
Lasermaschinen für die Mikrobearbeitung
 
Produktübersicht der Lasermaschinen 
für die industrielle Fertigung und Serienproduktion
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Einleitung

Sehr geehrte Damen und Herren, 
liebe Kunden und Geschäftspartner,

Die industrielle Anwendungen der Laser-Mikro-
bearbeitung hat in den letzten Jahren deutlich 
an Breite gewonnen und ist weiterhin von hoher 
Dynamik geprägt. In der täglichen Applikations-
entwicklung treiben wir zusammen mit unseren 
Kunden diese Entwicklung. 
Unser Fokus liegt dabei auf Laser-Mikrobearbei-
tung und im Besonderen auf der Ultrakurzpuls-
Bearbeitung (UKP). So entstehen hochwertige 
Fertigungsprozesse, die unseren Kunden helfen 
Ihre Produkte weiter zu optimieren. Mit unse-
ren modernen Lasermaschinen lösen wir im An-
schluss den Bedarf nach einer Serienfertigung 
Ihrer Bauteile, ob in Klein- oder Großserie.

Mit unserem Produktportfolio decken wir eine 
große Bandbreite an Laserprozessen, Bauteil-
größen und Automatisierungsanforderungen 
ab. Dabei profitieren wir von einem modularen 
Ansatz, mit dem maßgeschneiderte Fertigungs-
lösungen darstellbar sind. Gesteuert von einer 
flexiblen und modularen Softwarelösung und 
durch die Integration von Messtechnik, können 
somit auch komplexe Laserprozesse mit 100% 
Qualitätskontrolle realisiert werden.

1

Entdecken Sie unsere Lasermaschinen.
Wir freuen uns auf Ihre Anfrage!

Dr. Frank Zibner, 
Produktionsleiter Anlagenbau

&
die Geschäftsleitung der Pulsar Photonics GmbH

21 Dr. Jens Holtkamp, Dr. Stephan Eifel  
und Dr. Joachim Ryll, Geschäftsführung

Dr. Frank Zibner, 
Produktionsleiter Anlagenbau
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Applikationen
Unsere Lasermaschinen werden in zahlreichen industriellen Applikationen erfolgreich eingesetzt

Keramikbearbeitung
Konturschneiden und Dicing von 

Wafern für die Elektronik

Funktionalisierung
Reibungsreduktion durch Lasermikro-

strukturierung für die E-Mobilität

Werkzeugbearbeitung
Herstellung von Präge- und 

Abformwerkzeugen

Laserbohren
Herstellung von Mikrosieben für die 

Medizin- & Verfahrenstechnik

Laser-Aufrauen
Aufrauen von Oberflächen zur Opti-
mierung der Oberflächentopografie

Laserbohren
Präzisionsbohrungen mit hohem 

Aspektverhältnis

Dünnschichtabtrag
Selektive Entfernung von dünnen 

Schichten für die Elektronik

Ihre Applikation

Mit unserer hohen Prozess-
kompetenz entwickeln für Sie 
einen Laserprozess angepasst 

auf Ihre individuellen 
Anforderungen.

Präzisionschneiden
Konturschneiden von Polymerfolien, 
Kathetern und Mehrschichtsystemen 

für die Medizintechnik
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Die RDX500 wird bereits in der Basiskonfi-
guration als eine vollwertige UKP-Laserma-
schine für die Mikrobearbeitung eingesetzt. 
Die Ausstattung umfasst hochwertige Kom-
ponenten nach Produktionsstandard, u.a. 
das vollständige RDX-Sicherheitspaket für 
die UKP-Laserbearbeitung und die vollwer-
tige Version der Maschinensoftware Photo-
nic Elements. 
Damit ist RDX500 oberhalb von Laser-
Markiersystemen positioniert und für an-
spruchsvolle Anwendungsbereiche in der 
Kleinserien-Fertigung und die Prozessent-
wicklung im R&D-Bereich u.a. zusätzlich mit 
automatischen Kalibrationsroutinen und 
CAD/CAM-Lösungen ausgestattet.
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RDX500
Die kompakte Basismaschine zur Lasermikrobearbeitung

