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Die Komplettlésung fiir
Markierungen mit ultrakurzen Pulsen

Die Laser der TruMicro Mark Serie 2000 haben eines gemein-
sam: Extrem kurze Laserpulse und hervorragende Strahlqua-
litat ergeben Laserlicht mit einmaliger Brillanz. Ob Sie repro-
duzierbare, korrosionsbestandige Beschriftungen, hochwertige
Gravuren oder extrem feine Schnitte durchfihren mochten —
die TruMicro Mark Serie 2000 stellt hierfur die schlusselfertige
Komplettlésung fur die Bearbeitung mittels Ultrakurzpuls-
Laser dar.

Der TruMicro Mark 2000 ist sowohl als Gesamtanlage in einer
TruMark Station als auch als OEM-Lésung verfigbar, die neben
dem Laser auch Scanner, Kuhler, Software und — optional — Bild-
verarbeitung enthalt. Er ist ideal, wenn Sie nach einer Markier-
einheit fur Laserbeschriftungen mit Piko- und Femtosekunden-
pulsen suchen.

Maximale Prozessstabilitat
und Reproduzierbarkeit

Maximale Prozessstabilitat fir jeden einzelnen Puls wird
garantiert durch den patentierten vierfachen Regelkreislauf
zur pulsgenauen internen Online-Laserleistungsmessung
und -regelung. Damit stellen verschiedene Frequenzbereiche,
Temperaturschwankungen oder altersbedingte Degradie-
rungsprozesse keine Hirden mehr dar. Der geschlossene Regel-
kreis ermoglicht perfekte Bearbeitungsergebnisse fur lhre
Bauteile wahrend der gesamten Nutzungsdauer und sorgt
somit fur beste Reproduzierbarkeit.

Alles im Blick fiir
hohe Prozesssicherheit

Die modular aufgebaute Bildverarbeitungssoftware VisionLine
sorgt fur das Plus an Prozesssicherheit. Sie erkennt die Bau-
teilposition automatisch und leitet die Information an die Steu-
erung weiter. Es wird sichergestellt, dass der Markierprozess
stets an der richtigen Position ausgefiihrt wird. Eine Uberprii-
fung des markierten Codes ist dabei sehr einfach méglich.
Das System meldet dem Benutzer auch, wenn das Bauteil fehlt,
das falsche eingelegt oder es bereits markiert wurde.

Fehlerhafte Teile konnen dadurch ausgeschlossen werden. Die
Fokuslagen der Kamera und des Lasers kdnnen unabhangig
voneinander eingestellt werden. Dies ermdglicht die Laserbe-
arbeitung und Qualitatskontrolle auf mehreren Ebenen.
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Die neue Bildverarbeitung Uberzeugt durch vielfaltige
Moglichkeiten — egal ob die Kamera durch die Scannerlinse
schaut oder seitlich installiert ist. Sie haben die Wahl ob
eine oder zwei Kameras im Einsatz sind. So kédnnen Sie mit
Kamera 1 die korrekte Markierposition auf dem neuen Bau-
teil finden und mit Kamera 2 das zuvor beschriftete vorherige
Bauteil auslesen. Ihre Beleuchtungsverhaltnisse werden von
VisionLine optimal berlcksichtigt. Die Stitching-Funktionalitat
ermoglicht das Aneinanderfiigen von mehreren hochprazisen
Bildern, um auch gréBere Werkstiicke mit groBer Genauigkeit
zu bearbeiten.

Mithilfe der intuitiven Benutzeroberflache und einer vordefi-
nierten Merkmalsbibliothek gestaltet sich die Integration von
VisionLine in den Fertigungsprozess sehr einfach.

Lageerkennung
und Korrektur
mit VisionLine

Markierte Inhalte
auslesen und prifen




Einsatzgebiet Medizintechnik Black Marking - fiir hochste

Besonders gut geeignet ist der TruMicro Mark 2000 fur die

Anforderungen an Bestandigkeit

Kennzeichnung medizintechnischer Produkte; in diesem Bereich Black Marking ist ein Verfahren in der Laserbearbeitung, das zu

ist er vielseitig einsetzbar:

m UDI-konforme Produktkennzeichnung in Klarschrift mit
Bar- oder Data Matrix Code zur Produkt-Ruckverfolgbarkeit
m  Mikrobeschriftung in der GréBenordnung einiger

hundertstel Millimeter

m  Mikrobearbeitung zum Strukturieren, Schneiden und Bohren

Gerade bei Implantaten und chirurgischen Instrumenten ist
Korrosionsbestandigkeit gefordert. Diese lasst sich mit dem

einer duBerst dunklen, kontrastreichen Beschriftung der Ober-
flache ohne Abtrag des Materials fuihrt. Extrem kurze Laserpulse
fihren auf der Oberflache zu Strukturen im Nanometerbe-
reich. Die mikrostrukturierte Oberflache sorgt dafur, dass die
gerichtete Reflektion des Lichts reduziert wird und eine tief-
schwarze und blickrichtungsunabhangige Markierung entsteht.
Sind die zu dieser Beschriftung genutzten Laserpulse ultrakurz,
bleibt die Farbanderung in bestimmten Parameterbereichen
zudem korrosionsbestandig. Der Grund: Durch den Einsatz der
Ultrakurzpulslaser ist die Warmeeinflusszone duBerst klein

