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Erfolgreiche Umsetzung
neuester F&E-Ergebnisse

fur die industrielle Anwendung

Eineder zentralen Zielsetzungen des 1986 an der Univer sitat
Stuttgart eingerichteten Instituts fur Strahlwerkzeugeist es
stets gewesen, die Ergebnisse seiner wissenschaftlichen
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten der Industrie rasch
zuganglich zu machen. Mit der Grindung der
For schungsgesellschaft fir Strahlwer kzeugeimJahr 1996als
gemeinnitzig anerkannten Gesellschaft mit beschrankter
Haftung steht flr einen effizienten Wissens- und Technolo-
gietransfer ein weiteres und besonders wirksames Instru-
ment zur Verflgung. Bel der in einem Kooper ationsvertrag
festgelegten Arbeitsteilung Ubernimmt die FGSW die
Aufgabe, am Institut erarbeitete Konzepte in Partner schaft
bis zur Anwendungs- oder Produktreife weiter zu entwickeln
und auch zu ver markten.

Nachstehend wer den ausden drei Themenfeldern, auf denen
IFSW und FGSW gemeinsam tétig sind, Beispiele konkreter
Produkte aufgefihrt, welche entsprechend der erwahnten
Zusammenarbeit von der FGSW - zT. gemeinsam mit
kooperierenden Firmen - ver mar ktet wer den.

Im Fokus

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

Der Scheibenlaser ist eine der
interessantesten  Entwicklun-
gen der Lasertechnik in
jungerer Zeit, die ein aul3er-
ordentlich breit geféchertes
Anwendungspotential bietet.
Das zeigen u.a. industrielle
Anwendungen in einem
Bereich von 10 W bis 1 kW,
zahlreiche Kooperationen von
IFSW und FGSW mit
Forschungseinrichtungen, die
auf z. B. messtechnischen oder
medizinischen Gebieten
arbeiten. Die FGSW st
Lizenznehmer und bietet
Module und Zubehdr an, mit
denen fiUr spezielle For-
schungs- oder Anwendungs-
entwicklungen ein Scheiben-
lasersystem selbst gestaltet
werden kann. Der modulare
Aufbau ermdglicht kunden-
spezifisch die  Wahl hin-
sichtlich

- des Betriebsmodus (cw,
gutegeschaltet, Kurzpuls,
single-frequency, u.a.),

- der Leistungsklasseund

- der Strahlqualitét.

Das entwickelte Scheiben-
modul 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
Stahilitdt. Zum Betreiben des
Scheibenmoduls wird ein
Pumpmodul bendtigt,
bestehend aus Pumpdioden
mit Versorgung und Homo-
genisierung, und einer
Koppeleinheit. Fir bestimmte
Pumpdioden (z.B. 50 W, 140
W, 200 W, spéter auch 400W)
wird eine dafir ausgelegte
Homogenisierung und
Kopplung angeboten. Mit dem
Scheibenmodul, dem
Pumpmodul mit Koppelein-
heit und einem ausgelegten
Resonator kann der Kunde
sein eigenes Scheibenlaser-
system individuell gestalten
und von den Vorteilen der
Scheibenlasertechnologie

werden in Partnerschaft mit
der Firma L.O.T.-Oriel GmbH
europaweit vermarktet.

Fir regenerative Verstarker
(z.B. ns- und ps-Pulse bis fs-
Pulse) und fir schnelle
Schaltvorgange wird das
Programm ab 2004 durch eine
hochrepetierende Pockels-
zelle mit Treiber und elektro-
nischer Steuerung ergéanzt. Es
kodnnen Repetitionsraten bis
50 kHz bei einer Apertur von
6x6 mm erzielt werden

zeit zwischen 300 ns und
>100ps).

Makromaterialbearbeitung

Fur das Laserstrahlschwei3en
wurde ein Prozessadapter
realisiert, der dieFunktionen

- Optikschutz durch Crossjet,
- koaxiale Schutzgaszufiih-
rung,

- Zusatzdrahtzuf iihrung,

- Schutzglasiiberwachung
vereint.
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Abb. 2: Schematischer Aufbau des Prozessadapters.



Das Produkt zeichnet sich aus
durch die in Berechnungen
und vielen Versuchen
gefundene Lavalkontur des
Crossjets, durch dessen
Uberschallstromung die Optik
unubertroffen geschiitzt wird.
Durch eine austauschbare
Adapterplatte, die einen
Kollisionsschutz beinhaltet,
passt die Einheit an nahezu
alle kommerzielle Bearbei-
tungsoptiken (Brennweiten
150/ 200 mm). DieAuswerte-
einheit wird von Fa. Precitec
KG beigestellt, die auch den
Vertrieb des Gesamtsystems
Ubernimmt.

In derselben Zusammenarbeit
wurde auch ein Detektorkopf
zur Prozessiiberwachung beim
Laserstrahlschweil3en reali-
siert. Durch Integration von
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Abb.4: Systemtechnik flir die Erzeugung préziser Bohrungen unterschiedlichster Geometrien.

oder Spinndiisen mit hochsten
Prazisionsanforderungen,
realisierte die FGSW mit
Forderung des BMBF eine

Abb. 3: Detektorkopf zur Prozessliberwachung beim Laser-

strahlschwei (3en.

Sensoren zur Messung der
reflektierten Leistung und der
Wérmestrahlung im Nachlauf
der Schweifnaht kann eine
verknipfte Auswertung
stattfinden und Schweil¥fehler
auch bei schwierigen
Werkstoffen wie Aluminium
sicher detektiert werden. Das
System zeichnet sich neben
seiner Funktionalitat vor
allem dadurch aus, dass es
ohnewesentlicheVeranderung
der Storkontur an handels-
Ubliche Fokussieroptiken
angebautwerden kann.

Mikromaterialbearbeitung
Fur die effiziente Erzeugung
von hochprézisen Bohr-
l6chern, z.B. fur Einspritz-

Trepanieroptik, die eserlaubt,
auch Bohrungen mit negativer
Konizitat herzustellen.
Erstmals kdnnen Konus-
winkel und Bohrungs-
durchmesser unabhéngig
voneinander eingestellt und
auf Wunsch numerisch
gesteuert auch wahrend des
Bohrvorgangs angewahlt wer-
den. Durch den schrégen
Einfall des Laserstrahls trifft
der gesamte Strahlquerschnitt
auf dieLochwand und tragt im
vollen Umfang zur Aufwei-
tung der Bohrung im
Austrittsbereich bei. Dadurch
kann auch bei zylindrischen
Bohrungen die Effizienz
gesteigert und die Bohrzeit
halbiert werden. Eine
Polarisationsnachfuhrung
zur Vermeidung von Unrund-
heiten kann problemlosin die

Abb.5: Schematischer Aufbau der Trepanieroptik.

Trepanieroptik integriert
werden. Das Steuerungs-
konzept erlaubt auch die
Integration eines Strahlab-
schwéchers, wodurch sich die
Freiheitsgrade Trepanier-
radius, Anstellwinkel und
Pulsenergie fur die Prozess-
gestaltung ergeben.

Die Redliserung der vorge-
stellten Innovationen der
Lasertechnik war erst durch
die Unterstiitzung aus Offent-
licher Hand und Industrie-
kooperationen moglich - daf ir
vielen Dank an dieser Stelle,
insbesondere dem BMBF und
dem VDI-Technologiezent-
rumDZsseldorf.

Weiterfuhrende Unterlagen er-
halten Siegerne auf Anfrage.
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