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I. Kurze Darstellung zu
1. Aufgabenstellung

Das Ziel dieses Projekts ist Entwicklung von neuen Halbleiterlasern welche kiinftig als
kommerzielle Produkte fiir die Materialbearbeitung auf dem Markt verfligbar sein
werden. Im Rahmen dieses Projekts sollen Halbleiterlaser hoher Ausgangsleistung, hoher
Strahlqualitat, optimiertem Warmemanagement sowie moglichster hoher Kompaktheit
in einem Lasermodul erzielt werden.

2. Voraussetzungen, unter denen das Vorhaben durchgefiihrt wurde

Diese Zielstellung basiert im Wesentlichen auf der neuen innovativen 2-Schritte-Epitaxie
und dem fortgeschrittenen Beam-Combining-Verfahren. Aufgrund der hohen
wissenschaftlich-technischen Komplexitdt wurde diese Zielstellung nach besten
Kenntnissen der Konsortiumpartner bislang nicht von anderen Mitbewerbern realisiert,
insbesondere wenn anschlieRend die Laserlichtquelle (mit externem Resonator) noch in
grollen Stlckzahlen produziert werden soll, wobei ein ausgereiftes industrielles
Herstellungsverfahren erforderlich ist. Die Aufgabe der Brilliance Fab Berlin GmbH (BFB)
ist es, in diesem Projekt mafigeschneiderte Montagetechnik fiir Diodenlaser mit der 2-
Schritte-Epitaxie und automatisierte Prozesse flr die Herstellung des Lasermoduls zu
entwickeln. Da diese Aufgabe mit den vorhandenen automatisierten Anlagen bei BFB
erfolgen soll, ist es wichtig, dass BFB wahrend des Projekts mit anderen Partnern die
Plattform so zusammenstellt, dass die designten Konzepte sich mit den Anlagen realisieren
lassen, mit vergleichbaren Ergebnissen wie die Laborexperimente zeigen. Die oben
erwahnte hohe wissenschaftlich-technische Komplexitat stellt fir BFB neue groRe
Herausforderungen dar, da nebst der samtlichen technischen Anforderungen die Effizienz
und der Zeitaufwand der Herstellungsprozesse ebenfalls berticksichtigt werden miissen.
Es ist vorgesehen, dass BFB einen groBen Programmierungsaufwand vornimmt.

3. Planung und Ablauf des Vorhabens

Die innovativen Vorhaben, mit welchen BFB sich in diesem Projekt beschaftigen wird, sind
wie folgt: Als erstes sollen Laserbarren mit verbesserter Effizienz und BPP (Beam
Parameter Product) realisiert werden. Eine 2-Schritte-Epitaxie Prozessierung und
SchutzmaRBnahmen gegen Montagestress werden dafiir durchgefiihrt. Diese Laserbarren
sollen dann nicht mehr an unerwiinschten Effekten wie Depolarisation und breiter SA
(Slow Axis)-Divergenz leiden. BFB wird die Montagetechnik entwickeln, die fir diese
speziell strukturierten Laserbarren geeignet ist. Die bei BFB aufgebauten Laserbarren
werden mit denjenigen, die mit Monocrom (MNC)'s patentierter "clamping technologie "
montiert sind, verglichen. Das zweite Vorhaben ist die Herstellungsprozesse fiir ein
Lasermodul mit externem Resonator zu entwickeln, welches eine optische Leistung
von >10W in einem beugungsbegrenzten Strahl emittieren soll. Der Schwerpunkt der BFB
liegt darin, die Herstellungsprozesse moglichst effizient und kostengtlinstig zu gestalten.

