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Maksimer produktiviteten gjennom intelligent
CO,-laserspesifikasjon

En velledning for a konfigurere det optimale
lasermerkingssystemet til de eksakte
spesifikasjonene for oppgaven

Lasermerkingssystemer blir stadig oftere valgt som en lgsning for
utskrift av variable data pd emballasje i mange mellomstore og store
bedrifter. Etter hvert som bruken av lasermerking eker i popularitet,
kan brukerne oppleve vanskeligheter med & forsté& hvordan man skiller
mellom de ulike produktene og tilbudene.

Dette dokumentet tar sikte p&d & demonstrere definisjonen av
laserytelse og hvordan man fé&r mer ut av en CO,-laser gjennom
intelligent spesifisering og kunnskap om anvendelse. Som et resultat
kan produsenter maksimere effektivitet og produktivitet ved & bruke
en tilpasset laserlasning som oppfyller deres spesifikke
anvendelsesbehov.




Innhold

Introduksjon

1. Innvirkning p& merkingshastighet og
kodekvalitet

Effektiv bruk av tilgjengelig merkingstid
Behandling av merkingsinformasjon
Modus for punktskrifttype

Kvaliteten pa laserpreven og laserkildens
levetid

Flere mater & optimalisere rorets levetid pa

Viktigheten av matche riktig
belgelengde til substratet

2. Fleksibilitet ifm. mekanisk integrering

Integreringsfleksibilitet kommer som
standard




Det kan vaere vrient a velge
riktig teknologi for bestemte
oppgaver der det trengs merking
eller koding. Ikke bare ma den
valgte teknologien veere palitelig,
produsere kvalitetskoder og
bidra til a maksimere oppetid pa
produksjonslinjen - den ma ogsa
sikre hgy produktivitet.

Spesifisering av en laser til en oppgave som krever
neyaktig koding, krever vanligvis neye vurdering av en
rekke parametere, men en vanlig misforstdelse er at
lasereffekten alene avgjer hvor egnet en laser er til en
bestemt oppgave. Dette dokumentet undersgker
ngkkelparameterens®, som definerer laserproduktivitet:

1.

Innvirkning pa merkings
hastighet og kodekvalitet

Lasereffekt
Effektiv bruk av tilgjengelig merkingstid
Behandling av merkingsinformasjon
Kvalitet pa laserpreve og kildens levetid
Viktigheten av belgelengdevalg

Lasermerkingssystemer konfigureres vanligvis for a
oppfylle kravene til en spesifikk kundes oppgave.

*Parametere kan variere basert p& kunde og bruksomréade

2.

Fleksibilitet ifm. mekanisk integrering
(redusere nedetid under mekanisk installasjon
og omplasseringer)

Den forste tanken som slér en er:

«Kan den merke det aktuelle materialet?

Og oppndr den en tilstrekkelig kontrast til & lese koden?»

Nér dette er avklart, gjenstar det & forsté hvilken totallasning
for laser som passer best til kundens behov.




1 Innvirkning pa

merkingshastighet
og kodekvalitet

Det er flere faktorer som pélVI rker Avhe.ngig av hvilket éubstratmateriql som er brukt, kan den innstilFe
merkingsterskelen gi et meget tydelig merke — for eksempel ablasjon, der
merki ng shasti g het 0og kodekvalitet. et farget lag er fiernet for & gjere bakgrunnsmaterialet synlig eller p&
laserfalsomme belagte materialer der fargepigmentene plutselig bytter
Typisk anses lasereffekt som primeer faktor, farge nar en bestemt krafttetthet overskrides.

men det er ikke lasereffekten fra skriveren som bestemmer
merkingskvaliteten, men krafttettheten pa selve produktet.
Hvert substrat har to separate terskler for krafttetthet,

som vist nedenfor:

For andre materialer der karbonisering finner sted, kan fargekoden varierer
fra brunfarge med lav kontrast til svarte koder med hay kontrast nér
merkingsterskelen overskrides.

