Biuletyn informacyjny

@1060.161:

Maksymalna produktywnos¢ dzieki przemyslanemu
doborowi lasera CO:

Jak skonfigurowac optymalny system znakowania
laserowego tak, aby spetniat wymagania wystepujgce
w konkretnym zastosowaniu?

Systemy znakowania laserowego to coraz czesciej wybierane
rozwigzanie do druku danych zmiennych na opakowaniach w wielu
srednich i duzych przedsiebiorstwach. Wzrost popularnosci
znakowania laserowego powoduje, ze potencjalni uzytkownicy moga
miec¢ ktopot z rozréznianiem produktow i zrozumieniem oferty.

W tym biuletynie opisano, jak nalezy rozumiec pojecie wydajnosci
lasera, oraz podano wskazéwki umozliwiajace lepsze wykorzystanie
lasera CO, dzieki przemyslanej specyfikacji i wiedzy o zastosowaniach.
Na podstawie tych informacji przedsiebiorstwa produkcyjne sg

w stanie zapewni¢ maksymalng wydajnosc i produktywnosc, stosujac
indywidualnie przygotowane rozwigzanie do znakowania laserowego,
spetniajace potrzeby istotne w konkretnym zastosowaniu.
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Spis tresci

Wstep
1. Wptyw na predkos¢ i jakos¢ znakowania

Efektywne wykorzystanie dostepnego
czasu znakowania

Przetwarzanie danych dotyczacych
znakowania

Tryb czcionki punktowej (dot font)

Jakos¢ probnego nadruku wykonanego
laserem i trwatosc¢ Zrodta Swiatta
laserowego

Inne sposoby zapewnienia optymalnej
trwatosci rezonatora

Znaczenie wiasciwego doboru
dtugosci fali do podtoza

2. Elastycznos¢ pod wzgledem
integracji mechanicznej

Elastyczno$¢ w zakresie integracji
w standardzie




Wybor wtasciwej techniki
znakowania lub kodowania

to nielatwe zadanie. Wybrana
technologia musi nie tylko by¢
hiezawodna oraz zapewniac
wysoka jakos¢ kodow

i maksymalny czas dziatania
linii produkcyjnej, ale takze
gwarantowac wysoka wydajnosc.

Aby przygotowac specyfikacje urzadzenia laserowego do
konkretnego zadania znakowania, zwykle nalezy rozwazy¢
wiele parametréw, mimo pokutujacej opinii, ze

o skutecznosci lasera w danym zastosowaniu decyduje
wylacznie jego moc. W niniejszym biuletynie opisano

najwazniejsze parametry* wplywajace na wydajnos¢ lasera:

1.

Wplyw na predkosc i jakos¢
znakowania

Moc lasera
Efektywne wykorzystanie dostepnego czasu
znakowania
Przetwarzanie danych dotyczacych znakowania
Jakos¢ prébnego nadruku wykonanego laserem
i trwato$¢ Zrodta Swiatta laserowego
Znaczenie wiasciwego doboru dtugosci fali

Systemy znakowania laserowego zwykle konfiguruje sie
na podstawie wymagan wystepujacych w konkretnym
zastosowaniu u klienta.

2.

Elastycznos¢ pod wzgledem
integracji mechanicznej (minimalny czas

przestoju podczas instalacji mechanicznej i zmian
produkcyjnych)

Pierwsze nasuwajace sie pytanie brzmi:

,Czy ten system nadaje sie do znakowania uzywanego
materiatu? Czy w dodatku pozwala on uzyskac dostateczny
kontrast, aby zapewni¢ czytelnos¢ koddw?”. Po wyjasnieniu tej
kwestii wystarczy okresli¢, ktore kompleksowe rozwigzanie do
znakowania laserowego najlepiej spetnia potrzeby klienta.

* Parametry moga roznic sie w zaleznosci od klienta i zastosowania.
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Na predkosc i jakos¢ znakowania wptywa
kilka czynnikow.

Zwykle za najwazniejszy uwaza sie¢ moc lasera, chociaz o jakosci kodéw
nie decyduje moc lasera drukarki, ale gesto$¢ mocy przypadajgca na sam

produkt. Kazde podtoze charakteryzuje sie wiasnymi wielkosciami
progowymi gestosci mocy, jak pokazano ponizej.