Innenansicht der RDX500 in Sonderver-
sion mit invertiertem Scansystem zur 
Bottom-up Bearbeitung

Innenansicht der RDX500 mit präzisem 
XYZ-Achssystem, Galvanometerscan-
system und Messtechnik

Durch flexible Ausstattung mit verschie-
denen Bearbeitungsköpfen kann die An-
lage auch für spezielle Anwendungen, 
wie das Laserpräzisionsbohren und die 
Oberflächenfunktionalisierung konfigu-
riert werden.

So werden RDX500-Lasermaschinen 
zur Bearbeitung mehrschichtiger Hoch-
leistungselektronik, zur tribologischen 
Oberflächenfunktionalisierung, für die 
2.5D-Bearbeitung oder einfach als All-
round-Werkzeugmaschine in der Auf-
tragsfertigung eingesetzt.

Kompakte Maschine 
für die professionelle 
Mikrobearbeitung mit 
Ultrakurzpulslasern.

 
Ideal für den R&D- 

Bereich.

Bearbeitungsbereich

X 300 mm 
Y 300 mm 
Z 100 mm

Flexibles Allroundsystem 
zum Laserbohren,  
Laserstrukturieren,  
Laserfeinschneiden  

& mehr

Die RDX 500 ist die kompakte  
Maschinenlösung für den Einstieg 

in die professionelle  
Lasermikrobearbeitung.

Das Wichtigste im Überblick
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Die RDX500 wird ohne Kompromisse mit einer hochwertigen Maschinenbasis in Serie pro-
duziert und anwendungsspezifisch ausgestattet. Die kompakten Transport-Abmessungen 
und eine flexible Maschinenanordnung ermöglichen die Aufstellung auch in klimatisier-
ten Laboren und in sauberen Produktionsumgebungen. Die Basismaschine RDX500 be-
steht aus folgenden Komponenten, die den Minimalumfang einer Lasermaschine umfasst.  
Die Maschine ist optional erweiterbar um Maschinenoptionen (siehe Seite 13).

RDX500

•	 Maschinengestell 
•	 Tragende Stahl-Schweißkonstruktion
•	 Maschinenbett aus Naturstein
•	 Pulverbeschichtete Stahlblechverkleidung

•	 Kartesisches Achssystem XYZ 
•	 Verfahrbereich: 300mm x 300mm x 300mm

•	 Schaltschrank mit Maschinensteuerung
•	 Stand-alone Bedienterminal
•	 Notaus-System für Laser Klasse 1
•	 Innenraumkamera für Remote Support

Basismaschine

•	 Off-Axis Systemkamera zur Werkstückpositionierung
•	 1D Messsystem (taktil oder optisch) zur Bestimmung der Fokuslage
•	 optional: Beam Alignment Module (BAM), Powermeter

Messtechnik

•	 Laserstrahlquelle
•	 Industrietauglicher UKP-laser, mittlere Leistung: bis 100W, typ. 20W
•	 Pulsdauer: Nanosekunde - Pikosekunde - Femtosekunde
•	 Wellenlängen: 1030/1064nm, 515/532nm oder 343/355nm

•	 Scansystem
•	 2D- oder 3D-Galvanometerscanner
•	 Fokussiereinheit mit fester Brennweite (f=32-170mm)

Laser

Technische Daten

•	 Maschinensteuerungssoftware Photonic Elements
•	 Ansteuerung aller Maschinenkomponenten & Prozesssteuerung
•	 Integrierte CAD-CAM Lösung

Software
•	 Aufstellbereich: typ. 2.500mm x 2.000mm
•	 Gesamtgewicht: typ. < 1.500 kg