4. Wissenschaftlichem und technischem Stand, an den angekniipft wurde, insbesondere

e Angabe bekannter Konstruktionen, Verfahren und Schutzrechte, die fir die
Durchfiihrung des Vorhabens benutzt wurden

a. Die vorhandenen Anlagen der BFB sind fiir Diodenlaser-basierte Massenproduktion
tauglich. In der Vergangenheit hat BFB anhand der Anlagen bereits (teil-)



automatisierte Verfahren programmiert. Diese Fachkenntnisse sind fir dieses
Projekt ebenfalls unmittelbar verwendbar;

b. An den folgenden Patenten ist das Projekt angeknipft:
[i] FUr BRIS technology siehe: D. Martin et al. 2019 (doi:10.1117/12.2509762), P.
Della Casa et al. 2019 (doi:10.1088/1361-6641/ab39b8), and G. Erbert et al. 2020
(Patent appl. WO 2020/156775 A1l). - FBH
[ii] Fur Epi-design siehe: K-H. Hasler et al. 2019 (d0i:10.1088/0268-
1242/29/4/045010), P. Albrodt et al. 2020 (doi:10.1088/1361-6641/ab804e) and
Patents DE 102017101422B4, US8,798,109 B2, and EP 2262067B1. - FBH
[iii] FUr mini-array technology siehe: M. Spreemann et al. 2010
(doi:10.1109/JQE.2010.2055044) and W. Pittroff et al. 2014
(d0i:10.1117/12.2036949). - FBH
[iiii] Monocrom - Clamping™ technology, patented (European Patent: EP 1 341
275/ US patent: US7215690). - Monocrom

e Wie 0. g. erwdhnt, hdangen die Projektergebnisse stark davon ab, dass

Die Halbleitertechnologie des FBHs fiir die 2-Schritte-Epitaxie gut entwickelt ist;
Die automatisierten Montageverfahren der BFB in Bezug auf Lotung und
Assemblierung erfolgreich programmiert sind;

c. Das Design fir das Lasermodul von Raab-Photonik gut definiert ist.

5. Zusammenarbeit mit anderen Stellen.

Es gab keine weitere Zusammenarbeit mit Partnern auBerhalb des Konsortiums.

Il. Eingehende Darstellung

1. der Verwendung der Zuwendung und des erzielten Ergebnisses im Einzelnen, mit
Gegenulberstellung der vorgegebenen Ziele (Darstellung der einzelnen Arbeitspakete)
Arbeitspaket 1: Projektmanagement
Ziele und Ergebnisse: Nach Diskussionen und Abstimmungen mit den
Konsortiumspartnern sind samtliche Anforderungen und Spezifikationen der Laser
festgestellt worden, um eine zielgerichtete Forschung und Entwicklung zu gewahrleisten.
Um die Chips testen zu kdnnen, werden diese auf Trager montiert. Folgende Parameter
werden hierbei untersucht: Wellenlange, optische Leistung, Strahlqualitat (Leistung in der
zentralen Strahlkeule) und Sensitivitdat auf optische Riickkopplung. Eins der wichtigsten
Ziele dieses Projekts ist es, die Projektergebnisse mittels eines industrietauglichen
Verfahrens als Massenprodukt umzusetzen. Aus diesem Grunde haben das FBH und die
Jenoptik zundchst einige Chips zu Testzwecken und zur weiteren Verarbeitung an die BFB
und Monocrom geliefert. Anhand des automatisierten Barrenbonders hat BFB Lotprozesse
entwickelt, damit die Laserchips in einer relativ grofRen Stiickzahl effizient montiert
werden konnen. Die von der BFB aufgebauten Chips wurden nach Fertigstellung, in
gleicher Weise wie die am FBH und Monocrom aufgebauten Chips, umfassend
charakterisiert.



Arbeitspaket 3: Montage der Laserbarren

Ziele und Ergebnisse: Die Laserbarren wurden von BFB aufgebaut und die Messergebnisse
wurden mit denjenigen von FBH und MNC verglichen. Die Ergebnisse haben den
automatisierten Aufbauprozess der BFB positiv verifiziert. Abbildung 1 zeigt den Vergleich
als Beispiele.

In Abbildung 1 ist es zu sehen, dass die von BFB, FBH und MNC aufgebauten Laserchips
fast identische PUI-Charakteristiken und Effizienz-Eigenschaften haben.
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Abbildung 1, (links) die PUI-Kennlinien und (rechts) die Messdaten der von BFB, FBH und
MNC aufgebauten Laserchips.
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Abbildung 2, (links) das simulierte Aufbaumodell des Lasers und (rechts) die von BFB
aufgebauten Laser.

