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Akill CO: lazer ozellikleriyle tiretkenligi en list
diizeye ctkarma

Uygulamanin gereklerini tam karsilayacak optimum lazer
markalama kilavuzu

Lazer markalama sistemleri, pek cok orta ve buyuk olcekli sirkette
ambalaj Uzerine degisken veriler basmak icin daha sik secilen ¢6zim
haline geliyor. Lazer markalama kullaniminin populerligi arttikca
kullanicilar cesitli Grlinler ve sunulan olanaklar arasindaki farki
anlamada gucltklerle karsilasabilir.

Bu rapor lazer performansinin tanimini ve akilli 6zelliklerle uygulama
uzmanhgi aracihgyla bir CO, Lazer'den nasil daha fazla
yararlanilacagini gostermeyi amaclamaktadir. Bu sayede, Ureticiler,
kendi uygulama ihtiyaclarini karsilayan &zel bir lazer c6zUmUun(
kullanarak verimliligi ve Uretkenligi en Ust dlzeye cikarabilir.
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Bir markalama ve kodlama
uygulamasi icin dogru teknolojiyi
secmek gli¢ bir is olabilir. Secilen
teknoloji guvenilir olmak, kaliteli
kodlar saglamak ve liretim hattinin
calisma suiresini maksimuma
ctkarmaya yardimci olmakla
kalmamali, yuksek bir liretkenlik

duzeyini de garantilemelidir.

Sadece lazer giiciiniin bir lazerin belirli bir uygulamaya
uygunlugunu tanimladigina dair yanhs bir kani vardir; bir
lazerin 6zelliklerini tam bir kodlama uygulamasina gore
belirtmek, bir dizi parametrenin dikkatli olarak
degerlendirilmesini gerektirir. Bu rapor, lazer iiretkenligini
tanimlayan ana parametreleri* incelemektedir:

1. 2.

Markalama hizina ve kod Mekanik entegrasyon esnekligi
kalitesine etkisi

(mekanik kurulum ve gecis sirasinda durus siiresini
azaltma)

Lazer giicii
Markalama suresinin verimli kullanimi
Markalama bilgilerinin islenmesi
Lazer drnegdinin ve kalitesi ve lazer kaynaginin
kullanim émra
Dalga boyu seciminin dnemi

Lazer markalama sistemleri tipik olarak belirli bir Akla gelen ilk dustnce sudur:

miisterinin uygulamasina gore yapilandirilir. "s6z konusu malzemeyi markalayabilir mi? Ayrica, kodu
okumaya yetecek kadar kontrast sagliyor mu?" Bu
netlestirildikten sonra konu hangi toplam lazer ¢6zimandn
musterinin ihtiyaglarini en iyi karsilayacagina gelir.

*Parametreler mUsteriye ve uygulamaya bagl olarak degisebilir



Markalama

hizina ve kod
kalitesine etkisi

Markalama hizini ve kod kalitesini
etkileyen birkag etken vardir.

Tipik olarak lazer giicii birinci etken olarak degerlendirilir, ancak,
markalama kalitesini belirleyen lazer giict degil Grinln kendisinin glic
yogunlugudur. Her ylzeyin, asagida gosterildigi gibi iki gli¢ yogunluk esigi
vardir:
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Markalama esiginin altinda gu¢ yogunlugu silik veya soluk kodlarla
sonuglanabilir; ancak, gti¢ yogunlugunu c¢ok fazla artirmak ikinci esigi (imha
sinirin agabilir ve malzemeye zarar verebilir. Yalnizca dogru miktarda gug
yogunlugu uygulanirsa yiksek kontrastli kodlar elde edilebilir.

Kullanilan ylizey malzemesine bagl olarak markalama esigi; alttaki
malzemenin gdriinmesini saglamak igin renkli katmanin cikarildigi
durumlarda veya renk pigmentlerinin belirli bir glic yogunlugu asildiginda
aniden renk degistirdigi lazere duyarli kapli malzemelerde ¢ok belirgin bir
marka saglayabilir.

Karbonlasmanin gerceklestigi diger malzemelerde, markalama esigi
asilirken kod rengi diistk kontrastl kahverengiden yiksek kontrastli siyaha
gecebilir.