Destruksjon av materiale

= Destruksjonsgrense
=
g God kode
B
~ Merkingsterskel
Svak kode
Ingen kode
Tid (&r)
Krafttetthet under merkingsterskelen kan resultere i svake eller falmede Punktsterrelsen bestemmes av kombinasjonen av merkingshodedpning
koder, men altfor hoy krafttetthet kan gjere at den sekundaere terskelen (6,10, 12 mm) og linse. Energien fra laseren er fordelt over punktets omréade,
overskrides (edeleggelsesgrensen) og potensielt skader materialet. Kun noe som resulterer i en viss «krafttetthet» for en gitt lasereffekt og
hvis riktig krafttetthet paferes, far man jevne koder med hey kontrast. punktstaerrelsen. Det er viktig & forstd at punktets omréde eker med kvadratet

av punktets diameter. S& hvis punktsterrelsen gkes med en faktor pd to,
reduseres krafttettheten med en faktor pa fire (ned til en flerdedel).
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Den andre viktige faktoren som pavirker krafttettheten Merkingshodeytelsen kan ogsa drastisk pavirkes av den valgte
er merkingshastigheten — hastigheten for merkingshodets linsen — eller for a vaere mer presis: linsens brennvidde. Hvorfor?

tegning av linjene som danner tegn eller andre symboler.
Det kan vel virke opplagt at & skrive store tegn tar mer tid enn @ skrive

mindre tegn. Dette skyldes at galvanometermotorene ma dreie speilene

1 x merkehastighet med sterre vinkel for & skrive sterre tegn. S& arsaken til begrensningen pa
ytelsen for merkingshodet er at det er nedvendig & dreie speil, noe som tar
. [ 2 x merkehastighet . . . . .
tid. Jo mindre tegn som skal skrives, desto mindre er de n@dvendige
» 4 x merkehastighet vinklene og jo hayere er ytelsen.
Det er imidlertid ikke alltid mulig & designe mindre tegn for & redusere
» vinklene hvis en kundeanvendelse krever tegn av en spesifikk hayde.

Her kan du fa en fordel ved & velge en linse med starre brennvidde,
Kraften som avgis av laseren, er spredt over et omréde slik at det dannes som vist nedenfor.
en linje. Hvis merkingshastigheten dobles, vil omrédet som dekkes
av laserstralen per tidsenhet dobles. Dermed reduseres krafttettheten
til halvparten. P& samme méte — hvis merkingshastigheten ekes med en
faktor pd& fire — reduseres krafttettheten til en fierdedel.

Linsen til venstre (1), som har en kortere brennvidde, krever en vesentlig
starre vinkel (1) enn linsen til hayre (2), som krever en mindre
vinkel (2) for @ oppné& den samme tegnheyden A:

Linse 1

Brennvidde 1 Brennvidde 2

Derfor vil bruk av et merkingshode med linser som har sterre brennvidde,
gi vesentlig heyere ytelse enn ved bruk av linser med liten brennvidde.
Ulempen her er at den sterre brennvidden vil fore til en starre
punktdiameter som igjen krever gkt lasereffekt.



Her er en oversikt over
systemkomponenter og parametere
som vi kan konfigurere, i tillegg til
deres innvirkning pa ytelse nar det
gjelder merkingshodehastighet kontra
ngdvendig laserkraft og kodekvalitet.

Systemparameter/systemkomponent
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Fordeler: Mindre speil vil resultere i Merking av hodeépning

heyere merkingshodeytelse p&
grunn av heyere
speilakselerasjonsrater, mindre
nedvendige forsinkelsesintervaller
og feerre tegnforvrengninger.

Ulemper: Punktsterrelsen vil gke,
s@ hoyere lasereffekt er nedvendig. @ @
Kan fere til kode som er vanskelig a

lese hvis den brukes med sma tegn.

Krafttetthet

Fordeler: Starre dpning vil fare til en
mindre punktstarrelse.

Dette reduserer det nedvendige
lasereffektnivaet og forbedrer
dermed ytelsen hvis lasereffekt

er en begrensende faktor.

Ulemper: Starre speil reduserer
merkingshodeytelsen. Smd punkter
kan fere til kode som er vanskelig &
lese ved bruk med starre tegn.

Fordeler: Mindre brennvidder farer L| nse/bren nVidde

til mindre punkter, slik at
krafttettheten oker. Mindre
lasereffekt kreves eller behandling
av materialer som er vanskelig &
merke.

