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Simon Eickholt,
Geschaftsfiihrer der

Kern Microtechnik
GmbH

Ilhre Kernkompetenz?
Hochprazision!

Das Unternehmen Kern Microtechnik steht bislang vor
allem flr hoch- und ultraprézise Bearbeitungszentren:
Mit dem Modell >Femto E3< kommt nun auch ein
Laserbearbeitungszentrum ins Programm.

Frank Deiter: Konnen Sie uns bitte liber

die Vorgeschichte der»Femto E3« aufklaren?
Simon Eickholt: Die Femto E3 ist das Ergebnis der
Zusammenarbeit zwischen Kern und dem nieder-
landischen Laserspezialisten Lightmotif. Einfach
gesagt, heildt das: Wir haben in dem Joint Venture
KLM Microlaser urspringlich eine »Kern Evoc als
Maschinenbasis genommen und die Lasertechnolo-
gie integriert. Der Prototyp »KLM E1¢ wurde so bis
zur Serienreife entwickelt und nun als Femto E3 ins
Kern-Produktportfolio Gberflhrt.

Deiter: Welche maschinenbaulichen
Besonderheiten gibt es?

Eickholt: Die Maschine basiert auf dem bewahrten
Konzept von Kern, das im Modell »Evo« angewendet
wird: Maschinengestell, Achsen, Antriebe — alle Kom-
ponenten wurden jahrelang von Kern-Ingenieuren
entwickelt und perfektioniert. Die Besonderheit der
Maschine liegt aber ganz klar in den neu entwickelten
Optionen. Und das sind Adaptive Machining sowie
die automatische Kalibrierung von Laserleistung und
Spotposition.

Deiter: An welchen Punkten wurde die Maschine
weiterentwickelt, aus welchen Beweggriinden
oder Praxisanforderungen heraus?

Eickholt: Um zuerst den zweiten Teil lhrer Frage zu
beantworten: Die Anforderungen erhalten wir im
Rahmen unserer Zusammenarbeit mit Partnern und
Kunden. Und auf Basis dieser Informationen haben
unsere Entwickler die Femto E3 auf hochste
Genauigkeit am Bauteil optimiert. Dank dem
Feature »Adaptive Machining¢ ist sie zum Beispiel

in der Lage, wéhrend einer laufenden Bearbeitung
Messungen am Bauteil vorzunehmen und anhand
der Messergebnisse iterativ Genauigkeitsschwan-
kungen zu kompensieren. Darliber hinaus verfligt die
Maschine Uber vollautomatische Kalibrierzyklen, die
bei jeder Bearbeitung eine schnelle Kalibrierung der
Maschine ermoglichen.

Deiter: Um welche Strahlquelle

handelt es sich genau?

Quirun Herterich: Unser Laserbearbeitungszentrum
wird mit einer Femtosekunden-Strahlquelle von
Amplitude Systems, Modell »Satsuma HP%, ausge-
stattet. Sie verflgt Uber eine Leistung von 20 W, hat
eine zentrale Wellenlange von 1030 nm, also Infrarot,
und kann durch Frequenzverdopplung auf 515nm,
also Grin, reduziert werden. Als Pulsdauern sind 350 fs
bis 10 ps moglich, was einem klassischen Femto-
sekundenlaser entspricht. Wir kénnen damit Repeti-
tionsraten von bis zu 40 MHz erreichen, was uns auch
langfristig ein grof3es Prozessspektrum offen hélt.

Deiter: Welche Optik ist verbaut,

oder gibt es unterschiedliche Module wie
Strahlteiler oder Module zur Strahlformung?
Herterich: Wir statten die Maschine mit dem
Scanner »IntelliScan SE10¢ von Scanlab aus. Um
auch hier ein paar technische Details zu nennen:
Er hat ein Scanfeld von 50 x 50 mm?, eine SpotgroRe
von 30 um in Infrarot und 20 pm in Griin und erreicht
Scangeschwindigkeiten von bis zu 2 m/s.

