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MODULARE
WENDELSTRAHLOPTIK

Aufgabenstellung

Fur die Erzeugung praziser Bohrungen und Schnitte wird in
der Regel Ultrakurzpuls-Laserstrahlung in Kombination mit
einer schnellen Strahlrotation verwendet. Eine Wendelstrahl-
optik, mithilfe derer der Laserstrahl mit hoher Geschwindigkeit
auf einer Kreisbahn bewegt werden kann, soll hinsichtlich
ihrer Einsatzfelder und Funktionalitat an die Anforderungen
des Marktes angepasst werden. Ziel ist ein kompakteres
System mit erweiterter Prozesssensorik und automatisierbaren
Einstellmoglichkeiten. Dabei ist auf hochste Systemstabilitat
zu achten und eine industriell nutzbare Prozessfahigkeit zu
erzielen.

Vorgehensweise

Um die Anwendungsmaoglichkeiten und die Integrierbarkeit

zu erhohen, wird die Bohroptik in drei Teilsysteme aufgeteilt.
Das System besteht dabei aus Strahlrotator, Kameramodul und
Fokussieroptik. Auf diese Art kénnen das neue Kameramodul
und das Fokussiermodul getrennt vom Hauptmodul verwendet
werden. Dieses Modulkonzept spiegelt sich auch in der
Steuersoft- und Hardware wieder.

1 Negativ konische Bohrung mit einem
Aspektverhéltnis von 25 in 1,2 mm Stahl.
2 Modulares Wendeloptiksystem

mit frei positionierbarem Prozesskopf.
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Ergebnis

Um die Flexibilitat zu erhéhen, sind verschiedene Fokussier-
module realisiert worden, welche als plug&play-Systeme ohne
erneute Justagearbeit modular getauscht werden kénnen. Eine
integrierte CMOS-Kamera ermdglicht zusammen mit einem
Encoder-System des Hohlwellenmotors eine automatisierte
Aufnahme der Justagezustande an definierten Positionen

der Hohlwelle. Die innovative Lagerung des DOVE-Prismas
Uber Kunststofftellerfedern sowie die Einstellbarkeit mittels
Ultrafeingewindeschrauben erlauben eine Genauigkeit in der
Wendelgeometrie von 1 ym.

Anwendungsfelder

Die Wendeloptik wird weitlaufig eingesetzt. Zu ihren
dominierenden Anwendungsfeldern gehoren Prazisions-
bohrungen mit definiertem Bohrkanal in bis zu 3 mm starken
metallischen und nichtmetallischen Materialen, mikrorissfreies
Prazisionsschneiden von Saphir und chemisch gehartetem
Glas sowie einstellbare Konizitat von Mikrobohrungen im
Bereich von unter 50 ym fir diverse Anwendungen wie
beispielsweise Mikrofilter. Die Kombination der Wendeloptik
mit einer ultrakurz gepulsten Laserstrahlquelle ermaéglicht
einen nahezu materialunabhangigen Einsatz des Systems.
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