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Regula® EWR PRO

Dynamische Regelung der Schutzgaszufuhr!

Eine lohnende Investition mit kurzer
Amortisationszeit.
Flr eine umweltbewusste Zukunft.




Regula EWR (Elektronischer Schutzgas-
regulator), passt die Schutzgasmenge
dynamisch an den verwendeten
Schweifdstrom (A) an.
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Viele Kunden die Regula EWR PRO im
Einsatz haben, konnten lhren Schutz-
gasverbrauch um 50 - 60% reduzieren.

30 - 60 %

Nach einer Grundeinstellung, arbeitet Regula SHUNT 300 A 2977 .20
EWR PRO selbststandig und reguliert wahrend - o A ®28
des gesamten Schweiflprozesses immer die zum 5 ;,7-' _______ -
jeweiligen Schweifdstrom passende, optimale 2 N ]
Menge Schutzgas. Mit Regula EWR PRO wird | Pre— A b b L @2
demnach weniger Schutzgas bei einer Schwei- PP SV ar T ®22
Bung mit 150A als bei einer Schweifung mit i B TR — -
200A verbraucht. T [ S L A
Die Schweifnaht wird zu jedem Zeitpunkt mitder _ i qig . Was
optimalen Menge Schutzgas versorgt, hierdurch Pt S AP = ®16
wird in vielen Fallen eine deutliche Verbesserung 15| o i A e
der Schweilnahtqualitat erzielt. TE] ) — P 4 .
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Der Schweifder kann sich ausschliefllich auf seine P AP g
Schweifnaht konzentrieren und muss nicht wah-  °| s,xg'
rend des SchweiRprozesses die Schutzgasmenge 7| ® - &’ 3
nachregulieren. Dieser Effekt macht sich beson- o S - -
ders vorteilhaft dort bemerkbar, wo mit einer
Schweifdpistole mit Fernreglung gearbeitet wird.
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Gas Flussdiagramm

Die ,alten gas-verschwendenden“ Methoden

Normalerweise werden Druck und Durchfluss vor der Schweifung manuell am Manometer ein-
gestellt. In der Praxis sind diese, am Manometer eingestellten Werte sehr ungenau, sodass in
der Regel eine etwas hohere Gasmenge als Sicherheitspuffer gewahlit wird. Der so eingestell-
te Wert wird beim Schweif3prozess selbst dann beibehalten, wenn sich wahrend der Schwei-
ung der Schweifdstrom andert, dies fuhrt zur Verschwendung von Schutzgas. Der Schweifder
ist durch die herkommliche Methode gezwungen, die Schutzgasmenge so einzustellen, dass
er auch den maximal auftretenden Schweif3strom wahrend des Schweiflprozesses abdeckt,
wodurch weiteres Schutzgas verschwendet wird.

Dieser unwirtschaftliche Einsatz von Schutzgas fiihrt in Unternehmen, welche keinen Regula
EWR PRO im Einsatz haben, zu unnétig hohen Kosten.

Eine Moglichkeit den Gasverbrauch zu reduzieren, ist der Einsatz von mechanischen Gasregu-
latoren, welche aber ausschliefflich Gaspeaks am Anfang einer Schweifung reduzieren und
somit nur geringfugig Kosten einsparen.



Die patentierte Regula EWR PRO Methode

Die EWR PRO Methode revolutioniert den Einsatz von Schutzgas. Regula EWR PRO vermeidet
nicht nur Gaspeaks, sondern reguliert immer die richtige Gasmenge zum richtigen Zeitpunkt.
Der Schweifdstrom wird mit einem Shunt, der am Massekabel der Stromquelle befestigt wird,
exakt gemessen. Hieraus ermittelt der EWR PRO in Sekundenbruchteilen die jeweils bendétigte
Schutzgasmenge und gibt diese zeitgleich Uber ein extrem schnelles, patentiertes Frequenzven-
til frei. Der EWR PRO reagiert selbst auf minimale Veranderungen von Schweifdstrom. Der Gas-
fluss wird auch bei kurzen Unterbrechungen wahrend eines Schweifdzyklus, unter Beachtung ei-
ner angepassten Gasnachstromzeit, ganz unterbrochen.
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Die herkommliche Methode im Vergleich zu Regula EWR PRO



Zwei EWR PRO-Modelle

Den Regula EWR PRO gibt es fiir MIG/MAG- und WIG-Schweifden.
Alle EWR-Schutzgasregulatoren arbeiten nach dem gleichen patentierten Prinzip, sind aber an
die jeweilige Schweifimethode angepasst.
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EWR PRO MIG / MAG

Werkseinstellung (nur die orange Diode leuchtet)
Die Gasmenge wird bei Schweifdstrom zwischen 90 -
300A automatisch zwischen 14 - 21 |/min geregelt.
Bei Schweifdstrom tiber 300A werden 21 |/min zuge-
fuhrt.

