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Description

[0001] L'invention est relative a un procédé de mar-
quage par faisceau laser d'un support isolant agencé
sur un boitier moulé en matiere plastique d'un appa-
reillage électrique, lequel est assemblé sur une chaine
de fabrication flexible grace a un automate piloté par un
systeme informatique, le support ou la zone de marqua-
ge du support étant revétu dans un premier poste de
travail d'au moins une couche de peinture, ayant des
liants et des pigments, la couche de peinture étant sé-
chée lors du passage dans un tunnel de séchage dis-
posé aprés le premier poste de travail , et le marquage
d'inscriptions variables selon la série fabriquée étant en-
suite réalisé en bout de chaine de fabrication dans un
deuxiéme poste de travail par I'action du faisceau laser
engendrant une détérioration du liant, ou une gravure
de la peinture qui visualise ledit marquage.

[0002] L'automatisation des chaines de fabrication et
de montage d'appareils électriques et plus particuliére-
ment la nécessité de pouvoir changer fréquemment le
type d'appareils réalisés sur la chaine, implique une
flexibilité du marquage pour adapter ce marquage au
type de produits. La pose d'étiquette ou les marquages
usuels par tampographie, sérigraphie ou procédé offset
sont mal adaptés a ces lignes de fabrication flexible et
impliquent des temps d'arrét de la fabrication a chaque
fin de série.

[0003] Il a déja été proposé de porter des inscriptions
directement sur les produits par une gravure au faisceau
laser, I'équipement de marquage pouvant alors étre in-
tégré ou former un maillon d'une chaine de fabrication
ou de montage. Le faisceau laser agit comme une sour-
ce d'énergie appliquée ponctuellement qui provoque
une modification superficielle du matériau irradié, fai-
sant apparaitre un contraste avec les zones adjacentes
non frappées par le faisceau. Le marquage laser peut
étre fait al'aide d'un masque portant les inscriptions cor-
respondantes, ce masque devant étre modifié a chaque
changement de série ou par guidage du faisceau laser,
lequel réécrit sous le contréle d'un systéeme informati-
que tel que l'ordinateur, le texte sur chaque piéce. Ce
dernier systeme d'inscription est nettement plus souple
puisqu'il permet un changement des inscriptions quasi
instantanément, mais la cadence de marquage est net-
tement inférieure. Les procédés connus de marquage
laser intégré a une chaine flexible d'appareillage élec-
trique, n'ont pas permis d'obtenir des inscriptions d'une
qualité suffisante capable de remplacer les étiquettes
ou les impressions par tampographie des piéces. Dans
le dispositif du document EP-A-215.389, deux couches
superposées de peinture sont appliquées dans un poste
de travail d'une ligne de montage flexible. Une machine
de marquage au laser brile la premiere couche super-
ficielle pour faire apparaitre la deuxieme couche de
peinture inférieure, et réaliser ainsi l'inscription.

[0004] La deuxiéme couche de peinture n'est pas
réactive au laser, et l'inscription par faisceau laser n'est
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pas pilotée par I'automate de la ligne de montage.
[0005] Selon le document EP-171.219, I'étiquette
d'un contacteur est réalisée par un marquage au fais-
ceau laser, lequel provoque une attaque de la matiére
plastique, et une détérioration de la face du boitier. Le
marquage est piloté par un détecteur a contacts intégrés
dans le contacteur.

[0006] Dans le document US-A-4.307.047, l'action
d'un faisceau laser provoque un changement de couleur
sur des charges intégrées dans la matiére plastique.
[0007] Le besoin s'est fait sentir de disposer d'un pro-
cédé de marquage laser universel, applicable aux diffé-
rents types de support et fournissant une bonne qualité
d'inscription.

[0008] La présente invention a pour but de permettre
une inscription par faisceau laser directement sur une
piéce fabriquée sur une chaine de fabrication flexible,
etd'améliorer la qualité de l'inscription sans dégradation
de la piéce.

[0009] Le procédé de marquage selon l'invention est
caractérisé en ce que :

- ladite couche de peinture est réactive au laser gra-
ce a un pourcentage de pigmentation suffisante
pour absorber et réfléchir le faisceau laser, ladite
couche étant étalée sur une zone de marquage du
support isolant en présentant une épaisseur prédé-
terminée,

- etle déplacement du faisceau laser vers les points
a graver est piloté par ledit systéme informatique de
I'automate pour réaliser une inscription spécifique
correspondant au type de produit, le marquage ré-
sultant d'une détérioration du liant de la peinture en-
gendrée par |'absorption et la réflexion du faisceau
laser par les pigments, sans altérer le matériau du
support.

