Laser Gas Regulator
fiir Laserschneidmaschinen

System fiir Highspeed-Laser Anwendungen

),

HOERBIGER

because performance counts




Aufbruch in neue Dimensionen...

Millionenfach bewdhrte Piezo-Aktuatorik — Hochste Dynamik gepaart mit geringstem Gewicht -
die Losung fiir fortschrittliches Laserschneiden der Grundstein fiir Highspeed-Laser

Die konsequente Nutzung der piezoelektrischen Vorteile | Der Laser Gas Regulator von HOERBIGER vereint die
in Kombination mit Feinmechanik, Elektronik und Sen- | Merkmale, die fir zukunftsorientiertes Laserschneiden
sorik setzt neue MaBstabe hinsichtlich Schnelligkeit und | entscheidend sind:

Prazision im Schneidprozess.
- Hoher Gasdruck

- Schnelle, prazise Gasdruckregelung
- Hoher Durchfluss bei geringem Ventilgewicht

- Niedriger Energiebedarf

Faktoren, die in Bezug auf Schnelligkeit, Prazision und

Stabilitat im Schneidprozess bisherige Grenzen berwind-

bar machen.
Piezo-Aktuator Laser Gas Regulator mit Vorschaltventilen:
B Dynamisch im Millisekundenbereich B Hoéchste Dynamik
B Unendliche Auflésung B Gasdichte Vorschaltventile
B Energieverbrauch im Milliwattbereich B Ruckdruckfeste Vorschaltventile (keine Riickschlagventile)
B Gewicht < 10 Gramm B Schnelle Gasdruckwechsel (ca. 200 ms)
B Ausserst stabile Gasregelperformance (+ 0,03 bar)
B Gesamte Schneidgas-Funktion in einer Einheit (0,4-28 bar)
B Kompaktes Design und geringes Gewicht



...des Highspeed-Laserschneidens

Prazise Gasdruckregelung —
die perfekte Losung fiir das gesamte
Blechdickenspektrum

Schneidgas-Regelsysteme von HOERBIGER sind elektrisch
gesteuerte Proportional-Druckregelventile mit drei integ-
rierten Vorschaltventilen zur Gasanwahl. Dabei bilden die
Regel- und Vorschaltventile sowie die Regel- und Kommu-
nikationselektronik eine kompakte Einheit.

Ein nur wenige Gramm leichtes Piezoelement dient als

Aktuator und sorgt dabei fir héchste Dynamik. Geringes
Version EtherCAT Gewicht und die kompakte Bauweise ermoglichen die
Installation des Ventils in der Nahe des Schneidkopfes.
Dies bedeutet schnelle Druckwechselvorgange und

Technische Daten: geringen Gasverlust durch kurze Leitungen. Mit der

- Eingénge fir Schneidgase: Stickstoff, Sauerstoff hohen Genauigkeit und der Gasdruckstabilitdét des
und Druckluft HOERBIGER Schneidgas-Regelsystems wird ein stabiler

- Eingangsdruck: bis 30 bar und praziser Schneidprozess bei Flachbett-Laserschneidma-
- Geregelter Ausgangsdruck: 0,4 bis 28 bar schinen erzielt - insbesondere wichtig bei diinnen Blechen.
- Durchfluss: > 1.600 NI/min Driicke bis 28 bar am Ausgang ermdglichen auch das
- Gewicht (inclusive drei sichere Schneiden dicker Bleche. Durch die groBzi-
Vorschaltventile): ca. 2,8 kg gige Dimensionierung des Ventilquerschnitts ist auch
- Abmessungen LxBxH [mm]: 175x 139x 76,5 noch mit niedrigem Eingangsdruck das Schneiden mit
- Ansteuerung und Kommunikation analog oder groBen Schneiddisendurchmessern ohne Druckeinbruch

EtherCAT (weitere Schnittstellen auf Anfrage). am Schneidkopf méglich und spart Ressourcen.
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