Ulemper: Lavere
merkingshodeytelse, ettersom

tegnskriving krever dekning av -~
Brennvidde 1 Brennvidde 2

sterre vinkler. Mindre punkter kan

fare til kode som er vanskelig &

lese, spesielt med starre

tegnsterrelser.

Fordeler: Merkingshodeytelsen
oker — flere tegn per sekund kan
oppnas. Ogsa bra hvis store fylte
omrader som logoer gér ut over
gjennomstremmingen. Sterre
punkter vil resultere i gode, lesbare
koder for starre tegn.

Ulemper: Stor punktsterrelse kan
fore til koder som er vanskelige &
lese for mindre tegn og lavere
krafttetthet, som igjen krever mer
lasereffekt.



Fordeler: Hoyere krafttetthet —
mindre lasereffekt kreves.
Heykvalitetstegn som galvospeil har
nok tid til & «forme» @nskede tegn.
Linjene er homogene (ikke
oppsplittede) og materialer som er
vanskelig @ merke, kan behandles.

Ulemper: Hoy krafttetthet kan kreve
mindre enn 100 % lasereffekt, noe
som kan fere til oppsplittede linjer.

Systemparameter/systemkomponent

Hastighet for merking og hopping

Tidsinnstilling:
Merketid: 26 ms 2321%
Hoppetid: 21 ms 18,75 %
Hoppeforsinkelser: 37 ms 33,04%
Strokforsinkelser: 28 ms 25,00 %
. Merkeforsinkelser: 0 ms 0,00 %
Totalt: 112 ms 100 %

Fordeler: Hurtigere hopp- og
merkingshastigheter forer direkte til
flere tegn per sekund (cps) — hayere
ytelse.

Ulemper: Tegn kan bli forvrengt, noe
som krever gkte forsinkelsesintervaller,
noe som igjen reduserer
gjennomstremmingen. Relativ nettotid
til merking reduseres, noe som krever
mer lasereffekt. Hoye
merkingshastigheter ved mindre enn
100 % lasereffekt kan resultere i
oppsplittede linjer pa grunn av
lasermodulering.

Fordeler: Gjennomsnittlig
lasereffekt kan tilpasses substratkrav
ved gitt merkingshastighet og
punktstorrelse. Laserkilde blir utsatt
for mindre ekstreme termiske
forhold — levetiden kan ake.

Ulemper: Fungerer ikke for haye
merkingshastigheter, ettersom
lasermodulasjon bryter linjer inn i
forskjellige linjesegmenter. Dette
kan fere til uleselige koder.

Lasereffekt (driftssyklus)

Fordeler: Gjennomsnittlig lasereffekt
kan tilpasses substratkravene ved gitt
hastighet og punktsterrelse. Jo hayere
driftssyklus, desto mer homogene blir
linjene, ettersom modulasjonshullene
blir mindre

Ulemper: Hoy driftssyklus kan oke
termisk stress pd laserreret, noe som
kan fere til kortere levetid. Er muligens
ikke passende i miljger med veldig hay
temperatur.



Optimal bruk av krafttetthet

Effektiv bruk av
tilgjengelig merkingstid

Tilfelle 1

Tilgjengelig merkingstid defineres vanligvis av antall
produkter merket i et gitt tidsrom samt

produktmellomrommet
Bildet p& motsatt side viser en rekke produkter
som beveger seg fra hgyre mot venstre. Det
Lengde p& ovale omrddet demonstrerer merkingsfeltet,
tilgjengelig X X .
|« Produktmellomrom l«— merkingsfelt —| noen ganger referert til som merkingsvinduet,
dvs. mulighetsvinduet hvor laseren kan merke

merkingsvinduet og produksjonslinjen oppnds

ndr merkingsvinduet kan brukes til maks grad.
O Det er tilfellet nar:

] produktet. Den optimale kombinasjonen av

ABC ABC

Lengde p& merke/kode
i bevegelsesretningen

Lasermerkingsfelt

Det tilgjengelige feltet, sammen med
hastigheten p& produktet som beveger seg,
definerer den tilgjengelige merkingstiden.