Nokta boyutu markalama kafasi agikligi (6, 10,12 mm) ve lens bilegimi
tarafindan belirlenir. Lazer ‘glict’ nokta bélgesinin Gzerine dagitilir, bu da belirli
bir lazer glicl ve nokta boyutu icin belirli bir'gtic yogunlugu'ile sonuglanir.
Nokta bolgesinin ¢apinin karesiyle arttiginin anlagiimasi dnemlidir. Bu ytzden,
nokta boyutu iki kati artarsa, gli¢ yogunlugu dort kati azalir (dortte bire iner).



Gii¢ yogunlugunu etkileyen ikinci nemli etken markalama hizidir;
yani markalama kafasinin karakterleri veya diger sembolleri olusturan
cizgileri cizme hizi.

1 x Markalama hizi

B S 2 Vorkalama iz

B —— 4xMarkalama hiz

Lazerin ¢ikardidi glc bir bolgeye yayilarak bir ¢izgi olusturur. Markalama
hizi ikiye katlanirsa, lazer isininin ayni sdrede kapsadigr alan iki katina
¢ikar. Dolayisiyla guic yogunlugu yariya duser. Ayni sekilde markalama hizi
dort katina ¢ikarilirsa, glic yogunlugu dortte bire diser.
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Markalama kafasi performansi ayrica secilen lensten de 6nemli 6iciide
etkilenebilir; ya da daha kesin bir deyisle lensin odak mesafesinden.
Neden?

BlyUk karakterleri yazmanin kicuk karakterleri yazmaktan daha fazla zaman
aldigr agiktir. Bunun nedeni, buyuk harfleri yazmak igin galvanometre
motorlarinin aynalari daha blyuk bir aciyla déndirmesi gerekmesidir. Bu
ylzden markalama kafasi performans sinirlamasinin nedeni aynalarin
dondurtlmesidir; bu islem, zaman alir. Yazilacak karakterler ne kadar
kugUkse, gereken aglilar o kadar kiicuk ve performans da o kadar yuiksektir.
Ancak, bir musterinin uygulamasi belirli bir ytkseklikte karakterler
gerektiriyorsa, agilar dustrmek icin daha kicuk karakterler tasarlamak her
zaman mimkan degildir.

Burada, asagida gosterildigi gibi daha buyUk bir odak mesafesi olan bir lens
se¢mek bir avantaj saglayabilir.

Daha kicUk bir odak mesafesi olan sol lens(1), sag lensten (2) dnemli él¢ide
buytk bir agl (1) gerektirir, bu da sonugta ortaya ¢ikan ayni A karakter
yUksekligi icin daha kigUk bir aci (2) ortaya ¢ikarir:

Odak mesafesi 1 Odak mesafesi 2

Dolayisiyla daha buytk odak mesafeli lensler kullanan bir markalama kafasi
daha kiglk odak mesafeli lenslere gére dnemli 6lcide daha yiksek bir
performans gosterecektir. Bunun olumsuz yani daha buyuk odak
mesafesinin daha buyuk bir nokta ¢api ortaya ¢ikarmasi, bunun da daha
fazla lazer gicl gerektirmesidir.

w



Yapilandirabilecegimiz sistem
bilesenlerine ve parametrelerine, ayrica
bunlarin markalama kafasi hizina karsilik
gerekli lazer giicii ve kod kalitesi agisindan
performans tizerindeki etkisine genel bir
bakis asagida verilmistir.

Sistem parametresi/sistem bilegeni

Arti: Daha kiiclik aynalar daha Markalama kafasi ag|k||§|

yUksek ayna hizlanma oranlari,
gerekli gecikme surelerinin daha
ktictik olmasi ve karakterlerin daha
az bozulmasi nedenleriyle daha
yUksek markalama kafasi
performansi verir.

Eksi: Nokta boyutu artar ve daha @
fazla lazer glict gerekir. Ktigtk

karakterlerle kullanilirsa okunmasi
gl¢ kodlar ortaya ¢ikarabilir.

Guig yogunlugu

Arti: Daha biytk agiklik daha kictk
nokta boyutu ortaya cikarir. By,
gerekli lazer glictint
distrdugunden, lazer giict
sinirlayici bir etkense performansi
iyilestirir.

Eksi: Daha buyuk aynalar markalama
kafasi performansini disurdr. Ktk
noktalar, daha buytk karakterlerle
kullanilirsa okunmasi gui¢ kodlar
ortaya cikabilir.