Zniszczenie materiatu
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Wyblakte oznakowanie

Brak oznakowania

Czas (lata)

Zastosowanie gestosci mocy ponizej progu znakowania moze powodowac,
ze oznakowanie bedzie wydawac sie stabe lub wyblakte. Z drugiej jednak
strony, na skutek zbyt duzego zwiekszenia gestosci mocy moze zostac
przekroczony drugi prog (granica zniszczenia), czego konsekwencjg bywa
uszkodzenie materiatu. Zawsze wyrazne nadruki o wysokim kontrascie
uzyskuje sie, tylko jesli stosuje sie wiasciwg gestos¢ mocy.

Zaleznie od materiatu podtoza zastosowanie gestosci mocy o wartosci
réwnej progowi znakowania moze zapewni¢ bardzo wyrazne oznakowanie.
Przyktadem takiej sytuacji jest ablacja (kolorowa warstwa powierzchniowa
jest usuwana i odstania materiat znajdujacy sie ponizej) oraz znakowanie
materiatéw pokrytych warstwa czuta na swiatto laserowe (po przekroczeniu
okreslonej gestosci mocy pigmenty gwattownie zmieniaja kolor).

W przypadku materiatow, w ktorych wystepuje karbonizacja, po
przekroczeniu progu znakowania kolor kodéw moze zmieniac sie od mato
kontrastowego brazu po wysoko kontrastowa czern.

Rozmiar plamki zalezy od otworu gtowicy znakujacej (6, 10, 12 mm
(0,24,0,39,0,47 cala)) i soczewki.,Moc"lasera jest rozpraszana na powierzchni
plamki, w zwigzku z czym przy danej mocy lasera i rozmiarze plamki
wystepuje okreslona gestos¢ mocy. Warto wiedzie¢, ze powierzchnia plamki
rosnie wraz z kwadratem jej srednicy. W zwigzku z tym, jesli rozmiar plamki
wzrosnie dwukrotnie, gestos¢ mocy spadnie czterokrotnie (do jednej
czwartej poczatkowej wartosci).



Drugim waznym czynnikiem wptywajacym na gestos¢ mocy jest

predkosc znakowania, czyli predkos¢, z jaka gtowica znakujaca,rysuje”

linie tworzace znaki lub inne symbole.

1 x predkos¢ znakowania

- -

. [ 2 x predkos¢ znakowania

- -

B —— 4x predkos¢ znakowania

Energia emitowana przez laser pokrywa obszar tworzacy linie.
Podwojenie predkosci znakowania powoduje podwojenie powierzchni,
jaka w tym samym czasie pokrywa wigzka laserowa. W efekcie gestosc
mocy spada o potowe. Analogicznie, jesli predkos¢ znakowania
zwiekszymy czterokrotnie, gestos¢ mocy zmaleje do jednej czwartej
poczatkowej wartosci.
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Ogromne znaczenie dla wydajnosci gtowicy znakujacej moze mie¢
réwniez dobdr soczewki, a konkretnie jej ogniskowej. Dlaczego?

Wydaje sie oczywiste, Ze rysowanie duzych znakdw zabiera wiecej czasu niz
rysowanie mniejszych znakow. Wynika to stad, ze w celu tworzenia
wiekszych znakow silniki galwanometryczne musza obracac zwierciadta

o wiekszy kat. Jak wida¢, ograniczenie wydajnosci gtowicy znakujacej
wynika z koniecznosci obracania zwierciadet, co wymaga okreslonego
czasu. Im mniejsze znaki sg rysowane, tym mniejsze musza by¢ katy,

a zatem tym wieksza jest wydajnosc¢. Jednakze nie zawsze mozliwe jest
projektowanie mniejszych znakéw w celu zmniejszenia katéw, poniewaz
klient moze wymagac tworzenia znakow okreslonej wysokosci.

Dlatego tez korzystne moze by¢ wybranie soczewki o dtuzszej ogniskowej,
jak pokazano ponizej.

Soczewka po lewej stronie (1), o krétszej ogniskowej, wymaga znacznie
wiekszego kata (1) niz soczewka po prawej stronie (2), w zwigzku z czym
w celu uzyskania tej samej wysokosci znaku A potrzebny jest mniejszy
kat (2).

Soczewka 1

— Soczewka 2

Ogniskowa 1

Ogniskowa 2

W konsekwencji gtowica znakujaca z soczewkami o dtuzszej ogniskowej
okazuje sie duzo wydajniejsza od gtowicy z soczewkami o krotkiej
ogniskowej. Wada uzycia dtuzszej ogniskowej jest wieksza srednica plamki,
co z kolei wymusza zwiekszenie mocy lasera.
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Ponizej przedstawiamy konfigurowane
elementy i parametry systemu orazich
znaczenie dla wydajnosci w kategoriach
predkosci glowicy znakujacej oraz
wymaganej mocy lasera i jakosci

oznakowania.