Ved & merke pd stedet kan laseren utfere den nedvendige operasjonen ved minimal Produkt som flyttes
effekt. Ved & bruke mindre strem holdes laserkilden kaldere, noe som forlenger levetiden /
for lasertuben (vi ser p& fordelene av dette senere i dokumentet). Ved merking av - |V

bevegelige produkter kan en salgskonsulent matche den beste kombinasjonen av linse
og merkingshode for & maksimere merkingstiden som er tilgjengelig for det aktuelle

produksjonslinjeoppsettet. Dette gjeres ganske enkelt ved & matche den beste linsen
med starrelsen p& produktmellomrommet. Hvis for eksempel et prosjekt merkes p& Video Linsemerkingsomréde
stedet («mark on the fly» — «MOTF») og har et produkt med en hayde pa seks tommer, innenfor ovalen

kan en salgskonsulent spesifisere en CO,-laser med riktig skannehode og \/ /

linsekombinasjon for @ tillate ett produkt i merkingsfeltet over hele mellomrommet.

Dette maksimerer hvor mye tid som er tilgjengelig for & merke produktet. Videojét

N




Tiden som faktisk er tilgjengelig til merking:

T1 = Merk vinduets lengde i tid
T2 =Tiden det tar a lage merket.

Med merkingsfelt av riktig sterrelse fér du T1+T2
som den faktiske tiden det tar & merke produktet.
Ved @ bruke hele merkingsfeltet pluss tiden det tar &
lage merket, muliggjer du raskere markering, og
dermed raskere gjennomstremming eller

muligheten & merke mer innhold samtidig.

Til tross for at mange laserleveranderer foreslér at
tegn per sekund (CPS) er det viktigste malet for
lasereffektivitet, er virkeligheten for de fleste
produsenter at volumet av riktig kodede
produkter — det vil si maksimal
gjennomstremming — er det som virkelig betyr
noe.

Tilfelle 2

Hvis du kjerer en bred nettrelatert applikasjon (kontinuerlig eller
periodevis), kan en salgskonsulent spesifisere en Videojet CO,-laser med
egnet kombinasjon av hode og linse for a utfgre arbeidet pa produktet pa
den mest effektive maten.

Dette inkluderer potensialet til & bruke én laser (p& grunn av en bransjeledende,
21 merkingsvinduer / brennviddealternativer) der mange selskaper med faerre
merkingsvindualternativer ville matte spesifisere mer enn en laser. Det er for
eksempel mulig at hvis firma X for gyeblikket trenger to lasere, kunne samme
oppgave veert lgst med én Videojet-laser, som vist nedenfor:

Kod mer effektivt og raskere

To lasere som bruker
340 mm bredt merkingsvindu

En Videojet-laser med
485 mm bredt merkingsvindu

Siden det ikke finnes en homogen verden utenfor, er hver linjekonfigurasjon
annerledes. Derfor, jo flere alternativer for merkingsvindu en leverander
tilbyr, jo bedre kan laseren konfigureres til de spesifikke behovene for en
bestemt anvendelse.

Med merkingsfelt fra sé lite som 25 x 20 mm til s& stort som 485 x 351 mm,
og totalt 21 valg mellom de to ytterpunktene, tilbyr Videojet det starste
utvalget av merkingsfelt i bransjen. Dette gjer det mulig & finne det
optimale lasersystemet for hver oppgave for & optimalisere effektivitet og
kostnadseffektivitet.



Optimal bruk av krafttetthet

Behandling av

merkingsinformasjon

Optimalisering av
stralekontrollen gjgr at den
tilgjengelige merketiden brukes
mer effektivt.

Det finnes for eksempel flere
mater a skrive en tolinjes kode
pa en flaske:

Radskriving

Forst, rad for rad. Ved a skrive én linje om gangen har
produktet allerede flyttet innenfor det tilgjengelige
merkingsomradet innen laseren ma skrive den andre
linjen.

Laseren kaster bort verdifull tid p& & hoppe tilbake i posisjon
for & skrive den andre linjen, og i mellomtiden reduseres det
tilgjengelige merkingsomrédet.

For & kompensere for denne ineffektiviteten mé laseren
merke raskere (hvis den kan) og bruke mer strem for & merke
produktet i tide.



Kolonne

En alternativ tilnaerming er a skrive kolonne etter
kolonne. Dette gjor faktisk mest effektiv bruk av
merkingstiden, med en hastighetsfordel pa opptil
50 % sammenlignet med konvensjonell radskriving.