(siehe Kennliniendiagramm Seite 2)

EWRPROTIG (WIG)

Werkseinstellung (nur die orange Diode leuchtet)
Die Gasmenge wird bei Schweifdsstrom zwischen 45 -
150A automatisch zwischen 6 - 13I/min geregelt.
Bei Schweifdstrom iiber 150A werden 13 |/min zuge-
fahrt.

Durch die Betatigung der +/- Pfeiltasten auf der linken Seite des Regula EWR PRO wird die
Schutzgaskennlinie nach oben bzw. nach unten, wie im Kennliniendiagramm aufgezeigt, ver-
schoben. Jeder Knopfdruck verschiebt die Kennlinie jeweils um einen Liter nach oben bzw.
nach unten. Die aktuell eingestellte Kennlinie kann am Regula EWR PRO an der Kennlinien-
anzeige abgelesen werden. Sie wird dadurch angezeigt, dass uber bzw. unter der orangen Dio-
de, griine Dioden aufleuchten bzw. erléschen.

Zahlt man die griinen Dioden Uber- oder unterhalb der orangen Diode am Regula EWR PRO,
kann man die aktuell gewahlte Kennlinie am mitgelieferten Kennliniendiagramm ablesen.
Driickt man beispielsweise aus der Werkseinstellung heraus (ausschlieflich die orange Diode
leuchtet) die minus Taste zweimal, so ist man auf Kennlinie 12. Dies bedeutet, dass das EWR
MIG/MAG mit einem 300A Shunt die Schutzgaszufuhr bei Schweifdstrom von 90 bis 300A
zwischen 12 - 19 I/min regelt. Fir das Hochleistungsschweifden mit Strom liber 300A gibt es
als Sonderzubehor einen 500A Shunt.
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Einfach zu installieren

Der EWR PRO kann mit wenigen Handgriffen installiert werden. Man muss hierzu
lediglich die Schutzgas Zu- sowie Ableitung anschliefien, den Shunt an das Masse-
kabel anhangen und das Steckernetzteil mit dem EWR verbinden. Nach der Installa-
tion wird sofort Schutzgas eingespart.



Kontrolle und Verifizierung der Messergebnisse.

Regula Welding Monitor

Mit dem Regula Welding Monitor kann ein gesamter
Schweifdzyklus aufgezeichnet werden. Der Welding Moni-
tor zeichnet hierzu die jeweils verwendete Stromstarke
(A), den Eingangsdruck (Bar) und den Schutzgasverbrauch
(I/min) auf. Die Ergebnisse stellt er nach der Schweiflung
in Form zweier Graphen auf einem 9 Zoll Display dar, wel-
che die Stromstarke und die gebrauchte Gasmenge ge-
geniiber der Dauer des Schweifdzyklus aufzeigen. Zusatz-
lich gibt er den Gesamtverbrauch in |/Schweifdzyklus und
den Durchschnittsverbrauch als Messwert aus. Die Mess-
ergebnisse, werden im Monitor gespeichert und kénnen
jederzeit wieder abgerufen werden. Alternativ konnen die
Messergebnisse vom Monitor auf einen USB Stick fur eine
externe Speicherung libertragen werden.

Report from Regula Welding Monitor Beispiel Messergebnis

Job mame: test u ewr,1-6
Sanial sumber: DB12003 . . .
( Der hier aufgefiihrte Schweif3zyklus besteht
Cas Consumplian: 24.75 Litres (Avg fiow: 15.99 Litres,/min) . . .
& . . . . . aus 7 Schweifdndhten und einer gesamten

Zykluszeit von 90 Sekunden.

Der obere Graph zeigt die Messung ohne
Regula EWR PRO. Hier ist zu sehen, dass
der Gasfluss ausschliefllich zwischen drei
Schweifdndhten minimal verringert wird.
- Ohne EWR PRO 1 Wahrend des restlichen Schweifzyklus

bleibt das Ventil im Schweifdgerat vollstan-

dig, bei einer Schutzgasmenge von 18 I/

. min, geoffnet. Der Gesamtgasverbrauch

betragt fiir den kompletten Schweifdzyklus

24,751.
it
- o 20 40 &0 Ba . . . .
Time [s] Der gleiche Schweif3zyklus mit eingeschal-
tetem Regula EWR PRO. Der Gasverbrauch
Report from Regula Welding Monitor wird dynamisch an den Schweif3strom an-
Job nome: test m ewr,1 gepasst. Der Gasverbrauch liegt in diesem

Seriel number: 0812003

Versuch bei ungefahr 13 I/min. Durch das
extrem schnelle Frequenzventil wird hier
der Gasfluss zwischen jeder Schweiffnaht

. : | uls U A Addl unter Beachtung einer angepassten Nach-
~ "“1 \l o Ul ey WA stromzeit komp?ett ausgeichaltet, hier-
“ durch betragt der Gesamtgasverbrauch fiir
den kompletten Schweilzyklus 14,0 I.