Mniejsze

Parametr/element systemu

Zalety: Mniejsze zwierciadfa
przyczynia sie do zwiekszenia
wydajnosci glowicy znakujacej
dzieki ich wiekszemu
przyspieszeniu, krétszemu
wymaganemu opdznieniu

i mniejszym znieksztatceniom
znakow.

Przeciw: Rozmiar plamki zwiekszy

sie i bedzie potrzebna wieksza moc
lasera. Moze sprawig, ze jesli stosuje
sie mate znaki, oznakowanie bedzie
mato czytelne.

Otwor gtowicy znakujacej

Gestos¢ mocy

& @ ()

Zalety: Wiekszy otwér zapewnia
mniejszy rozmiar plamki. Dzieki
temu wymagana jest mniejsza moc
lasera i poprawia sie wydajnos¢, jesli
czynnikiem ograniczajacym jest
wiasnie moc lasera.

Przeciw: Wieksze zwierciadta
zmniejszaja wydajnos¢ gtowicy
znakujacej. Maty rozmiar plamki
moze sprawic, ze jesli stosuje sie
duze znaki, oznakowanie bedzie
mato czytelne.

Zalety: Uzycie krétszej ogniskowej
powoduje uzyskiwanie mniejszych
plamek, a zatem wymaga wiekszej
gestosci mocy. Obrobka trudnych
do znakowania materiatow
wymaga mniejszej mocy lasera.

Przeciw: Mniejsza wydajnosc
gtowicy znakujacej, poniewaz do
tworzenia znakow sg potrzebne
wieksze katy. Maty rozmiar plamki
moze sprawi¢, ze oznakowanie
bedzie mato czytelne, szczegodlnie
w przypadku wiekszych znakéw.

Soczewka 1

Ogniskowa 1

Soczewka/ogniskowa

Soczewka 2

Ogniskowa 2

Zalety: Wzrasta wydajno$c
gtowicy znakujacej — mozna
uzyskac wieksza liczbe znakéw na
sekunde (cps). Dobre rozwiazanie
takze w przypadku, gdy wydajnos¢
moga obnizac duze wypetnione
powierzchnie, np. logo. Stosowanie
wiekszej plamki zapewni czytelne
oznakowanie w przypadku
wiekszych znakow.

Przeciw: Duzy rozmiar plamki
moze sprawi¢, ze oznakowanie
bedzie mafto czytelne w przypadku
mniejszych znakéw i mniejszej
gestosci mocy, co z kolei wymusi
uzycie wiekszej mocy lasera.



Zalety: Wieksza gestos¢ mocy —
mniejsza wymagana moc lasera.
Wysoka jakos$¢ znakéw, poniewaz
zwierciadta galwanometru maja
dos¢ czasu na tworzenie zadanych
znakow. Linie sa jednolite
(niepociete) i mozna poddawac
obrébce materiaty trudne do
znakowania.

Przeciw: Duza gesto$¢ mocy moze
wymagac uzycia mniej niz

100% mocy lasera, co z kolei moze
skutkowac tworzeniem pocietych
linii.

Parametr/element systemu

Predkos¢ znakowania i skoku

Udziat w tqcznym czasie:

Czas znakowania:
Czas skokéw:

Opbznienia przy
skoku:

Opéznienia przy
posuwie:

. Opéznienia przy
znakowaniu:

tgcznie:

26 ms

21 ms

37 ms

28 ms

0ms

112 ms

2321%
18,75%

33,04%

25,00%

0,00%
100%

Zalety: Wieksze predkosci skoku

i znakowania bezposrednio
przektadaja sie na wieksza liczbe
znakéw na sekunde (ang. characters
per second — cps), czyli wyzsza
wydajnos¢.

Wady: Znaki moga byc
znieksztatcone, w zwiazku z czym
moze by¢ konieczne wieksze
opdznienie, pociagajace za soba
spadek wydajnosci. Skraca sie
wzgledny czas dostepny na
znakowanie, potrzebna jest zatem
wieksza moc lasera. Duza predkosc
znakowania z moca lasera mniejsza
niz 100% moze powodowac, ze na
skutek modulacji lasera linie beda
pociete.

Zalety: Na podstawie wymagan
podtoza przy danej predkosci
znakowania i okreslonym rozmiarze
plamki mozna dobra¢ srednig moc
lasera. Zrodto $wiatta laserowego
jest narazone na mniej skrajne
warunki cieplne — z korzyscia dla
trwatosci.