Laser mit verschiedenen Formen wurden von BFB aufgebaut, an Konsortiumspartner
geliefert und getestet. Abbildung 2 zeigt Beispiele der von BFB aufgebauten Laser.

Das FBH hat die 2-Schritte-Epitaxie Laser entwickelt. Die Raab-Photonik konzipierte das
Lasermodul. Die BFB ist fiur die Entwicklung der automatisierten Assemblierung
verantwortlich.

Fiir die Simulation und das Design der Laser mit geforderten Komponenten wie Laserchips,
Optiken, Gehause etc. sind hauptsachlich das FBH und die Raab-Photonik zustdndig. Die
Beschaffung erfolgt durch das Konsortium. Die BFB ist dafiir zustandig, die designten
Komponenten darauf zu testen, ob diese fir eine automatisierte Assemblierung geeignet
sind. So wie das FBH, verfugt die BFB Uber jahrelange Erfahrung in der Entwicklung
verlasslicher und robuster Lasermodule. Die alle Konsortiumspartner sind fiir das Design
verantwortlich. Die Aufgabe der BFB liegt insbesondere daran, die Eignung der
Bauelemente fiir die Automaten zu berticksichtigen. SchlieRRlich hat BFB die Submount fir
die Laserchips, Inlay und Gehause und andere notwendige Bauteile speziell designt und
angeschafft.



Arbeitspakt 4, Einzelemitter mit erhdhter Strahlqualitat

Ziele und Ergebnisse: FBH soll die generierten Knowhows in vorherigen Arbeitspaketen an
die BFB libertragen, damit BFB sowohl die Laserchips als auch die Lasermodule in groBer
Stlickzahl produzieren kann. Diese Ziele wurden nicht vollstandig erreicht, da 1) FBH und
BFB beide wegen der Covid-19 und dem russischen-ukrainischen Krieg an groRen
Verzogerungen der Lieferungen leiden mussten und 2) das Vibrationsproblem der Anlage
von BFB in der Projektzeit nicht zu I6sen war. Zudem haben zwei Mitarbeiter in der
Pandemie-Zeit BFB verlassen, was zum Mangel an Arbeitskapazitat geflihrt hat. BFB ist
beim Suchen nach qualifizierten Mitarbeitern. Es ist aber heutzutage sehr schwierig.

Wie o. g. hat BFB einen (teil)automatisierten Lotprozess erfolgreich entwickelt.

Beim Aufbau der Lasermodule hat es sich gezeigt, dass die vorhandene Anlage von BFB fiir
diese Aufgabe nicht ganz geeignet ist. Die Anlage von BFB hat eine intrinsische Vibration,
die zu einer ersichtlichen Instabilitdt in der vertikalen Richtung zur optischen Achse flihrt.
Um das Problem zu l6sen, hat BFB die Anlage zum Teil umgeristet und einen grof3en
Programmierungsaufwand vorgenommen. Das Screen-Shot in Abbildung 3 zeigt einige
exportierte Daten der Programmierung als Beispiel.
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Abbildung 3, Screen-Shot der exportierten Programmierungsdaten.

BFB hat mit eigenen Ressourcen neue Anlage angeschafft (Kosten: c. a. 100.000,00 EUR),
die FBH firr die hochprazise Justage auch benutzt. Trotzdem konnte BFB im Laufe der
Projektzeit wegen der Covid-19 und demzufolge den wesentlich verzogerten Lieferungen
und dem Mangel an Arbeitskapazitdt weder das Problem mit der Vibration vollstindig
beheben, noch die neue Anlage in Betrieb bringen. SchlieRlich hat das Konsortium diese
Laser zusammen aufgebaut.

