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Automatyczny system oszczedzajqcy zuzycie gazu

Dochodowa inwestycja, ktlira czyni uzytkownika

bohaterem ochrony srodowiska
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Urzqdzenie Regula EWR PRO
(Elektroniczny Regulator Spawalniczy)
automatycznie synchronizuje przeptyw
gazu z przeptywem prqdu. Stosownie do
wartosci prqdu, Regulator odpowiednio
zwi~ksza lub zmniejsza przeptyw gazu.
Coraz wi~cej uzytkownikow jest zdania,
ze Regula EWR PRO redukuje zuzycie
gazu nawet 0

so • 60 %

Po poczqtkowej kalibracji, urzqdzenie EWR
PRO reguluje si~ samoczynnie dostarczajqc
odpowiedniq ilose gazu potrzebnego w pro­
cesie spawalniczym. Uzywajqc Regula EWR
PRO, zapotrzebowanie na gaz przy nat~ze­
niu prqdu wynoszqcym 150 amperow jest
mniejsze niz przy nat~zeniu 200 amperow,
nie ma jednak wptywu na jakose spawania.

Spawacz korzystajqc z urzqdzenia EWR PRO
moze w petni skoncentrowae si~ na procesie
spawania i bye pewnym, ze zuzycie gazu jest
zawsze zsynchronizowane z wartosciq prqdu
uzywanego przy spawaniu.
Jest to szczegolnie istotne przy spawaniu
manualnym, choe rownie dobre efekty przy­
nosi przy spawaniu robotem spawalniczym.
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Schemat przeplywu gazu

Dawna I nieskuteczna metoda redukcJI gazu
Stara metoda r~cznego ustawiania cisnienia i przeptywu na reduktorze w praktyce
oznaczata, ze wartosci te byty ustawione na state. Przy takim rozwiqzaniu, ilose prze­
ptywajqcego gazu pozostawata niezmienna, niezaleznie od zmian wartosci prqdu uzy­
tego w czasie spawania. Wymuszato to na spawaczu ustawienie przeptywu gazu tak,
by dawat odpowiedniq oston~ nawet przy najwyzszej wartosci prqdu. Stara metoda to
ogromne straty gazu i jego zta utylizacja - fakt, z ktorego mogq bye zadowoleni jedy­
nie jego dostawcy.

Niewielkim krokiem w kierunku redukcji zuzycia gazu jest zastosowanie dost~pnych
na rynku "oszcz~dzaczy gazowych", niwelujqcych skok cisnienia gazu na poczqtku
procesu spawania.



Opatentowana metoda Regula EWR PRO
Metoda EWR PRO oznacza zupetnie nowy sposob myslenia. Z jednej strony redukuje poczqtkowy
skok cisnienia gazu, a z drugiej kontroluje, by przez dysz~ uchwytu spawalniczego zawsze przepty­
wata odpowiednia ilosc gazu. Z czujnika przeptywu prqdu, umieszczonego na kablu masowym, ak­
tualna wartosc nat~zenia prqdu natychmiast zostaje przestana w postaci sygnatu do aparatury
elektronicznej EWR PRO a nast~pnie do oprogramowania kontrolujqcego zawory gazowe. Reakcja
zaworu, oparta na opatentowanej technologii, jest natychmiastowa. Automatycznie reaguje nawet
na najmniejszq zmian~ wartosci prqdu, a podczas przerwy w spawaniu, catkowicie zamyka doptyw
gazu.
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Porownanle starej metody I metody Regula EWR PRO
(Kolor jasnoniebieskl oznacza Twoje faktyczne oszczQdnosci zUZycla gazu!)



Dwa modele EWR PRO
Regula EWR PROoferuje dwa modele urzqdzenia: dla spawania MIG/MAG oraz
spawania TIG. Oba modele opierajq si~ na tej samej opatentowanej zasadzie,
ale zostafy dopasowane do roznych metod spawalniczych.
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EWR PRO MIG/MAG
Ustawienia fabryczne (zapala si~ pomarariczowa lamp­
ka). Przeptyw gazu waha si~ automatycznie pomi~dzy
14 - 21 Ijmin. podczas gdy wartosc prqdu spawania
waha si~ pomi~dzy 90 - 300 A. Powyzej 300 A, dostar­
czane jest 211j min. - po przytqczeniu czujnika przepty­
wu prqdu 300 A (patrz wykres przeptywu gazu na stro­
nie 2)

EWR PRO JIG
Ustawienia fabryczne (zapala si~ pomarariczowa lamp­
ka). Przeptyw gazu waha si~ automatycznie pomi~dzy
6 - 13 Ijmin, podczas gdy wartosc prqdu spawalnia
waha si~ pomi~dzy 45 - 150 A. Powyzej wartosci 150
A, zuzycie wynosi 13 Ijmin - po przytqczeniu czujnika
przeptywu prqdu 150 A.

Uzywajqc przyciskow UP/DOWN aktywowany jest rozny zakres przepfywu gazu.
Kazde wcisni~cie powoduje wzrost lub obnizenie wartosci przepfywu gazu 0 11/
min. Zielone lampki zapalajq si~ powyzej lub ponizej pomaranczowej diody w
srodkowej cz~sci skali. Przyktadowo, dwa wcisni~cia strzatki w dot w urzqdzeniu
EWR PRO z czujnikiem przepfywu prqdu 300 A oznacza, ze przepfyw b~dzie
przebiegat wzdtuz dolnej linii wykresu i wahat si~ automatycznie pomi~dzy 12 ­
19 I/min, podczas gdy nat~zenie prqdu oscyluje w granicach 90 - 300 A. W
przypadku tzw. ci~zkiego spawania, istnieje mozliwosc zastosowania dodatko­
wego czujnika przepfywu prqdu 0 wartosci 500 A, umozliwiajqcego wi~kszy
przepfyw gazu.

Latwy montaz
Po trwaj'tcym kilka minut montazu, Regula EWR PRO jest gotowa oszcz~­
dzac tw6j gaz. Urz'tdzenie elektroniczne EWR PRO mozna przymocowac
do urz'tdzenia zasilaj'tcego przy pomocy tasmy dwustronnej. Dotnij odpo­
wiednio w'tz doprowadzaj'tcy gaz a nast~pnie przyl'tcz go do EWR PRO.
Czujnik przeplywu pr'tdu instalujemy na przewodzie masowym, po czym
podl'tczamy urz'tdzenie EWR PRO do napi~cia 220 V.




