
Laserentwicklung
Der Scheibenlaser ist eine der
interessantesten Entwicklun-
gen der Lasertechnik in
jüngerer Zeit, die ein außer-
ordentlich breit gefächertes
Anwendungspotential bietet.
Das zeigen u.a. industrielle
Anwendungen in einem
Bereich von 10 W bis 1 kW,
zahlreiche Kooperationen von
I F S W u n d F G S W m i t
Forschungseinrichtungen, die
auf z. B. messtechnischen oder
medizinischen Gebieten
arbeiten. Die FGSW ist
Lizenznehmer und bietet
Module und Zubehör an, mit
denen für spezielle For-
schungs- oder Anwendungs-
entwicklungen ein Scheiben-
lasersystem selbst gestaltet
werden kann. Der modulare
Aufbau ermöglicht kunden-
spezifisch die Wahl hin-
sichtlich
- des Betriebsmodus (cw,
gütegeschaltet, Kurzpuls,
single-frequency, u.a.),
- der Leistungsklasse und
- der Strahlqualität.

Das entwickelte
wurde mit seinem

ultrastabilen Design erfolg-
reich in Fallturmversuchen
erprobt. Die in Eigenarbeit
qualifizierte und kontaktierte
Kristallscheibe wird als
Spiegel im Resonator einge-
setzt; der goniometrisch
gelagerte Halter erlaubt bei
feiner Justierung eine bisher
nicht erreichte mechanische
Stabilität. Zum Betreiben des
Scheibenmoduls wird ein

,
bestehend aus Pumpdioden
mit Versorgung und Homo-
genis ie rung , und e ine r
Koppeleinheit. Für bestimmte
Pumpdioden (z.B. 50 W, 140
W, 200 W, später auch 400W)
wird eine dafür ausgelegte
H o m o g e n i s i e r u n g u n d
Kopplung angeboten. Mit dem
S c h e i b e n m o d u l , d e m
Pumpmodul mit Koppelein-
heit und einem ausgelegten
Resonator kann der Kunde
sein eigenes Scheibenlaser-
system individuell gestalten
und von den Vorteilen der
Scheibenlasertechnologie

Scheiben-
modul

P u m p m o d u l b e n ö t i g t

(Anstiegszeit < 10 ns, Halte-
zeit zwischen 300 ns und
> 100 µs).

Für das Laserstrahlschweißen
wurde ein
realisiert, der die Funktionen
- Optikschutz durch Crossjet,
- koaxiale Schutzgaszufüh-
rung,
- Zusatzdrahtzuführung,
- Schutzglasüberwachung
vereint.

Makromaterialbearbeitung

Prozessadapter

Eine der zentralen Zielsetzungen des 1986 an der Universität
Stuttgart eingerichteten Instituts für Strahlwerkzeuge ist es
stets gewesen, die Ergebnisse seiner wissenschaftlichen
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten der Industrie rasch
zugänglich zu machen. Mit der Gründung der
Forschungsgesellschaft für Strahlwerkzeuge imJahr1996als
gemeinnützig anerkannten Gesellschaft mit beschränkter
Haftung steht für einen effizienten Wissens- und Technolo-
gietransfer ein weiteres und besonders wirksames Instru-
ment zur Verfügung. Bei der in einem Kooperationsvertrag
festgelegten Arbeitsteilung übernimmt die FGSW die
Aufgabe, am Institut erarbeitete Konzepte in Partnerschaft
bis zurAnwendungs- oder Produktreife weiter zu entwickeln
und auch zu vermarkten.
Nachstehend werden aus den drei Themenfeldern, auf denen
IFSW und FGSW gemeinsam tätig sind, Beispiele konkreter
Produkte aufgeführt, welche entsprechend der erwähnten
Zusammenarbeit von der FGSW - z.T. gemeinsam mit
kooperierenden Firmen - vermarktet werden. profitieren. Die Module

werden in Partnerschaft mit
der Firma L.O.T.-Oriel GmbH
europaweit vermarktet.
Für regenerative Verstärker
(z.B. ns- und ps-Pulse bis fs-
Pulse) und für schnelle
Schaltvorgänge wird das
Programm ab 2004 durch eine

mit Treiber und elektro-
nischer Steuerung ergänzt. Es
können Repetitionsraten bis
50 kHz bei einer Apertur von
6x6 mm erzielt werden

hochrepetierende Pockels-
zelle

Abb. 1: Scheibenmodul mit goniometrischer Halterung des
Laserkristalls (links).