500 1170

19
45

19
72

14
99
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Erweiterbar durch 
6-Achs-Robotik 

und/oder  
Rolle-zu-Rolle-Sheet 

Modul

Bis zu zwei 
Bearbeitungsstationen 

für kombinierte 
Laser-Prozessfolgen

Bearbeitungsbereich

Das Wichtigste im Überblick

Die RDX800 wird zur seriellen Fertigung kleinformatiger Bauteile, z.B. in der Batch-
Fertigung von Sensoren eingesetzt. Der große Verfahrbereich und die integrierte 
Messtechnik erlauben dabei die automatische Erkennung und produktive 
automatische Bearbeitung in einer Aufspannung. Für die 2.5D-Rohrbearbeitung 
bzw. die angestellte Bearbeitung wird das XY-Achssystem um eine präzise Dreh- 
und Schwenkeinheit (AB-Achse) erweitert. 

Als flexibles Laser-Bearbeitungszentrum wird die RDX800 manuell beladen 
oder mit Handlingsystemen für die 24/7-Produktion erweitert. Hier stehen 
6-Achs-Roboter sowie ausgewählte Roll-to-Roll bzw. Roll-to-Sheet-Module von 
Systempartnern zur Auswahl.
Das Maschinendesign ist kompromisslos auf die Nutzung von bis zu zwei 
Laserstationen und die Bearbeitung großformatiger Bauteile ausgelegt.

- 7 - Das flexible Laserbearbeitungszentrum. 
Modular. Leistungsstark.
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RDX800

Innenraumansicht RDX800

X 1000 mm 
Y 400 mm 

Z1, Z2 250 mm

Die RDX800 ist die Maschinenlösung 
für die industrielle, leistungsstarke 

und komplexe Fertigung. 

Die Maschine bietet Bauraum für die Integration 
großformatiger leistungsstarker Laserquellen. Sie 
verfügt über zwei Arbeitsstationen und lange 
Achswege für den Einsatz von Vorrichtungen, 
Strahlformungssystemen, Messmitteln und 
Automationslösungen. 
Die RDX800 ist leistungsstark in der 
Wiederholfertigung von Bauteilvarianten 
und und bereits ideal auf den Wechsel 
von der manuellen Wiederholfertigung 
zur automatischen Produktion vorbereitet. 
Für die reduzierte Maschinen-Bedienung 
können mehrstufige Prozessabläufe und 
Einstellparameter als komplexe Rezepte auf 
Knopfdruck gesichert ausgeführt werden.
Im Produktdesign überzeugt die RDX800 
durch den vollen Zugriff auf die Plattform-
Optionen: kraftunterstützte Maschinentüren, 
Maschinenklimatisierung, Messtechnik, USV-
Lösungen oder eine Bedienterminal-Alternative. 
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Die Basismaschine RDX800 besteht aus folgenden Komponenten, die den Minimalum-
fang einer Lasermaschine umfasst.  
Die Maschine ist optional erweiterbar um Maschinenoptionen (siehe Seite 13).

Basismaschine

•	 Laserstrahlquellen 
bis zu zwei Strahlquellen können integriert werden, sowohl Faserlaser als 
auch Freistrahllaser, Integration von Hochleistungslasern, verschiedene  
Wellenlängen in einer Anlage möglich

•	 Industrietauglicher Ultrakurzpulslaser, mittlere Leistung bis 200W
•	 alternativ: Nanosekundenlaser, mittlere Leistung bis 100W
•	 Wellenlängen: 1030/1064nm, 515/532nm oder 343/355nm

•	 Optikmodule 
bis zu zwei Bearbeitungsköpfe können integriert werden.

•	 2D- oder 3D Galvanometerscanner
•	 Schneidkopf/Bohrkopf als Festoptik
•	 Wendelbohroptik

Laser

•	 Maschinensteuerungssoftware Photonic Elements
•	 Ansteuerung aller Maschinenkomponenten & Prozesssteuerung
•	 Integrierte CAD-CAM Lösung

Software

RDX800

•	 Maschinengestell 
•	 Tragende Stahl-Schweißkonstruktion
•	 Maschinenbett aus Naturstein
•	 Pulverbeschichtete Stahlblechverkleidung

