l LASER

Y COMPONENTS®

IWL-Assemblys —

Prazisionsmessungen sichern hohe Qualitat

Mit der Beliebtheit fasergefihrter Lasersysteme steigen auch die
Qualitatsanforderungen des Marktes. Um die hohe Qualitat der
konfektionierten Fasern sicherzustellen, hat LASER COMPONENTS in
den letzten Jahren seine Messmdglichkeiten kontinuierlich ausgebaut.
Das Laserlabor des Unternehmens verfigt Gber zahlreiche Einrich-
tungen, mit denen Gberprift und dokumentiert wird, dass die aus-
gelieferten Produkte den vom Kunden gewiinschten Spezifikationen
entsprechen.

Laserleistungsmessung

Im Laserlabor wird die Funktionalitat von High-Power-Assemblys getestet,
indem sie Ghnlichen Beanspruchungen ausgesetzt werden wie im tagli-
chen Einsatz. Die dazu verwendefen Diodenlasersysteme decken zwei
Konfigurationen ab, die in der Industrie haufig genutzt werden: Fasern
ab einem Durchmesser von 200 pm werden bei einer Wellenlange von
980 nm auf Laserleistungen bis 130 W cw gepriift. Zudem sind auch
Tests mit 50 W cw fir 100 pm-Fasern méglich. Der dafir verwendete
Laser emittiert mit einer Wellenlénge von 914 nm.

Bild 1: Laserleistungsmessplatz

Fir die Dampfungsmessung wird der austrefende Strahl mit einem Laser-
leistungsdetektor erfasst, um festzustellen, ob bei der Ubertragung opti-
sche Transmissionsverluste aufgetreten sind und die Faser der Belastung
durch den laser standhdlt. Mit Temperaturfihlern an den Steckern lassen
sich zudem Erwdrmungen erkennen, die auf Mantelmoden oder andere
Schaden hinweisen.
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Faserstirnflachenkontrolle

3 Eine absolut saubere Faserstirnflache ist ein unabdingliches Qualitéts-

k= kriterium. Bei der Ubertragung von hohen optischen Leistungen kénnen

B selbst kleinste Partikel von wenigen pm Durchmesser die Faser zerstéren.

n LASER COMPONENTS kontrolliert beim Warenausgang ausnahmslos

g alle Stirnflachen mit einem digitalen Messmikroskop. Durch die gewdhlte
~ Vergroferung von 300x fallen auch die winzigsten Verschmutzungen auf.
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Fir die Auswertung von unbeschichtefen Fasern verfolgt das Unternehmen
eine strikle NullFehler-Politik. Bei der Prifung von Faserendfléchen mit
Antireflexbeschichtung werden Standards fir Laseroptiken verwendet,
wie sie in der ISO-Norm 10110 festgelegt sind. Es gilt die Spezifikation
5/C3x0,005. Das bedeutet, dass kein Fehler eine gréere Stufenzahl
als 0,005 aufweisen darf. Die Summe der Stufenzahlen aller Fehler darf
nicht gréPer sein als 3 x 0,005. Die Stufenzahl ist als Quadratwurzel der
Flache des Fehlers definiert.

Zentrizitatsmessung

Die Zentrizitat der Faser innerhalb des Steckverbinders ist ein entschei-

dendes Kriterium zur Vermeidung unerwinschter Mantelmoden. Nur Bild 2 o
wenn die Faser exakt ausgerichtet wurde, kénnen die Assemblys pro- /Fvc\’SerS“‘THOEhen(E/O””Q!lg mit d'g”ﬁle”
blemlos durch Ein- und Ausstecken ausgewechselt werden. Im Rahmen 3587m| roskop Tergronerungsiarior

der Ausgangskontrolle wird jedes Assembly auf seine Zentrizitat geprift.
Zwischen dem Fasermittelpunkt und dem Ferrulenmittelpunkt wird dabei
standardmafig eine maximale Abweichung von 10 pm toleriert. Auf
Waunsch ist aber auch eine Genauigkeit von <5 pm méglich.

Messung der numerischen Apertur von Multimode Fasern

Die Numerische Apertur [NA) eines Lichtwellenleiters beschreibt den
Offnungsgrad des kegelférmigen Lichtbiindels, das aus der Endfléche der
Faser austritt. Sie entspricht dem Sinus des Divergenzwinkels (Naherung).
Nach der Ubertragung durch die Faser soll die Divergenz des austreten-
den Strahls idealerweise der des eingekoppelten Strahls entsprechen.
Das kann allerdings nur mit Singlemode-Fasern erzielt werden, die immer
einen Strahl mit idealem Gauprofil erzeugen.
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5 Bild 3: Aufbau einer Glasfaser im NA-Messplatz. Gute (oben) und schlechte (unten) NA-Erhaltung.
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Bei Multimode-Fasern weicht der Ausgangsstrahl grundsatzlich von der Idealform ab, da sich die einzelnen
Moden mischen und tberlagern. LASER COMPONENTS hat den Anspruch, diese Abweichung so gering wie
moglich zu halten. 95% der ausgehenden Leistung sollen weiterhin dieselben Strahlparameter aufweisen wie
der eingekoppelte Strahl. Zur Kontrolle und Dokumentation hat das Unternehmen eigens einen NA-Messplatz
entwickelt. Um die numerische Apertur zu bestimmen, wird der winkelabhéngige begrenzte Lichtstrom erfasst.
Diese Untersuchungen kénnen an sémilichen Multimode-Fasern aus unserem Portfolio durchgefthrt werden.

Kompetenz in der Fasertechnik

Mit diesen Messeinrichtungen sfellt LASER COMPONENTS sicher, dass nur Assemblys das Haus verlassen,

die den Sperzifikationen des Kunden entsprechen und dem hohen Qualitétsanspruch des Unternehmens gerecht
werden. Bei der Umsefzung von individuellen LWI-lésungen setzen die Fachleute der Produkfionsabteilung auf
Prazision und umfassendes technisches Know-how. Firr spezielle Anforderungen erarbeitet das hauseigene Ent-
wicklerTeam innovative Lésungsansatze wie Fiber Tips oder individuelle Beschichtungen fur Faserendfléchen.
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