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Welding Technology

Identyfikacja produktu

Nazwa Spawarka elektrodowa

Typ

Tresc tego opisu jest wylaczng wiasnoscia firmy REHM GmbH u. Co. KG SchweiRtechnik

BOOSTER2 130  Numer katalogowy: 150 3113
BOOSTER2 140  Numer katalogowy: 150 3114
BOOSTER2 150  Numer katalogowy: 150 3115

Producent:

REHM GmbH u. Co. KG Schweitechnik
Ottostr. 2

D-73066 Uhingen

Telephone: +49 (0)7161/3007-0
Telefaks: +49 (0)7161/3007-20
E-mail:  rehm@rehm-online.de
Internet:  http://www.rehm-online.de

Nr dok: . 7302441
Date of issue 23.07.2018

Przekazywanie i powielanie tego dokumentu, przetwarzanie i podawanie jego tresci jest zabronione,
jesli nie jest jednoznacznie dozwolone.

Naruszenie powyzszego zobowiazuje do odszkodowania. Wszystkie prawa w przypadku rejestracji
patentow, wzorow uzytkowych lub ozdobniczych sa zastrzezone.
Produkcja na podstawie tych dokumentéw jest niedopuszczalna.
Zastrzega sie mozliwo$¢ zmian.
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Welding Technoiogy

1 Wazne wskazowki zastosowania

Szanowny Kliencie,

kupite$ inwerter spawalniczy REHM, czyli niemieckie urzadzenie markowe .
Dziekujemy za zaufanie po$wigcone naszym wysokiej jakosci produktom.

BOOSTER? to profesjonalna spawarka do spawania elektrodowego, odpowiednia do wszystkich
dostepnych w handlu elektrod (spawanie elektrodowe odpowiada recznemu spawaniufukiem
elektrycznym wedtug DIN1910).

Cyfrowy sterownik procesorowy i bardzo dynamiczna cze$¢ mocy z czestotliwoscig taktowania
100 kHz zapewniajg najlepsze wlasciwosci spawania. Trzeba tylko wybra¢ wiasciwy prad
spawania. Niewielki ciezar tylko 2,3 kg i wyjatkowo kompaktowe wymiary zapewniajg, prosta
obstuge.

Majacy wytrzymatg obudowe z tworzywa sztucznego BOOSTERZ jest idealnym towarzyszem w
warsztacie i w surowych warunkach zewnetrznych na placu budowy.

Dane techniczne:

- maks. prad wyjsciowy 130,140,150A przy czasie wigczenia 35, 25, 20% (40°C)

- prad wyjsciowy 100 A przy czasie wigczenia 100%:(40°C)

- wysokie napiecie biegu jatowego 91V

- funkcjonalno$¢ Hot Start

- ciggty elektroniczny nadzor napiecia sieciowego, zakres 150V...250Vac

- funkcja Anti Stick - nie wystepuje wyzarzanie elektrody przy omytkowym przyklejeniu
- kategoria ochrony |P23

BOOSTER? to uniwersalne rozwigzanie do wszystkich zadan spawalniczych na stali nierdzewnej,
stali wysoko- i niskostopowej i'na metalach kolorowych, a tym samym idealny partner we
wszystkich przypadkach.

Ta instrukcja eksploatacii i funkcji musi zosta¢ doktadnie przeczytana w catosci, zanim urzadzenie
zZostanie poiraz pierwszy uruchomione.

Poniewaz podane w tej instrukcji obstugi informacje opieraja sie na najlepszej wierze, firma
REHM nie odpowiada za ich zastosowanie.

Firma REHM GmbH u. Co. KG Schweiltechnik zastrzega sobie mozliwo$¢ dopasowywania
wykonania tych'spawarek do wymogow technicznych w kazdej chwili i do ich odpowiedniego
Zmieniania.