•	 Kartesisches Achssystem XYZZ 
•	 Verfahrbereich: 1000x400 XY, 2 x 400mm Z1 Z2, Genauigkeit <2.5µm
•	 Geschwindigkeit <500mm/s, erweiterbar um AB Drehschwenkeinheit

•	 Schaltschrank mit Maschinensteuerung
•	 Bedienterminal (stand-alone oder an Maschinenarm hängend)
•	 Notaus-System für Laser Klasse 1
•	 Innenraumkamera für Remote Support

•	 Off-Axis Systemkamera zur Werkstückpositionierung
•	 1D Messsystem (taktil oder optisch) zur Bestimmung der Fokuslage
•	 Optional: 3D-Messtaster
•	 Optional: Weißlichtinterferometer 
•	 Optional: Beam Alignment Module (BAM), Powermeter

Messtechnik

1
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A A

B B

C C

D D

E E

F F

1 

A2

RDX500 nano_Gehäuse_Türen
geschlossenIndex Änderungen Datum Name

Zeichn.

Kontroll.

Norm

Datum Name
26.11.2019 D.Keller

Dateipfad: K:\2000 ANL\2500_RDX500\2500-01_Gestell-Granit\02 - Gestell\RDX500 nano\RDX500 nano_Gehäuse+SS+BT_Türen geschlossen.iam

Maßstab Gewicht

Werkstoff
Oberflächen-

angaben 
EN ISO 1302

Allgemein-
toleranzen

ISO 2768-mK

Bezeichnung

Bauteilnummer

Weitergabe, sowie Vervielfältigung 
dieser Unterlage, Verwertung und 
Mitteilung ihres Inhaltes ist nicht 
gestattet, soweit nicht ausdrücklich 
zugestanden. Zuwiderhandlung 
verpflichtet zu Schadenersatz. Alle 
Rechte für den Fall der Patenterteilung 
oder Gebrauchsmustereintragung 
vorbehalten

Projektionsmethode 1 : 20 N/A

1

2

3

4

5

6

Bl.Nr.

22
47

2078

20
92

29
83

3720

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

7

7

8

8

A A

B B

C C

D D

E E

F F

1 

A2

RDX500 nano_Gehäuse_Türen
geschlossenIndex Änderungen Datum Name

Zeichn.

Kontroll.

Norm

Datum Name
26.11.2019 D.Keller

Dateipfad: K:\2000 ANL\2500_RDX500\2500-01_Gestell-Granit\02 - Gestell\RDX500 nano\RDX500 nano_Gehäuse+SS+BT_Türen geschlossen.iam

Maßstab Gewicht

Werkstoff
Oberflächen-

angaben 
EN ISO 1302

Allgemein-
toleranzen

ISO 2768-mK

Bezeichnung

Bauteilnummer

Weitergabe, sowie Vervielfältigung 
dieser Unterlage, Verwertung und 
Mitteilung ihres Inhaltes ist nicht 
gestattet, soweit nicht ausdrücklich 
zugestanden. Zuwiderhandlung 
verpflichtet zu Schadenersatz. Alle 
Rechte für den Fall der Patenterteilung 
oder Gebrauchsmustereintragung 
vorbehalten

Projektionsmethode 1 : 20 N/A

1

2

3

4

5

6

Bl.Nr.

22
47

2078

20
92

29
83

3720

2078

22
47

3720

20
92

29
83

Technische Daten

•	 Aufstellbereich: 5000mm x 3000mm
•	 Gesamtgewicht: typ. <4.500 kg
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Mit der RDX2Fiber adressiert Pulsar Photo-
nics den großen Anwendungsbereich der 
Faserlaser bis in den kW-Bereich. Für die 
Werkstatt- und Baugruppenfertigung steht 
nun eine Maschinenlösung für ein breites 
Anwendungsfeld zur Verfügung.  Neben den 
Hauptaufgaben Schweißen und Schneiden, 
können je nach Strahlquellenauswahl Bohr-
prozesse, Lasermarkierungen, Polierpro-
zesse und Oberflächenstrukturierung das 
Anwendungsspektrum erweitern. Idealer-
weise wird die RDX2Fiber mit einer High-
Power-Strahlquelle in Kombination mit 
einer kleinformatigen Laserstrahlquelle für 
den Puls-bzw. Puls/cw-Betrieb ausgestattet. 
Ausgestattet mit einer sensorunterstützten 
Strahlweiche wird der Wechsel der Strahl-
quellen durch die Maschinensoftware un-
terstützt. Gleichzeitig verfügt die RDX2Fiber 
über weitere Messtechnik zur Bauteillage-
Erkennung und Werkzeugüberwachung.