[0010] La mise en place sur la piéce ou le support a
graver d'une ou plusieurs couches de peinture ou d'en-
cre permet de s'affranchir des caractéristiques du sup-
port notamment de sa couleur et de sa réaction au fais-
ceau laser. La réaction provoquée par le faisceau laser
peut étre une réaction chimique de changement de cou-
leur ou de vaporisation de la peinture ou une réaction
physique provoquant un contraste suffisant. Le choix
des couleurs et du contraste peut étre augmenté en ap-
pliquant sur la couche de peinture sensible au rayon la-
ser, une deuxieme couche de peinture de caractéristi-
que normale.

[0011] Il est avantageux d'utiliser un laser YAG, dont
la souplesse d'emploi est remarquable et la présence
importante de pigments dans la couche de peinture as-
sure le captage des rayons laser et leur action sur la
peinture ou sur certains composants de la peinture pour
obtenir un contraste suffisant au marquage. Différents
pigments sont utilisables, en particulier des pigments
minéraux tels que les oxydes de métaux qui ont une gra-
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de stabilité a haute température. Dans ce cas la couche
pigmentée est relativement épaisse, par exemple supé-
rieure a 15 microns pour constituer un écran empéchant
les rayons de parvenir au support ou s'ils y parviennent
d'étre suffisamment atténués pour étre incapables
d'une détérioration du support. Si la peinture est a pig-
ments organiques le pourcentage de pigmentation en
poids est bien entendu notablement plus faible, par
exemple de quelques pour cent et ces pigments sont
décomposés par l'action du faisceau laser. Les pig-
ments assurent bien entendu leur fonction usuelle de
protection et de coloration.

[0012] D'autres avantages et caractéristiques ressor-
tiront plus clairement de la description qui va suivre d'un
mode de mise en oeuvre de l'invention donné a tire
d'exemple non limitatif et représenté au dessin annexé
dans lequel :

- lafigure 1 est une vue schématique en plan d'une
extrémité d'une chaine de fabrication ou de monta-
ge d'appareils électriques,

- lafigure 2 est une vue en coupe de la zone de mar-
quage du produit,

- lafigure 3 est une vue analogue a celle de la figure
2, illustrant une variant de réalisation.

[0013] Sur la figure 1, une ligne de fabrication ou de
montage, schématiquement représentée par un trans-
porteur 10 de produits 12 comporte en bout de chaine
une zone de marquage constituée par quatre postes
successifs 1, 2, 3, 4. Les produits 12 sont des appareils
électriques a boitier moulé isolant en matiere plastique
tels que des appareils de la gamme commercialement
dénommé Multi 9. La partie frontale de ces appareils
porte des inscriptions représentatives des caractéristi-
ques de l'appareil fabriqué ou monté sur la chaine 10.
[0014] Le premier poste 1 sur lequel aboutissent les
produits 12 est un poste d'application d'une couche de
peinture 14 sur la zone de marquage du produit. Cette
peinture peut étre appliquée par les moyens appropriés,
notamment par projection, par report, par transfert a
I'aide d'un support intermédiaire, par un procédé offset
ou a tampographie ou par tout autre dispositif d'impres-
sion notamment par sérigraphie. Ces procédés d'appli-
cation sont bien connus, notamment pour des encres et
il est inutile de les décrire plus en détail.

[0015] Le transfert peut étre effectué dans le moule
d'injection du boitier plastique. Le moule comporte un
dispositif de déroulement d'un ruban sur lequel on a pré-
cédemment déposé une ou deux couches de peinture.
Les empreintes du moule sont fermées directement sur
le ruban qui résiste a la température d'injection de la
matiére plastique. Par contre, la peinture vient en con-
tact avec la matiére qui la fait fondre et qui forme une
carapace dans la zone recherchée. L'avancement pas
a pas du ruban est lié au systeme de fermeture du mou-
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le.

