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1 Ogodblne instrukcje bezpieczenstwa

System zostal opracowany i zaprojektowany zgodnie z ogdlnie przyjetymi
zasadami techniki.

* Instrukcje bezpieczenstwa i ostrzezenia stuzg jako bezpieczenstwo pracy
profilaktyka wypadkow. Nalezy ich przestrzegacé.

» Oprécz porad zawartych w tym krétkim przewodniku, ogélne bezpieczenstwo i
wypadek przepisy prewencyjne (w Niemczech m.in. UVV BGV A3, TRBS 2131
oraz BGR 500 Rozdziat 2.26 (poprzednio VGB 15): "Spawanie, ciecie i po-
krewne procesow", a w szczegolnosci warunkéw spawania tukowego i ciecia
zawartych w tych przepisach lub odpowiednich przepisach krajowych) muszg
byc¢ Obserwowane.

» Zwrdé réwniez uwage na tabliczki informacyjne dotyczace bezpieczenstwa na
hali produkcyjnej operatora.

» Wszystkie instrukcje bezpieczenstwa i ostrzezenia, a takze tabliczka znamio-
nowa na / w poblizu systemu muszg byé czytelne.

* Sprzet zabezpieczajacy nigdy nie moze by¢ demontowany ani wytgczany, po-
niewaz moze to spowodowac powodowaé niebezpieczne zagrozenia, a za-
mierzone zastosowanie systemu nie jest juz Gwarantowana. Demontaz
urzadzen zabezpieczajgcych w celu wyposazenia, naprawy i Konserwacja

jest szczegdtowo opisana. Urzgdzenia zabezpieczajgce muszg zostaé ponownie
zamontowane  niezwtocznie po zakonczeniu takich prac.

* Zmiany w systemie lub montazlub wigczenie dodatkowych sprzetéw
AGR, a takze wycofywanie z eksploatacji urzgdzen zabezpieczajgcych jest
niedozwolone. Spowoduje to uniewaznienie wszelkich roszczen z tytutu gwaran-
cji i odpowiedzialnosci.

* W przypadkukorzystania z zewnetrznych srodkdw pomocniczych i srodkéw (na
przyktad rozpuszczalnikéw do czyszczenia) Uzytkownik systemu jest od-
powiedzialny za zapewnienie bezpieczenstwa urzgdzenia.

» Systemy spawalnicze REHM s3a, z wyjatkiem przypadkoéw, gdy zostato to wy-
raznie stwierdzone na pismie przez REHM, przeznaczone wytgcznie do
sprzedazy uzytkownikom komercyjnym / przemystowym i mogg by¢ uzywane
wytgcznie przez uzytkownikow komercyjnych / przemystowych.

Dane techniczne:

- Prad wyjsciowy z elektroda 140 A przy cyklu pracy 100% (40°C)

- Prad wyjsciowy z WIG 160 A przy cyklu pracy 100% (40°C)

-‘Napiecie obwodu otwartego od 85V

- Funkcja Anti-stick - brak przepalenia elektrody w przypadku przypadkowego
przyklejenia

- Stopien ochrony 1P23
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BOOSTER.PRO systemy spawalnicze sg zaprojektowane zgodnie z normg EN
60974-1 Urzadzenia do spawania tukowego - spawalnicze zrédta pradu dla kate-
gorii przepieciowej lll i stopnia zanieczyszczenia 3 oraz zgodnie z EN 60974-10
Urzadzenia do spawania fukowego - kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (EMC)
dla grupy 2 klasy A i powinny by¢ odpowiednie do stosowania we wszystkich
obszarach, z wyjgtkiem obszaréw mieszkalnych, ktére sg bezposrednio podta-
czone do publicznego niskiego napiecia systemu zasilania. Zapewnienie
kompatybilnoéci elektromagnetycznej w tych obszarach moze by¢ trudne za-
réwno ze wzgledu na zakiécenia przewodzone, jak i promieniowane. W tym celu
nalezy zastosowac odpowiednie srodki, aby spetnic
wymagania (filtry do podtgczenia do sieci, ekrany takie jak ekranowane, mozliwie
najkrotsze spawalnicze, uziemienie obrabianego przedmiotu, wyréwnanie poten-