Arti: Daha kiictik odak uzakliklari, Lens/odak mesafesi

daha kiicUk noktalara neden
olacagindan gu¢ yogunlugu artar.
Zor islenen malzemeler icin daha
az lazer glicu gerekir.

Eksi: Karakter yazma daha buiytk
acilarin kapsanmasini
gerektirdiginden daha dusuk

markalama kafasi performansi.
Daha kiguk noktalar, ¢zellikle daha
buyuk karakter boyutlarinda
okunmasi gui¢ kodlar ortaya
cikarabilir.

0Odak mesafesi 1 0Odak mesafesi 2

Arti: Markalama kafasi performansi
artar; daha yuksek cps'ye
ulasilabilir. Ayrica, logo gibi blyuk
dolgu alanlarinin verimi distrdugu
durumlarda da kullanishdir. Daha
buyuk noktalar daha buytk
karakterler icin daha okunabilir kod
ortaya cikarir.

Eksi: Daha dusUk karakterlerde ve
daha dusutk gu¢ yogunluklarinda
daha buyutk nokta boyutu
okunmasl gl¢ kodlar ortaya
¢cikarabilir, bu da daha fazla lazer
glcu gerektirir.



Arti: Yiksek glic yogunlugu — daha az
lazer glict gerekir. Galvo aynalarinin
istenen karakterleri‘bicimlendirmek’
icin daha fazla zamani oldugundan
yUksek kalitede karakterler. Satirlar
dizglndur (kesikli degildir) zor
markalanan malzemeler islenebilir.

Eksi: Yiksek gt yogunluklari
%100'den daha az lazer guict
gerektirebilir, bu da kesikli cizgilere
neden olabilir.

Sistem parametresi/sistem bileseni

Markalama ve atlama hizi

Zamanlama:
Markalama stiresi: 26 ms %23,21
Atlama suresi: 21 ms %18,75
Atlama gecikmeleri: 37 ms %33,04
Darbe gecikmeleri: 28 ms %25,00
B Marka gecikmeleri: 0 ms %0,00
Toplam: 112 ms %100

Arti: Daha yuksek atlama ve
markalama hizlarinin dolaysiz sonucu
saniyede daha fazla karakterdir (cps);
yani daha yuksek performans.

Dezavantajlari: Karakterler bozularak
gecikme surelerini uzatabilir, bu da
verimi dusurebilir. Goreli net
markalamasuresi dusttiginden daha
fazla lazer glicti gerekir. %100'den
daha dustik lazer gtictinde yiiksek
markalama hizlari, lazer modulasyonu
nedeniyle kesikli satirlara neden
olabilir.

Arti: Ortalama lazer guict verili
markalama hizi ve nokta boyutunda
ylzey gereklerine uydurulabilir. Lazer
kaynagi daha az asir isinma durumu
yasar — kullanim émrl uzayabilir.

Eksi: Lazer moddlasyonu satirlari ayri
satir dilimlerine boleceginden
yUksek markalama hizlarinda
calismaz. Bunun sonucunda
okunamayan kodlar olusabilir.

Lazer giicii (is dongiisii)

Arti: Ortalama lazer guict, belirlenen
hiz ve nokta boyutu icin yiizey
gereklerine uydurulabilir. Is
dongusinin hizi ne kadar artarsa,
modulasyon bosluklar kiictldiginden
satirlar o kadar duzgunlesir

Eksi: Yiksek is déngusu hiz, lazer
tlplnde termal stresi artirarak kullanim
Omrinu kisaltabilir. Yuksek isili
ortamlarda kullaniimasi mtmkun
olmayabilir.



Gli¢ yogunlugunun optimum kullanimi

Markalama suiresinin verimli
kullanimi

Aninda markalama (MOTF),
hareket halindeyken markalama

Kullanilabilen markalama siiresi tipik olarak belirli bir
siirede ve iiriin eninde (veya liriinlerin arasindaki uzaklikta)
markalanabilen iiriin sayisiyla tanimlanir

Yandaki resim sagdan sola giden bir dizi Griint
gostermektedir. Oval bolge, bazen markalama

Kullanilabilir penceresi de denen marka alanini, yani lazerin

markalama alani e - . .