Erfolgreiche Umsetzung
neuester F&E-Ergebnisse
für die industrielle Anwendung

Abb. 2: Schematischer Aufbau des Prozessadapters.
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Trepanieroptik integriert
werden. Das Steuerungs-
konzept erlaubt auch die
Integration eines

, wodurch sich die
Freiheitsgrade Trepanier-
radius, Anstellwinkel und
Pulsenergie für die Prozess-
gestaltung ergeben.

Die Realisierung der vorge-
stellten Innovationen der
Lasertechnik war erst durch
die Unterstützung aus Öffent-
licher Hand und Industrie-
kooperationen möglich - dafür
vielen Dank an dieser Stelle,
insbesondere dem BMBF und
dem VDI-Technologiezent-
rumDüsseldorf.

Weiterführende Unterlagen er-
halten Sie gerne aufAnfrage.

Strahlab-
schwächers

Das Produkt zeichnet sich aus
durch die in Berechnungen
u n d Ve r s u c h e n
gefundene Lavalkontur des
Crossjets, durch dessen
Überschallströmung die Optik
unübertroffen geschützt wird.
Durch eine austauschbare
Adapterplatte, die einen
Kollisionsschutz beinhaltet,
passt die Einheit an nahezu
alle kommerzielle Bearbei-
tungsoptiken (Brennweiten
150 / 200 mm). Die Auswerte-
einheit wird von Fa. Precitec
KG beigestellt, die auch den
Vertrieb des Gesamtsystems
übernimmt.
In derselben Zusammenarbeit
wurde auch ein
zur Prozessüberwachung beim
Laserstrahlschweißen reali-
siert. Durch Integration von

v i e l e n

Detektorkopf
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Abb. 3: Detektorkopf zur Prozessüberwachung beim Laser-
strahlschweißen.

Abb.5: Schematischer Aufbau der Trepanieroptik.

Trepanieroptik

Polarisationsnachführung

, die es erlaubt,
auch Bohrungen mit negativer
Koniz i t ä t he rzus te l l en .
Erstmals können Konus-
winke l u n d Bohrungs -
durchmesser unabhängig
voneinander eingestellt und
auf Wunsch numer isch
gesteuert auch während des
Bohrvorgangs angewählt wer-
den. Durch den schrägen
Einfall des Laserstrahls trifft
der gesamte Strahlquerschnitt
auf die Lochwand und trägt im
vollen Umfang zur Aufwei-
t u n g d e r B o h r u n g i m
Austrittsbereich bei. Dadurch
kann auch bei zylindrischen
Bohrungen die Effizienz
gesteigert und die Bohrzeit
h a l b i e r t w e r d e n . E i n e

zur Vermeidung von Unrund-
heiten kann problemlos in die

Sensoren zur Messung der
reflektierten Leistung und der
Wärmestrahlung im Nachlauf
der Schweißnaht kann eine
verknüpf te Auswer tung
stattfinden und Schweißfehler
a u c h b e i s c h w i e r i g e n
Werkstoffen wie Aluminium
sicher detektiert werden. Das
System zeichnet sich neben
seiner Funktionalität vor
allem dadurch aus, dass es
ohne wesentliche Veränderung
der Störkontur an handels-
übliche Fokussieroptiken
angebautwerden kann.

Für die effiziente Erzeugung
von hochpräzisen Bohr-
löchern, z.B. für Einspritz-
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oder Spinndüsen mit höchsten
Präzisionsanforderungen,
realisierte die FGSW mit
Förderung des BMBF eine

Abb.4: Systemtechnik für die Erzeugung präziser Bohrungen unterschiedlichster Geometrien.


