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Der Studiengang Lasertechnik des Fachbereiches
Mathematik und Technik im RheinAhrCampus
der FH Koblenz setzt diverse Laser ein, um das
Beschriften, Schneiden und Schneiden verschie-
dener Materialien mit Laserstrahlung im Rahmen
von Studienarbeiten und Kooperationsprojekten
zu untersuchen.

a) Laserbeschriften und -gravieren

Der Einsatz eines Lasers zur Beschriftung er-
zeugt saubere, widerstandsfahige und wischfe-
ste Gravuren und Beschriftungen, die meist
ohne Zusatzstoffe erzielt werden. Wir setzen
eine Laseranlage auf Basis eines Kohlendioxid-

lasers ein, die verschiedene Nichtmetalle wie

Glas, Plexiglas, Gummi, Kunststoffe, Holz und

Kork, aber auch beschichtete, lackierte oder elo-

xierte Metalle beschriften kann. Unsere Anlage
kann ebene Werkstiicke bis zu einer Breite von
610 mm sowie runde Werkstiicke (z.B. Flaschen)
bearbeiten. Hierbei wird die Beschriftung von
einem PC mittels eines CAD- oder Zeichenpro-
grammes (z.B. AutoCAD, CorelDraw, Micrografx
Designer) gesteuert. Die Oberflachenbearbei-
tung erfolgt je nach Material durch Abtragung
einer Schicht, selektives Ausharten, Quellung,
oberflachliche Verbrennung oder eine chemische
Verdnderung. Sehr interessant ist die Moglich-
keit, in bestimmten Fallen einen Farbumschlag
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unter dem EinfluB der Laserstrahlung zu erzielen.
Das Foto zeigt die Beschriftung von eloxiertem
Aluminium mit einer Strichstédrke von 0,2 mm.

Im Rahmen von Studienarbeiten und Koopera-
tionsprojekten untersuchen wir die optimalen
Parameter zur Beschriftung verschiedener Werk-
stoffen.

b) Laserschneiden von Nichtmetallen

Wir verfiigen liber ein Lasersystem zum prazisen
Schneiden verschiedener Nichtmetalle bis zu
einer Breite von 600 mm. Wir schneiden unter
anderem Papier, Pappe, Holz, Filz, Moosgummi,

Styropor und verschiedene Kunststoffe. Der
Schnitt erfolgt beriihrungsfrei und ohne Kraft-

einwirkung auf das Werkstiick, so dass auch
weiche Materialien prazise geschnitten werden
konnen. Dies ist der wesentliche Vorteil der Laser-
schneidtechnik im Vergleich zu herkémmlichen
Schneidplottern. Die Ansteuerung des Lasers er-



folgt tiber eine gewdhnliche Druckerschnittstelle
direkt aus einem Anwendungsprogramm wie
CorelDraw oder AutoCAD. Innerhalb eines
Schneidprozesses kdnnen bis zu 8 verschiedene
Laserleistungen und Schnittgeschwindigkeiten
eingestellt werden. Dies erlaubt unterschiedli-
che Schnitttiefen und -breiten und auch die Kom-
bination mit Gravuren in einem Bearbeitungsvor-
gang. Anwendungen des Laserschneidgerates
liegen zum Beispiel im Modellbau. Hier wird ein
groBBer Zeitvorteil dadurch erzielt, dass direkt
von der Zeichnungsdatei aus geschnitten wer-
den kann.

Das Bild zeigt einige Schnittbeispiele in Balsa-
holz, Moosgummi, Pappe, Kunststoff (PP) und
Papier. Dargestellt sind die ausgeschnittene und
die verbleibende Form. Die Breite der Schnittfuge
liegt bei 0,1 mm. Ein Verzug ist auch bei hitze-
empfindlichen Materialien nicht feststellbar. Die
Beispiele zeigen eine Schnittqualitat, die insbe-
sondere bei weichen Materialien sonst nur durch
Stanzen erzielt wird. Im Vergleich zum Stanzen
entfallt beim Laserschneiden aber das kosten-
aufwdndige Anfertigen eines Stanzwerkzeuges.

¢) Kunststoffschwei3en mit Lasern

Zum Schweifien von Kunststoffen setzen wir
einen Hochleistungsdiodenlaser ein. Er erlaubt
das Fiigen verschiedener Kunststoffe wie PMMA,
PP, PVC, PE, POM, PET uvm. mit einer sehr sau-
beren Schweifnaht. Mittels DurchlichtschweiRen
ist eine im Inneren des Werkstiickes liegende
Schwei3naht moglich, was sich positiv auf die
Gas- und Wasserdichtigkeit, die mechanische
Belastbarkeit und das Aussehen des Endpro-
duktes auswirkt. Ein groBer Vorteil beim Einsatz
dieses kontaktlosen Fiigeverfahrens fiir Thermo-
plaste ist die geringe thermische und mechani-
sche Beanspruchung der Bauteile. Die Energie
wird lokal sehr begrenzt zwischen den Kontakt-
flachen eingebracht. Empfindliche Komponen-
ten im Innern der Teile, wie z.B. Elektrobauteile
bleiben daher unbeeinflusst und somit unbe-

schadigt. Dies ist vor allem bei Mikroanwendun-
gen wichtig, bei denen kein Bauteilverzug auf-

treten darf. Da der Laser in einer fiir das mensch-
liche Auge unsichtbaren Wellenldnge strahlt, ist
eine breite Farbpalette der Fligepartner moglich.
Eine flexible Ansteuerung des Lasers erlaubt be-
liebige Schweifinahtgeometrien.

Das Bild zeigt eine als Schrift ausgebildete
Schweifinaht in PVC. Zur Erzielung der Schweif3-
naht wurde mit einer Glasplatte eine PVC-Folie
auf ein mit PVC beschichtetes Polyestergewebe
gedriickt. Der Laserstrahl wurde {iber ein Spiegel-
ablenksystem langs der gewiinschten Schweif3-
naht durch Glasplatte und PVC-Folie auf das be-
schichtete Gewebe gestrahlt, was das lokale
Aufschmelzen der PVC-Schicht bewirkte.

In naher Zukunft werden wir einen weiteren leis-
tungsstarken Laser in Betrieb nehmen. Mit die-
sem sind dann auch Schnitte in Metall méglich.
Damit kdnnen wir unseren Studierenden eine
umfassende Ausbildung mit modernen Laserge-
rdaten bieten. An einer Kooperation interessierte
Unternehmen sind eingeladen, sich mit uns in
Verbindung zu setzen.
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