- Uriineni e uzunluk — ] UriinU markalamasi igin kullanabilecegi streyi
g6stermektedir. Markalama penceresi ve Uretim

penceresi en Ust dizeyde kullanilarak elde edilir.
O Asagidaki durumlarda séz konusu olan budur:
Marka alani uzunlugu= iiriin eni +

mesaj uzunlugu (marka uzunlugu)

ABC ABC

Markanin/kodun uzunlugu
hareket yoniinde

] hatti arasindaki optimum bilesim, markalama

Lazer Kullanilabilen alan, Grdndin hareket hiziyla birlikte
markalama alani

kullanilabilecek markalama sresini tanimlar.

Lazer, aninda markalamayla gerekli islemi en diisik glct kullanarak gerceklestirebilir. Hareket eden iriin
Daha az gli¢ lazer kaynagini daha serin tutarak lazer tip 6mrini uzatir (bunun

avantajlarini raporda ileride tartisacadiz). Bir satis danismani hareketli Griinleri -— |V

markalarken eldeki Gretim hatti kurulumu icin markalama stresini en Gst dlizeye

¢ikarmak icin en iyi lens ve markalama kafasi bilesimini bulabilir. Bunun icin trdn eni

boyutuna en uygun lensi bulmak yeterlidir. Ornegin, bir uygulama aninda

markalaniyorsa (MOTF) ve Urlintin eni 15 cm ise, bir satis danismani, marka alaninda tam Video ,Lg‘i'gsk’;]f]“nkﬁlzrn““
en boyunca bir Griine yer birakmak icin CO, lazerde uygun tarama kafasi ve lens oval
bilesimini belirleyebilir. Bu, Grind markalamak icin gereken sireyi en Ust diizeye \/

cikarabilir.

~<—— | Videojét

N




Markalama icin kullanilabilen gercek sire: Stati k/keSi nti I i
T1 = Markalama penceresi siiresi
T2 = Markalama icin gegen siire. I

Dogru boyutta marka alaniyla Griintintze bir marka
basabilmek icin gercek streniz T1+T2'dir. Tm marka

alanini ve arti markalama stiresini kullanmak Genis agh bir uygulama (siirekli veya kesintili) calisiliyorsa, bir satis
markalamanin daha hizli, dolayisiyla verimin daha danigmani bir Videojet CO, lazerde, iiriiniiniizde en verimli sekilde calismak
ylksek olmasini ya da ayni stirede daha fazla icerigin icin uygun tarama kafasi ve lens bilesimini belirtebilir.

markalanabilmesini saglar.

Buna, markalama penceresi secenekleri daha az olan pek ¢ok sirketin birden fazla
lazer belirtmesi gereken durumlarda (enduUstri lideri 21 markalama penceresi /
odak uzunluk secenedi sayesinde) bir tek lazer belirtme dahildir. Ornegin, X
sirketinde su anda iki lazer gerekiyorsa, ayni uygulamanin asagida gosterildigi gibi
bir Videojet lazeriyle basarilabilmesi mimkundr:

Daha verimli ve hizli olarak kodlayin

Bir Videojet lazer, 485 mm iki lazer, 340 mm genislikte
genislikte markalama penceresi markalama penceresi

Gergek yasamda her durum ayni olmadigindan her hat yapilandirmasi
farkhidir. Dolayisiyla, bir tedarik¢i ne kadar ¢ok markalama penceresi secenedi
sunarsa, lazer, bir uygulamanin 6zel ihtiyaglarina o kadar uygun olarak
yapilandirilabilir. Markalama alanlari 25x20 mm'den 485x351 mm'ye uzanan
ve arada 21 segenedi olan Videojet, endUstrideki en genis markalama alani
yelpazesini sunmaktadir. Bu, s6z konusu uygulamaya en verimli ve distik
maliyetli olacak sekilde optimum lazer sistemini uydurmayi olanakli kilar.

Pek cok lazer saglayicisinin lazer verimliliginin en
onemli 6l¢lsindn saniyede karakter sayisi (CPS)
oldugunu sdylemesine karsin gercekte cogu
Uretici icin 6Gnemli olan dogru kodlanmis trdn
miktari, yani en Ust dizeyde Uretimdeki verimdir.



Gli¢ yogunlugunun optimum kullanimi

Markalama
bilgilerinin islenmesi

Isin denetimini optimize etmek, Satir yazma
markalama siiresinin daha da

etkili kullanilabilmesini saglar.