cjatéw
) oraz ocene otoczenia (np. komputery,
sterowniki, nadawcy radiowi i telewizyjni, 0soby

sgsiadujgcewymagane przy stosowaniu rozrusznikow serca). Odpowiedzialnosc
za wszelkie usterki spoczywa na uzytkowniku. Wiecej informacji i zalecen mozna
znalez¢

m.in. w DIN EN60974-10: 2008-09, zatgcznik A.

Kwalifikacje personelu obstugujacego

Systemy spawalnicze REHM powinny by¢ obstugiwane wytgcznie przez osoby
przeszkolone i poinstruowane w zakresie-obstugi i konserwacji systemow spa-
walniczych. Tylko wykwalifikowany, przydzielony i przeszkolony personel moze
pracowac przy systemie i z nim.

Srodki ochrony indywidualnej (PPE)
Podczas pracy z systemem spawalniczym wymagane sg srodki ochrony indywi-
dualnej (PPE):

» Spawalniczy filtr ochronny, stopieh ochrony 10-15

» Ostona ochronna, ekran lub ostona

* Rekawice ochronne

» Skérzany fartuch

Pracodawca jest zobowigzany do zapewnienia operatorowi wymaganych
Srodkéw ochrony osobistej

Warunki srodowiskowe
» Zakres temperatur powietrza otoczenia:
- W eksploatac;ji: 0d-10°C do +40°C (od 10°F do 104°F)
- Podczas transportu i przechowywania: Od -20°C do +55°C (od -4°F
do 131°F)
» Wilgotno$¢ wzgledna:
- do 50% przy 40°C (104 °F)
- do 90% w 20°C (68 °F)
¢« Powietrzu:
Wolne od nietypowych ilosci pytéw, kwaséw, gazéw lub substancji itp.,
chyba ze sg one wytwarzane podczas spawania.
* Wysokos¢ nad poziomem morza: do 2000 m (6500 stop).

Eksploatacja i przechowywanie systemu poza okreslonym zakresem jest u-
wazane za niewtasciwe. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wynikte z
tego szkody.

Wymagania dotyczgce zasilania sieciowego
System moze by¢ podtagczony i zasilany z jednofazowego systemu 2-przewodo-
wego z uziemionym przewodem neutralnym.
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Opis systemu

Widok z przodu

Widok z tytu

Nie.

Symbol

Opis

Nie

Opis

Panel sterowania -
Patrz "Opis
Sterowania"

Szuflada — schowek
na elektrody, dysze
gazowe itp.

Pokretto panelu
sterowania nacisnij i
obré¢

Wytgcznik gtéwny -
On / Off

Gniazdo
"ujemne"
TIG:
Uchwyt
spawalniczy TI1G
Elektroda:
Obrabiany przedmiot
lub uchwyt elektrod

pradowe

Zasilacz

Gniazdo pragdowe
"dodatnie”
TIG:
Obrabianego
przedmiotu
Elektroda:
Obrabiany przedmiot
lub uchwyt elektrody

Wylot powietrza

chtodzacego

Wlot  powietrza
chtodzgcego
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3 Opis operacji

3.1 Przeglad panelu operacyjnego

Formantow

180

Boost

Rutil

1

A —
1

Figa. 1 Ekran gtéwny

Ekran gtowny

Obstuga za pomocg enkodera
obrotowego z przyciskiem.

