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3 Demonstrator Armbanduhr aus Messing.

Die Technologie des ps-Laserabtrags ermöglicht unter Beibe-

haltung der für den Abtragprozess nötigen Pulsenergie eine 

Steigerung der Pulsfrequenz bis zu einigen 10 MHz und kann, 

verbunden mit schnellen Scanstrategien, die Abtragleistung 

von ns-Lasern erreichen und übertreffen. 

Ergebnis

Die 5-achsige Bearbeitung von Freiformflächen mit ultrakurzen 

Laserpulsen ist für Bauteile von einigen kg Gewicht seit einiger 

Zeit realisiert. Für große Bauteile sind die aktuellen Bearbeitungs-

zeiten jedoch zu lang. Gemeinsam mit einem Maschinenhersteller 

werden daher Lösungen zur Effizienzsteigerung über Multistrahl-

ansätze bzw. ultraschnelle Scantechniken entwickelt.
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Aufgabenstellung

Designstrukturen auf Bauteilen, wie Armaturenbrettern aber 

auch Haushaltsgeräten, erfüllen sowohl optische, haptische 

als auch häufig funktionale Anforderungen. Die Herstellung 

solcher Mikrostrukturen auf großformatigen Abformwerk-

zeugen zur Erzeugung dekorativer Oberflächen im Spritzguss 

und Prägeverfahren basierte lange Zeit im Wesentlichen auf 

ätztechnischen und mechanischen Verfahren. Seit einiger 

Zeit sind jedoch Lasermaschinen verfügbar, mit denen 

Freiformflächen derartiger Werkzeuge übergangslos und 

großdimensional mit beliebigen Texturen versehen werden 

können. Die bei diesen Maschinen verwendeten Faserlaser mit 

Pulslängen im Nanosekundenbereich sind leistungsstark und 

relativ günstig. Aufgrund dieser Pulslängen ist der Laserabtrag 

allerdings mit einer Schmelzebildung verbunden und damit 

bezüglich Auflösung und Qualität limitiert. 

Vorgehensweise

Beim Laserabtrag mit ultrakurzen Pulsen (UKP, ps, fs) lassen 

sich bei Pulsfrequenzen bis zu einigen MHz und Pulsenergien 

bis 10 µJ Genauigkeiten im sub-µm Bereich erzielen. Struk-

turgrößen kleiner 10 µm für funktionale Bauteiloberflächen 

können dabei genauso erzeugt werden wie Designoberflächen 

mit Strukturen von 50 - 100 µm. 

TexTUrIerUNG VON  
freIfOrMfLäCheN MIT  
ULTraKUrZeN LaserPULseN
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