Ornegin, bir siseye iki satirlik bir

kod yazmanin birka¢ yolu vardir:

Once satir satir. Ayni anda tek bir satir yazilirsa, iiriin, sira
lazerin ikinci satin yazmasina geldiginde kullanilabilen
markalama alaninda ¢oktan hareket etmis olur.

ikinci satir yazmak tzere konuma atlamak icin lazer zaman
harcamasi gerekir ve bunu yaparken kullanilabilen markalama
alani da azalmis olur.

Bu verimsizligi telafi etmek icin lazerin (yapabiliyorsa) daha
hizli markalamasi ve Grinl zamaninda markalamak igin daha
fazla gl¢ harcamasi gerekir.




Siitun

Diger bir yaklagim siitun siitun gidilmesidir. Bu yontem,
markalama siiresini en etkili sekilde kullanarak
geleneksel satir yazmaya gore %50'ye varan bir hiz
avantaji saglar.

Siz ve bir meslektasiniz A noktasindan B noktasina gidiyor
olsaniz, stirliciintin iki ayri sefer yapmasini istemeyi
diisiinmezsiniz.

Yolu bir kerede gitmek ¢ok daha verimlidir ve stitun
markalama yontemi de buna benzer. SUtun yazma, mesajin
birinci ve ikinci satirinin ilk rakamini bunlar marka alanina girer
girmez birlikte yazar, sonra mesajdaki her iki satirin da ilk
rakamini markalamaya geger.

Bu durumda markalamada zaman
kaybetmez ve daha ikinci satir
yazilmaya baslamadan uriiniin
markalama penceresinden ¢ikmasi
riskini yasamazsiniz.

Markalama suresi, tipik olarak, lazerin bir karakterden digerine
atlamak icin harcadigi sireye ek olarak markalama icin kullandig
gercek streden olusur. Gergek markalama stresine karsilik atlama
slresini optimize etmek de markalama icin kullanilabilecek streyi
en Ust dizeye ¢ikarmanin baska bir yoludur. Atlama suresi bos
gecen suredir ve atlamadan, beklemeden ve galvolarin yavaslama
ve hizlanma sdrelerinden olusur.

Asagidaki grafik, her 6genin ortalama dagilimini gostermektedir:

Markalama

Atlama

Darbe bekleme

Atlama bekleme
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Gelismis Videojet lazer sistemleri, daha hizli markalama
icin, ozellikle de uzun ve karmasik kodlarla tipik olarak en
verimli markalamayi hesaplar.

Markalama hizini artirmak i¢in nokta yazi tipi modu kullanma gibi ek yazilm 6zellikleri,

markalama siiresini daha da optimize etmeye yardimci olabilir.

Noktali yazi tipi yazilimiyla markalama, geleneksel vektor yazi tipleriyle karsilastinldiginda markalama
hizini %30'a kadar artirabilmektedir. Bu, Ureticilerin tGretim hacmini artirmasina veya hat hizlarindan
6dun vermeden daha fazla kod icerigi eklemesine izin vermektedir.
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Lazer orneginin kalitesi ve lazer
kaynagi kullanim omru

Ornek kalitesini analiz etme s6z konusu oldugunda, yapilacak ilk is
tipik olarak ambalaj yiizeyindeki markalama kalitesine ve kontrastina
bakmaktir. Kabul edilebilir diizeydeyse miisteri memnundur.

Gogu kez dikkate alinmayan 6rnegdin nasil olusturuldugudur. 30 Watt'lik bir lazerle yapilmis markalama
ornekleri karsilastirilirken su soruyu sormaniz gerekir: 6rnek 30 Watt'in tamamiyla mi yoksa daha
aziyla mi yapilmis? Neden? Sizdirmaz bir CO, lazer olmasina karsin yazicida zamanla glgte hafif bir
ddsme olmaktadir. Bunun nedeni, gaz haznesine helyum dagilmasi nedeniyle gazin zayiflamasidir ve
tdm lazer kaynaklarinda olmaktadir.