2 Enkoder

Figa.
obrotowy

wciskany

Enkoder obrotowy z pokrettem

Przesuwa wskaznik (kursor) na

ekranie zgodnie z ruchem
wskazowek zegara lub
przeciwnie do ruchu

wskazowek zegara. Osiggniete
pozycie sg  podswietlone
kolorem i sg aktywowane przez
nacisniecie pokretta enkodera.
Przytrzymaj pokretto przez
dwie sekundy, aby przej$s¢ do
ekranu gtéwnego.
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3.2 Obstuga w menu gtéwnym (Menu 1)

100A

{
Ll

100A
&

130A |4

&

24

.(:} Mittelwert
Boost | Rutil | WIG LiftArc Rutil |
Figa. 2: Menu gtéwne
Symbole Opis / funkcja

Menu1

O

100A

Kursor sterujgcy jest standardowo_umieszczony w polu
"Biezagce ustawienie" w menu _gtéwnym. Naci$niecie
enkodera obrotowego sprawi, ze pole zmieni kolor na
niebieski i mozna zmieni¢ prad spawania. Mozna to
réwniez zrobi¢ w trybie spawania..Ponowne nacisniecie
enkodera obrotowego potwierdza warto$¢, pole zmieni
kolor na biaty, a ustawiona wartosc jest aktywna.

Na wyswietlaczu paskowym wyswietlany jest na zielono

. s aktualny zasieg Booster.Pro. Niebieski to zakres, ktory
nalezy jeszcze ustawic.
Wyswietlanie funkciji spawania:
Precedura Zwiekszy¢ | Wyjasnienie
Elektroda rutylowa Nie z blokadg
bezpiecznika
Rutil Elektroda zasadowa | Nie z blokadg
Boost - Rutl bezpiecznika
—— Elektroda rutylowa Tak
WIG LiftArg|| | Elekiroda zasadowa | Tak
WIG LiftArc -

Funkcja dotadowania musi by¢ wigczona lub wytgczona

w menu "Ustawienia" |§| w sekcji "Wstrzymanie
bezpiecznika".

Meszta 1 Ekran gtéwny

Mozliwe jest przetgczanie
sie miedzy menu poprzez
obracanie i naciskanie.

Menu 2 Krzywa pradu

Menu 3 Ustawienia

VRD (Voltage Reduction Device) aktywny. Napiecie
wyjsciowe jest ograniczone do bardzo wysokiego
impedancyjnego, a co za tym idzie bezpiecznego
napiecia czujnika wynoszacego 24V.

Jedli wystepujg aktywne impulsy, wartos¢ srednia jest
uzywana do ustawienia pragdu w menu gtéwnym.

Wystagpit btad, uruchom ponownie urzadzenie.
Skontaktuj sie z obstugg klienta REHM, jesli btgd bedzie
sie powtarzat.
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3.3 Krzywa pradowa (Menu 2)

® Puls i 0 L
(ONC]

160%

160A
100% . 0%
100A  100A | 100A

® ® ®

(™)

) 0.10s® 1.00s@ 1.00s

© @

Figa. 3: Krzywa pradu
Symbole Opis / funkcja
Menu2 11"- Krzywa pradu

Wyswietlanie tekstowe wybranej wartosci ustawienia
(parametru)
e Gorgcy rozruch

e (Czas goracego rozruchu
e Aktualna'wartos¢ zadana I1
@ e Aktualna wartos¢ zadana 12
o Czestotliwos¢ dla hiperimpulséw (impulsy
czestotliwosci)
o Sitatuku
e Puls
e Hiperpuls

Prad goracego rozruchu

@ Wzrost. pradu w czasie gorgcego startu, aby
bezpiecznie zajarzy¢ tuk.

@ Czas goracego rozruchu
gdy prad gorgcego startu jest aktywny
Prad impulsowy (1)

to prgd wyswietlany na ekranie gtéwnym (Menu1),
ktéry mozna réwniez regulowaé z tego miejsca.

Gdy wystepujg impulsy czasowe, prad 11 jest obecny
tylko dla czasu t1, a nastepnie zmienia sie na prad 12
dla czasu t2.
Aktualna wartos¢ Srednia wynika z
1xt1+12xt2/(t1+t2)np.: 120A x 0,3s + 80A x 0,3s
/ (0,3s+0,3s) = 100AAt hyperimpulsy (impulsy
czestotliwosci) prady 11 i 12 zmieniajg sie z zadang
czestotliwoscig (f)
Stosunek procentowy do 11 wyswietlany przy 12
pozostaje niezmieniony po zmianie 11 (12 réwniez sie
zmienia), o ile jest to mozliwe z warto$ci ustawien.

