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lasermarkieren

sCanlaB und aCs motion Control 
stellen auf der laser-messe in mün-
chen auf dem messestand der Firma 
BUsCH microsystems erstmalig ein 
neues scan-konzept vor. Die gemein-
sam entwickelte syncaXis control an-
steuersoftware dient der simultanen 
steuerung eines scan-kopfes und 
zweier servo-achsen. ein exempla-
rischer systemaufbau besteht aus 
einem excellisCan 14 scan-kopf ohne 
schleppverzug mit einem telezentri-
schen 100 mm Objektiv mit einem 
Bildfeld von 54 × 54 mm2, einem 300 ×  
300 mm2 großen Granit-XY-Tisch von 
BUsCH microsystems, einem nPm-
achscontroller von aCs motion Con-
trol, einer rTC5-ansteuerkarte und 
einem Pikosekunden-laser. mithilfe 
einer Trajektorienplanung wird der für 
den Durchsatz und den Betrieb des 

scanners optimierte laserpfad be-
rechnet. Die aufteilung der Bewegung 
zwischen dem hochpräzisen XY-Tisch 
und dem scan-system erfolgt vollau-
tomatisch und ist für den anwender 
transparent. Das syncaXis control-
konzept basiert auf einer hochgenau-
en synchronisierung der beiden sys-
teme (achsen und scanner), die an-
steuerung erfolgt dabei mit einem 
einzigen Befehlssatz. Die lösung ist 
auf das modernste scan-system  
von sCanlaB, den excellisCan mit  
sCanahead regelung (abb. 1), ab-
gestimmt. in Zukunft wird das gesam-
te system mit einer rTC6-ansteuer-
karte ausgeliefert. 
Durch die Verknüpfung und simultane 
ansteuerung von scan-system und 
XY-Tisch können, im Vergleich zu einer 
laserbearbeitung mit herkömmlichen 

systemen, erhebliche Prozessvorteile 
erzielt werden. neben der Vermei-
dung von stitching-Fehlern kann die 
Genauigkeit signifikant erhöht und 
der Durchsatz um bis zu 40 % gestei-
gert werden. Unter stitching-Fehlern 
versteht man abweichungen bzw. den 
Versatz von markierungen an den 
Übergängen der einzelnen Bildfelder 
bei einer kachelartigen Bearbeitung. 
anhand von einigen anwendungsbei-
spielen und Bearbeitungsergebnissen 
werden die Vorteile der simultanen 
ansteuerung nachfolgend im Detail 
vorgestellt.

Große Kreisformen mit 
umlaufenden Beschriftungen 
Bislang war das markieren einer gro-
ßen kreisbahn mit Beschriftung nur 
sehr langsam und mit stückweiser 
Bearbeitung (stitching) möglich. Da-
bei kommt es vor allem am Bildfeld-
rand häufig zu einem Versatz der  
markierungen. Durch das vergrößerte 
Bildfeld im neuen systemkonzept 
können auch große markierungen, in 
unserem Beispiel eine kreisform mit 
200 mm Durchmesser und umlaufen-
dem Text, in einem simultanen Bear-
beitungsschritt ausgeführt werden 
(siehe abb. 2). Während der Tisch 
kreisförmig bewegt wird, erzeugt der 
scanner gleichzeitig die Textmarkie-
rung. Die Bearbeitungszeit beläuft 
sich in diesem Fall auf nur 4 sekun-
den. Beim Testen weiterer muster, 
z. B. kleinerer kreise in einer matrix, 
konnte die markierung gut 40 Prozent 
schneller als bei einer kachelartigen 
Bearbeitung ausgeführt werden und 
das ergebnis weist zudem keinerlei 
stitching-Fehler auf.

Tempo und Fehlerfreiheit bei 
flächigen Rautenmustern und 
Bohrlöchern
eine weitere Prüfung für das scan-

Ein neuartiges Scan-Konzept – bestehend aus einem 2D-Scan-System, einer 
innovativen Ansteuerungssoftware und zwei Servo-Achsen – eröffnet deutliche 
Prozess- und Bearbeitungsvorteile. Das erheblich vergrößerte Bildfeld erlaubt 
nicht nur großflächige Markierungen, sondern ist auch zum Schneiden von Glas 
und dem Bohren großer Leiterplatten in der Elektronikfertigung sowie für die 
Mikrobearbeitung hervorragend geeignet.

