
打印贴标技术

提高生产效率：从压贴技术或吹
贴技术过渡到 Direct ApplyTM 贴
标技术

应用说明

在过去的 20 年，打印贴标 
(LPA) 技术几乎没有发生什么变
革。尽管多家供应商都尝试提高 
LPA 机器的性能，尤其着重于解
决常见的维护和停机时间问题，
但仍始终面临着同一个重要的机
械元件问题，即贴标组件。 

面临的挑战：

由于市场上并没有其他替代解决方案，制造商学会了接受贴标设备所需的几乎持

续不断的维护以及随之而来的生产线终端效率低下的结果。传统 LPA 机器中用

于在产品上贴标的机械式贴标组件，依赖于标签能准确和及时地从打印引擎推送

到贴标板上。这整个机械流程往往是导致传统的 LPA 故障以及随之而来的停机

时间的重要原因。为减少停机时间，往往需要对此类贴标组件进行大量的调整。

这些持续不断的调整使操作员无暇顾及生产任务，反而将大部分精力放在需要大

量人力的维护工作上。

伟迪捷的优势：

Videojet 9550 打印贴标机采用 Intelligent MotionTM 技术，提供可同时避免这些贴

标组件问题的解决方案，在包装业掀起了巨大变革。9550 打印贴标机无需贴标

组件、简化了打印流程并实现了直接贴标，从而实现了上述目的。伟迪捷称之为 
Direct ApplyTM 技术。

本应用论述了用户的几个简单变革步骤，详细描述了客户从传统的压贴或吹贴方

式转换到集成 Direct ApplyTM 贴标技术的 9550 打印贴标机这一过程。



在侧贴应用中压
贴或吹贴方式的
转换

大多数生产线终端包装设备（无论是收缩包

装通道还是货箱安装架/封箱机）都沿着输

送带中心线将包装输送到自动或手动堆垛

中心。

然而，将包装从中心线引导到 LPA 所在的输

送带一侧对所有形式的 LPA 都有利。 

使用吹贴方式时，这种引导是必不可少的，

它可以尽可能近距离地将包装侧面呈现给吹

贴机，从而最大限度地增加可靠贴标的机会

（标签不是气动的）。

使用伸缩式压贴机时，引导包装靠近 LPA 
使得压贴机可利用最短的伸缩冲程，反过来

帮助最大限度地提高 LPA 的产量，同时降

低其易受损坏的几率。例如，推贴时间如果

不对，则可能导致贴标组件与推进的包装发

生碰撞，这会导致贴标组件弯曲或受到其他

损坏。

然而，一些用户可能已经选择利用贴标组件

的多变冲程功能以满足其在各个批次的不同

尺寸的包装上贴标的需求，但这可能导致偏

离输送机的中心线。
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首先要考虑的是查看生产线上现有包装的呈现形式。

适用于传统贴标组件的包装输送



适用于伟迪捷 Direct ApplyTM 技术的包装输送
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Direct ApplyTM 贴标技术意味着同时打印并将标签贴到正在
通过的包装上。为实现这一目的，必须将包装从输送机中心
线引导到紧邻 LPA 机器的一侧上。

在许多情况下，包装已经从中心线导向到输

送机侧面，此时，无需进行其他包装处理程

序即可从压贴或吹贴方式过渡到直接贴标

机。 

当包装仍沿着输送机中心线运行时，伟迪捷

包装输送套件可提供两条可调导轨，安装在 
LPA 贴标工位前，从而将包装导向输送机的

一侧，为实现直接贴标做好准备。

注意：如果包装在皮带输送机而不是滚筒式
输送机的中心线上，那么有必要使用伟迪捷
一体输送机来替代皮带输送机的相关部分，
也有必要使用伟迪捷包装输送套件。



速度和生产量
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输送机速度高达 30 m/min
大多数生产线终端输送机以低于 30 m/min 
(500 mm/sec) 的线性速度运行。在这些情况