Jedlidotyczy to poszczegdlnych punktéw instrukcji eksploatacii i funkcii, jest to korygowane w
aneksie do tej instrukcji obstugi w czesci ,Zmiany i rozszerzenia”.
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2 Wskazowki bezpieczenstwa

Nalezy stosowac sie do ponizszych wskazéwek bezpieczenstwa:

+  nalezy nosi¢ suche ubranie ochronne, chroni¢ oczy i twarz tarczg spawalnicza lub kaskiem
spawacza (patrz VGB15).

«  Urzadzenie nalezy uzytkowaé na uziemionych gniazdkach i z kablami sieciowymi z
prawidtowo podtgczonym przewodem ochronnym.

+  Przy zbyt wysokiej temperaturze urzadzenie automatycznie sie wytacza, a po schiodzeniu
automatycznie ponownie sig wigcza.
Uwaga: Odktadac lub zawiesza¢ uchwyt elektrody tak, aby elektroda w fazie termicznego
wylaczenia nie mogta sie zapali¢.

Alternatywnie do tego: Wyja¢ elektrode

Uwaga: W razie nieprzestrzegania ryzyko pozaru.

+  Urzadzenie moze by¢ konserwowane tylko przez wykwalifikowany personel

W razie probleméw nalezy kontaktowac sie z obstuga klienta REHM pod numerem telefonu +49
7161 3007-85.

Przy uzytkowaniu tego urzadzenia nalezy uwzgledniac przepisy profilaktyki przeciwwypadkowej
dla spawania, cigcia i metod pokrewnych (VGB 15).

Istotne zagrozenia to:
pozar i wybuch
substancije szkodliwe (gazy,para, dym/pyt)
promieniowanie optyczne
zagrozenie elektryczne
btedy obstugi

Urzadzenia sg przeznaczone do spawania elektrod.
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3 Opis funkcjonowania

31 Panel obstugowy REHM

BOOSTER? jest obstugiwany przez przedstawiony na rysunku 3.1 panel obstugowy REHM.
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Rysunek: Strona przednia z obstuga i gniazdkami do spawania
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Pole obstugi jest podzielone na wymienione zakresy:

@ lampki kontrolne pracy i zbyt wysokiej temperatury
@ pokretto do preselekciji pradu spawania
@ etykieta do oznakowania BOOSTER wersja B130/ B140 / B150

Symbole na panelu obstugowym majg nastepujace znaczenie:

lampka LED funkcja wskazywania

napiecie biegu jatowego wystepuje na palniku
lub uchwycie elektrody..

@ Miga szybko Urzadzenie jestw tryt?lel btedu .
ewentualne wytaczenie i wiaczenie

$wieci

Urzadzenie jest w trybie testowym
ewentualne wylaczenie | wiaczenie

Miga 1 x na sekunde

- Dioda $wietlna (zotta) Swieci po przekroczeniu maksymalnej dopuszczalnej
- temperatury urzadzenia. Kiedy ta dioda.$wietlna Swieci,prad wyjsciowy jest
wytaczony. Po schtodzeniu urzadzenia dioda Swietlna gasnie i mozliwe jest
ponowne automatyczne spawanie. UNAGA na elektrode!

i Wskazanie temperatury.

3.2 Spawanie elektrodowe

Urzadzenie jest odpowiednie do spawania przy uzyciu wszystkich dostepnych w handlu elektrod,
przy czym maksymalny prad odpowiada maksymalnemu pradowi wyjsciowemu urzadzenia. Z tym
pradem mozliwe jest spawanie z elektrodami dostepnymi w handlu do $rednicy 3,25 mm.

Uktad biegundw i ustawienie pradu dla poszczegolnych elekirod podane sg w dokumentach
producenta elektrod..Uchwyt elektrady jest wktadany do gniazdka pradu spawalniczego, ktory ma
podang dla elektrody biegunowos¢ (patrzrozdziat 3.3 i 3.4).