Verfahren des Schwarzmarkierens (Black Marking) realisieren. g qamit bleibt ausreichend freies Chrom auf der Oberflache,

sodass sich eine selbstheilende Oxidschicht bilden kann.

Schliisselfertige Losung zum UDI-Markieren

Mit unserer maBgeschneiderten Softwarelésung TruTops Mark Modul Interface (TTM-MI)
kann beispielsweise der Prozess rund um das Markieren von UDI-Codes realisiert werden.
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1. Zugriff auf Datenbank

Die Software ist mit Datenbanken
verknUpft. Zusatzlich ist es beispiels-
weise maoglich, Uber externe Hand-
scanner Informationen in das System
einzulesen.

2. Produktionsdaten eingeben
Die Daten sind Uber die Datenbank
verfligbar oder werden Uber einen
Handscanner ausgelesen.

5. Einsatz des Markierlasers

—e Der TRUMPF Laser markiert das Werkstick
@ uDI mit einer dauerhaften, korrosionsbestandi-
gen und kontrastreichen Markierung, die
auch nach zahlreichen Reinigungszyklen noch
maschinenlesbar und mit dem menschlichen
o Auge erkennbar bleibt.

Software Solution E (01)40565520000025(21)53256

6. Optional: Codeinhalt erfassen

Auch die anschlieBende Qualitatskontrolle ist
mithilfe der TRUMPF Prozesssensoren sehr ein-
fach. So lassen sich mit TRUMPF Bildverarbei-
tungslésungen UDI-konforme Codes erkennen,
auslesen sowie ihre Qualitat mittels verschie-
dener Verfahren beurteilen.

7. Optional: Markierdaten abgleichen

oLl lest el Die markierten Daten werden mit der Daten-

Das UDI-Modul erstellt den regelkonformen Code aus den bank abgeglichen und zur Dokumentation
UDI-relevanten Daten und individuellen Erweiterungen. gespeichert, wenn gewiinscht auch mit zu-
satzlichen Informationen z. B. tber Inhalt
4. Bauteil- und Lageerkennung und Qualitatsbeurteilung des UDI-Codes oder
Die Bildverarbeitung VisionLine erkennt das Bauteil sowie Uber die am Prozess beteiligten Maschinen.
dessen genaue Lage und Position automatisch. Die Soft- So ist auch nach mehreren Jahren die Doku-
ware leitet die Informationen an die Steuerung weiter, die mentation der Bauteile und ihrer Markie-
die Markierung an der richtigen Stelle setzt. rungen sichergestellt.
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Brennweite des Interne Defokussierung MarkierfeldgréBe Arbeitsabstand
f0-Objektivs des Lasers F DxD A
100 mm (telezentrisch) +5mm 60 x 60 mm? 210,6 mm
160 mm (Standard) =15 mm 110 x 110 mm?2 212,6 mm
255 mm +40 mm 180 x 180 mm? 359,0 mm
TruMicro Mark 2000
Produktvarianten TruMicro Mark 2030 (L038) 20 ps TruMicro Mark 2030 (L038) 900 fs
Pikosekunden-Version Femtosekunden-Version
Wellenlange nm 1030
Mittlere Leistung W 20
Pulsdauer ps|fs 20 900
Max. Pulsenergie yJ 20
Pulsfolgefrequenz kHz 05-1000 (optional 2000)
Markiervolumen mm3 60x60x 10| 110 x 110 x 30 | 180 x 180 x 80
Strahlqualitat der Strahlquelle M2 <1,3|TEM,,
Optionale Feldbusschnittstellen EtherCAT, Profibus, Ethernet/IP, Profinet
— I E—
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TruMark Station 7000
Abmessungen Arbeitsstation (Bx T x H) mm 1150% 1420x2000/2524M
Max. Werksttckgewicht kg 75/50 (mit Y-Achse)
Max. Verfahrweg Achsen X | Y | Z mm 650 | 350 | 50012

Hohe der Maschine bei gedffneter Hubtire. @ Abhéngig von der eingesetzten Fokussieroptik.
Anderungen sind vorbehalten. MaBgeblich sind die Angaben in unserem Angebot und unserer Auftragsbestatigung.
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