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REGULA EWR® (Electronic Welding Regulator)
— 50%0 korekta kosztow za gazy techniczne

W dobie ogolnoswiatowego kryzysu gospodar-
Czego poszukiwane sg skuteczne sposoby ratowania
przedsigbiorstw przed zwolnieniami pracownikéw lub
bankructwem firmy. Wielu specjalistéw zastanawia sie,
czy nie zrobiC tego kosztem jako$ci materiatéw spawal-
niczych. Skutecznym rozwigzaniem jest nowa techno-
logia szwedzkiej firmy Regula Systems AB.

Automatyczny regulator gazu Regula EWR?® jest in-
nowacyjnym i opatentowanym urzgdzeniem pozwala-
jacym na redukcje, nawet do 60%, gazu ostonowego
w procesie spawania metodami MIG/MAG i TIG. Roz-
wigzanie Regula EWR?® jest nowym, oryginalnym spo-
sobem podejscia do problemu redukcji zuzycia gazu,
wynikajacym z innowacyjnej techniki kierowania wspot-
miernymi zaworami magnetycznymi. Za procesem kry-
je sie zaawansowana elektronika i oprogramowanie,
tworzace tgcznie inteligentny zawor gazu.

Zawor odbiera cyfrowy sygnat ze zrodta spawalni-
czego, a nastepnie za pomocg oprogramowania regu-
luje ilo$¢ oraz czas przeptywu gazu wprost proporcjo-
nalnie do natezenia pradu dostarczanego do spawarki.
Przeptyw gazu jest utrzymywany na odpowiednim po-
ziomie, aby zapewni¢ jednakowe spoiny spawalnicze
przy zmniejszonym zuzyciu gazu.

Dotychczasowa
metoda redukcji gazu

Metoda recznego ustawiania cisnienia i przeptywu
gazu na reduktorze lub na oszczedzaczu w prakty-
ce oznaczata, ze wartosci te byly ustawione na state.
Przy takim rozwigzaniu, ilo$¢ przeptywajgcego gazu
pozostawata niezmienna, niezaleznie od zmian pradu
stosowanego w czasie spawania. Taka sytuacja wy-
muszata na spawaczu ustawienie stalego przeptywu
gazu, tak aby dawat odpowiednig ostone nawet przy
najwyzszej wartosci prgdu. Stara metoda generuje
zatem ogromne straty gazu i jego ztg utylizacje — to
fakt, z ktérego moga by¢ zadowoleni jedynie dostaw-
cy gazow technicznych.

Niewielkim wysitkiem w kierunku redukcji zuzycia
gazu jest zastosowanie, dostepnych na rynku, oszcze-
dzaczy gazowych, niwelujgcych skok cisnienia gazu na
poczatku procesu spawania. Tradycyjne oszczedza-
cze majg tylko zmniejszy¢ cignienie gazu, co powoduje
w efekcie gromadzenie sie gazu w wezach. Zwolnienie
elektrozaworu w urzadzeniach, powoduje wyrzucenie
w atmosfere, bez Zzadnej kontroli, nagromadzonego gazu
z przeptywem ok. 80 I/min przez uchwyty spawalnicze.
Powstajg wowczas zawirowania pomiedzy dyszg a spa-

wanym materiatem, dochodzi do zassania powietrza at-

mosferycznego i — co za tym idzie — wytworzenia wadli-
wej spoiny oraz utraty duzej ilosci gazu ostonowego.
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Opatentowana metoda Regula EWR®

Metoda EWR® oznacza zupetnie nowy sposéb
myslenia. Z jednej strony powoduje redukcje poczat-
kowego skoku ci$nienia gazu, a z drugiej — ciggtg
kontrole i korekte przeptywu ilosci gazu przez dysze
aparatu spawalniczego. Z bocznika elektrycznego,
umieszczonego na przewodzie masowym, aktual-
na wartos¢ prgdu spawalniczego natychmiast zosta-
je przestana w postaci sygnatu do aparatury elektro-
nicznej EWR?®, a nastepnie do oprogramowania kon-
trolujgcego zawdr gazowy. Reakcja zaworu, oparta
na opatentowanej technologii, jest natychmiastowa
i odnotowywana nawet przy minimalnej zmianie
wartosci pradu, a podczas przerwy w spawaniu, cat-
kowicie zamyka doptyw gazu.