Potrzeba tylko wybra¢ do zadania spawania i do wybranej elektrody dopasowany prad spawania i
wiasciwg biegunowos¢. Resztg zajmie sie juz BOOSTER2. Wymienione funkcje zapewniaja,
automatycznie dobry rezultat spawania:

3.21 Hot start

Przy rozpoczeciu spawania BOOSTER2 przez ok. 2 sekundy dostarcza wyzszy prad niz
ustawiony prad spawania. Zwigkszenie jest ograniczone przez maks. prad wyjsciowy. Zapewnia
on korzystne wtasciwosci zaptonu i szybki, stabilny tuk elektryczny.

3.2.2 Arcforce

Podczas spawania BOOSTER2 nadzoruje prad spawania i napiecie spawania. Jesli BOOSTER2
wykryje, ze nastepuje przechodzenie kropli w zakresie zwarcia, dostarcza przez krotki czas
wyzszy prad niz ustawiony prad spawania, aby szybko usunag¢ to zwarcie. Dzieki temu BOOS-
TER2 uniemozliwia przerywanie dziatania lub sklejanie elektrody przy spawaniu.

3.23 Funkcja Anti Stick

Jesli przy spawaniu elektrodowym powstaje ciagte zwarcie, po ok. 1,0 s aktywowana jest funkcja
Anti Stick, ktdra ogranicza napiecie wyjsciowe, a tym samym prad do 5 woltéw. W ten sposob
unika sie wyzarzania sie elektrody i mozna tatwo unikna¢ statego zwarcia poprzez $ciggniecie
elektrody.
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3.3 Gniazda do spawania

Przytacze masy i kabla elektrody dla @16 mm 2 i wtyczki 9 mm, maksymalny prad 200A.

Rysunek: Gniazda przytaczeniowe kabla do spawania

Przytacza: Elektrody pretowe rutylowe
-~ Uchwyt elektrody
.+ Kabel masy

Elektrody pretowe zasadowe
-~ Kabel masy
.+ Uchwyt elektrody

Akcesoria: Kabel masy Numer artykutu Rehm 7810107
Kabel elektrody Numer artykutu Rehm 7810205

4 Przylacze sieciowe

Spawarka ma wtyczke ze stykiem ochronnym.

Uzytkowanie urzadzenia nastepuje z bezpiecznikami lub przetacznikami ochronnymi mocy z
pradem nominalnym co najmniej 16A. Urzadzenie moze by¢ uzytkowane z mocq spawania, ktéra
moze wywotywac bezpiecznik 16A poprzez termiczng catke stapiania.

Stan roboczy Wt.. jest wySwietlany przez lampy zamontowanego na tylnej stronie przetacznika
sieciowego. BOOSTER?2 nadzoruje napiecie sieciowe w sposob staty. Jesli podczas eksploatacii
okreslane bedg zbyt wysokie (powyzej 255V~) lub zbyt niskie warto$ci (ponizej 180V~),
urzadzenie samoczynnie si¢ wytaczy i przejdzie do funkcji ochronne;j.

Poprzez wytaczanie i wigczanie mozna dalej pracowac przy wiasciwym napieciu sieciowym.
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5 Ustawienie

Przy ustawieniu urzadzen nalezy uwzglednic to, ze szczeliny wentylacyjne nie sa zakrywane i ze
otoczenie odpowiada klasie ochronnej IP23.

Przy pracy w zapylonym otoczeniu kanat chtodzacy moze zabrudzi¢ urzadzenie i ograniczy¢
funkcjonalno$¢ urzadzenia. Czyszczenie jest mozliwe przez przedmuchanie kanatu powietrza

w warsztatach serwisowych.

