
Die geringe Erwärmung bei der Bearbeitung ist
einer der größten Vorteile kurzgepulster
Laser gegenüber länger gepulsten Syste-

men. Da das Licht mit jedem Puls nur wenige Piko-
oder Femtosekunden auf die Oberfläche einwirkt,
werden Schmelzbildung und Verzug deutlich redu-
ziert. Diese Hochleistungsstrahlquellen haben jedoch
die Eigenschaft, auf einer festen Grundfrequenz zu
arbeiten. Diese zu verändern hätte in vielen Fällen
Einfluss auf die zur Verfügung stehende Pulsenergie.
Daher ist die Pulsfrequenz bei herkömmlichen Bear-
beitungsmaschinen für jeden Prozess festgelegt und
bleibt konstant. Muss beispielsweise eine scharfe Kur-
ve langsam abgefahren werden, um die ge wünschte
Konturtreue sicherzustellen, verdichten sich mehrere
Pulse auf engem Raum, was unter Umständen die
Qualität des Ergebnisses beeinträchtigt. 

Variables Pulssteuerungssystem
Um das zu vermeiden, wird vielfach die Gesamtge-
schwindigkeit auf das niedrigste Einzelmaß entlang
der Geometrie eingestellt. Doch damit wird auch der
mögliche Durchsatz massiv reduziert. Hinzu kommt,
dass selbst mit dieser Strategie beim Anfahren und
Abbremsen zu Beginn und am Ende der Fertigung
nutzlose Nebenzeiten entstehen, in denen überhaupt
keine Bearbeitung stattfinden kann.

Das Pulse-on-Demand-Verfahren von GFH, Spe-
zialist für Lasermikrobearbeitungsanlagen aus

Deggen dorf, nutzt die Bahngeschwindigkeitsinfor-
mationen der Echtzeit-CNC, um auch bei Beschleuni-
gungsvorgängen äquidistante Pulsabstände zu errei-
chen (Bild 1). Nachdem die Steuerung der CNC-
Maschine die abzufahrende Bahn bereits im Voraus
ermittelt, ergeben sich daraus auch die an jedem
Punkt zulässigen Geschwindigkeiten. Anhand dieser
berechnet der Kern des Systems in Echtzeit, bei wel-
chen Intervalllängen die Pulse durchgehend in gleich
bleibender Entfernung zueinander gesetzt würden,
und reguliert den Laser entsprechend nach (Bild 2).
Da nicht jede Strahlquelle für diesen Vorgang geeig-
net ist, werden hierfür spezielle Kurzpulslaser von
Time-Bandwidth verbaut. Selbst positive und negati-
ve Beschleunigungsphasen lassen sich so kompen-
sieren und als vollwertiger Teil der Hauptzeit nutzen
(Bild 3). Der damit verbundene Zeitgewinn kann je
nach Komplexität der Geometrie enorm sein. 
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Bild 1. Mit dem 
Pulse-on-Demand-
Verfahren von GFH
wird die Pulsfre-
quenz zu jeder Zeit
entsprechend der
aktuellen Bahn -
geschwindigkeit
reguliert. So lassen
sich äquidistante
Pulsabstände in
jeder Kontur errei-
chen (links ohne
und rechts mit 
Pulse-on-Demand-
Bearbeitung)

UKP-Laser mit hoher 
Bahngeschwindigkeit
Schnellere Lasermikrobearbeitung ohne Qualitätsverluste mit konstantem 
Pulsabstand bei variabler Bahngeschwindigkeit: PULSE-ON-DEMAND

ermöglicht präzise Konturen bei voller Kinematikleistung.