Hvis du og en kollega skulle reise fra A til B, ville du ikke
tenkt pa a be sjaferen om a legge ut pa to forskjellige
reiser.

Det er mye mer effektivt med én reise, og denne situasjonen
ligner p& kolonnemerkingsmetoden. Kolonneskriving merker
det forste sifferet i forste og andre linje i meldingen samlet s&
snart linjene havner i merkingsfeltet, og gar deretter videre for
& merke det andre sifferet i begge linjene i meldingen.

| dette tilfellet mister du ikke
verdifull tid til merking og
risikerer ikke at produktet gar ut
av merkingsvinduet fgr laseren
kan begynne a skrive pa den
andre raden.

Merketiden bestar vanligvis av den faktiske tiden laseren
merker, i tillegg til tiden det tar & hoppe fra ett tegn til et
annet. Optimalisering av den faktiske merketiden kontra
hopptiden er en annen metode for & maksimere tilgjengelig
tid for merking. Hopptiden er inaktiv og bestar av hopping,
vente- pluss deselerasjons- og akselerasjonstid for galvanene.

Diagrammet nedenfor viser gjennomsnittlig fordeling av hvert
element:

Merking

Hopping
Venter pd strok

Venter pd hopp




Avanserte Videojet-lasersystemer beregner vanligvis den
mest effektive maten a merke pa, spesielt for lange eller

komplekse koder, for & oppna raskere merking.

Ekstra programvarefunksjoner kan bidra til & optimalisere bruken av tid
til merking — for eksempel punktskriftmodus for a ke merkingshastigheten.

Merking med programvare for punktskrifttype sammenlignet med tradisjonelle vektorskrifttyper

kan gke merkingshastigheten med opptil 30 %. Dette gjer det mulig for produsenter & ke
gjennomstremmingen eller legge til mer kodeinnhold uten at det gdr utover linjehastigheter.

bzt byl

En linje, best for: 28.7.2016

4000
3000

2000 —

1000 —

Vektorskrifttype  Heyhastighets
punktskrifttype

28 % raskere

3000
2500
2000
1500
1000

500

To linjer, best for: 28.7.2016
358710

L[]

Vektorskrifttype Heyhastighets
punktskrifttype

29 % raskere

2000
1500
1000

500

By o

Tre linjer fodt: 31.03.2014
best for: 28.7.2016
358710

Vektorskrifttype ~ Heyhastighets
punktskrifttype

30 % raskere



Kvalitet pa laserprgven
og laserkildens levetid

Nar det gjelder a analysere kvaliteten pa preveutskrifter,
er den farste oppgaven vanligvis a se pa merkingskvaliteten

og kontrasten pa emballasjesubstratet. Hvis dette er godt
nok, blir kunden forngyd.

Det som ofte ikke vurderes, er hvordan en praveutskrift ble utfert i detalj. Nar du sammenligner
prevemerker som er fullfert med en 30-watts laser, mé& du stille felgende sparsmdl:

er proveutskriften blitt utfert med makseffekten pa 30 watt - eller mindre? Hvorfor? Selv om
dette er en forseglet CO -laser, forekommer en liten gradvis reduksjon i effekten over tid. Dette er pa
grunn av gassforringelse som er fordrsaket av diffusjon av helium i gasskammeret. Dette er noe som
skjer i alle laserkilder.

A
1-2 % forringelse skjer
vanligvis per dr.
o Destruksjonsgrense
£
g
E
x ‘w Merkingsterskel
Tid (ar)
—— Lasereffekt
A
For & kompensere for stramtapet
og sikre at laseren fortsatt er fullt
3 Destruksjonsgrense j stqnd til & oppnd onsket ytelse
E 30% 35 % 90% 05 % etter 5-7 ars drift, ber alle
S —_— T T innledende merkingstester
~ Merkingsterskel )
utferes med mindre enn
100 % utgangseffekt. Dette gjer
at ekstra strem kan vaere
tilgjengelig for justering over tid.
Tid (ar)
—— Lasereffekt
A
Som et eksempel er typisk
spesifikasjon for en Videojet
2 Destruksjonsgrense - 30-watts laser en innstilling p&
~
g 80 %, som tilsvarer 24 watt.
E 100 %
S
» \\ Merkingsterskel