Przeciw: Nie sprawdza sie przy
duzej predkosci znakowania,
poniewaz modulacja lasera
spowoduje pociecie linii na wyrazne
odcinki. Konsekwencjg moze by¢
nieczytelnos¢ oznakowania.

Moc lasera (cykl pracy)

Zalety: Na podstawie wymagan
podtoza przy danej predkosci

i okreslonym rozmiarze plamki mozna
dobrac srednig moc lasera. Im bardziej
intensywny jest cykl pracy, tym bardziej
jednolite s3 linie, co wynika

z mniejszych odstepdw miedzy
modulacjami.

Przeciw: Intensywny cykl pracy moze
zwieksza¢ naprezenia cieplne
rezonatora laserowego, a tym samym
skracac jego trwatos¢. Moze zupetnie
nie nadawac sie do pracy w wysokiej
temperaturze otoczenia.



Optymalne wykorzystanie gestosci mocy

Efektywne wykorzystanie
dostepnego czasu znakowania

Przypadek 1

Dostepny czas znakowania z reguty wynika z liczby produktow
znakowanych w danym czasie oraz z ich rozstawu (odlegtosci

. o e
miedzy nimi).
Na sgsiednim rysunku przedstawiono szereg
produktéw przemieszczanych w lewa strone.
d}iigy;g&“oﬁu Obszar oznaczony owalem to pole znakowania,
Rozstaw l«— znakowania ——s- czasem okreslane jako szczelina znakujaca, tzn.
produktow przedziat, w ktérym laser moze oznakowac

produkt. Szczelina znakujaca jest optymalnie
dopasowana do linii produkcyjnej, kiedy te

szczeline mozna maksymalnie wykorzystac. Jest
O tak, kiedy:

Pole znakowania
lasera

ABC ABC

Dtugos¢ oznakowania/kodu
w kierunku ruchu

Dostepne pole okresla, wraz z predkoscia
przemieszczanego produktu, dostepny czas
znakowania.

Jesli znakowanie odbywa sie w ruchu, laser moze wykonac zadang operacje przy uzyciu

minimalnej mocy. Uzywanie mniejszej mocy powoduje, ze Zrédto Swiatta laserowego Przemieszczany produkt
zachowuije nizszg temperature, co przektada sie na wieksza trwato$¢ rezonatora lasera

(korzysci z tego faktu zostang omdwione w dalszej czesci biuletynu). Przy znakowaniu - |V

produktéw w ruchu konsultant ds. sprzedazy moze przygotowac najlepsza kombinacje
soczewki i glowicy znakujacej, aby zapewni¢ maksymalny dostepny czas znakowania na
konkretnej linii produkcyjnej. W tym celu dopasowuje sie najlepsza soczewke do

[ ] Ob kowani
rozstawu produktéw. Na przyktad do celéw znakowania w ruchu produktéw odlegtych FILM do:f;;:;;:‘!f;fwki

od siebie 0 15 cm (6 cali) konsultant uwzgledni w specyfikadji laser CO, z odpowiednia wowalu

kombinacja gtowicy skanujacej i soczewki, tak aby na catej odlegtosci rozstawu w polu
znakowania znajdowat sie jeden produkt. W ten sposéb zapewnia sie maksymalny
dostepny czas na oznakowanie produktu. <« |Videojét

N




Rzeczywisty czas dostepny na znakowanie:

T1 = czas szczeliny znakujacej,
T2 = czas potrzebny na wykonanie oznakowania.

Przy prawidtowo okre$lonej wartosci pola znakowania
warto$¢ T1 + T2 stanowi rzeczywisty czas na
wykonanie oznakowania na produkcie. Wykorzystanie
catego pola znakowania i czasu na wykonanie
oznakowania pozwala przyspieszy¢ znakowanie,

a tym samym zwiekszy¢ wydajnos¢ linii lub umieszczac
wieksza ilos¢ informacji w tym samym czasie.

Chociaz wielu dostawcow laserdw sugeruje, ze

najwazniejsza miarg efektywnosci lasera jest liczba
znakow na sekunde (cps), w rzeczywistosci dla
wiekszosdci producentéw tak naprawde liczy sie
liczba prawidtowo oznakowanych produktow,
czyli maksymalna wydajnos¢ linii.