Die Maschine ermöglicht größtmögliche 
Verfahrwege und gute Zugänglichkeit bei 
gleichzeitig kompakter Bauweise.
Die RDX2Fiber verfügt über eine großen 
Arbeitsraum, der für die Aufnahme größere 
Bauteile, Vorrichtungen und Automationslö-
sungen konzipiert ist. Für die 2.5D-Rohrbear-
beitung oder angestellte Bearbeitung kann 
das XY-Achssystem mit einer Dreh- bzw. 
Drehschwenk-Einheit ausgestattet werden. 
Die Prozessführung kann wahlweise durch 
Galvoscanner oder durch die Maschinen-
achsen mit Festoptik erfolgen.
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RDX2Fiber
Die Maschine zur kombinierten Faser-Laserbearbeitung

Innenansicht der RDX2Fiber mit präzi-
sem Achssystem, Galvanometerscan- 
system und Messtechnik

Die RDX2Fiber ist damit in Ihrer Aus-
stattung ideal für die Werkstatt- und 
Baugruppenfertigung ausgelegt: Für die  
Mikrobearbeitung z.B. mit einer kurz-
gepulsten Laserstrahlquelle und für die 
Makrobearbeitung mit (q)cw-Lasern. Die 
Kraftunterstützung der Maschinentür un-
terstützt die Maschinenbediener in der 
Produktion und vereinfacht die Adaption 
von Roboter-Beladesystemen.

Kompakte Maschine 
für die professionelle 
Mikrobearbeitung mit 

Faserlasern.

Die RDX2Fiber ermöglicht die 
Kombination unterschiedlicher 

Leistungsklassen und Lasertypen 
in einer Maschine.

Das Wichtigste im Überblick

Kombiniertes System 
zum Laserschweißen,  

Laserstrukturieren
und Laserbohren   

mit 2 Strahlquellen

Bearbeitungsbereich

            X 400 mm 
            Y 400 mm 
            Z 400 mm
            A 360 °
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Die Basismaschine RDX2Fiber automatic besteht aus folgenden Komponenten, die den  
Minimalumfang einer Lasermaschine umfasst.	   
Die Maschine ist optional erweiterbar um Maschinenoptionen (siehe Seite 13).

RDX2Fiber

•	 Maschinengestell 
•	 Tragende Stahl-Schweißkonstruktion
•	 Maschinenbett aus Naturstein
•	 Pulverbeschichtete Stahlblechverkleidung

•	 Kartesisches Achssystem XYZ 
•	 Verfahrbereich: 400mm x 400mm x 400mm

•	 Schwenkbare Drehachse 360°
•	 Pneumatische Schiebetür
•	 Schaltschrank mit Maschinensteuerung
•	 Bedienterminal an Maschinenarm hängend
•	 Notaus-System für Laser Klasse 1
•	 Innenraumkamera für Remote Support

Basismaschine

•	 Off-Axis Systemkamera zur Werkstückpositionierung
•	 1D Messsystem (taktil oder optisch) zur Bestimmung der Fokuslage

Messtechnik

•	 Zwei Laserstrahlquellen
•	 Industrietauglicher Faserlaser cw, qcw oder ns
•	 alternativ: Kombination unterschiedlicher Leistungsklassen bis kW-Bereich
•	 Wellenlängen: 1030/1064nm oder 515/532nm

•	 Scansystem
•	 2D- oder 3D-Galvanometerscanner
•	 Fokussiereinheit mit fester Brennweite (f=32-170mm)

Laser

Technische Daten

•	 Maschinensteuerungssoftware Photonic Elements
•	 Ansteuerung aller Maschinenkomponenten & Prozesssteuerung
•	 Integrierte CAD-CAM Lösung

Software
•	 Aufstellbereich: typ. 2.000mm x 3.000mm
•	 Gesamtgewicht: typ. < 3.500 kg

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

A A

B B

C C

D D

1 

A3
2300

Index Änderungen Datum Name

Zeichn.