Große Flächen und mehr Durchsatz dank simultaner 
steuerung von Tisch und scanner

▲   Abb. 1: excelliSCAN Scan-System: Hochdynamisch und präzise im Einsatz, durch die 
innovative SCANahead Regelung ohne Schleppverzug.
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konzept mit simultaner ansteuerung 
war das lasergravieren eines groß-
flächigen rautenmusters. im Vergleich 
zur herkömmlichen kachelartigen Be-
arbeitung konnte mit der simultanen 
Bearbeitung die Prozesszeit um 24 
Prozent gesenkt werden – auch hier 
ohne erkennbare stitching-Fehler. 
Über markieranwendungen hinaus 
wurde auch das Bohren von löchern 
– 10.000 löcher in einem abstand von 
nur 1 mm auf einem großen Bearbei-
tungsfeld von 50 × 200 mm² – im Ver-
gleich getestet. Dabei wurde die Ge-
nauigkeit der Bearbeitung signifikant 
erhöht. Grund dafür ist, dass das aus-
genutzte Bildfeld kleiner gewählt wer-
den kann als das maximale Bildfeld 
des scan-kopfs und höhere Fehler in 
der regel am Bildfeldrand auftreten. 
Die statistik zur abweichung der Bohr-
löcher von der sollposition wird in 
abb. 3 wiedergegeben und zeigt eine 

deutlich geringere abweichung bei 
der simultanen Bewegung (mittelwert 
nur 5,1 µm). 

Untersuchung von Vibrationen
ein weiteres Testmuster mit einem 
Bildfeld von 120 × 120 mm2 ist auf die 
Überprüfung von Vibrationen ausge-
legt (abb. 4). 
Dank der simultanen ansteuerung 

kann ein Bearbeitungsfeld dieser  
Größe in einem schritt ausgeführt 
werden, ein einzelnes scan-system 
mit Bildfeld 54 × 54 mm² könnte diese 
aufgabe nur mit kachelartiger Bear-
beitung umsetzen. Die Bearbeitungs-
ergebnisse wurden von experten als 
sehr hochwertig eingestuft – auch eine 
vergrößerte Version des ergebnisses 
zeigt keinerlei verbliebene schwin-
gungen. Dies belegt, dass trotz des 
bewegten arbeitstisches keine zusätz-
lichen Vibrationen im Bearbeitungs-
prozess auftreten. auch eine weitere 
steigerung der Dynamik des XY-
Tisches führt nicht zu zusätzlichen 
Vibrationen, sondern bedeutet einen 
zusätzlichen Freiheitsgrad: eine höhe-
re Dynamik des Tisches (höhere 
Beschleunigung und ruck) trägt zu 
einem kleineren scan-Feld mit verrin-
gerten Positions-Fehlern bei.
Die Testergebnisse und anwendungs-
beispiele zeigen, dass der einsatz 
einer simultanen ansteuerung eines 
scan-systems und eines XY-Tisches in 
Verbindung mit der syncaXis control 
software erhebliches Potenzial be-
sitzt. Die simultane Bearbeitung mit 
einem größeren Bildfeld kann Pro-
zesszeiten merklich verkürzen und so-
mit Produktivitätssteigerungen und 
kostensenkungen in der Fertigung er-
zielen. 
Gerade in sich schnell verändernden 
märkten, wie beispielsweise der kon-
sumgüterelektronik, kann das zu Wett-
bewerbsvorteilen führen.
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▲   Abb. 2: Bearbeitungsergebnis große Kreisform mit umlaufendem Text.

▲   Abb. 3: Genauigkeit beim Bohren kleiner Löcher im Vergleich zwischen simultaner 
Bewegung (links) und kachelartiger Bearbeitung (rechts).

▲   Abb. 4: Testmuster zur Ermittlung von 
Vibrationen.