Przypadek 2

Dziatanie statyczne/
przerywane

Jedli uzywa sie maszyny szerokowstegowej (w wersji ciagtej lub
przerywanej), konsultant moze okresli¢ w specyfikacji laser CO, firmy
Videojet z odpowiednia kombinacja gtowicy skanujacej i soczewki z mysla
o najbardziej efektywnym znakowaniu produktow.

Skoro mowa o efektywnosci, mozliwe jest uzycie jednego lasera (dzieki najlepszej
w branzy ofercie 21 opcji szczelin znakujgcych/ogniskowych), podczas gdy wiele
firm oferujgcych mniej opdji szczelin znakujacych musiatoby przewidzie¢

w specyfikacji wiecej niz jeden laser. Na przyktad jest bardzo mozliwe, ze jesli firma
X wymagataby obecnie stosowania dwdch laserdw, to samo zadanie mogtoby by¢
realizowane za pomocg jednego lasera Videojet, co zademonstrowano ponizej.

Szybsze i wydajniejsze znakowanie

Jeden laser Videojet ze szczeling

Dwa lasery korzystajace ze

znakujaca o szerokosci 485 mm szczeliny znakujacej o szerokosci
(19,09 cala) 340 mm (13,39 cala)

Kazda konfiguracje linii trzeba traktowac indywidualnie. W zwigzku z tym im
wiecej opdji szczelin znakujgcych oferuje dostawca, tym lepiej mozna
skonfigurowac laser zgodnie z okreslonymi wymaganiami w konkretnym
zastosowaniu. Firma Videojet oferuje najszerszg game poél znakowania

w branzy: o wymiarach od zaledwie 25 x 20 mm (0,98 x 0,79 cala) po

485 x 351 mm (19,09 x 13,83 cala) — i 21 mozliwych rozmiaréw w tym
przedziale. Dzieki temu do danego zastosowania mozna wybrac¢ optymalny
system laserowy, ktory okaze sie najbardziej efektywny i optacalny.



Optymalne wykorzystanie gestosci mocy

Przetwarzanie danych
dotyczacych znakowania

Do efektywnego wykorzystania
dostepnego czasu znakowania
dodatkowo przyczynia sie
optymalizacja sterowania wigzka.
Na przyktad dwa wiersze kodu na
butelce mozna zapisa¢ kilkoma
sposobami:

Zapis w wierszach

e

Pierwszym sposobem jest tworzenie wiersza za wierszem.
Jesli wiersze zapisywane sa pojedynczo, produkt zostanie
przemieszczony przez dostepne pole znakowania, zanim
laser bedzie mogt utworzy¢ drugi wiersz.

Laser musi traci¢ cenny czas na cofniecie sie do pozydji
umozliwiajacej napisanie drugiego wiersza, co powoduje
zmniejszenie dostepnego obszaru znakowania.

W celu skompensowania tego nieefektywnego dziatania laser
musiatby znakowac szybciej (jesli jest w stanie) i zuzywac
wiecej mocy w celu oznakowania produktu na czas.



Kolumna

Alternatywnym rozwigzaniem jest zapis kolumny za
kolumna. Takie dziatanie pozwala najlepiej wykorzystac
czas znakowania i nawet o 50% zwiekszy¢ predkosé

w poréwnaniu z konwencjonalnym zapisem wiersz za
wierszem.

Gdyby dwie znajome sobie osoby chciaty przejecha¢
takséwka z punktu A do punktu B, nie prosityby
takséwkarza, aby wiézt kazda z nich osobno.

Duzo bardziej optaca sie odbyc¢ te podrdz raz— podobnie jest
w przypadku metody znakowania kolumnami. Przy zapisie
kolumny za kolumng najpierw tworzona jest pierwsza cyfra
pierwszego i drugiego wiersza informacji, gdy tylko znajda sie
one w polu znakowania. Nastepnie umieszczana jest druga
cyfra w obu wierszach informacji.

W tym przypadku nie traci sie
cennego czasu ha znakowanie

i nie ryzykuje, ze produkt zostanie
przemieszczony poza szczeline
znakujaca, zanim bedzie mozliwe
rozpoczecie zapisu drugiego
wiersza.

Czas znakowania zwykle obejmuje rzeczywisty czas
znakowania przez laser oraz czas skoku lasera miedzy kolejnymi
znakami. Optymalizacja rzeczywistego czasu znakowania

w stosunku do czasu skokdw to kolejna metoda zapewnienia
maksymalnego dostepnego czasu na znakowanie. Czas skokow
to czas jatowy, obejmujacy czas skokdw i oczekiwania oraz czas
zwalniania i przyspieszania silnikdw galwanometrycznych.