Kontroll.

Norm

Datum Name
07.09.2021 Jacobs

Maßstab Gewicht

Werkstoff
Oberflächen-

angaben 
EN ISO 1302

Allgemein-
toleranzen

ISO 2768-mK

Bezeichnung

Bauteilnummer

Weitergabe, sowie Vervielfältigung 
dieser Unterlage, Verwertung und 
Mitteilung ihres Inhaltes ist nicht 
gestattet, soweit nicht ausdrücklich 
zugestanden. Zuwiderhandlung 
verpflichtet zu Schadenersatz. Alle 
Rechte für den Fall der Patenterteilung 
oder Gebrauchsmustereintragung 
vorbehalten

Projektionsmethode 1 : 25 -

1

2

3

4

5

6

Bl.Nr.

Anlage Aufstellplan Var. B

3832

30
48

21
72

3832

30
48

21
72
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P1000 automatic
Die Lasermaschine für die automatisierte Serienfertigung

Die P1000 automatic ist eine 
Maschinenreihe für die automatisierte 

Lasermikrobearbeitung in 
Serienanwendungen.

Sondermaschinenbau 
für die Serienfertigung 

mit applikations-
spezifischer  

Softwarelösung

Das Wichtigste im Überblick

•	 Bauteilformate:
•	 Flachsubstrate
•	 Kleinbauteile / Hülsen
•	 Flexible Substrate

•	 Automation:
•	 Zuführung über Knickarmroboter
•	 Rüttelförderer mit Rundschalttisch
•	 Rolle-zu-Rolle oder Rolle-zu-Sheet 

Zuführung
•	 Kundenspezifische Lösungen

•	 Durchsatz:
•	 je nach Automation und Prozess 

bis zu 15.000 Teile pro Stunde

Prozessinformationen

•	 Lasermikrobohren 
•	 Lasermikrostrukturierung
•	 Laserfeinschneiden
•	 Oberflächenfunktionalisierung
•	 Ritzen 
•	 Markieren
•	 Laser-induced-forward Transfer (LIFT)  

auf Flachsubstraten

Anwendungen

Vollautomatisierte  
Bauteilqualifizierung
Durch Kombination der modularen Laser-
bearbeitungszellen der RDX-Reihe, bau-
teilangepassten Zuführungssystemen und 
leistungsstarker Messtechnik entstehen Son-
dermaschinen zur laserbasierten Bearbeitung 
von Bauteilen und flexiblen Substraten in ho-
her Stückzahl inklusive einer 100% Kontrolle 
der Bearbeitungsergebnisse zur lückenlosen 
Nachverfolgung.
Die Maschinenkonfiguration wird basierend 
auf den Anforderungen für Taktzeit, Bauteil-
qualität und Qualität kundenspezifisch aus-
gelegt und konfiguriert. Der Serienanlauf er-
folgt gemeinsam mit dem Kunden unterstützt 
durch unseren Vor-Ort Service.

