Laser hoher Strahlqualitat:
Technik und Anwendungen

Wolfram Rath
Rofin Sinar Laser GmbH
Hamburg Germany
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Laseranwendungen Makro

Schneiden

Schwellden
——

Oberflachen
——

* Flexibel

* Genau

* Schnell

* Beruhrungslos

* Schnell

* Geringe Warme

* Hohe Festigkeit

* Einfach automati-
sierbar

* Flexibel

* Einfach zu
programmieren

* Schnell

* Berihrungslos

 Stahl

o Aluminium
* Holz

* Papier

» Kunststoffe

 Stahl

o Aluminium
* Messing

» Kupfer

* Edelmetalle
* Kunststoffe

» Stahl

» Kunststoffe
* Holz

» Keramik

* Glas
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Laser Parameter

e Leistung
* Wellenlange

 Fokussierbarkeit / Strahlqualitat
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Strahlausbreitung
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Fokussierung

beam radius [mm]

Detall

propagation [mm]
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Laser Moden
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Stahlqualitat

e hyperbolische Ausbreitung

 Fokusdurchmesser
und
Tiefenscharfe bestimmt von der Strahlqualitat

e Unterschiedliche Grofden zur Beschreibung:
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Typische Werte
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CO, Slab Laser

ROFIN DC Series

 low service requirements
e Min. gas consumption
 high beam quality --> long focal length

high DOF

« diamond window & reflective optics
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ROEIN DS Serie @

» keine thermische Linse
P hohe Strahlqualitat

* 940 nm Diode R
P verbesserte Daten
P effizient 05 = - |4
[ -
e« 1030 nm ¢
b Nd:YAG Optiken I
P Fasern verfugbar - .

e geringes Bauvolumen

« unempfindlich gegen Ruckreflexionen
P lange Fasern mdglich

« stackmanagement
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Lasercutting

Laser Brennschneiden: O,

Laser Schmelzschneiden: N,
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Laser Brennschneiden Baustahl
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Einfluld der Strahlqualitat

o Sehr gute Schneidgualitat O bis 25 mm Iim
Leistungsbereich esamten Leistungsspektrum
DC 010 bis DC 040

« Kleine Schnittfugen bel geringen Materialstarken

e Schnelles Einstechen
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Laser Brennschneiden 1 pm und 10.6 pm
Scheibe / CO, (Slab) DS 015 HQ / DC 015
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Material : RAEX 250
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5 Gas : O,
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Qualitat: DS 015 HQ Baustahl
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Brennschneiden Baustahl: DC 025/ DS 015 HQ / DY 044
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Solid State Laser (Disc): DS 015 HQ Cutting Stainless Steel
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Schweilden: CO, DC 035

With courtesy from
DaimlerChrysler

1.2 KW 1.5 m/min
=l ] 2’2 mm
2.6 kW 1,5 m/min
425 mm

2.7 kW 1,5 m/min 3.5 kW 7.2 mm
2,8 mm 1,5 m/min
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Schweilden: CO, Slab
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Fokuskaustik DC 080
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Donut DC 080
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DC 080 W Welding of Mild Steel: f = 300 mm
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Nahtformung: DC 060 6 kKW 4m/min f = 300 mm

Gauld Donut DF

L/ T =40 T-gal g
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B =076 ’
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Schwell3en Baustahl Scheibe /Slab 4000 W
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Remote welding & COrL&hner Welding
DPSS-Laser
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Remote welding system

Scannerbox

Gaea s

Remote Welding System
Welding of Bumpers

ROFIN DC 050
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Zusammenfassung

 Rofin bietet Laser hoher Strahlqualitat als CO, Slab Laser
und als Scheibenlaser an

» héhere Strahlqualitat bietet Vorteile bei schmalen Schweil3nahten
und geringen Scnittspaltbreiten.

» kurze Wellenlange erlaubt hGhere Prozel3wirkungsgrade
vor allem flr geringere Bleckstarken
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