HERSTELLER
GFH GmbH
94469 Deggendorf
Tel. +49 991 29092-0
Fax +49 991 29092-290
www.gfh-gmbh.com
EMO Hannover: Halle 12, Stand B 103
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Bis zu 50 Prozent
kürzere Bearbeitungszeit
Betrachtet man konkret eine Fläche mit einer 
Größe von 500 � 500 µm2, die mit Schraffurlinien im
Abstand von 20 µm und mit einer Geschwindigkeit
von 1000 mm/s bearbeitet wird, beträgt die Bearbei-
tungszeit im Pulse-on-Demand-Verfahren 31 s. Um
qualitativ identische Bearbeitungsergebnisse mit
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Bild 2. Anhand der
Bahngeschwindig-
keitsinformationen
der CNC berechnet
das System in Echt-
zeit die geeignete
Intervalllänge für
den jeweiligen Bear-
beitungsabschnitt
und reguliert den
Laser entsprechend
nach

Bild 4. Das variable Pulssteuerungssystem erlaubt auch
bei sehr temperatursensitiven Materialien einen homo-
genen Abtrag. Beispielsweise kann damit eine 100 nm
dünne Nickelschicht bearbeitet werden, ohne die
darunterliegende Trägerfolie zu beschädigen



konventionellen Mitteln zu erhalten, müssten die Beschleu-
nigungswege ohne aktiven Laser vorgehalten werden. Die
Bearbeitungszeit wäre bei dieser Strategie mit einer Minute
und 6 Sekunden mehr als doppelt so lang. Gleichzeitig ist die
Wiederhol genauigkeit mit dem neuen Verfahren so groß,
dass ohne Abstriche bei der Konturpräzision das volle Leis-
tungsvolumen der Anlagenkinematik von bis zu 2000 mm/s
bei einer Beschleunigung von bis zu 20 m/s² genutzt werden
kann, was zusätzlich Zeit spart. 

Das variable Pulssteuerungssystem lässt sich bei Bedarf in
alle Bearbeitungszentren von GFH integrieren. Es eignet sich
nicht nur für temperatursensible Materialien, bei denen die
Robustheit des Fertigungsprozesses von der Vermeidung von
Wärmeentwicklung abhängt (Bild 4), sondern führt bei nahe-
zu allen Konturbearbeitungen zu einem Produktivitäts -
zugewinn von bis zu 50 Prozent. Auf der EMO 2013 in
Hannover werden erstmals Teile gezeigt, die mit diesem
Verfahren geschnitten wurden. � MI310316
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Bild 3. Durch die variable Steuerung kann die volle Kinematik-
leistung des Bearbeitungszentrums genutzt werden. Selbst
Beschleunigungs- und Bremsphasen werden zu produktiven
Hauptzeiten

Schnelles Köpfchen

Scanlab erweitert
seine Produktpalet-
te an schnellen
Scanlösungen für
das Markieren
sowie die (Mikro-)
Materialbearbei-
tung

Scankopf mit niedriger Drift. Scanlab aus Puchheim
bei München, OEM-Hersteller von Scanlösungen zum
Ablenken und Positionieren von Laserstrahlen, erwei-
tert seine Produktpalette um die Galvanometer-Scan-
köpfe der ›SCANcube III‹-, ›hurrySCAN III‹-  und ›intel-
liSCAN III‹-Serie (Bild). Die Systeme eignen sich für
industrielle Anwendungen beim Beschriften und Mar-
kieren sowie für die Materialbearbeitung und die Mi-
krobearbeitung. Die Zuverlässigkeit der ›SCANcube‹-
Serie wurde durch eine Reduktion der Abwärme noch
weiter verbessert. Die Scanköpfe basieren auf den
kürzlich vorgestellten driftarmen Galvanometern der
›dynAXIS 3‹-Serie. Diese Galvanometer mit analogem
Positionsdetektor zeichnen sich durch eine sehr niedri-
ge Drift aus. Mit der eingebauten Temperaturregelung

bieten sie laut Hersteller die weltweit niedrigsten Drift-
werte für analoge Winkelgeber. Durch den Einbau der
neuen Galvanometer und durch eine überarbeitete
Elektronik erreichen die Scanköpfe laut Hersteller
neue Leistungsklassen  bei Präzision und Geschwin-
digkeit. � MI310330

HERSTELLER
Scanlab AG
82178 Puchheim
Tel. +49 89 800746-0
Fax +49 89 800746-199
www.scanlab.de
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