Tid (ar)
—— Lasereffekt

Skriver ubrukelig for @nsket bruksomrade




Det er flere mater a holde lasere kalde pa

Komprimert luft Vifter

Kjoling med komprimert luft er den dyreste Viftekjoling trekker den omgivende luften
maten & avkjole en laser pd nar man tar hensyn gjennom laserhuset og over laserkjgleribbene
til energien som trengs for & drive kompressoren,  for & fierne varmen —mye som hvordan en
kompressorens effektivitet, lekkasjer i systemet datamaskin kjeler prosessoren. En annen méte
0SV. a flytte luft gjennom laserhuset pd er & bruke
en ventilator for & flytte et hgyt volum av luft
gjennom laserhuset og over laserkjgleribbene.

Vaeskekjglte systemer

Ellers kan et flytende kjalesystem brukes, mye
som i bilen din. P4 samme mate som med bilen
din kan det veere ekstra vedlikehold knyttet til
vaeskekjoling.



Viktigheten av a
velge passende
balgelengde for det
aktuelle substratet

Etter hvert som markedsfgringsavdelinger for varemerker Med belgelengdene 9300 nm, 10 200 nm og 10 600 nm som
utvikler ny emballasje og design for a lokke forbrukerne alternativer kan en salgskonsulent spesifisere en Videojet

til a kjope merkevaren, kommer forskjellige CO,-laser med riktig belgelengde for & lage et permanent
emballasjematerialer pa markedet. merke av hey kvalitet pd et produkt uten & métte gjere

Med alle disse materialene og designene samt kompromisser hva gjelder kundens varemerke.
tilgjengeligheten av flere bolgelengder a velge mellom

ndr man spesifiserer en lasermerkeenhet, far Visse materialer reagerer forskjellig p& hver belgelengde,
markedsforingsavdelinger storre frihet til a bruke og derfor er det & finne den riktige belgelengden en

nye materialer, blekk og belegg pa produktene sine. integral del av spesifikasjonsprosessen.

Tre standard bglgelengder for bredest substratdekning

Standard forbrukeremballasje inkludert Laminerte kartonger som ofte brukes PET-tapping, plastetiketter og biaksialt
tykt papir, papp, ulike typer plast og innen kosmetisk arbeid og biovitenskap, orientert polypropen
etiketter samt tre, glass og malte PVC og annen plast -film (BOPP)

metallprodukter
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2 Mekanisk

Integrerings

fleksibilitet

—

Bortsett fra a velge den beste laserkonfigurasjonen,
ma laseren ogsa passe inn i kundens spesifikke

linjekonfigurasjon.

Dette kan fere til smertepunkter for kunden av grunner som
ikke er opplagt i begynnelsen, for eksempel nedetid pé& grunn
av endringer i linjen for & tilpasse den til laseren, suboptimal
merkingsposisjon som resulterer i krusninger eller andre
negative merkingseffekter — eller potensielle sikkerhetsfarer
og dermed den konsekvens at produktet ikke godtas.

Faktisk er det i de fleste tilfeller best & montere en
kodingsenhet inne i annet utstyr der produktet blir merket, for
a serge for maksimal kontroll. Merking av produktet mens det
er under kontroll gir best mulig kode og bidrar til at koden
komplementerer varemerket.

Transportband

Slike bekymringer kan unngas nar linjeintegrasjon er

del av laservalget. Forstéelse av produksjons

linjemiljeet og & ha mekaniske alternativer tilgjengelig
(hvordan strélen leveres samt laserkonfigurasjoner) kan bidra
til & sikre en smertefri integrering i kundens eksisterende
pakkelinje.

DU () [ ) 1) [ [

100 mm mellomrom }—v 200 mm mellomrom

Bilde ovenfor: Den beste monteringsposisjonen er i kartoneringsmaskinen (oval sirkel), da
produktet som skal merkes, fares gjennom pé en kontrollert méte. I motsetning til dette kan
merking pd transportb&ndet (selv om det virker som det mest dpenbare) fordrsake risiko for
produktbevegelse og dermed en mulighet for redusert merkekvalitet.