Na wykresie ponizej przedstawiono sredni udziat
poszczegodinych skfadnikdw.

[ Znakowanie
|

Skoki
Oczekiwanie na posuw

Oczekiwanie na skok




Zaawansowane systemy znakowania laserowego firmy Videojet zwykle
obliczaja najbardziej efektywny sposob znakowania, w szczegdélnosci przy
dhugich lub ztozonych kodach, aby zapewni¢ szybsze znakowanie.

W dalszej optymalizacji wykorzystania czasu na znakowanie moga pomaéc dodatkowe funkcje
oprogramowania, takie jak tryb czcionki punktowej (ang. dot font), umozliwiajace zwiekszenie
predkosci znakowania.

W poréwnaniu z tradycyjnymi czcionkami wektorowymi predkos¢ znakowania z uzyciem
oprogramowania wykorzystujgcego czcionke punktowg moze by¢ wieksza nawet o 30%. Dzieki temu

mozna zwiekszy¢ wydajnos¢ linii produkcyjnych albo zwiekszy¢ ilos¢ umieszczanych informacji bez
szkody dla predkosci linii.

bast bl Trzywierszowa data zniesienia:
Dwuwierszowa data przydatnosci: 31.03.2014
Jednowierszowa data przydatnosci: 28.07.2016 najlepiej uzy¢ przed: 28.07.2016
28.07.2016 358710 358710
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28% szybciej 29% szybciej 30% szybciej



Jakos¢ probnego nadruku
wykonanego laserem i trwatos¢
zrodta swiatta laserowego

Kiedy analizuje sie jakos¢ probki, zwykle najpierw ocenia sie jakos$¢
oznakowania i kontrast na podiozu opakowania. Kiedy te parametry sg
akceptowalne, klient jest zadowolony.

Jednakze czesto nie bierze sie pod uwage sposobu uzyskania probki. Poréwnujac probne
oznakowania wykonane laserem o mocy 30 W, nalezy zadac pytanie, czy prébke wykonano,
uzywajac petnej mocy 30 W czy mniejszej? Dlaczego? Chociaz laser CO, jest uszczelniony,

z biegiem czasu nastepuje minimalny spadek mocy. Wynika to ze spadku jakosci gazu na skutek
dyfuzji helu do komory gazowej i wystepuje we wszystkich Zrédtach Swiatta laserowego.

A
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Drukarka niezdatna do zadanego zadania



Jest wiele sposobow na chtodzenie laserow

Sprezone powietrze

Chtodzenie sprezonym powietrzem to najdrozszy
sposob chtodzenia lasera, jesli wezmie sie pod
uwage energie do zasilania i sprawnos$¢ sprezarki,
nieszczelnosci w instalacji itp.

Wentylatory

Przy chtodzeniu za pomocg wentylatoréw
powietrze otoczenia jest wciggane przez
obudowe lasera i przeptywa przez jego radiatory
w celu odebrania nadmiaru ciepfa, co
przypomina chtodzenie procesora w komputerze
domowym. Inny sposéb przemieszczania
powietrza przez obudowe lasera polega na
uzyciu dmuchawy w celu wymuszenia ruchu
duzej ilosci powietrza przez obudowe lasera

i jego radiatory.

Systemy chtodzone ciecza

System chtodzenia cieczg przypomina instalacje
stosowana w samochodach. Podobnie jak

w pojazdach, chtodzenie cieczg moze wymagac
dodatkowej konserwadiji.



Znaczenie wlasciwego
doboru dtugosci fali
do podloza

W dziatach odpowiadajacych za marketing marki Majac do wyboru dtugos¢ fali 9 300 nm, 10 200 nm i 10 600 nm,
projektuje sie nowe opakowania i wzornictwo, aby konsultant ds. sprzedazy moze przygotowac specyfikacje lasera
zachecic¢ konsumentéw do zakupu produktéw danej CO, firmy Videojet o diugosci fali odpowiedniej do

marki. Efektem tych dziatan jest réowniez wprowadzanie wykonywania wysokiej jakosci trwatego oznakowania na

na rynek réznych materiatéw opakowaniowych. Mimo produktach bez szkody dla wizerunku marki klienta.
réznorodnych materiatéw i elementéw wzornictwa

marketingowcy moga swobodnie stosowac nowe Pewne materiaty réznie reaguja na poszczegodlne dtugosci fali,
materialy, atramenty i powtoki na produktach, poniewaz w zwigzku z czym dopasowanie wiasciwej wartosci to jedno
przygotowujac zamoéwienie na laserowe urzadzenie z podstawowych zadan przy przygotowywaniu specyfikacji.

znakujace, mozna wybierac sposrdd laseréw o réznych
dtugosciach fali.