中，过渡到 Direct ApplyTM 不需要进一步的

考虑，因为 9550 可以从 40 mm/sec 到高达 
500 mm/sec 的线性速度打印，在该线性速

度范围内，不论标签大小，它都能够以任何

所需的生产效率打印。

速度和生产量方面的考量

传统 LPA 机器需要利用贴标组件将打印好的标签贴到包装上，因为 LPA 打
印引擎无法以典型的生产线速度打印。 

因此，传统 LPA 依靠包装间的巨大间隔来提供标签打印时间并将其推送到贴

标板上（通常是压缩真空垫），再通过压贴或吹贴的方式将标签粘贴到经过

的包装上。这可能会导致风险和成本，因为这些 LPA 机器往往设置为一旦完

成前个标签的粘贴便立即打印下一个标签。在一个生产批次结束时，这可能

导致标签留贴在真空垫上，会在一段很长的时间内消耗大量工厂气源；而且

在下一个批次之前，除非手动去除贴在真空垫上的标签，否则第一个包装有

误贴的风险。

可以理解生产线生产量（或产出）是一个重要问题，而输送机生产线速度 
（即线性速度）也只是解决该终端问题的一种手段。

对收缩膜通道出料口或货箱安装架/封箱机的线速度设定，不仅是要实现生产

量，还在于通过创建包装间隔来方便传统 LPA 条码贴标机或向前输送及堆垛

系统的使用

首先要考虑的是查看生产线上现有包装的呈现形式。

凭借 Direct 
ApplyTM 贴标技术
克服产品堆积问题
并提高生产量。



在某些生产线上，可能将输送机的线性速度设定为高于 30 m/min 
(500 mm/sec)，以便产生或保持包装之间的较大间隔，同时仍然实现

所需的生产量。

生产线终端的二级包装往往包括不超过三米的多个输送机部分，每个

部分都由各自的电机驱动。通常情况下，这些电机或者是速度固定的

交流电机（带齿轮箱），或者是变速交流电机（带换流器）或变速直

流电机（带控制器）。

要在这些情况下过渡到直接贴标技术，9550 需要安装在邻近这些输

送机部分的位置，且输送机的线性速度应降低到 30 m/min (500 mm/
sec) 以下。

当包装进入输送机的较慢部分时，它们会堆成一团，然而，与传统 
LPA 系统不同的是，9550 无需在包装之间保留任何宽度 (2-5 mm) 
的材料间隔即可按所需生产效率打印贴标。这意味着贴标机的该部分

可以较低的线性速度运行，同时维持同样高的生产效率，因此用户可

以通过直接贴标技术实现可靠性和正常运行时间优势，而不需降低生

产效率。

如果生产线上包装之间的间隔大小很重要，那么 9550 可以安装在邻

近输送机的任何部分（最后部分除外），这样当包装输送到输送机的

后续部分时就可以重新分隔它们之间的距离。 

因而，调节输送机一个部分的速度可以很容易利用 9550 直接贴标技

术的优势。 

最后，有些生产线很长却只带一个电机，且该电机的功率可能不足以

带动更多包装的重量，而产品本身又相对很重，那么将这类输送机的

速度降至 500mm/sec 以下以适应直接贴标便不再可行。在这些情况

下，采用 500mm/sec 短程输送机以便充分利用直接贴标技术的可靠

优势可能较为有益。 
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输送机速度超过 30 m/min
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要点

现在就联系伟迪捷，详细了
解直接贴标技术的优势。

在顶贴应用中压贴或吹贴
方式的转换
在顶贴应用中从压贴或吹贴方式转换时无需特殊考虑包装运输或速度/生
产量等事项。现有生产线配置适用于 9550 Direct ApplyTM 贴标机。

包装高度考虑事项

如果在某些特殊生产线上，不同尺寸包装的高度随之变化，则需要将 
9550 机器安装在高度可调的支架上。客户便可通过简单地调节摇臂为

各个生产批次调节合适的高度。

注意：一个批次包装高度各异的应用中（如可参见在线补货仓库），9550 直接贴标
机不适用，应使用带有 300T 压贴模块的 9550 自动打印贴标机。

1.  标签卡住 
2.  卷筒纸卡住 
3.  色带卡住 
4.  机械故障 
5.  机械调整   

9550 可有效遏制 5 种
最常见的停机原因：