6  Ograniczenia zastosowania

Urzadzenie moze by¢ stosowane we wszystkich warunkach otoczenia, ktdre sg zgodne z klasg
ochrony IP23 lub nizsza. Dla spawania w okre$lonym otoczeniu (np. w stajniach) wystepujg
szczegblne wymogi dotyczace klasy ochrony spawarek. Mozliwo$¢ zastosowania urzadzenia w takim
otoczeniu wymaga oddzielnego skontrolowania. Urzadzenie nie jest przeznaczone do zastosowania w
trybie wielozmianowym.

7 Konserwacja

Urzadzenie jest bezobstugowe, przy czym stan elekirycznych przewodow przytgaczeniowych musi byé
regularnie kontrolowany.

8  Pola elektromagnetyczne (EMF)

Prad elektryczny, ktory przeptywa przez dowolny przewdd, wytwarza lokalne pola elektryczne i
magnetyczne (EMF). Prad'spawania wytwarza pole elektromagnetyczne wokot obwodu pradu
spawania i urzadzenia spawalniczego.

Pola elektromagnetyczne moga zaktdcac dziatanie niektérych implantéw medycznych, np. rozruszni-
kow serca.

Konieczne jest padjecie $rodkéw ochronnych dla 0séb z implantami medycznymi. Obejmuije to np.
ograniczenia dostepu dla przechodniéw lub indywidualng ocene ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni stosowa¢ wymienione dziatania, aby zminimalizowa¢ narazenie na pola
elektromagnetyczne obwodu pradu spawania:

* trzymac gtowe i korpus jak najdalej od obwodu pradu spawania

*nie wehodzi¢ miedzy przewody spawania

+ oba przewody spawania musza przebiega¢ po tej samej stronie uzytkownika

* przewod powrotny taczy€ jak najblizej obszaru spawania z przedmiotem obrabianym.

* przewody spawania nigdy nie moga by¢ owinigte wokoét ciata

* nie pracowac w poblizu zrédta pradu spawania, nie opiera¢ sig na nim ani nie pochylac sie
* nie spawac, kiedy trzyma sie zrédto pradu spawania lub urzadzenie do posuwu drutu

« filtr do przytacza sieciowego

+ ekranowanie, np. zastosowanie ekranowanych przewodéw
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+ w miare mozliwo$ci krotkie przewody spawalnicze

* uziemienie detalu

* wyréwnanie potencjatu

« Ztozy¢ przewody spawalnicze i ewentualnie zabezpieczy¢ je tasma klejacq

Odpowiedzialno$¢ za usterki w otoczeniu spawarki pozostaje po stronie uzytkownika. Dalsze
wskazowki i rekomendacie, patrz m. in. DIN EN60974-10:2008-09, aneks A.

9  Odpowiednio$¢ generatora

Urzadzenie moze by¢ uzytkowane z 1-fazowym generatorem, od mocy generatora 5 kVA mozliwe
jest pobieranie catego pradu spawania. Generatory z mniejsza moca wytaczajq sie przy zbyt
wysokich ustawieniach pradu spawania.

Z generatorami pradu trojfazowego 1-fazowy BOOSTER nie moze by¢ uzytkowany ze wzgledu na
zbyt wysokie obcigzenie asymetryczne (wyjatek: specjalne generatory do zastosowania przez
straz pozarna).

Jesli te urzadzenia majg gniazdko ze stykiem ochronnym, BOOSTER moze by¢ uzytkowany do
granicy obcigzenia takiego gniazdka (z reguty 10 lub 16A). W przypadku zbyt wysoko ustawione-
go pradu spawania na generatorze uruchamiany jest odpowiedni przetgcznik ochronny.

10 Usuwanie jako odpad

Tylko dla krajow UE.

Nie wyrzucac elektronarzedzi z odpadami domowymi!