Wegen dem Mangel an Arbeitskapazitdt hat FBH die Laserchips wesentlich verspatet BFB
zur Verfligung gestellt. Nach dem Aufbau in BFB wurden die Laser vom FBH verifiziert und
die Ergebnisse sind zutreffend (siehe Abbildung 4). Die Laser wurden nach dem Aufbau
und der Charakterisierung den Projektpartnern fiir das Design des Lasermoduls mit



externem Resonator zur Verfigung gestellt. Es wurden mehr als 30 aufgebauten
Einzelemittern geliefert. Die Ausbeute war Gber 90%
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Abbildung 4, (links) Die Strom-Spannungs-Leistungskurve sowie die Konversionseffizienz n
der extremen Breitstreifen Einzelemitter mit Streifenbreiten von 400, 1000, 1200 und
1500um bei A=915nm sowie 1200um fir A=780nm jeweils im CW-Betrieb bei 25°C und
(rechts) die Laterale Brightness fiir BRIS-Laser im Vergleich mit konventionellen
Einzelemittern jeweils der Breite W = 100 um in Abhangigkeit der Ausgangsleistung bei
einer Kuihlkérpertemperatur von 20°C.

Bei den Polarisationseigenschaften gab es teilweise Feedbackeinflisse, was die
Bestimmung der Strahlqualitat erschwert. Das Konsortium wird im Nachgang mit eigenen
Ressourcen weiter versuchen, die Ursache zu finden und gegebenenfalls zu beheben.
Abbildung 5 zeigt die mechanischen und optischen Designs und die Ergebnisse des
Lasermoduls als Beispiele.

Beim in Abbildung 5 gezeigten Lasermodul spielt das Peltier-Element (TEC) zum
Wiarmemanagement eine wichtige Rolle. Friiher wurden diese Bauteile immer von
Russland angeschafft. Wegen dem russisch-ukrainischen Krieg musste BFB einen neuen
Lieferenten dafir finden. Es hat Zeit gekostet, bis BFB einen qualifizierten Lieferenten in
China gefunden und die Waren zugeliefert bekommen hat. Abbildung 5 (mittel) zeigt, dass
das optische System des Moduls sich aus mehreren mikro-Optiken besteht.

output power at A=962nm 1ms+10Hz
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Abbildung 5, (links) das designte Lasermodul mit (mittel) den optischen Details und (rechts)
den optischen Messergebnissen.

Wie oben erwdhnt, aufgrund der samtlichen Probleme mit Lieferungen und der
Anlageschwache konnte das Konsortium die Lasermodule im Rahmen des Vorhabens nicht
in geplanter Stickzahl aufbauen, wird aber nach Ende des Projekts diese Arbeiten mit



eigenen Mitteln fortsetzen. Einerseits wird BFB mit dem Hersteller der Anlage zusammen
versuchen, das Problem mit der Vibration zu beheben; andererseits wird BFB die neue
angeschaffte Anlage fiir hochprazise Justage vollstdandig einrichten, damit diese fir die
anspruchsvollen Aufbauarbeiten funktionsfahig wird.

Weiterhin wird BFB mit Konsortiumspartnern auch die geplanten Qualifizierungstests
(Schock- und Vibrationstest, Temperatur-Zyklen-Test, Alterungstest), die im Rahmen des
Projekts nicht moglich durchzufiihren waren, in eigener Regie vornehmen.

Arbeitspaket 6: Pre-Bewirtschaftungsplan

Ziele und Ergebnisse: Entwicklung  einer Bewirtschaftungsstrategie  —
Vermarktungsaktivititen wie Planung weiterer Entwicklungen und Ubertragung einzelner
Aufgaben an Projektpartner, wurde vom Koordinator organisiert und unternommen. Um
den Markteinstieg der Technologie, die dieses Projekt hervorbringen wird, zu vereinfachen,
werden VerkaufsmaBnahmen wie Produktprdsentationen, Werbung auf den eigenen
Websites und die Herausgabe von Datenblattern unternommen. Die Technologie, deren
Vorteile und die Aktivitditen zur Demonstration selbiger, wurden unter den
Projektpartnern kommuniziert. Unter Bericksichtigung entsprechender Bestimmungen
des Projektvertrages zur Verbreitung der Projektergebnisse und dem Prinzip, dass
samtliche Projektergebnisse im Voraus abgesichert worden sind, kann eine entsprechende
Verbreitung stattfinden. Dieser Plan ist im Laufe des Projekts wegen der Covid-19-
Pandemie nicht vollstandig erfiillt. Das gesamte Team wird nach wie vor an einschlagigen
Konferenzen der Fachmesse teilnehmen und die Ergebnisse entweder durch
wissenschaftliche Prasentationen dort vorstellen oder an dem Firmenstand prasentieren.
Des Weiteren sollen auf der Messe personliche Gesprache mit potenziellen Kunden
erfolgen. Im Rahmen des Projekts hat BFB die Konsortiumspartner bei allen technischen
Fragen immer unterstitzt

