verschiedene Typen von 
Verbindungsstellen geschweißt werden (stumpfe, einseitige, doppelseitige, als Kehl-, 
Überlappnaht u.ä.) bei der Verwendung von Drähten ab Querschnitt 0,8 bis 1,2mm 
aus verschiedenen Metallen und Legierungen (Kohlenstoffstahl und Stahllegierung, 
Alu-Legierung u.ä.). Sie sind insbesondere für mittlere Industriebetriebe bestimmt, 
wo bei langfristigem Einsatz hohe Anforderungen auf Zuverlässigkeit, Produktivität 
und einfache Bedienung gelegt werden. 
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2. SICHERHEIT  
 Der Bediener muss Handschuhe, Kleidung, Schuhwerk und einen 
Schweißerhelm bzw. eine Schweißerkappe tragen, die feuerfest sind und ihn vor 
eventuellen Stromschlägen, Funkenflug und Schweißspritzern schützen.  

 Der Bediener muss zum Schutz seiner Augen normengerechte 
Schweißerschutzmasken mit Sicherheitsfiltern tragen; ferner hat er sich darüber im 
Klaren zu sein, dass während des elektrischen Schweißens ULTRAVIOLETTE 
STRAHLUNGEN freigesetzt werden und es daher unbedingt erforderlich ist, auch 
das Gesicht vor diesen Strahlen zu schützen ist. Die ultravioletten Strahlen 
verursachen auf ungeschützter Haut dieselben Wirkungen wie ein Sonnenbrand.  

 Der Bediener ist verpflichtet, alle sich im Schweißbereich aufhaltenden 
Personen über die mit dem Schweißen verbundenen Gefahren aufzuklären und 
ihnen entsprechende Schutzmittel zur Verfügung zu stellen.  

 Es ist von grundlegender Bedeutung für eine ausreichende Belüftung zu 
sorgen, vor allem, wenn in geschlossenen Räumlichkeiten geschweißt wird. Wir raten 
zur Verwendung entsprechende Rauchabsauger, um Vergiftungen zu vermeiden, die 
auf die während des Schweissens entstehende Gas- und Rauchentwicklung 
zurückzuführen sind.   

 Der Bediener muss alle leicht entflammbaren Materialien aus dem 
Arbeitsbereich entfernen, um eventuellen Brandgefahren vorzubeugen.  

 Der Bediener DARF NIEMALS BEHÄLTER schweißen, die ursprünglich 
Benzin, Schmiermittel, Gas oder ähnliche entflammbare Substanzen enthalten 
haben, auch dann nicht, wenn der Behälter über einen langen Zeitraum hinweg nicht 
mehr genutzt worden ist. DIE EXPLOSIONSGEFAHR IST AUSGESPROCHEN 
HOCH!  

 Der Bediener hat über die besonderen Gefahren beim Schweissen in 
geschlossenen Räumen informiert zu sein. 

 Um Stromschläge zu vermeiden, ist folgendes zu beachten: Nie in feuchten 
oder nassen Umgebungen arbeiten. Die Schweißmaschine keinesfalls verwenden, 
wenn ihre Kabel in irgendeiner Weise beschädigt sind. Überzeugen Sie sich, dass 
die Erdung der Elektroanlage richtig ausgeführt ist und funktioniert. Der Bediener 
muss von den geerdeten Metallbestandteilen isoliert sein. Das Erden des 
Werkstücks reduziert die Unfallgefahr für den Bediener.  

 Norm EN 60974-1: Zugewiesene Leerlaufspannung. Während des 
Maschinenbetriebs ist die höchste Spannung, mit der man in Berührung kommen 
kann, die zwischen den Schweißanschlüssen gegebene Leerlaufspannung beträgt in 
unserem Gerät 62V. Die maximale Leerlaufspannung der Schweißmaschinen wird 
von nationalen und internationalen Normen (EN 60974-1) im Hinblick auf die zu 
verwendende Schweißstromart, auf ihre Wellenform und auf die vom Arbeitsplatz 
ausgehenden Gefahren festgelegt. Diese Werte sind nicht an die Zünd- und 
Stabilisierungsspannungen des Bogens anwendbar, da die sich überlagern könnten.  

 Die zugewiesene Leerlaufspannung darf bei allen möglichen Regelungen 
niemals die in Tabelle (siehe Technische Daten) für die verschiedenen Fälle 
hervorgehenden Werte überschreiten.  
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3. BETRIEBSBEDINGUNGEN 
 Die Inbetriebnahme der Apparatur darf nur geschultes Personal und nur im 
Rahmen der technischen Bestimmungen vorgenommen werden. Der Hersteller bürgt 
nicht für die durch unfachgemäße Anwendung und Bedienung entstandenen 
Schäden. Bei der Wartung und Reparatur verwenden Sie nur Orginalersatzteile der 
Firma ALFA IN. 

 Die Schweissmaschine wurde nach den Normen EN 60529 der Schutzklasse 
IP 23S geprüft. Die stellt den Schutz von dem Eindringen fester Körper von einem 
Umfang grösser als 12 mm sicher. Im weiteren ist sichergestellt, dass das vertikale 
Eindringen oder in Schräglage bis 60° fallendem Wasser  verhindert wird. 

 Die Maschine muss so platziert sein, dass die Kühlluft ohne Behinderung in 
die Kühlluftkanäle ein- bzw. aus den Kanälen austreten kann. Es ist notwendig 
darauf zu achten, dass in die Maschine keine mechanischen, insbesondere 
Metallpartikel (z.B. beim Schleifen) angesaugt werden.  

 Der Bedienungsgriff ist nur zum Herumfahren bestimmt, er ist nicht zum 
Anheben der Maschine dimensioniert. 

 Bei Überhitzung der Maschine wird automatisch das Schweißen unterbrochen. 

 Jegliche Eingriffe in die elektrische Anlage, ebenso Reparaturen (Demontage 
des Netzsteckers, Sicherungsaustausch), darf nur eine berechtigte Person ausüben.   

 Die Schweißtechnik ist für eine Netzspannung von 3x400 V, mit einer 
Toleranzspanne von ± 15% konstruiert. 

 Der Netzstecker muss der betreffenden Netzspannung entsprechen. 

 Die Steuerkreise, der Gasvorschub und die Gaserhitzung ist mit einer 
Röhrensicherung gesichert. Verwenden Sie nur die auf dem Typenschild 
angegebenen Werte. 

 Es ist notwendig bei der Schweißmaschine einmal alle 6/12 Monate eine 
periodische Fristrevision nach  einschlägigen Normen durch einen beauftragten 
Mitarbeiter durchgeführt wird.  

 Die Entstörung der Schweißmaschine ist auf Industrieräumlichkeiten 
ausgerichtet. Für die Nutzung in anderen Räumen können entsprechende 
Sondermaßnahmen existieren (siehe EN 55011 (CISPR 11) – Art 2, classe A). 

 Stabilität der Maschine ist zu kippen bis 10 ° gewährleistet, wenn die 
folgenden Bedingungen beobachtet sind: 

a) Auf der Plattform muss die Gasflasche gut verankert sein und kann max. Höhe 
0,8m haben 

b) Die Maschine muss gegen Wegrollen gesichert werden 

 

 

Es ist notwendig die Maschine zu schützen vor: 

 Feuchtigkeit und Regen 

 Mechanischer Beschädigung 


