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Schnelle 3-Achsen-Laserstrahlablenkeinheiten
fiir die Massenfertigung

T-Shirts, Schuhe, Verpackungen und Handys — dies alles sind Dinge des téagli-
chen Gebrauchs. Sie werden weltweit jeden Tag millionenfach iiber die La-
dentheke gereicht. Fertigungsstrafen fiir solche Massenprodukte sind hohen
Anforderungen ausgesetzt. Sie miissen prazise arbeiten und hohen Durchsatz
und Standfestigkeit haben, denn viele Arbeitsschritte werden on-the-fly durch-

gefiihrt, so auch die Laserbearbeitung.

On-the-Fly bedeutet: Die zu bearbei-
tenden Teile bewegen sich wahrend
des Bearbeitungsprozesses wie auf
einem Fliefband fort. Soll beispiels-
weise eine Kunststofffolie geschnitten
werden, so bewegt sich die Folie line-
ar auf dem Band, wahrend der Laser-
strahl die zu schneidende Kontur ab-
fahrt. Um einen solchen Arbeitsschritt
optimal zu gestalten, muss die Bewe-
gung des Laserstrahls mit der des
FlieBbandes richtig koordiniert wer-
den. Dazu braucht man schnelle La-
serstrahlablenkeinheiten.

Die Firma Raylase in Wepling bei
Miinchen hat sich auf solche Einheiten
spezialisiert. Mithilfe der Produktlinie
AXIALSCAN kann der Laserstrahl pra-
zise mit hoher Prozessgeschwindig-
keit und kleinsten Spotdurchmessern
auch bei grofen Feldgrofen exakt
positioniert werden. Dazu dient eine
3-Achsen-Ablenkeinheit mit integrier-
tem Linsenpaket, bestehend aus ver-
schiebbarer Linse und Fokussierlinse.
So ist auch eine 3D-Bearbeitung mog-
lich. Je nach der GroéBe des bendétigten
Arbeitsfeldes, der Prozessgeschwin-
digkeit und des gewiinschten Fokus-
durchmessers im Arbeitsfeld stehen
Systeme mit Spiegel-Apertur von 12
Millimetern — sie sind erst seit kurzem
auf dem Markt — bis hin zum AXIAL-
SCAN-50 (AS-50) mit einer 50 Millime-
ter Apertur zu Verfiigung.

Die AXIALSCANs konnen unter ande-
rem zum Strukturieren, zum Schwei-
Ben, fiir Oberflichenbehandlungen
oder zur Laser-Materialbearbeitung

organischer Materialien wie Papier,
Textilien, Folien und Leder eingesetzt
werden; auch in 3D-Anwendungen.
Den grofen AXIALSCAN AS 50 hat
Raylase auf der Laser World of Photo-
nics in diesem Jahr in Miinchen vorge-
stellt. Er eignet sich fiir Laserleistun-
gen von bis zu 5 KW. Daher ist er be-
sonders fiir Anwendungen in der
Automobil- und Verpackungsindustrie
pradestiniert. Das Arbeitsfeld lasst
sich von 300 x 300 bis 1,500 x 1,500
mm? variieren. Kombiniert man ihn
mit einem CO,-Laser kann er bei
einem Spotdurchmesser von 405 ym
ein Arbeitsfeld von 800 x 800 mm?
scannen. Die Arbeitsgeschwindigkeit
betragt dann 8,0 m/s.

Diese Werte machen den AS-50 ideal
fir Anwendungen, bei denen beson-
dere Prazision, hohe Leistungsdichte
und On-the-fly-Anwendungen gefragt
sind. Der AS-50 kann jedoch auch mit
einem ND-YAG-Laser kombiniert wer-
den. So lassen sich zum Beispiel Bat-
terie-Folien schneiden oder flache
Gehause schweifen. Wegen der hohen
Laserleistungen kann das System was-
sergekiihlt werden. Auch die transmit-
tiven Optiken und die Spiegel sind
speziell an hohe Laserleistungen an-
gepasst.

Das Design des AS50 ist so kompakt
wie moglich gehalten. Auferdem kann
man das Linsensystem durch ein pull-
out-System einfach auswechseln, um
die Feldgrofe zu dndern.

Uber die Besonderheiten des AS-50
sagt Peter von Jan, CEO bei Raylase:

A DasDesign des AS50 ist so kompakt wie
moglich gehalten. AuBerdem kann man
das Linsensystem durch ein pull-out-
System einfach auswechseln, um die
Feldgrope zu dndern.

'Beim Axialscan 50 ist das den Laser-
strahlfokus bestimmende Element
die Fokussierlinse und nicht der Spie-
gel. Um mit so gropen fokussierenden
Elementen zu arbeiten, bendtigt man
jedoch auch groPe Spiegel. Wiirde
man kleinere Spiegel wahlen, miissten
sie in groferem Abstand zur Fokus-
sierlinse, und damit niher ans Ar-
beitsfeld gesetzt werden. Dadurch
wiirde man Feldgrofe verlieren. Die
Spiegel miissen also moglichst nah
an das fokussierende Element heran,
damit man mit maximaler Auslenkung
auch ein moglichst grofes Feld be-
kommt.