Czas pradu impulsowego (t1)
Jest wyswietlany, gdy aktywne sg impulsy czasu.
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Symbole Opis / funkcja
Prad impulsowy (12)
@ Widoczny tylko po ustawieniu czasu lub

hiperimpulséw (impulséw czestotliwosci).

Czas pradu impulsowego (t2) lub czestotliwosc¢ (f)
Czas t2 lub czestotliwosé przemienna f jest ustawiany
w zaleznosci od tego, czy ustawiony jest czas, czy
hiperimpulsy (impulsy czestotliwosci).

Arc ForcePower zapewnia stabilnos¢ tuku.
Warto$¢ jest zawsze rowna lub wyzsza od biezgce;j |1

® O

Impuls wt./wyt.

Jesli symbol jest wyswietlany na niebiesko, impuls
czasowy jest aktywowany, w kolorze czarnym jest
dezaktywowany.

Jesli impuls jest nieaktywny, wyswietlacz 12 gasnie.

©)

HIPER. PULS wt./wyt.
Jedli symbol jest wysSwietlany. na niebiesko,
aktywowane jest hiperpulsowanie, w kolorze czarnym
jest wytgczone. Jesli impuls jest nieaktywny,
wysSwietlacz 12 gasnie.

Anti Stick
Ta funkcja zapobiega przywieraniu elektrody i jest
zawsze aktywna.

Wyswietlacz impulséw nieaktywny

Czas wyswietlania/hiperimpulsy aktywne

Symbol 1 oznacza, ze impulsy czasu sg aktywne
Symbol ) oznacza, ze. hiperimpulsy (impulsy
czestotliwosci) sg aktywne

©@ 0 ®| ®
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3.4 Ustawienia (Menu 3)

_; Prozess Rutil ﬁ
; Soft.Vers HP  01.10.06
?l Soft.\Yers BDE 01.00.13 I—hﬂ

@ Sicherung Hold. Aus s

W Sprache Deutsch
| Werkeinstellun Aus
== . WIRD
!
Figa. 4. Menu ustawien
Symbole Opis / funkcja
Menu3 {:} Ustawienia
Menu procesu:
. Elektroda rutylowa
@I o Elektroda zasadowa
o WIG LiftArc
,Em\,ers = Wersja oprogramowania maszyny - Sterowanie
mocyg
us"“"e's BDE Wersja opragramowania operac;ji

W tym migjscu mozna aktywowaé Ilub
dezaktywowa€ ograniczenie bezpiecznikow.
(Ograniczaimaksymalny regulowany prad)

Sicherung Hold.
& 91

Ustawienie | Elektroda TIG
prad w A prad w A
Na 160 230
A Od 180 230
¥ Sprache Wybér jezyka menu
[ WerKeinstellung Wszystkie ustawienia urzgdzenia mozna

E

- - zresetowac do ustawien fabrycznych tutaj.

10
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5.2

Prace konserwacyjne

Informacje dotyczace bezpieczenstwa
Ostrzezenie!

Prace konserwacyjne i naprawcze moga by¢ wykonywane wylacznie przez osoby, ktére
zostaty przeszkolone przez REHM. Skontaktuj sie z dealerem REHM.
Do wymiany czesci nalezy uzywaé wytacznie oryginalnych czesci zamiennych REHM.

Jezeli prace konserwacyjne lub naprawcze na tym urzadzeniu sg wykonywane przez
osoby, ktore nie zostaly przeszkolone i upowaznione do wykonywania prac przez REHM,
roszczenia wobec REHM staja sie niewazne.

Przed przystgpieniem do prac porzadkowych urzadzenie nalezy wytaczy¢ i odigczy¢ od
zasilania.

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych nalezy wylaczy¢ i oditgczy¢ urzadzenie
spawalnicze od sieci zasilajacej oraz zabezpieczy¢ je przed niezamierzonym ponownym
podigczeniem.

