
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

Beratung   ▪   Ersatzteile   ▪   Kundenservice 
 

 
 
 
 
 
 

Bedienungsanleitung 

Inverter-Schweißgerät 

 

 

Rehm

Booster Pro 170















Al
le

 A
ng

eb
ot

e 
si

nd
 fr

ei
bl

ei
be

nd
, g

el
te

n 
ab

 L
ag

er
, b

as
ie

re
nd

 a
uf

 u
ns

er
en

 L
ie

fe
r- 

un
d 

Za
hl

un
gs

be
di

ng
un

ge
n,

 z
zg

l. 
M

w
St

. T
ec

hn
. Ä

nd
er

un
ge

n 
vo

rb
eh

al
te

n.
 

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*



Al
le

 A
ng

eb
ot

e 
si

nd
 fr

ei
bl

ei
be

nd
, g

el
te

n 
ab

 L
ag

er
, b

as
ie

re
nd

 a
uf

 u
ns

er
en

 L
ie

fe
r- 

un
d 

Za
hl

un
gs

be
di

ng
un

ge
n,

 z
zg

l. 
M

w
St

., 
te

ch
n.

 Ä
nd

er
un

ge
n 

vo
rb

eh
al

te
n.

MIG/MAG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-MAG

WIG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-WIG

Handrücken und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflächen Rindnarbenleder, 
mit Kevlargarn vernäht, somit auch für den Pulse-Arc-Lichtbogen geeignet, 
Gummizug auf dem Handrücken. In Größe 8, 9, 10, 11 und 12 erhältlich.

WIG-Schweißerhandschuh mit Stulpe und Pulsschutz in Merkle Farben, 
aus weichem Chromnappaleder. In Größe 8, 9, 10, 11 und 12 erhältlich.

Sach-Nr. n354.0.0337

11,90 €/Paar
  9,50 €/Paar
  8,25 €/Paar

12,50 €/Paar
10,30 €/Paar
  8,90 €/Paar

  5,50 €/Paar
  4,20 €/Paar
  3,60 €/Paar

  2,95 €/Paar
  2,60 €/Paar
  

Montagehandschuhe MAX-GRIP
Montagehandschuh aus atmungsaktiven wasserbasiertem PU-Nitrilschaum, 
inkl. Oeko-Tex®-Standard 100. In Größe 8, 9, 10 und 11 erhältlich.

Dieser MIG/MAG-Schweißerhandschuh erfüllt alle Kriterien für einen guten 
Tragekomfort und Sicherheit zu einem sehr günstigen Preis. Handrücken 
und Stulpe aus Spaltleder, Handinnenflächen aus Rindnarbenleder 
mit Kevlargarn vernäht. In Größe 9, 10 und 11 erhältlich.

MIG/MAG-Schweißhandschuh MAX-FIRE-Basic

ab   1 Paar
ab 12 Paar
 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab   6 Paar

 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab   6 Paar

 ab 36 Paar

ab   1 Paar
ab 12 Paar

 

Zubehör

Sach-Nr. n354.0.4412

Sach-Nr. n354.0.4415

Sach-Nr. n354.0.1449

München
Tel. (089) 89 77 17 - 0
info@merkle-muenchen.de
www.merkle-muenchen.de

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

bis 350 mm Länge passend, 4 Kammern, 
wasserdicht, inkl. Verschlusskappe, ca. 85 mm Durchmesser

Köcher für Stabelektroden

ohne Inhalt

11,85 € / St.
Sach-Nr. n672.1.0101

www.merkle-shop.de
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1.1 Allgemeine Beschreibung 

Sehr geehrter Kunde, 
 

Sie haben eine REHM-BOOSTER.PRO-Schweißanlage und damit ein 
deutsches Markengerät erworben. Wir danken Ihnen für das Vertrauen, 
das Sie in unsere Qualitätsprodukte setzen. Bei der Entwicklung und 
Herstellung von REHM-Schweißanlagen kommen nur Komponenten von 
höchster Qualität zum Einsatz. Um eine hohe Lebensdauer, auch unter 
härtestem Einsatz zu ermöglichen, werden für alle REHM-Schweißanla-
gen nur Bauteile verwendet, die die strengen REHM Qualitätsanforde-
rungen erfüllen.  
Die BOOSTER.PRO Schweißanlagen sind nach den allgemein aner-
kannten sicherheitstechnischen Regeln entwickelt und konstruiert wor-
den. Alle relevanten gesetzlichen Bestimmungen werden beachtet und 
mit der Konformitätserklärung sowie durch das CE-Zeichen belegt. 
REHM-Schweißanlagen werden in Deutschland hergestellt und tragen 
die Qualitätsbezeichnung „Made in Germany". Da die Firma REHM be-
müht ist, dem technischen Fortschritt sofort Rechnung zu tragen, wird 
das Recht vorbehalten, die Ausführung dieser Schweißgeräte den aktu-
ellen technischen Erfordernissen jederzeit anzupassen und zu verän-
dern. 