Auferdem ist vorgesehen, dass wir in
Zukunft den AS-50 auch mit Hochleis-
tungslasern von mehr als 5 KW kom-
binieren werden. In diesem Fall ist
die kleine Schiebelinse der kritische
Punkt. Im aktuellen Design hat sie bei
uns nur einen Durchmesser von 1 Zoll.
Aktiv stehen nur 22 mm zur Verfiigung.
Die hohe Leistungsdichte, die dort
entsteht, konnte die Linse schadigen,
zumindest aber fiir unerwiinschte Fo-
kusshift sorgen.

In der Textil- und Modeindustrie, wo
viele AXIALSCANSs eingesetzt werden,
kommt es aber nicht so sehr auf héhe-
re Laserleistungen an, man will eher
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A Mit dem Laser beschriftetes und strukturiertes Leder

Laserleistung einsparen. Um die fiir
die Bearbeitungsprozesse hohen
Leistungsdichten trotz niedriger La-
serleistung zu erreichen, ist es not-
wendig, den Fokusdurchmesser im
Arbeitsfeld moglichst klein zu halten.
Da die Leistungsdichte umgekehrt
proportional zum Quadrat des Durch-
messers des Spots ist, kommt es
darauf an, den Durchmesser der fo-
kussierenden Linse méglichst grof zu
machen. Dies wiederum erfordert gro-
Be Spiegel, die wiederum die Arbeits-
geschwindigkeit des AXIALSCAN li-
mitieren konnen. Die Spiegel sind in
den AXIALSCAN, je nach Applikation,
oft das prozessgeschwindigkeitsbe-
grenzende Element. Sie sind aufgrund
der GroBe und des Gewichts verhalt-
nismapig trage.

'Deshalb haben wir ein neues Spiegel-
design entwickelt. Wir verwenden
jetzt Beryllium fiir die Spiegel, das mit
HartcoatChrom iiberzogen wird. Be-
ryllium selbst ist zwar giftig, wegen
des Schutz-Coatings kommt der An-
wender jedoch nicht mit dem Material
in Beriihrung. Diese Spiegel sind zum
einen einfacher herzustellen und des-
halb preiswerter als die sonst einge-
setzten Siliziumcarbidspiegel, zum
anderen kdnnen sie zusammen mit
dem Galvomount in einem Stiick ge-
fertigt werden. Damit kann auf die kri-
tische Klebung der Spiegel in die
Spiegelhalter verzichtet werden. Das
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A Mit dem Axialscan kénnen die Verpackungen On-the-Fly mit

einem Easy-opening versehen werden

hat eine Reihe von Vorteilen: So er-
hoht sich die Steifigkeit, die Dynamik
wird verbessert und die Schwachstel-
le der Klebung fallt weg.

Klebungen kénnen durch Temperatur-
eintrag weich werden und dazu fiih-
ren, dass die Spiegelstellung instabil
wird. Die neu entwickelten Be-Spiegel
werden in der Ultrahighspeed-Va-
riante des AXIALSCANS 50 eingesetzt.
Mit diesen Spiegeln koénnen Bear-
beitungsgeschwindigkeiten gefahren
werden, die man sonst nur mit den
deutlich kleineren 30iger Siliziumcar-
bidspiegeln erreichen kann', so von
Jan.

Die Ultrahighspeed-Scanner werden
insbesondere dort eingesetzt, wo
schnell bewegte grofe Teile bearbei-
tet werden miissen, wie etwa in der
Verpackungsindustrie. Neben den
grofen AXIALSCANs hat Raylase ihr
Portfolio auch zum anderen Ende der
Scala erweitert mit einem AXIALSCAN
12, dem in naher Zukunft ein noch
kleinerer, der AXAL-SCANI0, folgen
soll. Die kleinen Systeme sind wesent-
lich schneller als die grofen. So
betragt der Geschwindigkeitsunter-
schied zwischen dem AS 12 und dem
AS 10 etwa 20 %.

Diese Einheiten eignen sich insbeson-
dere fiir schnelle 3D-Anwendungen
etwa bei der Herstellung von Anten-
nen, dem Schneiden von Solarele-
menten oder zum Strukturieren von

Gehé&usen bei IPods. Hier ist eine ein-
fache 2D-Bearbeitung nicht mehr aus-
reichend.

Eine weitere Anwendung ist das Struk-
turieren von Formen, mit deren Hilfe
zum Beispiel die Oberflache von
Kunstleder dem Kundenwunsch ange-
passt werden kann. Bei den oben
genannten Anwendungen haben die
kleinen AXIALSCAN den Vorteil, dass
sie sehr schnell sind und dem bisheri-
gen Laserprozessieren mit zum Bei-
spiel Faser-Lasern die 3. Dimension
eroffnen.

'Theoretisch kann man Scangeschwin-
digkeiten von iiber 7 m/s in einem
Feld von 180 x 180 mm erreichen.
Praktisch zeigt sich jedoch ein 'Hy-
sterese-Problem', wenn die Schieblin-
se sich sehr schnell bewegen muss.
Die geschwindigkeitsabhéngigen Luft-
druckverhaltnisse vor und hinter der
Schiebelinse haben einen Einfluss auf
die Fokuslage im Arbeitsfeld. An die-
sem Problem ist noch zu arbeiten', so
von Jan abschliefend.

m INFO

Kontakt:

RAYLASE AG
Argelsrieder Feld 2-4
82234 Wessling

Tel.: 08153 88 98-0

Fax: 08153 88 98-10
E-Mail: info@raylase.de
www.raylase.de