Trzy standardowe dtugosci fali pozwalaja obstugiwa¢ r6znorodne podtoza

Standardowe opakowania artykutow Laminowane kartony typowe w branzy Butelki PET, plastikowe etykiety i folie
konsumpcyjnych, w tym karton, tektura, kosmetycznej i badawczo-naukowej, BOPP (z polipropylenu orientowanego
réznorodne opakowania plastikowe PCW iinne tworzywa sztuczne dwuosiowo)

i etykiety oraz produkty z drewna, szkfa
i metali malowanych

08 NOV 13 10:39 06.12.2016
08 AUG 14 A CONSOMMER JUSQLFAU / TE GEBRUIKEN TOT:

CONSERVER A / BEWAREN BLJ: +6°C MAX,|

* Dhugos¢ 10,2 um dostepna tylko w modelu o mocy 30 W.



2 Elastycznosc pod

wzgledem integracji
mechanicznej'.

Najlepsza konfiguracja lasera to nie wszystko — laser
musi rowniez pasowac do okreslonej konfiguracji linii

klienta.

Klient moze natknac sie na pewne problemy, ktérych nie Takich probleméw mozna unikna¢, gdy integracja z linig
spodziewano sie na poczatku: przestdj w zwigzku wchodzi w zakres procesu wyboru lasera. Znajomos¢

z modyfikacjg linii w celu zamontowania lasera, nie najlepsza Srodowiska linii produkcyjnej oraz mozliwos¢ skorzystania
pozycja znakowania, powodujaca falowanie lub inne wady z réznych rozwigzan mechanicznych (dotyczacych sposobu
oznakowania, czy zagrozenia dla bezpieczenstwa przenoszenia wigzki oraz konfiguracji lasera) sprzyja ptynnej
i niedopuszczenie do eksploatacji. integracji z istniejaca linig pakujaca klienta.

W praktyce w wiekszosci przypadkow najkorzystniejszym —

i zapewniajagcym maksymalna kontrole — miejscem na
zamontowanie urzadzenia znakujgcego jest wnetrze
urzadzenia, w ktoérym produkty beda znakowane. Znakowanie
produktéw w czasie, gdy sg one kierowane przez jakie$
urzadzenie, zapewnia najwyzszg mozliwg jakos¢ znakowania
oraz sprawia, ze oznakowanie uzupetnia wizerunek marki.

Przenosnik

LR [ [ [ U [ [

Rozstaw 100 mm }—» Rozstaw 200 mm

Rysunek powyzej: Najlepsza pozycja montazu (oznaczona owalem) znajduje sie wewnatrz
maszyny pakujacej w kartony, gdzie kontroluje sie ruch produktéw przeznaczonych do
oznakowania. Chociaz znakowanie na tasmie przenosnika wydaje sie oczywistym rozwigzaniem,
wigze sie ono jednak z ryzykiem poruszenia sie produktu i nizszej jakosci oznakowania.



Mozliwos¢ wyboru sposrod réznych
sposobow integracji mechanicznej
pozwala na skorzystanie z rozwigzania
najlepszego dla klienta.

INVISIBLE
LASER RADIATION
- 1S EMITTED FROM o~
. THIS APERTURE A

o .

Opcje mechaniczne z reguty dotyczg oddzielenia drogi wiazki
od gtowicy znakujacej. Cel ten mozna osiagna¢, przedtuzajac
lub obracajac wiazke. Korzystajac z obrotnic wigzki
(,optycznego orurowania”), glowice skanujaca (znakujaca)
umieszcza sie wewnatrz urzadzenia, takiego jak maszyna
pakujaca w kartony, woreczki czy typu flow-pack, natomiast
obudowe lasera instaluje sig z dala od zagrozen wywotywanych
przez wozki podnosnikowe, reczne wozki widtowe,
nieuwaznych operatoréw itp.



Ponad 20 000 standardowych
konfiguracji zapewnia elastycznos¢
dostosowywania do linii

z minimalnymi przestojami:

Ré6zne mozliwosci wyboru utatwiajg skonfigurowanie przenoszenia
wiazki w sposéb wlasciwy w konkretnym zastosowaniu. Takze i w tym
przypadku im wiecej opcji jest dostepnych, tym lepiej system
znakowania laserowego mozna dostosowac zgodnie

z indywidualnymi wymaganiami dotyczacymi integracji.