Professionelle  
Automation:  

Pick & Place oder
kontinuierlicher  

Bauteilförderung
inkl. Sortierung mit 

definierter  
Bauteilorientierung

Maschinenintegrierte 
Messtechnik als 

Condition Monitoring 
oder zur 100% 

BauteilqualifizierungInnenraum der P1000 automatic mit Rund-
schalttisch und mehreren Bearbeitungs-, 
Handling- und Messstationen.
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Basismaschine
•	 Individuell angepasstes Maschinengestell 

•	 Tragende Stahl-Schweißkonstruktion
•	 Maschinenbett aus Naturstein
•	 Pulverbeschichtete Stahlblechverkleidung

•	 Mech. Schnittstellen für Zuführsystem
•	 Schaltschrank mit Maschinensteuerung
•	 integriertes HMI (human machine interface) mit Touch-Funktionalität  

und NFC-Benutzeranmeldeoption 
•	 Notaus-System für Laser Klasse 1
•	 Innenraumkamera für Remote Support

P1000 automatic

Die Basismaschine P1000 automatic besteht aus folgenden Komponenten, die den  
Minimalumfang einer Lasermaschine umfasst.	   
Die Maschine ist optional erweiterbar um Maschinenoptionen (siehe Seite 13).

Konfigurationsbeispiele

Maschinenspezifischer Vorrichtungsbau  
für das Bauteilhandling

Robotergestützte Bauteilzuführung  
in einem Dual-Head-Aufbau

Rundschalttisch mit Bearbeitungs- , Mess-, 
Zuführ- und Abführpositionen 

Prozessangepasstes  
Handling- und Messsystem

Technische Daten

Laser

•	 Maschinensteuerungssoftware Photonic Elements
•	 Ansteuerung aller Maschinenkomponenten & Prozesssteuerung
•	 Integrierte CAD-CAM Lösung

Software
•	 Off-Axis Systemkamera zur Werkstückpositionierung
•	 1D Messsystem (taktil oder optisch) zur Bestimmung der Fokuslage
•	 Optional: 3D-Messtaster
•	 Optional: Weißlichtinterferometer 
•	 Optional: Beam Alignment Module (BAM), Powermeter

Messtechnik

•	 Laserstrahlquellen 
bis zu zwei Strahlquellen können integriert werden, sowohl Faserlaser als 
auch Freistrahllaser, Integration von Hochleistungslasern, verschiedene  
Wellenlängen in einer Anlage möglich

•	 Industrietauglicher Ultrakurzpulslaser, mittlere Leistung bis 200W
•	 alternativ: Faserlaser, mittlere Leistung >3.000W
•	 alternativ: Nanosekundenlaser, mittlere Leistung bis 100W
•	 Wellenlängen: 1030/1064nm, 515/532nm oder 343/355nm

•	 Optikmodule 
bis zu zwei Bearbeitungsköpfe können integriert werden.

•	 2D- oder 3D Galvanometerscanner
•	 Schneidkopf/Bohrkopf als Festoptik
•	 Wendelbohroptik
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Maschinenoptionen
Der Maßanzug für Ihre Anwendung

Lasermaschinen von Pulsar Photonics zeichnen sich durch Ihren modularen Aufbau aus. Die 
Maschine wird individuelle konfiguriert und dabei auf die Kunden-Applikation abgestimmt. 

Bearbeitungsköpfe für die Laser- 
bearbeitung.

•	 2D/3D Galvanometerscanner  
Scansystem zur lateralen oder 3D-
Strahlpositionierung und Fokussie-
rung 

•	 Wendelbohroptik 
Bohrkopf zum Präzisionsbohren mit 
hohen Aspektverhältnissen 

•	 MultiBeamScanner MBS-G4  
Bearbeitungskopf zur  
Parallelbearbeitung 

•	 FlexibleBeamShaper FBS-G3  
Flexibles Strahlformungssystem 

•	 Microscan Extension MSE-G2  
Spezialobjektiv für die ultrahochauf-
lösende Bearbeitung 

•	 DLIP-Bearbeitungskopf  
Bearbeitungskopf zum Direct Laser 
Interferene Patterning (DLIP)

•	 UKP-Laser (20W)  
Piko- oder Femtosekundenlaser für 
die klassische Einzeltrahlbearbei-
tung 

•	 High Power UKP-Laser (bis 200W) 
Hochleistungslaserstrahlquelle 

•	 Nanosekundenlaser (100W) 