BFB hat im Rahmen des Projekts keine Erfindungen/Patente anzumelden aus dem
folgenden Grunde: Am Beginn des Projekts war es geplant, dass BFB fiir ein
selbstentwickeltes automatisiertes Assemblierungsverfahren ein Patent beantragt.
Allerdings sind die Arbeiten fir die Lasermodule im Rahmen des Projekts nicht vollstandig
erledigt. Demzufolge ist es der BFB nicht gelungen, ein patentierbares Ergebnis zu erzielen.

2. der wichtigsten Positionen des zahlenmaRigen Nachweises,

e Materialkosten: 21.984,97 €. Die gesamten Kosten bei dieser Position sind
weniger als die urspriinglich geplanten Kosten laut AZK;

e Personalkosten: 248.062,72 €. Die Ausgaben sind vergleichbar mit den
urspriinglich geplanten Kosten laut AZK;

e Reisekosten: 373,17 €. Pandemie-bedingt konnten wir kaum reisen,
demzufolge haben wir bei dieser Position eine Einsparung;

e Sonstige unmittelbare Vorhabenkosten: 0 €. Da die geplanten
Qualifizierungstests (Schock- und Vibrationstest, Temperatur-Zyklen-Test,
Alterungstest) im Rahmen des Projekts nicht moglich durchzufiihren waren,
haben wir bei dieser Position eine vollstdandige Einsparung.



3. der Notwendigkeit und Angemessenheit der geleisteten Arbeit,

Aufgrund der hohen wissenschaftlich-technischen Komplexitat wurden die Zielstellungen,
sowie das Projekt darstellt, nach unserer Kenntnis bislang nicht von anderen
Mitbewerbern realisiert, insbesondere wenn anschlieBend die Laserlichtquelle noch in
groBen Stlickzahlen produziert werden soll, wobei ein ausgereiftes industrielles
Herstellungsverfahren erforderlich ist. BFB hat zwar im Rahmen des Projekts die Aufgaben
nicht vollstandig erledigt u. a. wegen Covid-19 und Schwache der Anlage, aber gute
Erfahrungen und Kenntnisse gesammelt, mit denen BFB kiinftige mit eigenen Ressourcen
die RGB-Module realisieren wird. Und BFB ist der einzige Konsortiumspartner, der das
Potenzial hat, die Laser als Massenprodukt zu fertigen. Insofern sind die von BFB
geleisteten Arbeiten hinsichtlich des Designs des Produkts, Aufbau und Test der
Prototypen, sowie Prozessentwicklung fir die Produktion fiir die positiven
Projektergebnisse unverzichtbar. Das Konsortium ist zuversichtlich, dass BFB kiinftig als
Hersteller der Laser die anderen Partner bedienen wird.

4. des voraussichtlichen Nutzens, insbesondere der Verwertbarkeit des Ergebnisses im
Sinne des fortgeschriebenen Verwertungsplans,
Die Zielstellung fiir BriSCL ist hauptsachlich die neue brillante Halbleiterlaser zu
ermoglichen, welche einen globalen Einfluss auf den Materialbearbeitungsmarkt haben
wird.
In den ersten 24 Monaten nach dem Projektende werden die Konsortiumspartner Laser
fiir ihre eigenen Produkte von BFB bestellen. Das unverbindliche Bestellungsvolumen
liegt bei jahrlich 30-60 Satze. Nach einer relativ konservativen Einschatzung des
Konsortiums wird es dem BriSCL erst nach fiinf Jahren gelingen auf den Markt zu
lancieren, mit einem jahrlichen Verkaufsvolumen von 300-500 Satzen. Da BFB in erster
Linie der Lieferant der Laser fiir die Konsortiumspartner ist, muss sich BFB lediglich auf
die Produktion konzentrieren. Es ist zu erwarten, dass BFB fiir die automatisierte
Aufbautechnik Schutzrechte/Patente beantragen wird, nachdem die
Herstellungsprozesse fir die Laser erfolgreich entwickelt werden. BFB rechnet zurzeit fir
die Laser mit etwa 8.000-10.000 EUR pro Satz potentiellen Kunden anzubieten zu
kénnen. Dies ist ein attraktives Angebot im Vergleich zu den vorhandenen
Konkurrenzlosungen hinsichtlich der fortgeschrittenen technischen Parameter. Nach
dem Projektende werden die Konsortiumspartner weiter zusammenarbeiten, um
einerseits einige in der Laufzeit des Projekts noch nicht erledigte Arbeiten fortzufihren
und andererseits die erzielten Ergebnisse zu optimieren.