Deiter: Die Maschine ist eine reine
3-Achs-Maschine, richtig?

Die Besonderheit der Maschine liegt in den neu entwickelten
Optionen: Das sind Adaptive Machining sowie die automatische
Kalibrierung von Laserleistung und Spotposition.
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© MIKROvent, Mainburg MIKROPRODUKTION 05/22



Bilder: Kern

HERSTELLER
Kern Microtechnik GmbH
D-82438 Eschenlohe

Tel. +49 8824 9101-0
info@kern-microtechnik.com
www.kern-microtechnik.com

Eickholt: Nicht ganz, die Femto E3 kann drei- und
finfachsig konfiguriert werden. Da richten wir uns
ganz nach der Anwendung und dem Kundenwunsch.

Deiter: Gibt es integrierte Messgerate fiir die
Teilegeometrie und -lage oder die Laserleistung?
Herterich: Ja, die gibt es. Fir die Teilegeometrie
haben unsere Ingenieure das bereits erwahnte Adap-
tive Machining integriert, das Uber einen konfokalen
Distanzsensor mit einer Auflésung von 0,75um
arbeitet. Die Teilelage Uberwachen wir mit einer
hochauflésenden Kamera, und fir die Messung der
Laserleistung sowie flir die Scanfeldkalibrierung
setzen wir eine automatisierte Spot- und Leistungs-
messung ein.

Deiter: Welche Bauteildimensionen

sind moglich?

Herterich : Das ist generell abhangig vom eingesetz-
ten Spannsystem. Als dreiachsige Variante kann
die Femto E3 Bauteile mit Abmessungen von 170 x
210%x 160 mm?2 in X, Y und Z aufnehmen, inklusive
Spannsystem. Flinfachsig sind im Durchmesser
85 mm und in der Lange 65 mm maglich, aber eben-
falls abhdngig vom Spannsystem.

Deiter: Wie sehen die
Automatisierungsmoglichkeiten aus?

Herterich: Die Laserbearbeitung eignet sich ja
generell gut zur Vollautomatisierung. Entsprechend
ist natdrlich auch unsere Femto E3 flr den vollauto-
matischen Betrieb ausgelegt.

Deiter: Gibt es Referenzbauteile,
die die Zielmarkte veranschaulichen konnen ?
Eickholt: Grundséatzlich sehen wir die Vorteile
unseres Laserzentrums insbesondere bei der Bear-
beitung von harten Werkstoffen wie Wolframcarbid,
Keramik, Diamant oder harte Stahle.

Besonders interessant und erfolgreich ist der
Einsatz unserer Maschine beispielsweise bei der
Produktion von Pressstempeln fir Wendeschneid-
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platten in Wolframcarbid. Hier erreichen wir eine

Gesamtbearbeitungszeit fir einen Hartmetall-
stempel von zwei bis drei Stunden und sind
damit viel schneller als bisher Ubliches, mehrstufiges
Erodieren. Zum Vergleich: Beim Erodieren werden
Ublicherweise sechs bis acht Elektroden mit jeweils
zwei Stunden Produktionszeit und drei bis fiinf Stun-
den Erodierzeit bendtigt. Als weiteres interessantes
Einsatzgebiet sehe ich zudem die Strukturierung
von Spritzgussformen, was mit unterschiedlichen
Materialien moglich ist.

Deiter: Gibt es hierzu schon

Erfahrungen aus der Praxis?

Eickholt: Die gibt es tatsachlich, nur dirfen wir diese
zum jetzigen Zeitpunkt leider nicht benennen. Da
unterliegen wir noch Geheimhaltungsvereinbarungen,
denn unsere Kunden wollen keine Wettbewerbs-
vorteile verlieren.
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Quirin Herterich,
verantwortlicher
Vertriebsberater
fiir das Laserbear-
beitungszentrum
»Femto E3cbei
Kern Microtechnik

Know-how-Transfer
vom Frasen zur
Laserbearbeitung:
Die Laseranlage
Femto E3, basierend
auf dem Pendant

»Evoc