[0016] La peinture peut également étre une encre ou
un vernis constituant un revétement continu sur la zone
de marquage. La peinture utilisée est une peinture ap-
propriée réagissant a l'action d'un rayon laser de ma-
niere a faire apparaitre un contraste suffisant pour une
inscription directe sur le produit 12. Le produit 12 revétu
de la couche de peinture réactive au laser traverse par
la suite un tunnel de séchage schématiquement repré-
senté par le poste 2 avant d'arriver sur un poste de mar-
quage classique 3. Ce poste de marquage, par exemple
du type tampographie, permet I'apposition des inscrip-
tions constantes c'est a dire des inscriptions figurant sur
tous les produits fabriqués sur la chaine. Les produits
12 arrivent par la suite a dernier poste de travail 4 qui
est un poste de marquage laser constitué par une sour-
ce d'un faisceau laser provoquant sur la zone de mar-
quage une inscription des données variables c'est a dire
des données propres a chaque série de produits 12 fa-
briqués sur la ligne. Le faisceau laser est avantageuse-
ment guidé par un dispositif d'écriture automatique pi-
loté par le systéeme informatique de commande de la
chaine de fabrication. Le faisceau laser du type YAG ou
C02 frappe la couche 14 de peinture réactive en provo-
quant une réaction superficielle de cette derniere au
point d'impact 16. Le déplacement du faisceau laser
réalise l'inscription des données variables. La vitesse
d'inscription est suffisamment rapide pour suivre la ca-
dence de production de la ligne 10 et le contrdle du fais-
ceau laser par le systéeme informatique permet un chan-
gement instantané du marquage en fin de chaque série
de production. Il est clair que les inscriptions constantes
peuvent également étre portées par le marquage laser
directement sur le produit ce qui permet la suppression
du poste de marquage 3 par tampographie. Pour de
grandes cadences de production le marquage par gui-
dage du faisceau laser peut étre remplacé par un sys-
téeme de marquage par masque lequel doit étre changé
a chaque fin de série.

[0017] La figure 3 illustre une variante de réalisation
dans laquelle la couche de peinture réactive 14 est re-
vétue d'une couche additionnelle 18 de peinture stan-
dard. Ce revétement additionnel peut étre réalisé au
méme poste de travail 1 ou sur un poste additionnel (non
représenté) d'une maniéere bien connue des spécialis-
tes. La peinture de la couche 18 est avantageusement
d'une couleur différente de celle de la peinture réactive
14 afin d'avoir une différence de teinte entre la surface
externe et le fond de la gravure réalisée par le faisceau
laser. La couche superficielle 18 peut étre éliminée par
I'action du laser et rend visible la partie activée de la
couche 14. La couche superficielle 18 peut étre carbo-
nisée partiellement pour associer son effet a la couche
activée 14, entrainant une modification de la couleur. Le
choix de la peinture réactive pour faisceau laser est dé-
terminé par I'aspect esthétique et visuel du marquage
recherché et par la nature du support généralement en
matiére plastique mais pouvant étre ne un matériau dif-
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férent.

[0018] Dans un exemple de réalisation, la zone de
marquage est revétue d'une peinture polyuréthane de
couleur grise a deux composants, le durcisseur étantun
isocyanate, et le pourcentage de pigmentation en poids
de la couche de peinture est supérieur a 40% et voisin
de 60%. Les pigments sont essentiellement I'oxyde de
titane et I'oxyde de fer, faisant apparaitre apres le mar-
quage laser une écriture noire sur un fond gris avec une
gravure en profondeur qui accentue le contraste. Le
marquage résulte essentiellement d'une détérioration
du liant de la peinture engendrée par I'absorption et la
réflexion du faisceau laser par les pigments.

[0019] Le support, enl'occurrence le matériau du boi-
tier moulé ou produit 12, n'est pas affecté par le mar-
quage, car la pigmentation est suffisante pour constituer
un écran de protection, retenant totalement ou en gran-
de partie le faisceau laser. La présence des pigments
évite I'enlevement total du liant. De méme I'adhérence
de la peinture ou les caractéristiques du support ne sont
pas altérées par le marquage, qui est durable. Les pig-
ments utilisés peuvent étre d'autres oxydes notamment
I'oxyde de chrome et étre adaptés a la coloration sou-
haitée, mais le degré de pigmentation ainsi que I'épais-
seur de la couche de peinture doivent étre suffisants.
[0020] Selon un autre exemple de réalisation la pein-
ture comporte des pigments organiques et sous l'action
du faisceau laser ces pigments et le liant sont décom-
posés et éliminés pour obtenir le contraste recherché.
L'épaisseur de la couche et le pourcentage de pigmen-
tation sont alors plus faibles.

[0021] Le support peut étre un matériau quelconque,
notamment du métal, du plastique, du papier, du verre,
dont la couleur est appropriée, le choix de la peinture
dépendant éventuellement du type de support. De mé-
me le mode d'application de la peinture et son durcis-
sement sont sans influence sur le marquage qui n'affec-
te que la couche de peinture.