Ustawianie wigzki
w optymalnej pozycji

2 Standardowe opcje przenoszenia
wigzki dotyczace pozycji gtowicy

znakujacej

Firma Videojet oferuje 32 podstawowe konfiguracje oraz dodatkowe
rozwigzania specjalne.

Od doswiadczonego specjalisty ds. sprzedazy systemodw znakowania
laserowego, sktadajgcego wizyte w Panstwa zaktadzie, nalezy oczekiwac
Znajomosci wyzej opisanych parametréw i zaleznosci.

Uwzgledni¢ nalezy rowniez projekt lasera oraz prostote interfejsu
uzytkownika.



Laser z reguty sktada sie z jednostki sterujacej
(zasilajacej) oraz jednostki znakujacej.

Jesli obie jednostki podtacza sie za pomoca szybkoztaczek (a nie statycznych
zlaczy), instalacja (lub ponowne wprowadzenie do eksploatacji) trwa krocej,
poniewaz urzadzenia te mozna najpierw zintegrowac z linia, a dopiero potem
potaczyc ze soba.

Eliminuje to czasochtonne prowadzenie przewodoéw i kabli przez linie pakujacg do
miejsca, w ktérym ma zosta¢ wbudowany laser. Ponadto rézne dtugosci przewodu
zintegrowanego (firma Videojet oferuje trzy opcje: 3,51 10 m (9,8, 16,41 32,6 stopy))
utatwiajg dobdr przewodu o dtugosci odpowiedniej w konkretnym zastosowaniu.
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Proces konsultacji oraz odpowiednia konfiguracja lasera

z optymalnym ustawieniem cyklu pracy stuzg zapewnieniu
klientowi najlepszego rozwigzania, ktore nie tylko bedzie

z powodzeniem eksploatowane przez maksymalnie dtugi czas,
ale takze ktérego dziatanie bedzie w petni zrozumiate.



Poczucie pewnosci w standardzie

Firma Videojet Technologies jest $wiatowym liderem w branzy identyfikadji
wyrobu, oferujgcym produkty do drukowania na biezaco, znakowania
i kodowania, ptyny do konkretnych zastosowan oraz serwis urzgdzen w catym

cyklu eksploatacji.

Naszym celem jest pomoc klientom z branzy produkgji
pakowanych artykutow konsumenckich, produktow
farmaceutycznych i wyrobow przemystowych w zwiekszaniu
wydajnosci, ochronie i rozwoju ich marek oraz podazaniu za
trendami na rynku i zmianami przepiséw. Firma Videojet jest
liderem technologii i ekspertem w dziedzinie zastosowarn
atramentowego druku ciagtego (ClJ), termicznego druku
atramentowego (T1J), znakowania laserowego, druku
termotransferowego (TTO), znakowania i etykietowania
opakowan zbiorczych oraz réznych technologii drukowania. Na
catym $wiecie zainstalowanych jest ponad 325 000 drukarek
firmy Videojet.

Siedziba swiatowa

Biura sprzedazy i obstugi firmy
Videojet

Zaktady produkcyjno-rozwojowe

N e o ©

Kraje, w ktorych znajduja sie biura
sprzedazy i obstugi firmy Videojet

Kraje, w ktorych znajduja sie biura

sprzedazy i obstugi partneréow
firmy Videojet

Zadzwon pod numer 887 444 600

Napisz na adres marketing@videojet.com
lub odwiedZ witryne internetowa
www.videojet.pl

Videojet Technologies Sp. z 0.0
Ul. Kolejowa 5/7
01-217 Warszawa, Polska

Nasze urzadzenia wykonuja nadruki na ponad dziesieciu
miliardach produktéw dziennie. Oferujemy pomoc w zakresie
sprzedazy, serwisowania, szkoleri oraz stosowania swoich

rozwigzan za posrednictwem ponad 3 000 pracownikéw biur
firmy w 26 krajach na catym $wiecie. Ponadto sie¢
dystrybucyjna firmy Videojet obejmuje ponad

400 dystrybutoréw i producentéw OEM, ktdrzy obstuguja
135 krajow.

© 2014 Videojet Technologies Inc. — wszelkie prawa zastrzezone.

Polityka firmy Videojet Technologies Inc. przewiduje ciagte doskonalenie
oferowanych produktéw. Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian
konstrukcyjnych oraz w specyfikacji bez uprzedniego powiadomienia.
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