Wedtug dyrektywy europejskiej 2002/96/WE o starych urzadzeniach elektrycznych i
elektronicznyeh i jej wdrozenia w prawie krajowym konieczne jest oddzielne
zbieranie zuzytych elektronarzedzi i doprowadzanie ich do zgodnego z przepisami
ochrony $rodowiska dalszego przetwarzania.
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Dla nizej wymienionych wyrobow

BOOSTER2 130/140/150

potwierdza sie niniejszym, ze spetniajg one istotne wymogi ochronne, ktore sg okreslone w dyrektywie
2004/108/WE (dyrektywa EMC) Rady w celu zréwnania przepiséw prawnych krajow cztonkowskich w
kwestii kompatybilnosci elektromagnetycznej i w dyrektywie 2006/95/\WE dotyczacej elektrycznych
$rodkdw roboczych do zastosowania w okreslonych granicach napiecia:

Wyzej wymienione wyroby sg zgodne z przepisami tej dyrektywy i odpowiadaja wymogom bezpiec-
zenstwa dla urzadzen do spawania tukiem elektrycznym wedtug wymienionych norm produktowych:

EN 60 974-1: 2013-06 )
Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — Czg$¢ 1: Zrodta pradu spawania

EN 60 974-3: 2014-09
Urzadzenia do spawania fukiem elektrycznym=Czes¢ 3: Urzadzenia zapalajace i stabilizujace tuk
elektryczny

EN 60974-10: 2008-09
Urzadzenia do spawania tukiem elektrycznym — Cze$¢ 10: Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna
(EMC) Wymogi

Wedtug WE. Dyrektywa 2006/42/WE, artykut 1, ust. 2 wyZej wymienione wyroby ujmowane sg

wytacznie w zakresie zastosowania dyrektywy 2006/95/WE dotyczacej elektrycznych $rodkéw
roboczych do zastosowania w okreslonych limitach napigcia. /

Ta deklaracja jest wydawana dla producenta:

REHM GmbH u. Co. KG Schweiftechnik
Ottostr. 2 - 73066 Uhingen

R. Stumpp
Uhingen, 23.07.2018 Dyrektor
przez

10
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REHM - Setting the pace in welding and cutting

The REHM product and service range

® REHM MIG/MAG inert gas welding units
SYNERGIC.PRO? gas- and water-cooled up to 450A
SYNERGIC.PRO? water-cooled 500A up to 600A
MEGA.ARC step less regulation up to 450A
RP REHM Professional up to 560A
PANTHER 202 PULS pulse welding unit with 200A
MEGA.PULS FOCUS pulse welding units up to 530A
SYNERGIC.PULS pulse welding units up to 430A

® REHM TIG inert gas welding units
TIGER, portable 100 KHz inverter
INVERTIG.PRO TIG welding unit
INVERTIG.PRO TIG welding unit

® REHM MMA Inverter Technology
TIGER and BOOSTER.PRO 100 KHz electrode inverter

¥ REHM Plasma cutting units

® Welding accessories and additional materials

B Welding smoke extraction fans

® Welding rotary tables and positioners

® Technical welding consultation

® Torch repair

® Service

REHM Service Hotline: Tel.: +49 (0) 7161 30 07-77
Fax.: +49 (0) 7161 30 07-60

contact your local distributor:

"REHM GmbH u. Co. KG SchweiBltechnik

Ottostrale 2 - D-73066 Uhingen
Telephone: +49 (0) 7161 30 07-0
Telefax: +49 (0) 7161 30 07-20
E-Mail: rehm@rehm-online.de
Internet: http.//www.rehm-online.de
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REHM online: www.rehm-online.de

REHM WELDING TECHNOLOGY -
German Engineering and Production at its best

Research, development and production, all under one roof in
our factory in Uhingen.

Thanks to this central organisation and our forward-thinking
policies, new discoveries can be rapidly incorporated into
our production. The wishes and requirements of our
customers form the basis for our innovative product
development. A multitude of patents and awards represent
the precision and quality of our products.

Customer proximity and competence are the principles
which take highest priority in our consultation, training and
service.

WEEE-Reg.No. DE 42214869

Status 07/18 - ltem no. 730 2441
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