Revendications

1. Procédé de marquage par faisceau laser d'un sup-
port isolant agencé sur un boitier (12) moulé en ma-
tiere plastique d'un appareillage électrique, lequel
est assemblé sur une chaine de fabrication (10)
flexible grace a un automate piloté par un systeme
informatique, le support ou la zone de marquage du
support étant revétu dans un premier poste de tra-
vail (1) d'au moins une couche de peinture, ayant
des liants et des pigments, la couche de peinture
étant séchée lors du passage dans un tunnel de sé-
chage (2) disposé aprés le premier poste de travail
(1), et le marquage d'inscriptions variables selon la
série fabriquée étant ensuite réalisé en bout de
chaine de fabrication dans un deuxiéme poste de
travail (4) par I'action du faisceau laser engendrant
une détérioration du liant, ou une gravure de la pein-
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ture qui visualise ledit marquage,
caractérisé en ce que :

- ladite couche de peinture est réactive au laser
grace a un pourcentage de pigmentation suffi-
sante pour absorber et réfléchir le faisceau la-
ser, ladite couche étant étalée sur une zone de
marquage du supportisolant en présentant une
épaisseur prédéterminée,

- et le déplacement du faisceau laser vers les
points a graver (16) est piloté par ledit systeme
informatique de l'automate pour réaliser une
inscription spécifique correspondant au type de
produit, le marquage résultant d'une détériora-
tion du liant de la peinture engendrée par I'ab-
sorption et la réflexion du faisceau laser par les
pigments, sans altérer le matériau du support.

2. Procédé de marquage selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la couche (14) de peinture réac-
tive au laser est revétue d'une couche extérieure
(18) de peinture susceptible d'étre vaporisée par le
faisceau laser.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Laserstrahl-Beschriftung einer Iso-
lierstoffflache, die an einem SpritzgulRgehause (12)
eines in einer flexiblen Fertigungsanlage (10) mit
Hilfe einer durch ein EDV-System geflihrten Steue-
rung zusammengefiigten elektrischen Schaltgerats
ausgebildet ist, wobei in einer ersten Arbeitsstation
(1) mindestens eine Farbschicht mit Bindemitteln
und Pigmenten auf die Flache bzw. den Beschrif-
tungsbereich der Flache aufgetragen wird, die
Farbschicht beim Durchlaufen einer hinter der er-
sten Arbeitsstation (1) angeordneten Tunneltrok-
kenanlage (2) getrocknet wird und das Aufbringen
produktserienabhangiger Beschriftungsbilder am
Ende der Fertigungsanlage in einer zweiten Ar-
beitsstation (4) unter Einwirkung des Laserstrahls
erfolgt, der eine Zerstérung des Bindemittels oder
eine, die genannte Beschriftung sichtbar machende
Gravur der Farbschicht bewirkt,
dadurch gekennzeichnet, da®

- die genannte Farbschicht durch einen fiir die
Absorption und Reflexion des Laserstrahls
ausreichenden Anteil von Pigmenten laserlicht-
empfindlich ist und auf einem Beschriftungsbe-
reich der Isolierstoffflache in einer bestimmten
Dicke aufgetragen wird, und

- die Heranfuhrung des Laserstrahls an die ein-
zugravierenden Punkte (16) durch das genann-
te EDV-System der Steuerung erfolgt, um ein
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produktspezifisches Beschriftungsbild zu er-
zeugen, wobei die Beschriftung durch eine Zer-
stérung des in der Farbe enthaltenen Bindemit-
tels hergestellt wird, die aufgrund der Absorp-
tion und Reflexion des Laserstrahls durch die %
Pigmente eintritt, ohne das Untergrundmaterial

zu beeintrachtigen.

2. Beschriftungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daR auf die laserlichtempfindliche 70
Farbschicht (14) eine Oberflachen-Farbschicht (18)
aufgetragen wird, die dazu dient, durch den Laser-
strahl verdampft zu werden.

15
Claims

1. A marking process by laser beam of an insulating
support arranged on a moulded case (12) made of
plastic material of an electrical apparatus, which is 20
assembled on a flexible production line (10) by
means of an automatic controller controlled by a
computer system, the support or support marking
zone being coated in a first working station (1) with
at least one coat of paint, having binders and pig- 25
ments, the coat of paint being dried when passing
through a drying tunnel (2) located after the first
working station (1), and marking of variable inscrip-
tions according to the series manufactured then be-
ing achieved at the end of the production line ina 30
second working station (4) by the action of the laser
beam generating a deterioration of the binder, or an
engraving of the paint which visualises said mark-
ing,
characterized in that: 35

- said coat of paint is reactive to the laser due to
a sufficient percentage of pigmentation to ab-
sorb and reflect the laser beam, said coat being
spread on a marking zone of the insulating sup- 40
port and presenting a predetermined thickness,

- and the movement of the laser beam to the
points to be engraved (16) is controlled by said
computer system of the automatic controllerto 45
achieve a specific inscription corresponding to
the type of product, the marking resulting from
a deterioration of the binder of the paint gener-
ated by absorption and reflection of the laser
beam by the pigments, without damaging the 50
support material.

2. The marking process according to claim 1, charac-
terized in that the coat (14) of paint reactive to the
laser is coated with an external coat (18) of paint 55
able to be vaporised by the laser beam.
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