Przewody zasilajace muszg by¢ odciete i odpowietrzone bez cisnienia.

System spawalniczy i jego elementy skiadowe muszg by¢ konserwowane zgodnie z
wymaganiami instrukcji obstugi i konserwaciji.

Niewystarczajgca lub niewlasciwa konserwacja lub /naprawa moze spowodowal biedy w
dziataniu.

Dlatego niezbedna jest okresowa konserwacja systemu. W systemie nie mozna wprowadzaé
zadnych konstruktywnych zmian ani uzupetnien.

Tabela konserwacji

Okresy miedzyobstugowe sg zalecane przez. REHM dla standardowych wymagan (na przyktad
praca jednozmianowa, uzytkowanie-w czystym i suchym $rodowisku). Doktadne okresy konser-
wacji sg okreslane przez specjaliste ds. bezpieczenstwa.

Aktywnos¢ Interwat
Zgodnie z warunkami
uzytkowania

Czyszczenie wnetrza urzgdzenia

Test funkcjonalny urzgdzen. zabezpieczajgcych

; Codzienny

przeprowadzony przez personel obstugujacy
Wizualna kontrola systemu, w szczegolnosci wezy Codzienn
palnika / pradowego y

Codzienny
Sprawdz ‘Wdzialanmie  wylacznika  réznico- S:V;/’Cr':)"“StrUKCJaCh lataja-
wopradowego W przeciwnym razie mie-

siecznie

Zleci¢sprawdzenie przewoddw potgczeniowych i
wezy palnika wykwalifikowanemu personelowi;
Rejestruj kontrole w dostarczonym dzienniku.
Wykonuj kontrole bardziej regularnie, w zalez-
nosci od przepiséow obowiazujacych
w poszczeg6lnych krajach.
Zleci¢ sprawdzenie kompletnego systemu spawal-
niczego wykwalifikowanemu personelowi; Reje-
struj kontrole w dostarczonym dzienniku.
Wykonuj kontrole bardziej regularnie, w zalez-
nosci od przepiséw obowigzujacych w danym
kraju.

Co szes¢ miesiecy

Corocznie

12
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Deklaracja zgodnosci EG

Dla nastepujgcych wymienionych produktow

BOOSTER.PRO 230

niniejszym potwierdza sie, ze spetniajg one zasadnicze wymagania w zakresie ochrony, ktore sg
okreslone w dyrektywie Rady 2014/30/UE (dyrektywa<-EMC) w sprawie zblizenia ustawodawstw
panstw cztonkowskich odnoszgcych sie do kompatybilnosci elektromagnetycznej oraz w dyrektywie
2014/35/UE w sprawie wyposazenia elektrycznego przewidzianego do stosowania w okreslonych gra-
nicach napiecia.

Powyzsze produkty sg zgodne z wymaganiami niniejszej dyrektywy i spetniajg wymagania be-
zpieczenstwa

dla spawarek tukowych zgodnie z nastepujgcymi normami produktowymi:

EN 60974-1:2018-12
Sprzet do spawania tukowego —=Cze$é 1: Zrodte pradu spawania

EN 60974-3: 2015-12
Sprzet do spawania tukowego -- Czesc¢ 3: Urzgdzenia do zajarzania i stabilizacji tuku

EN 60974-10: 2016-10
Sprzet do spawania tukowego -- Czes¢ 10: Wymagania kompatybilno$ci elektromagnetycznej (EMC)

zgodnie z WE. Dyrektywa 2006/42/WE art. 1 ust. 2 wyzej wymienione produkty sg objete wytacznie
zakresem dyrektywy 2014/35/WE w sprawie urzgdzen elektrycznych przeznaczonych do uzytku w
okreslonych granicach napiecia.

Deklaracja ta jest przekazywana producentowi:
REHM GmbH u. Co. KG Schweitechnik
Ottostr. 2

73066 Uhingen

Uhingen, 17.08.2020

Zgtoszone przez R. Stumpp

Dyrektor
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