
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

 

 

Beratung   ▪   Ersatzteile   ▪   Kundenservice 
 

 
 
 
 
 
 

Bedienungsanleitung 

Inverter-Schweißgerät 

 

 

Rehm

Booster Pro 230















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*
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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 Avvertenze generali sulla sicurezza 

 L’impianto è stato sviluppato e progettato in conformità alle regole generali 
della tecnica. 

 
• Le avvertenze di sicurezza e le altre avvertenze servono per la tutela del  
  posto di lavoro e la prevenzione degli infortuni. Occorre rispettarle. 

• Oltre alle avvertenze riportate in questa guida breve si devono rispettare le  
  normative generali sulla sicurezza e sulla prevenzione degli infortuni (in  
  Germania per es. UVV BGV A3, TRBS 2131 e BGR 500 capitolo 2.26 (ex  
  VGB 15): “Saldatura, taglio e metodi affini” e soprattutto le disposizioni per il  
  taglio e la saldatura ad arco o le relative disposizioni nazionali). 

• Osservare anche i cartelli con le norme di sicurezza esposti nel capannone  
  del cliente. 

• Le avvertenze relative alla sicurezza e ai rischi e la targhetta dei dati tecnici  
  applicata sull'impianto devono essere sempre rispettate e mantenute leggibili. 

• In linea di principio, nessun dispositivo di sicurezza può essere smontato o  
  messo fuori servizio, in quanto ciò minaccia di mettere in pericolo l'uso  
  appropriato previsto per l’impianto. La disinstallazione dei dispositivi di  
  sicurezza durante la messa in servizio, la riparazione e la manutenzione è  
  descritta a parte nel dettaglio. Subito dopo questi interventi occorre  
  reinstallare i dispositivi di sicurezza. 

• Non è consentito eseguire modifiche all'impianto, applicare o integrare altri  
  dispositivi o mettere fuori servizio i dispositivi di sicurezza. Si invaliderebbe la  
  garanzia e la responsabilità del fornitore. 

• Quando si usano mezzi estranei (ad es. solventi per la pulizia), il gestore  
  dell’impianto deve assicurare la sicurezza dell’impianto durante l'impiego. 

• Gli impianti di saldatura REHM sono destinati, a parte quando ciò venga  
  dichiarato espressamente da REHM per iscritto, solo alla vendita a utenti  
  commerciali/industriali e solo ad essere utilizzati da questi.  
 
Dati tecnici: 
 
- Corrente di uscita per l'elettrodo da 140 A con un tempo di inserimento del  
  100% (40°C) 
- Corrente di uscita per WIG da 160 A con un tempo di inserimento del 100%  
  (40°C) 
- Tensione di funzionamento a vuoto 85 V 
- Funzione anti-stick: nessuna ricottura dell'elettrodo in caso di incollaggio  
  accidentale  
- Classe di protezione IP23 
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Gli impianti di saldatura a gas inerte BOOSTER.PRO sono compatibili con la 
norma EN 60974-1, Dispositivi di saldatura ad arco – generatori di corrente di 
saldatura per la categoria di sovratensione III e grado di inquinamento 3, e la 
norma EN 60974-10, Dispositivi di saldatura ad arco – compatibilità elettroma-
gnetica (CEM) del gruppo 2 classe A, e si possono impiegare in tutti gli ambienti 
ad eccezione di quelli adibiti ad uso abitazione, direttamente collegati a un  
sistema pubblico di fornitura elettrica a bassa tensione. In queste aree è a volte 
difficile garantire la compatibilità elettromagnetica sia per i disturbi dovuti ai 
conduttori che alle radiazioni diffuse. A tal fine è necessario adottare misure 
adeguate per soddisfare i requisiti richiesti (filtro per il collegamento alla rete 
elettrica, schermature come ad es. uso di cavi schermati, cavi di saldatura più 
corti possibile, messa a terra del pezzo da lavorare, compensazione del  
potenziale) e valutare l'ambiente circostante (come ad es. computer, dispositivi 
di comando, trasmettitori audio ed emittenti radiotelevisive, persone nelle  
vicinanze che usano ad es. pace maker). La responsabilità per i disturbi è 
dell'utente. Per altre indicazioni e suggerimenti, vedi anche la norma  
DIN EN60974-10:2008-09, appendice A. 
 
Qualificazione del personale addetto 
Gli impianti di saldatura REHM possono essere utilizzati e manutenuti solo da 
persone addestrate e istruite nell'impiego e nella manutenzione di impianti di 
saldatura. Su questi impianti deve lavorare solo personale qualificato, incaricato 
formato. 
 
Equipaggiamento protettivo personale (EPP) 

Durante il lavoro con un impianto di saldatura si deve utilizzare un 
equipaggiamento protettivo personale (EPP): 
 
• filtri di protezione per saldatori, livello di protezione 10-15 
• schermo protettivo,maschera o calotta di protezione 
• guanti di protezione per saldatori 
• grembiule di pelle 
Il gestore dell’impianto è tenuto a mettere a disposizione dell'operatore il ne-
cessario DPI 
 
Condizioni ambientali 
• Range di temperatura dell'aria ambiente: 
  - durante il funzionamento:  da -10°C a +40°C (da 10°F a 104°F) 
  - durante il trasporto e lo stoccaggio:  da -20°C a +55°C (da -4°F a 131°F) 
• Umidità relativa dell'aria: 
  - fino al 50% a 40°C (104 °F) 
 - fino al 90% a 20°C (68 °F) 
• Aria ambiente: 
  non contenente quantitativi inusuali di polvere, acidi, gas o sostanze  
  corrosive, ecc., a meno che non vengano prodotte dalla saldatura. 
• Altitudine sul livello del mare: fino a 2000 m (6500 ft). 
 
L'uso e lo stoccaggio dell’impianto fuori dei campi di valori qui indicati si  
considerano inappropriati. In questi casi il produttore non si assume nessuna 
responsabilità per eventuali danni. 
 
Requisiti per la rete elettrica 
L’impianto deve essere collegato e alimentato esclusivamente con un sistema 
monofase a 2 conduttori con neutro di messa a terra. 
 

  