Po poczatkowej kalibracji, urzagdzenie EWR regu-
luje sig samoczynnie, dostarczajac odpowiednig ilo$é
gazu potrzebnego w procesie spawalniczym. Przy uzy-
ciu EWR® zapotrzebowanie na gaz przy natezeniu pra-
du wynoszgcym 150 A jest mniejsze niz przy natezeniu
200 A i nie ma wplywu na jakos¢ spawania.

Zgodnie z zasadg: wiecej pradu — wiecej gazu,
mniej pradu — mniej gazu, strumien gazu jest regulo-
wany automatycznie podczas catego procesu spawa-
nia. Niezmiernie szybki zawor gazowy otwiera i zamy-
ka sie nawet przy bardzo krotkich przerwach w spawa-
niu. Spawacz, korzystajgc z urzgdzenia EWR®, moze
w petni skoncentrowac¢ sie na procesie spawania
i by¢ pewnym, Ze zuzycie gazu jest zawsze zsynchro-
nizowane z wartoscig prgdu uzywanego przy spawa-
niu. Jest to szczegolnie istotne przy spawaniu palni-
kiem z uzyciem selektora programowego lub zdalne-
go sterowania.

Uzywajgc EWR® do spawania manualnego lub au-
tomatycznego, mozna stosowac cisnienie przeptywu
gazu wchodzgcego 2+6 barow i wydatek 3+27 I/min.

Ponadto urzgdzenie EWR® jest tak zaprogramo-
wane, aby zapetnia¢ przewody gazowe w momencie
przerwy w spawaniu i wykry¢ wszelkie nieszczelno-
sci instalacji gazowej, alarmujgc uzytkownika zapale-
niem sig czerwonej diody w przypadku spadku cisnie-
nia gazu ponizej 1 bara.

Dzieki doskonatemu dostosowaniu iloci gazu w za-
leznosci od jego zapotrzebowania technologia EWR®
niesie ze sobg: oszczednosci ekonomiczne, mnigj od-
pryskéw spawalniczych, wzrost wydajnosci jako$cio-
wej produkcji, ochrone srodowiska i pracownikow.

Oszczednosci gazu uzyskane dzigki urzadzeniu
Regula EWR® sg udokumentowane i poparte testami
wykonanymi w warunkach produkcyjnych. Coraz wie-
cej uzytkownikow jest zdania, ze Regula EWR® redu-
kuje zuzycie gazu nawet 0 50+60%.



Przyktady pomiaréw redukcji gazu

Wyniki pomiaréw przedstawione na wykresach uzy-
skano na zrobotyzowanym stanowisku spawalniczym
AFO181 w zaktadzie Volkswagen-Poznan. Cykl pro-
dukcyjny obejmuje wykonanie pieciu spoin w podwo-
ziu samochodu VW Caddy przy natezeniu pradu 180 A
w czasie 180 s kazda.

Pierwszy wykres (Bez EWR) pokazuje wyniki po-
miarow przeprowadzone bez zastosowania urzadze-
nia EWR®. Wéwczas przeptyw gazu maleje w trakcie
procesu spawania jedynie w przerwach pomiedzy ko-
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lejnymi sekwencjami. Przeptyw gazu jest nastawiony
na 21 I/min, a jego catkowite zuzycie, do momentu
uzyskania gotowego elementu, wyniosto 52,92 I.
Spawanie tego samego elementu z zamontowa-
nym (Z EWR) urzadzeniem EWR® dopasowujgcym
sie do zmiennych warunkéw spawania powoduije,
ze przeptyw zmalat Srednio do 5,76 I/min. Natychmia-
stowa reakcja zaworu regulujgcego przeptyw gazu
przy kazdej sekwencji spawalniczej spowodowata,
Ze koricowe zuzycie gazu wyniosto 23,19 |, co po-
zwolito na osiggniecie calkowitej oszczednosci gazu
na poziomie 68,80%.
Marcin Pekala
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Jezeli Twoja firma jest zainteresowana oszczednosciag gazéw technicznych — zadzwon !

Przyjedziemy i wykonamy pomiar redukcji gazu
Marcin Pekala 662 186 249

www.regulasystems.pl
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