Drahterodieren
Senkerodieren

Crefll

Bohrerodieren

3D Laserbearbeitung Funkenel’OSion ...‘

Wasserstrahlschneiden

o/ LASERGRAVUR
<~ 2D &3D

Hohe Prozesssicherheit Breites Materialspektrum Feine Strukturen
(kein Werkzeugverschleif) (Harte spielt keine Rolle)
Hochwertige Oberflache Abtrag im Bereich von Dreidimensionale

0,001...0,05 mm Tiefengravur



Lasergravur

Es geht nun nicht nur um den Abtrag in einer Ebene, vielmehr steht die Erzeugung von
Freiformflachen im Vordergrund. Konkurrierende Verfahren sind die mechanische Gravur,
das Frasen und das Erodieren.

WeiRbeschriftung
Eine relativ ,,sanfte” Einstellung des Laserstrahls fiihrt zu einer Aufhellung der Oberflache
ahnlich wie beim Sandstrahlen.

Anlassbeschriftung
Bei eisenbasierten Legierungen/Stahlen und Titan entsteht durch lokalen Warmeeintrag an
der Oberflache eine diinne Oxydschicht, die zu den bekannten Anlassfarben fiihrt.

Bearbeitung von beschichteten Werkstoffen
Die Beschriftung erfolgt durch den Abtrag einer Deckschicht, wobei der Farbkontrast durch
das , Freilasern“ des Grundmaterials entsteht.

Arbeitsschritt Senkerodieren Lasergravur
_ _ Der Laser besitzt dort Starken, wo es darum geht,

Erstellung Datenmodell | 30 min 30 min . . .

relativ feine Strukturen zu erzeugen. Gegenliber der
Flektrodangranir 180 min mechanischen Gravur oder dem Erodieren ergeben

sich wesentlich kirzere Prozesszeiten. Bevor beim
Senkerodieren / Lasern | 100 min 10 min Erodieren die Elektrode(n) fertig hergestellt sind, hat

der Laser schon das Werkstiick fertig bearbeitet. Der
Summe =ik i Afmin Wirtschaftlichkeitsvorteil gegeniiber dem Erodieren

kann in der GroRenordnung vom Faktor 5 oder 6
Personalaufwand 200 min 40 min . . . . . .

liegen! Die Tabelle zeigt einen Vergleich aus der Praxis.
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