Die wissenschaftliche Anschlussfahigkeit liegt hauptsachlich darin, eine noch héhere
Justagegenauigkeit und einen wesentlich reduzierten Arbeitsaufwand fiir den
Herstellungsprozess zu erzielen.

5. des wahrend der Durchfiihrung des Vorhabens dem ZE bekannt gewordenen Fortschritts
auf dem Gebiet des Vorhabens bei anderen Stellen,

Es ist uns kein Fortschritt auf dem Gebiet des Vorhabens wahrend der Durchfiihrung des
Projekts bekannt geworden.

6. der erfolgten oder geplanten Veroéffentlichungen des Ergebnisses nach Nr.11.

Keine Angabe.



1.

Kurzzusammenfassung der Projektergebnisse
Teilprojekt: ,,Montagetechnik fiir Diodenlaser mit 2-Schritte-Epitaxie und
Herstellungsprozess fiir Lasermodul mit externem Resonator®;
Verbundprojekt: ,,Brillante Halbleiterlasermodule*
Vorhabenziele

Das Ziel dieses Projekts ist Entwicklung von neuen Halbleiterlasern welche kiinftig als
kommerzielle Produkte fiir die Materialbearbeitung auf dem Markt verfligbar sein
werden. Im Rahmen dieses Projekts sollen Halbleiterlaser hoher Ausgangsleistung, hoher
Strahlqualitat, optimiertem Warmemanagement sowie moglichster hoher Kompaktheit in
einem Lasermodul erzielt werden.

Vorhabeninhalte

Diese Zielstellung basiert im Wesentlichen auf der neuen innovativen 2-Schritte-Epitaxie
und dem fortgeschrittenen Beam-Combining-Verfahren. Aufgrund der hohen
wissenschaftlich-technischen Komplexitat wurde diese Zielstellung nach besten
Kenntnissen der Konsortiumpartner bislang nicht von anderen Mitbewerbern realisiert,
insbesondere wenn anschliefend die Laserlichtquelle (mit externem Resonator) noch in
groflen Stiickzahlen produziert werden soll, wobei ein ausgereiftes industrielles
Herstellungsverfahren erforderlich ist. Die Aufgabe der Brilliance Fab Berlin GmbH (BFB)
ist es, in diesem Projekt maRgeschneiderte Montagetechnik fiir Diodenlaser mit der 2-
Schritte-Epitaxie und automatisierte Prozesse fiir die Herstellung des Lasermoduls zu
entwickeln. Da diese Aufgabe mit den vorhandenen automatisierten Anlagen bei BFB
erfolgen soll, ist es wichtig, dass BFB wahrend des Projekts mit anderen Partnern die
Plattform so zusammenstellt, dass die designten Konzepte sich mit den Anlagen
realisieren lassen, mit vergleichbaren Ergebnissen wie die Laborexperimente zeigen. Die
oben erwdhnte hohe wissenschaftlich-technische Komplexitat stellt fiir BFB neue grolRe
Herausforderungen dar, da nebst der samtlichen technischen Anforderungen die Effizienz
und der Zeitaufwand der Herstellungsprozesse ebenfalls berlicksichtigt werden miissen.
Es ist vorgesehen, dass BFB einen groRen Programmierungsaufwand vornimmt.

