Anderungen bei Spezifikationen und anderen technischen Angaben bleiben vorbehalten. 03/2022.

ERHOHUNG DER FORM-
TREUE DER LASERPOLITUR
VON GLASOPTIKEN

Aufgabenstellung

Die Laserpolitur von optischen Glasern wie z. B. N-BK7

ist ein thermischer Prozess: Durch die Interaktion mit der
Laserstrahlung wird die Oberflache des Glases in einer diinnen
Randschicht erhitzt und dadurch aufgeweicht. Durch die Ober-
flachenspannung wird die Glasoberflache in diesem Zustand
ohne Materialabtrag geglattet. Die hohen lokalen Temperatur-
gradienten fihren jedoch zu thermischen Spannungen im Glas.
Diese thermischen Spannungen kénnen eine dauerhafte
Verformung des Glassubstrats zur Folge haben. Fir Linsen

aus N-BK7 (Mittendicke 15 mm, Durchmesser 30 mm) kdnnen
so Formabweichungen von PV 30 pm hervorgerufen werden.

Vorgehensweise

Neben Strategien, wie z. B. die beidseitige Politur mit
angepassten Verfahrensparametern, wird untersucht, ob die
Korrektur des Formfehlers bereits im vorhergehenden Schleif-
schritt erfolgen kann. Durch eine angepasste Ausgangsform
vor der Laserpolitur soll so eine verbesserte Formtreue nach
der Laserpolitur erzielt werden. Hierzu wird in einem ersten
Entwicklungsschritt der Formverzug der Zielgeometrie nach
der Laserpolitur systematisch erfasst und charakterisiert,

1 Laserpolierter Freiformspiegelrohling
230 x 35 mm?Z.
2 Laserpolierte Linse @ 30 mm

mit Ausgangszustand.
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um anschlieBend Rohlinge mit gezieltem Formversatz schleifen

zu kénnen. Der im Formverzug dominante spharische Anteil
kann dabei ohne zusatzlichen Zeit- oder Maschinenaufwand
vorgehalten werden.

Ergebnis

Durch das Schleifen von N-BK7 Linsen (Durchmesser 30 mm,
Krimmungsradius 100 mm) als R 98 mm Linsen kann nach
der Laserpolitur ein Krimmungsradius von R 99,6 + 0,5 mm
erreicht werden. Dabei wird der Pfeilhdhenfehler im Vergleich
zur nicht angepassten Ausgangsgeometrie von Uber 22 pm auf
unter 4 um verringert. Hierdurch werden Formabweichungen
auf N-BK7 erreicht, die erstmals in einer GréBenordnung
vergleichbar zu Quarzglas liegen.

Anwendungsfelder

Die gezeigten Ergebnisse demonstrieren die technische Nutz-
barkeit der Laserpolitur optischer Glaser. Hierdurch konnen die
Komplexitat der Prozessketten der Optikfertigung reduziert
und so Durchlaufzeiten und Stlickkosten gesenkt werden.

Das diesem Bericht zugrundeliegende FuE-Vorhaben HyoptO
wurde im Auftrag des Bundesministeriums fir Wirtschaft und
Energie BMWi unter dem Forderkennzeichen IGF-20308 N
durchgeflhrt.
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