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Veredelung mittels Laserstrahl

Wie sich galvanisierte Kunststoffteile mit dem Lasermarkierer bearbeiten lassen

Der Grol3teil der bei der Heinze Kunststofftechnik GmbH spritzgegossenen Kunststoffteile wird verchromt. Die

somit absolut glatte Oberflache stellt eine Herausforderung fiir die weitere Bearbeitung dar. Mithilfe eines

Lasermarkierers der Bluhm Systeme GmbH gelingt die Veredelung der Produkte in mehreren Schritten.

Schick in Schale:
Nach der Galvanisie-
rung wird das
Firmenlogo in die
Wasserhahne
eingebracht
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Die Heinze Kunststofftechnik versteht
sich auf die Serienfertigung oberfla-
chenveredelter Kunststoffkomponenten.
Viele unserer Kunden winschen sich ein
Firmenlogo auf den verchromten Pro-
dukten’, erklart Benedict Tilmes, Mitge-
sellschafter der Heinze Gruppe: ,Da aber
in Folge der Galvanisierung eine absolut
glatte Oberflache entstanden ist, kom-
men wir mit unserem Tampondruck allei-
ne nicht weiter” Damit die Farbschicht
Uberhaupt haftet, muss der Untergrund
aufgeraut werden. Dazu setzt Heinze ei-
nen Lasermarkierer von Bluhm Systeme
ein: Der Faserlaser eSolarMark FL lasert ei-
ne Gravur in die Oberflache, die nur weni-
ge Mikrometer tief ist. Durch diese Vertie-
fung hat die anschlieend aufgetragene
Farbschicht die Moglichkeit, abriebfest zu
haften.,Zudem entsteht durch die Gravur

Kunststoffe 9/2021 www.kunststoffe.de

nicht nur eine besondere Haptik, sondern
auch eine hohere Wertigkeit der Kenn-
zeichnung’, berichtet Benedict Tilmes.

Die Gravur:im um-Bereich und mit bis
zu 30 Codierungen pro Sekunde

Pro Jahr werden bei Heinze mehr als
50000 Produkte lasermarkiert: Zur Mar-
kierung werden die Bauteile in die ent-
sprechenden Vertiefungen eines Dreh-
tellers gesetzt. Im Anschluss ermitteln
Sensoren in der geschlossenen Drucksta-
tion, ob die Teile korrekt positioniert sind.
Pro Produkt bendtigt der Laser lediglich
1,5 Sekunden zur Gravur. Je nach Markier-
inhalt sind Lasermarkierer in der Lage,
stehende und bewegte Produkte mit
einer Geschwindigkeit von 30 Codierun-
gen pro Sekunde zu kennzeichnen.

JWir reden hier von sehr kleinen Markie-
rungen mit dulerst feinen Strukturen’, er-
ldutert Benedict Tilmes. Diese graviert der
Lasermarkierer nicht nur blitzschnell, son-
dern auch hochst prazise. Neben Logos
konnten das auch weitere Informationen
wie Klarschrift, ein- und zweidimensiona-
le Codes oder Grafiken sein. Die Kenn-
zeichnung ist sehr gut lesbar, dauerhaft,
abriebfest und steril. AnschlieBend erfolgt
der Druck, bei dem Farbe in die Gravur
eingefillt wird. Wenige Sekunden spater
ist die Farbschicht getrocknet. Das Pro-
dukt wird entnommen und nach strenger
Endkontrolle verpackt.

Glasfasern als laseraktive Medien

Faserlaser nutzen dotierte Glasfasern als
laseraktive Medien. hnen wird Energie in
Form von Lichtwellen zugefuhrt. Der eSo-
larMark FL arbeitet mit einer Leistung von
20 Watt. In Folge der energetischen Aufla-
dung der Faser entsteht eine Laserstrah-
lung mit einer Wellenlange von 1064 nm.
Da das menschliche Auge nur Lichtstrah-
len zwischen 400 und 700 nm erkennen
kann, hilft ein Pilotlaser mit rotem und so-
mit sichtbarem Laserstrahl bei der Einrich-
tung der Markierfliche. Die maximale
Markierflache betragt 100 x 100 mm. Mit
bis zu 100000 Betriebsstunden sind Laser-
markierer sehr langlebig. m
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