Vorhabenergebnisse

Als erstes wurden Laserbarren mit verbesserter Effizienz und BPP (Beam Parameter
Product) realisiert. Eine 2-Schritte-Epitaxie Prozessierung und SchutzmafBnahmen gegen
Montagestress wurden dafiir durchgefiihrt. Diese Laserbarren leiden nicht mehr an
unerwiinschten Effekten wie Depolarisation und breiter SA (Slow Axis)-Divergenz. BFB hat
die Montagetechnik entwickelt, die fiir diese speziell strukturierten Laserbarren geeignet
ist. Die bei BFB aufgebauten Laserbarren wurden mit denjenigen, die mit Monocrom's
patentierter "clamping technologie " montiert sind, verglichen, und die Ergebnisse sind
vergleichbar. Das zweite Vorhaben ist die Herstellungsprozesse fiir ein Lasermodul mit
externem Resonator zu entwickeln, welches eine optische Leistung von >10W in einem
beugungsbegrenzten Strahl emittieren soll. Der Schwerpunkt der BFB liegt darin, die
Herstellungsprozesse moglichst effizient und kostenglinstig zu gestalten. Bei diesem
Vorhaben hat das Konsortium festgestellt, dass es gewisse physikalische Barriere gibt und
die nicht mit den vorhandenen Techniken im Rahmen des Projekts zu tGberwinden sind.
Das Konsortium wird im Nachgang mit eigenen Ressourcen weiter versuchen, Lésungen



zu finden. Das selbst entwickelte (teil)automatisierte Verfahren zum Aufbau reduziert
wesentlich die Arbeitszeit. Demzufolge ist es moglich, die Laser zu relativ niedrigen
Preisen den Kunden anzubieten.

Wegen der COVID-19-Pandemie hatte das Konsortium Probleme sowohl mit Lieferanten
als auch mit Arbeitskapazitaten. Die Konsortiumspartner haben geschafft, die geplanten
Laserbarren aufzubauen und zu testen, aber bei den zu fertigenden Lasermodulen hat es
sich nicht gelungen.

4. Aussagen zum konkreten Nutzen bzw. Anwendungsmaoglichkeiten der Ergebnisse

Die Zielstellung fiir BriSCL ist hauptsachlich die Verwendung von neuen Halbleiterlasern
welche kiinftig als kommerzielle Produkte fiir die Materialbearbeitungsmarkt verfligbar
sein werden.

In den ersten 24 Monaten nach dem Projektende wird BFB von den Konsortiumspartner
FBH und Jenoptik die Laserbarren bestellen, bearbeiten und als eigenen Produkte auf
den Markt bringen. Wiederum wird die Raab-Photonik die aufgebauten Lasermodule von
BFB bestellen. Das unverbindliche Bestellungsvolumen liegt bei jahrlich 30-60 Satze.
Nach einer relativ konservativen Einschatzung des Konsortiums wird es dem BriSCL erst
nach fiinf Jahren gelingen auf den Markt zu lancieren, mit einem jahrlichen
Verkaufsvolumen von 300-500 Satzen. BFB muss sich in der ersten Linie auf die
Produktion konzentrieren. Es ist zu erwarten, dass BFB fiir die automatisierte
Aufbautechnik Schutzrechte/Patente beantragen wird, nachdem die
Herstellungsprozesse fiir die Lasermodule erfolgreich entwickelt werden. BFB rechnet
zurzeit fur die Laserbarren mit etwa 1.000-2.000 und die Lasermodule mit etwa 6.000-
8.000 EUR pro Satz potentiellen Kunden anzubieten zu kénnen. Dies ist ein attraktives
Angebot im Vergleich zu den vorhandenen Konkurrenzlésungen hinsichtlich der
fortgeschrittenen technischen Parameter. Nach dem Projektende werden die
Konsortiumspartner weiter zusammenarbeiten, um einerseits einige in der Laufzeit des
Projekts noch nicht erledigte Arbeiten fortzufiihren und andererseits die erzielten
Ergebnisse zu optimieren.

Die wissenschaftliche Anschlussfahigkeit liegt hauptsachlich darin, eine noch héhere
Justagegenauigkeit und einen wesentlich reduzierten Arbeitsaufwand fir den
Herstellungsprozess zu erzielen.
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