A
Yilda tipik olarak %1-2'lik bir
) bozulma olmaktadir.
Imha
=] sinir
i)
E)
=
>
<3 “\ M,larkalama
= esik
O
Sire (yil)
—— Lazer glici
A
Gu¢ kaybini telafi etmek ve 5-7 il
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é” esik daha aziyla yapiimasi gerekir. By,
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glg pay! birakir.
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Stire (yil)
—— Lazer guicli

Yazici, istenen uygulama icin kullanilamaz




Lazerleri sogutmanin pek ¢ok yolu vardir

Basin¢l hava Fanlar

Basingl havayla sogutma yontemi, kompresori Fanla sogutma, bir ev bilgisayarinin islemciyi
calistiracak enerji, kompresérin verimliligi, sogutmak icin yaptigi gibi isiyr atmak icin lazer
sistemdeki kagaklar vb. hesaba katildiginda bir muhafazasi Gzerinden ve lazer sogutuculari
lazeri sogutmanin en pahali yoludur. icinden ortam havasini ¢eker. Lazer gévdesinden

hava gecirmenin bir baska yolu, lazer yuvasi
Uzerinden ve lazer sogutuculari iginden yiiksek
miktarda hava gecirmek icin bir vantilator
kullanmaktir.

Siviyla sogutulan sistemler

Son olarak, otomobilinize benzer bir sekilde bir
siviyla sogutma sistemi kullanilabilir.
Otomobilinizde oldugu gibi siviyla sogutmadan
kaynaklanan ek bakim s6z konusu olabilir.



Yuzeyle dogru
dalga boyunun
eslestirilmesinin
onemi

Marka pazarlama departmanlari miisterileri markayi satin 9.300 nm, 10.200 nm ve 10.600 nm dalga boyu secenekleri, bir
almaya 6zendirmek icin yeni ambalaj ve gorsel calismalar satis danismaninin bir Videojet CO, lazerde, Grline misteri
gelistirdikce pazara degisik ambalaj malzemeleri Uzerindeki marka imajini zedelemeyecek kaliteli, kalici bir
cikmaktadir. Tiim bu malzemeler ve gorsel calismalarla, marka basacak dalga boyunu belirtmesine izin verir.

lazer markalayicinin 6zellikleri ayarlanirken aralarindan

secim yapilacak ¢ok sayida dalga boyunun olmasi Belirli malzemeler her dalga boyuna farkli yanit verir ve
pazarlama departmanlarina iiriinlerinde yeni malzemeler, dolayisiyla dogru dalga boyunu bulmak 6zellik belirtim
miirekkepler ve kaplamalar kullanma 6zgiirliigii sUrecinin ayrilmaz bir parcasidir.

vermektedir.

En genis yiizey kapsami icin li¢ standart dalga boyu

Karton, mukavva, cesitli plastikler ve Genellikle kozmetik ve Yasam Bilimleri PET siseler, plastik etiketler ve Cift Eksen
etiketler dahil olmak UGizere standart uygulamalarinda kullanilan lamine Yonlu Polipropilen (BOPP) filmler
tlketici ambalajlari ve ahsap, cam ve kartonlar, PVC ve diger plastikler

boyanmis metal trlnler

08 NOV 13 10:39 06.12.2016

i > =

CONSERVER A / BEWAREN BL: +6°C MAX,

*10.2um yalnizca 30 Watt'lik modelde bulunur



2 Mekanik

entegrasyon
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En iyi lazer yapilandirmasini segmenin yani sira lazerin
ayrica musterinin kendi hat yapilandirmasina da

uymasi gerekir.

Bu, musterinin, lazeri yerlestirmek icin hatta tadilat yapiimasi,
optimum olmayan markalama konumunun dalgalanma veya
benzer olumsuz markalama efektlerine neden olmasi veya
glvenlik tehlikeleri ve dolayisiyla onay alamamasi gibi
baslangicta dngdrilemeyen sikintilar yasamasina neden
olabilir.

isin asl, cogu durumda bir kodlama cihazini monte etmek icin
en iyi yer, maksimum kontrol i¢in UrdindnGzin markalanacadi
cihazin igidir. Uriini kontrol altindayken markalamak,
olabilecek en iyi kodu elde etmeyi ve kodun marka imajini
tamamlamasini saglar.

Konveyor

Hat entegrasyonu lazer seciminin pargasi oldugunda bu tir
gugcluklerden kaginilabilir. Uretim hatti ortamini anlamak ve
elde mekanik secenekler olmasi (isinin nasil gdnderilecedi ve
lazerin yapilandiriimasi) mdsterinin mevcut ambalajlama
hattina dizgin bir sekilde entegre olmayi sadlar.
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Yukaridaki resim: En iyi monte etme konumu, markalanacak Uriin yénlendirilirken kolileme

makinesinin (oval dairenin) icidir. Buna karsilik konveydr bandinda markalama (her ne kadar

ilk akla gelen ¢6zimse de) Urdndn hareket etmesi ve dolayisiyla markalama kalitesinin

ddsmesi riskini ortaya ¢ikarir.