Ved a ha flere alternativer for
mekanisk integrering tilgjengelig
far kunden den beste lgsningen.
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Mekaniske alternativer refererer typisk til & skille stréleleveringen
fra merkingshodet. Dette kan oppnas via straleutvidelser eller
stralesvinging. Beam Turning Units (BTU), eller sékalt «optisk
rerleggerarbeid», tillater ren plassering av et skannehode
(merkingshode) inni et utstyr som en kartoneringsmaskin,
flow-wrapper-maskin, posefyllingsmaskin osv. Du kan montere
laserhuset et sted der det ikke er utsatt for farer som
gaffeltrucker, pallejekker, uforsiktige operaterer og sé videre.



Med over 20 000 standardkonfigurasjoner
far du fleksibel tilpasning for din linje med
minimal forstyrrelse:

Utvalg av alternativer gjor det enkelt a konfigurere riktig
stralelevering for den aktuelle oppgaven. Igjen, jo flere
valgmuligheter som er tilgjengelige, desto bedre kan lasersystemet
tilpasses alle mulige integrasjonskrav, som kan variere fra oppgave
til oppgave og over tid.

Posisjoner stralen
der den trengs

2 Standard alternativer for strélelevering
for posisjonering av merkingshode

Videojet tilbyr 32 basekonfigurasjoner pluss ekstra
spesielle anvendelseslasninger.

Forstdelse for parametere og interaksjon er vanligvis & forvente fra en
erfaren lasersalgsekspert som besoker fabrikken din.

Ytterligere faktorer & vurdere er laserens design
og at brukergrensesnittet er brukervennlig.



En laser bestar vanligvis av en styrings
enhet (forsyningsenhet) og en
merkingsenhet.

Ved a ha begge enhetene koblet til via hurtigfrakoblinger (kontra statiske
kontakter) okes hastigheten for installasjonen (eller omplasseringstiden),
siden enhetene kan integreres forst og deretter kobles til hverandre.

Dette gjer av med stundom tidkrevende arbeid med ledninger og kabler rundt p&
emballasjelinjen hvor laseren skal integreres. Vi tilbyr forskjellige alternativer for
lengden pé& hovedkabelen, slik at du kan tilpasse apparatet din bruk — Videojet
leverer tre alternativer: 3,5 0g 10 m.

Konsultasjonsprosessen kombinert med riktig
laserkonfigurasjon med optimalt oppsett gir ikke bare
kunden den beste lgsningen med maksimal levetid, men
ogsa en som de forstar fullt ut.



Sinnsro leveres som standard

Videojet Technologies er en global leder | markedet for
produktidentifisering og leverer produkter for trykking, koding og
merking direkte i produksjonslinjen, foruten applikasjonsspesifikke
veesker og tjenester for produktenes livssyklus.

Malet vart er & inngd partnerskap med kunder som leverer Kundene vdre bruker Videojet-produkter til & skrive ut pa over
emballerte forbruksvarer, legemidler og industrivarer, for & ti milliarder produkter hver dag. Kundesalg, bruk, service og
hjelpe dem med & eke produktiviteten, beskytte og opplaringstette leveres gjennom direkte operasjoner med
bedre merkevaren og holde seg foran bransjetrender over 4000 teammedlemmer i 26 land over hele verden.

og forskrifter. Videojet kan skilte med eksperter innen kunders I tillegg har Videojet et distribusjonsnettverk med over
bruksomréder og teknologilederskap innen blekkstraleskrivere 400 distributerer og OEM-er som dekker 135 land.

(C17), termiske blekkskrivere (TIJ), lasermerking, folieskrivere
(TTO), koding og merking p& esker og trykking med bred
oppstilling — foruten 345 000 skrivere installert verden over.

Globalt hovedkontor

Videojets salgs- og
serviceavdelinger

Produksjon og produktutvikling

H e o <©

Land med en av Videojets
salgs- og serviceavdelinger

Land med en av Videojets

salgs- og serviceavdelinger for
partnere
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1 Videojet Technologies Inc. jobber vi hele tiden for & forbedre produktene vare

Send e-post til post.no@videojet.com ytterigere.

Vi forbeholder oss derfor retten til & forandre design og/eller spesifikasjoner uten

eller g& til www.videojet.no varsel.

Videojet Technologies Norway
Kirkeg&rdsveien 45
3616 Kongsberg
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