 
REHM-Schweißgeräte sind, ausgenommen wenn dies ausdrücklich von 
REHM schriftlich erklärt wird, nur für den Verkauf an kommerzielle / in-
dustrielle Anwender und nur für die Benutzung durch diese bestimmt.  
Die BOOSTER.PRO-Schweißanlagen sind nur zu benutzen  
a)  für die bestimmungsgemäße Verwendung  
b)  in sicherheitstechnisch einwandfreiem Zustand  
 
Die BOOSTER.PRO-Schweißanlagen sind gemäß EN 60974-1 Lichtbo-
genschweißeinrichtungen – Schweißstromquellen für Überspannungs-
kategorie III und Verschmutzungsgrad 3 und gemäß EN 60974-10 Licht-
bogenschweißeinrichtungen – elektromagnetische Verträglichkeit (EMV) 
ausgelegt und dürfen nur mit Netzversorgungssystemen verwendet wer-
den, die ein Dreiphasen-Vier-Draht-System mit geerdetem Neutralleiter 
sind. 
 
REHM-Schweißgeräte dürfen nur von Personen, die in der Anwendung 
und Wartung von Schweißgeräten ausgebildet und geschult sind, betrie-
ben werden. Nur qualifiziertes, beauftragtes und eingewiesenes Perso-
nal darf an und mit der Anlage arbeiten.  
 
Diese Betriebsanleitung enthält wichtige Hinweise, wie Sie dieses Gerät 
sicher, sachgerecht und wirtschaftlich betreiben können. Ein Exemplar 
der Betriebsanleitung ist ständig am Einsatzort der Anlage an einem da-
für geeigneten Ort aufzubewahren. Lesen Sie unbedingt die in dieser 
Betriebsanleitung für Sie Zusammengefassten Informationen bevor Sie 
das Gerät nutzen. Sie erhalten wichtige Hinweise zum Geräteeinsatz, 
die es Ihnen erlauben, die technischen Vorzüge Ihres REHM-Gerätes 
voll zu nutzen. Darüber hinaus finden Sie Informationen zur Wartung 
und Instandhaltung, sowie die der Betriebs- und Funktionssicherheit. 

 

Einsatzbereiche 

Qualifikationen 
des  
Bedienpersonals 

Zweck des  
Dokuments 
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Diese Betriebsanleitung ersetzt nicht die Unterweisungen durch das 
Servicepersonal der Firma REHM. Auch die Dokumentation evtl. vor-
handener Zusatzoptionen muss beachtet werden. 
 

Veränderungen an der Anlage  bzw. der An- oder Einbau zusätzlicher 
Einrichtungen sind nicht zulässig. Dadurch erlischt der Gewährleistungs- 
und Haftungsanspruch. 
Durch Fremdeingriffe sowie Außerbetriebssetzung von Sicherheitsvor-
richtungen gehen jegliche Garantieansprüche verloren. 

 
Der BOOSTER.PRO 170 / BOOSTER.PRO 210 ist ein echtes Kraftpa-
ket und das bei einem Gewicht von nur 4,1 kg / 5,5 kg und ausgespro-
chen kompakten Abmessungen. Zusammen mit dem robusten Gehäuse 
aus widerstandsfähigem Stahl und formschönen Kunststoff wird der 
BOOSTER.PRO so zum idealen Begleiter für den harten Außeneinsatz 
auf der Baustelle. Aber auch in der Werkstatt zeigt der neue Elektroden-
Inverter alle Eigenschaften, die Sie von einem Profigerät erwarten dür-
fen: 

 150 A / 170 A Elektroden-Strom bei einer Einschaltdauer von 50% / 
90% in der BOOSTER-Funktion. 

 140 A / 160 A Elektroden-Strom bei 60% / 100% Einschaltdauer mit 
Sicherungs-Hold-Funktion.  

 WIG-Schweißen mit Lift-Arc-170 A / 210 A WIG-Strom bei einer Ein-
schaltdauer von 50% 

 Regelung der Schutzgaszufuhr bei BOOSTER.PRO 170 mit Gasma-
nagement  

 INTIG-Energy (Intelligent Ignition Energy) – die intelligente Form der 
Zündenergiesteuerung bei Elektroden und WIG-Funktion. 

 EPC (Electronic Power Control) – die kontinuierliche elektronische 
Netzspannungsüberwachung. 

 Sicherungs-Hold-Funktion – kein Auslösen der Sicherung durch elekt-
ronische Überwachung der Netzstromaufnahme. 

 Anti-Stick-Funktion – kein Ausglühen der Elektrode beim versehentli-
chen Festkleben 

 ELSA-System (Electronic Stabilised Arc) – unterbrechungsfreies 
Schweißen auch bei Netzzuleitungen mit einer Länge von 100m. 

 Temperaturgesteuerte Lüfterschaltung – automatische Anpassung der 
erforderlichen Kühlleistung. 

 Schutzklasse IP23: Einsatz auch bei ungünstigen Umgebungsbedin-
gungen. 

Der BOOSTER.PRO ist universell für alle Schweißaufgaben an nichtros-
tenden, hoch- und niedriglegierten Stählen sowie an Buntmetallen ein-
setzbar und so der ideale Partner für alle Fälle rund ums Schweißen. 

2 Folgende Sicherheitshinweise sind zu beachten 

Es ist trockene Schutzkleidung zu tragen sowie Augen und Gesicht sind 

Veränderungen 
der Anlage 