Cas Consumption: 14.00 Utres (Avg flow: 8.80 Utres/min)
T T T T T
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Mit EWR PRO
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Sonderzubehor

Gaskontrollleuchte

Handschweif3arbeitsplatze konnen mit einer Gaskontrollleuchte ausgestat-
tet werden, welche direkt mit dem Regula EWR verbunden wird. Diese gibt
ein optisches Warnsignal sofern Stérungen in der Gasversorgung auftreten.

SPS Schnittstelle

Die SPS Schnittstelle ist fur die Installation an einer Roboterzelle oder ei-
ner anderen automatisierten Schweifieinheit vorgesehen. Die SPS Schnitt-
stelle Uberwacht die Gaszufuhr und gibt ein Alarmsignal, wenn die
Schweifimaschine nicht ausreichend mit Gas versorgt wird. Zusatzlich er-
kennt die SPS Schnittstelle mogliche Defekte. Sie prift beispielsweise den
Eingangs- und den Ausgangsdruck am EWR. Die SPS Schnittstelle ist hier-
durch in der Lage, eine Verjungung in der Gaszufuhr oder im Schlauchpa-
ket zu identifizieren und in diesem Fall den Anwender zu warnen oder die
Schweifdanlage zu stoppen.

Formiergasventil

Das Formiergasventil wurde speziell fiir das WIG Schweiffen entwickelt. Mit
dieser Einheit kdnnen Sie die Gasvor- bzw. -nachstromzeit beim Formieren ein-
stellen. Das Formiergasventil wird hierzu lediglich an das Regula EWR - WIG
angeschlossen und benétigt keine weitere Stromversorgung.

Display

Zeigt den Schutzgasverbrauch in L/min an. Gibt eventuelle Fehlermel-
dungen aus,wie z.B. zu niedriger Eingangsdruck, zu hoher Gegendruck
sowie zu starke Druckschwankungen, welche z.B. bei einer Leckage q484
entstehen. Die Stromversorgung erfolgt liber das EWR PRO.
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Netzteil mit Tastensperre

Um das Risiko auszuschliefien, dass nicht autorisierte Mitarbeiter versehentlich Einstellungen
am Regula EWR verandern, gibt es als Sonderzubehor ein Netzteil mit integrierter Tastensper-
re. Das Regula EWR wird hierdurch auf einer voreingestellten Kennlinie fixiert, welche nur
von einem autorisierten Mitarbeiter verandert werden kann.

Regula EWR PRO hat eine durchschnittliche Amortisationszeit von 3 bis
12 Monaten bei einem Einsatz von mehreren Stunden am Tag. Hohere
Einsatzzeiten fuhren selbstverstandlich auch zu kurzeren Amortisations-

zeiten.




Kundenaussagen nach der Installation von Regula EWR PRO:

HONDA
[ Reguia EWR Manuel Gas-flow ] T Roum ot Drsae

Regulator
The Power of Dreams
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Honda, Produktionsstandort Turkei
Fertigung: Honda CIVIC
Eine von Honda erstellte Messung hat fol-

Reguia EWR

gendes Ergebnis bei Handschweifdplatzen Eicm ry
erzielt:
Ohne Regula EWR PRO 427 Einheiten je No Regula With Regula
Gasflasche
Mlt Regu|a EWR PRO 1086 Einheiten je 427 body/cylinder 1086 body/cylinder
Gasflasche _ —
’ %154 \i‘&‘&’:&ﬁﬁ;‘;ﬁﬂ:ﬁ:‘,‘.‘ AL
H 0,
Gasersparnls 61 A 154 % mehr Einheiten /Gasflasche

Das Werk von Kockums Industrier AB in Mal-

KOCKU Ms m&/Schweden hat vor der Installation von Re-
INDUSTRIER gula EWR PRO an der Schweiroboteranlage

Railway logistics since 1859 einen Gasverbrauch von 9746 Liter gemessen.
Nach der Installation von Regula EWR PRO hat
sich der Gasverbrauch auf 5065 Liter redu-
Ziert, berichtet

Hakan Sahlin Produktionsingenieur EWS/IWS

Gasersparnis 48 %

ENTREPRENAD- Redskap for
S alla arstider!

Bei Drivex Mekaniska AB wurden alle Roboter-
zellen mit Regula EWR PRO ausgestattet der
Gasverbrauch hat sich um 46% reduziert, be-
richtet der Produktionsverantwortliche Tomas
Gunnarson.

Gasersparnis 46%




Unsere Produkte werden weltweit verkauft.

Deutschland U.S.A. Rumiinien
Dinemark Tschechien Norwegen
Siid Korea Slowakei Tiirkei
Schweden Frankreich Indien
Finnland Chile Portugal
e
Subsidiary N
o
Subsidiary
o
‘ Parent Q Tochtergesellschaft ' Wiederverkaufer
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Reduzie Sie jetzt Ihre Schutzgaskosten bei ver-
besserter Schweifdnahtqualitéat!
Zukunft umweltbewusst gestalteni

Regula EWR PRO

Reoula

Box 58, SE-532 21 SKARA, SWEDEN
Phone +46 (0) 511834 79 95
Fax +46 (0)511634 79 96
info@regulasystems.com

www.regulasystems.com

61019002
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