Mekanik entegrasyon
seceneklerinin olmasi, miisteri icin
en iyi ¢6ziime izin verir.
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Mekanik secenekler tipik olarak i1sin géndermeyi markalama

kafasindan ayirmaya deginmektedir. Bu, 1sin uzatmalari veya 1sin
ayarlama ile elde edilebilir. Isin Dondirme Birimleri (BTU'lar) veya
diger adiyla ‘optik tesisat; tarama kafasinin (Markalama kafasinin)
bir kolileme makinesi, yatay paketleme makinesi, paketleyici vb.
gibi bir cihazin icine rahatca yerlestiriimesine, lazer gévdesininse
forklift, paletli tastyici, dikkatsiz ellegleyiciler vb. tehlikelerden
uzak bir yere monte etmeye izin verir.



20.000’in lizerinde konfigiirasyon
secenegi en az diizeyde aksamaya yol
acarak hattiniza uyacak esnekligi saglar:

Secenekler uygulama icin dogru i1sin verilmesinin yapilandiriimasini
basitlestirir. Burada da secenekler ne kadar ¢oksa, lazer sistemi
degisik entegrasyon gereklerini o kadar iyi karsilayabilir.

Isini gereken yere
konumlandirma

Markalama kafasini
konumlandirmak icin standart 1sin

gdnderme secenedi

Videojet, 32 temel yapilandirma, ayrica ek 6zel uygulama ¢éziimleri
sunmaktadir.

Yukaridaki parametreleri ve etkilesimi anlamak, fabrikanizi ziyaret eden
deneyimli bir lazer satis uzmanindan tipik olarak bekleyeceginiz seylerdir.

Dikkate alinacak diger etkenler, lazerin tasarimi ve kullanici arabiriminin
basitligidir.



Bir lazer tipik olarak bir kumanda birimi
(besleme birimi) ve bir markalama
biriminden olusur.

Her iki birimi (statik konektorler yerine) hizli ayrilan baglantilarla
baglamak, birimler 6nce entegre edilip sonra birbirlerine
baglandigindan kurulumu (veya yeniden konuslandirmayi) hizlandirir.

Bu, lazerin entegre edilecedi ambalaj hattindan kablo ve tellerin gegirilmesi
gibi bazen zaman alabilen islemleri ortadan kaldirir. Ek olarak, ana kablo
uzunlugundaki secenekler de (Videojet 3, 5 ve 10 m olarak 3 se¢enek sunar)
uygulama icin dogru uzunlugun kullanilmasina yardimci olacaktir.
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Danismanlik streci, optimum is dongustnde dogru lazer
konfigtrasyonuyla birlikte musteriye yalnizca en uzun vadeli en
lyi cozUmU degil, ayni zamanda tam olarak da anladiklari ¢ozUm(
saglayacak.



Gonlil rahathg: standart

Videojet Technologies, Urdn tanimlama pazarinda bir dinya lideridir, hat Uzerinde
yazdirma, kodlama ve markalama drtnleri, uygulamaya 6zgu sivilar ve Urdn yasam
dongusi hizmetleri sunar.

Hedefimiz, ambalajli tUketici Grtinleri, ilag ve endUstriyel Griinler  MuUsterilerimiz, gtinde on milyardan fazla Grtine baski yapmak
sektorlerinde musterilerimizle isbirligi yaparak onlarin icin Videojet Urtinlerine glveniyor. MUsteri satis, uygulama,
Uretkenligini artirmak, markalarini korumak, gelistirmek ve sektér  servis ve egitim destedi, tim diinyada 26 Glkede 3.000den

egilimleri ile yasal mevzuatin bir adim éntinde olmalarini fazla ekip Uyesiyle dogrudan saglanmaktadir. Bunun yaninda,
saglamaktir. Strekli Murekkep Plskurtme (InkJet), Termal Videojet'in dagitim ag, 135 Ulkede 400'den fazla daditici ve
Murekkep Piskurtme (Termal InkJet), Lazer Markalama, Termal OEM ile hizmet vermektedir.

Transfer (TTO), koli kodlama, etiketleme ve ¢ok cesitli yazdirma
seceneklerindeki musteri uygulama uzmanlarimiz ve teknoloji
liderligimizle, Videojet olarak tim diinyada 325.000den fazla
yazicimiz kuruludur.
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