•	 CW/QCW-Laser  
Lasertrahlquelle zur schmelzedomi-
nierten Laserbearbeitung

•	 Strahllagestabilisierung  
Modul zur automatisierten Strahl-
lagekorrektur 

•	 Kamerasystem 
Modul zur Off-Axis Beobachtung 
des Werkstücks 

•	 Condition Monitoring Sensorsystem  
zur Zustandsüberwachung der 
Maschine 

•	 Topographiemodule Messmodul 
zur Bestimmung der Oberflächen-
topografie 

•	 Powermeter  
Messmodul zur Messung der  
Laserleistung 

•	 Messtaster 
Optisches/Mechanisches Mess- 
system zur Abstandsbestimmung

•	 Dreh-Schwenkeinheit  
AB-Achse zur angestellten Laser- 
bearbeitung 

•	 Werkstückspannvorrichtung  
Applikationsspezifisches Spann- 
system 

•	 Absaugsystem 
zur Abführung und Filterung von 
Laserprozessemissionen 

•	 Strahlführung  
Führung der Lasertrahlung von der 
Laserstrahlquelle bis zum Werkstück

Optikmodule Laser Messtechnik Zubehör

Dazu stehen eine Reihe von Modulen zur Verfügung, die in der Maschinensoftware Photonic 
Elements zentral zusammengeführt werden.

https://www.pulsar-photonics.de/laser-anlagenbau/
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Photonic Elements
Die intuitive Maschinensteuerungssoftware von Pulsar Photonics

Die zentrale Ansicht zur Prozessvorbereitung und Inspektion.  
Der Prozess kann auch aus dieser Ansicht direkt gestartet werden.

Laufende Kalibrierung der Laserleistung: Eine Kalibrierkurve wird für 
einen bestimmten Parametersatz erstellt und in der Datenbank abgelegt.

Standard-Module umfassen die Steuerung von Kurzpuls- 
und Ultrakurzpulslasern, einen CAD-CAM Prozesseditor, 
sowie E/A-Schnittstellen zur Überwachung sicherheits- und 
prozessrelevanter Funktionen. 

Durch einen modularen Aufbau kann Photonic Elements 
auch nachträglich um zahlreiche Funktionalitäten erweitert 
werden. Neben Funktionen wie der Überwachung und Kor-
rektur der Strahllage der Laserquelle, der Leistungsmessung 
und -kalibration der Laserquelle, der Integration von topo-
graphischen Sensoren zum präzisen Einmessen von Werk-
stücken und zur Evaluation der Prozessergebnisse, sowie 
der Einbindung in kundenspezifische ERP-Systeme sind den 
Möglichkeiten nahezu keine Grenzen gesetzt.

Photonic Elements integriert die Steuerung  
kompletter Laseranlagen, optischer Module  

der Systemtechnik und Messtechnik  
für industrielle Anwendungen in einer intuitiven

und modernen Benutzeroberfläche. 

Die zentrale Ansicht mit großem Kamerabild wur-
de spezifisch für die Prozessvorbereitung, die Werk-
stückausrichtung und die erste visuelle Beurtei-
lung der Prozessergebnisse entwickelt und optimiert.  
Automatisierte Routinen unterstützen beim Einrichten und 
Rüsten der Anlage und beschleunigen damit die Prozessvor-
bereitung. Im integrierten CAD-CAM Prozess-Editor können 
Einzelschritte wie Verfahren von Achsen, Schalten von E/A- 
Schnittstellen und Definition von Scan-Geometrien inkl. Be-
arbeitungsparameter zu einem komplexen Gesamtprozess 
zusammengestellt werden. Photonic Elements hilft bei der 
Verwaltung von Tool-Offsets, Scanlinsen und Geschwindig-
keitsparametern, sowie der allgemeinen Maschinenkonfigu-
ration.

Alles im Blick und unter Kontrolle

Flexible Erweiterbarkeit

Der Prozess-Editor mit Drag&Drop Funktion. Alle Prozess-Schritte  
mit zugehörigen Einstellungen übersichtlich verwalten.
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