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Elektronisches Gasregelsystem ,EWR”
Systemuibersicht & technische Daten

EWR PRO MIG/MAG

Mess-Shunt

Schnittstelle fir"
Optionen

Netzstecker

POEICIOIN

EWRPRO ens

MIG/MAG

______________________

Adapter fir lander-
spezifische Steckdosen

Netzverbindung 230 V

Anbringung Mess-Shunt
am Plus- oder Minuspol

Verbindung Gas < EWR des Schlauchpaketes

(Gasversorgung min. 3 bar/max. 5 bar)

Verbindung EWR < Stromquelle

~Plug & Play”
Die Inbetriebnahme des EWR bedarf nur weniger Handgriffe.
Gas sparen - schnell und einfach!

Installation des EWR:
B Anschluss des EWR-Gerdtes iber die Schutzgaszuleitung und -ableitung
zwischen Gasversorgung und Stromquelle
B Anbringung Mess-Shunt an das Massekabel (am Plus- oder Minuspol des Schlauchpaketes)
B Stromversorgung iber den Netzstecker herstellen



Abbildung 2:
Welding Monitor

Abbildung 1:
Bedienfeld EWR

Abbildung 1:
EWR Bedienfeld

1.1 LED-Leiste zum Ablesen des eingestellten
Gasdurchflusses

1.2 Taster zum Regeln des Schutzgas-Basis-
durchflusses

1.3 LEDs fir die Anzeige des Betriebsstatus

1.4 Taster EIN/AUS

1.5 Schnittstelle fir Optionen (nur bei PRO-Version)

Abbildung 2:
Welding Monitor*

2.1 Robustes Gehduse

2.2 Schnittstelle fiir USB-Stick

2.3 Touchscreen mit Bediensoftware
2.4 Anschlisse Gas Eingang/Ausgang

* Stift fur Touchscreen, USB-Stick, Netzstecker und zwei Shunts sind im Liefe-
rumfang enthalten.

Technische Daten:
EWR BASIC/PRO MIG/MAG
Gewicht:

Abmessungen LxBxH:

Elektrische Anschlusswerte:
Ausgangsleerlaufmenge:
Durchflussmenge:

Ein-/Ausgangsdruck:

Shunt/Arbeitsbereich:

ca. 1,3 kg

118x148x58 mm

24V DC, 450 mA - 750 mA
0,2-2,0 bar: 5,0-23,0 |/min
5,0-30,0 |/min

10,6-63,0 cfh

Eingangsdruck < Ausgangsdruck
2-6 bar < bis 0,6 bar
3-6 bar < bis 1,2 bar
4-6 bar < bis 2,0 bar

(Bei Driicken < 2 bar schaltet sich das Gerdét aus.)

Shunt < Arbeitsbereich
150 A< 45-150 A
300 A < 90-300 A
500 A < 150-500 A




Elektronisches Gasregelsystem ,EWR”
Das Funktionsprinzip

Gas-Einsparung Vier Methoden = viermal sparen!

bis zu 60 % Der elekironische Schutzgasregulator EWR vereint vier innovative Gasregulierungs-Methoden. Durch das
Zusammenwirken aller vier Methoden l&sst sich Ihr Gasverbrauch wéhrend des Schweiflprozesses regulieren
und um durchschnittlich 40 % - im Idealfall sogar um bis zu 60 % - senken. Neben der Gas-Einsparung gibt
es auch weitere positive Effekte, wie zum Beispiel die Verringerung von Spritzerbildung sowie eine sicherere
Gasabdeckung beim SchweiBstart.

1. Methode: 2. Methode:
Vermeidung von Bedarfsspitzen Anpassung der Schutzgasmenge
im Anlauf an den Stromverbrauch
Der EWR regelt permanent den Gasfluss, Mit Hilfe eines Mess-Shunts erfasst der EWR den
wodurch auch im Anlauf des Schweifprozesses aktuellen Schweifstrom und regelt entsprechend
keine Bedarfsspitzen entstehen. die Gaszufuhr.
Gasvolumen (I/min) Stromstérke (A)
300
200
100
Os 30s 60s Os 30s 60s
Gasverbrauch nach herkémmlicher SchweiBmethode Verwendeter Schweifistrom
mit Bedarfsspitzen im Anlauf
Gasvolumen (I/min) Gasvolumen (I/min)
18
12
6
Os 30s 60s Os 30s 60s
Gasverbrauch mit Druckminderungsgeréten Gasverbrauch angepasst an den verwendeten
ohne Bedarfsspitzen im Anlauf SchweiB3strom durch das EWR-System




3. Methode:

Extrem schnelle Frequenzventile

Durch extrem schnell reagierende Frequenzventile
entsteht kein Verlust von Gas zwischen den einzel-
nen Starts.

4. Methode:

Pulsieren des Schutzgases mit 60 Hz

Die 60 Hz-Pulsierung fihrt zu einer besseren
Gasabdeckung bei weniger Schutzgas und einem
stabileren Lichtbogen.

Gasvolumen (I/min)

Os 30s 60s

Vergleich des Gasverbrauchs mit und ohne EWR-System

Legende:

B Gasverbrauch ohne EWR-System

B Gasverbrauch mit EWR-System

Kein Gasverlust zwischen den einzelnen Starts

Lichtbogen/Gasstrahl
ohne Einsatz des EWR Systems

Lichtbogen/Gasstrahl
mit Einsatz des EWR Systems




Elektronisches Gasregelsystem ,EWR”
Bestelloptionen & Zubehor

Lieferumfang
EWR BASIC und

EWR PRO

EWR BASIC MIG/MAG

Netzstecker

Mess-Shunt

EWR PRO MIG/MAG

Schnittstelle
fiir Optionen

Netzstecker

Mess-Shunt

Komplettpaket

Typ Bestell-Nr.
EWR BASIC MIG/MAG Komplettpaket 514.1002.1
inkl. Netzstecker (230 V), Mess-Shunt (300 A/3 m)

EWR PRO MIG/MAG Komplettpaket 514.1003.1
inkl. Netzstecker (230 V), Mess-Shunt (300 A/3 m)

EWR BASIC MIG/MAG Komplettpaket 514.1019.1
inkl. Netzstecker (230 V), Mess-Shunt (500 A/5 m)

EWR PRO MIG/MAG Komplettpaket 514.1020.1
inkl. Netzstecker (230 V), Mess-Shunt (500 A/5 m)

EWR PRO TIG Komplettpaket 514.1021.1

inkl. Netzstecker (230 V), Mess-Shunt (150 A/3 m)

Alternativ zum Standard-Netzstecker ist auch der Netzstecker mit Tastensperre fir alle Komplettpakete erhéltlich.

Zubehér und Zubehor

Optionen Typ fiir Version Bestell-Nr.
Mess-Shunt 150 A/3 m BASIC, PRO 514.1005.1
Mess-Shunt 300 A/3 m BASIC, PRO 514.1006.1
Mess-Shunt 500 A/5 m BASIC, PRO 514.1007.1
EWR-Halter BASIC, PRO 514.1008.1
Netzstecker Standard BASIC, PRO 514.1023.1
Netzstecker mit Tastensperre! BASIC, PRO 514.1014.1
Schutzabdeckung EWR BASIC, PRO 514.1029.1
Optionen
EWR Gas Controller (Gasfluss-Uberwachungseinheit)? PRO 514.1004.1
EWR-Display? PRO 514.1013.1

1 Verhindert eine ungewollte Anderung der voreingestellten Parameter
2 Signalausgabe an Roboter bei Druckabfall in der Gasleitung
3 Visualisiert den aktuellen Gasverbrauch (I/min) wéhrend des SchweifBprozesses




Elektronisches Gasregelsystem ,EWR”
Welding Monitor & Zubehor

Welding Monitor Der Welding Monitor dient zur Messung des Gas- Die mittels des Mess-Shunts Gbertragenen Mess-
flusses und der Stromstérke. Der Industriecomputer ergebnisse werden in Form von Diagrammen ange-
auf Basis von Windows® XP arbeitet autark, d. h. zeigt und kénnen zu Dokumentationszwecken abge-
véllig unabhéngig vom EWR. Die Installation erfolgt speichert werden. Uber die integrierte USB-Schnitt-
zwischen Gasversorgung und Stromquelle. stelle lassen sich die Daten einfach Gbernehmen.

Legende:
1.1 Druck in bar

1.2 Aktueller Gasdurchfluss in |/min.
1.3 Aktuelle Stromstérke

Aufzeichnung von Gasverbrauch
in Relation zur Stromstérke

Lieferumfang: Komplettpaket

B 1x Welding Monitor inkl. Touch-Stick Typ Bestell-Nr.
B 2x Mess-Shunt (300 A/3 m und 500 A/5 m) Welding Monitor 514.1001.1
B 1x Netzstecker inkl. Touch-Stick, Mess-Shunt

B 1x USB-Stick 300 A/3 m und 500 A/5 m,

Netzstecker, USB-Stick

Zubehor

Zubehér
Typ Bestell-Nr.
Transportkoffer 514.1009.1

Zum Schutz und sicheren Transport
des Welding Monitors
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