
Teknik rapor

Akıllı CO² lazer özellikleriyle üretkenliği en üst 
düzeye çıkarma

Uygulamanın gereklerini tam karşılayacak optimum lazer 
markalama kılavuzu

Lazer markalama sistemleri, pek çok orta ve büyük ölçekli şirkette 
ambalaj üzerine değişken veriler basmak için daha sık seçilen çözüm 
haline geliyor. Lazer markalama kullanımının popülerliği arttıkça 
kullanıcılar çeşitli ürünler ve sunulan olanaklar arasındaki farkı 
anlamada güçlüklerle karşılaşabilir.

Bu rapor lazer performansının tanımını ve akıllı özelliklerle uygulama 
uzmanlığı aracılığıyla bir CO

²
 Lazer'den nasıl daha fazla 

yararlanılacağını göstermeyi amaçlamaktadır. Bu sayede, üreticiler, 
kendi uygulama ihtiyaçlarını karşılayan özel bir lazer çözümünü 
kullanarak verimliliği ve üretkenliği en üst düzeye çıkarabilir.
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Bir markalama ve kodlama 
uygulaması için doğru teknolojiyi 
seçmek güç bir iş olabilir. Seçilen 
teknoloji güvenilir olmak, kaliteli 
kodlar sağlamak ve üretim hattının 
çalışma süresini maksimuma 
çıkarmaya yardımcı olmakla 
kalmamalı, yüksek bir üretkenlik 
düzeyini de garantilemelidir.

*Parametreler müşteriye ve uygulamaya bağlı olarak değişebilir
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Sadece lazer gücünün bir lazerin belirli bir uygulamaya 
uygunluğunu tanımladığına dair yanlış bir kanı vardır; bir 
lazerin özelliklerini tam bir kodlama uygulamasına göre 
belirtmek, bir dizi parametrenin dikkatli olarak 
değerlendirilmesini gerektirir. Bu rapor, lazer üretkenliğini 
tanımlayan ana parametreleri* incelemektedir:

1.  
Markalama hızına ve kod 
kalitesine etkisi

Lazer gücü 
•	 Markalama	süresinin	verimli	kullanımı
•	 Markalama	bilgilerinin	işlenmesi
•	 	Lazer	örneğinin	ve	kalitesi	ve	lazer	kaynağının	 

kullanım ömrü
•	 Dalga	boyu	seçiminin	önemi

Lazer markalama sistemleri tipik olarak belirli bir 
müşterinin uygulamasına göre yapılandırılır. 

Akla gelen ilk düşünce şudur:  
"söz konusu malzemeyi markalayabilir mi? Ayrıca, kodu 
okumaya yetecek kadar kontrast sağlıyor mu?" Bu 
netleştirildikten sonra konu hangi toplam lazer çözümünün 
müşterinin ihtiyaçlarını en iyi karşılayacağına gelir. 

2. 
Mekanik entegrasyon esnekliği 
(mekanik kurulum ve geçiş sırasında duruş süresini 
azaltma)



Markalama hızını ve kod kalitesini 
etkileyen birkaç etken vardır. 

Tipik olarak lazer gücü birinci etken olarak değerlendirilir, ancak, 
markalama kalitesini belirleyen lazer gücü değil ürünün kendisinin güç 
yoğunluğudur. Her yüzeyin, aşağıda gösterildiği gibi iki güç yoğunluk eşiği 
vardır:

Kullanılan yüzey malzemesine bağlı olarak markalama eşiği; alttaki 
malzemenin görünmesini sağlamak için renkli katmanın çıkarıldığı 
durumlarda veya renk pigmentlerinin belirli bir güç yoğunluğu aşıldığında 
aniden renk değiştirdiği lazere duyarlı kaplı malzemelerde çok belirgin bir 
marka sağlayabilir. 

Karbonlaşmanın gerçekleştiği diğer malzemelerde, markalama eşiği 
aşılırken kod rengi düşük kontrastlı kahverengiden yüksek kontrastlı siyaha 
geçebilir.

Nokta boyutu markalama kafası açıklığı (6, 10,12 mm) ve lens bileşimi 
tarafından belirlenir. Lazer ‘gücü’ nokta bölgesinin üzerine dağıtılır, bu da belirli 
bir lazer gücü ve nokta boyutu için belirli bir ‘güç yoğunluğu’ ile sonuçlanır. 
Nokta bölgesinin çapının karesiyle arttığının anlaşılması önemlidir. Bu yüzden, 
nokta boyutu iki katı artarsa, güç yoğunluğu dört katı azalır (dörtte bire iner).

Markalama eşiğinin altında güç yoğunluğu silik veya soluk kodlarla 
sonuçlanabilir; ancak, güç yoğunluğunu çok fazla artırmak ikinci eşiği (imha 
sınırını) aşabilir ve malzemeye zarar verebilir. Yalnızca doğru miktarda güç 
yoğunluğu uygulanırsa yüksek kontrastlı kodlar elde edilebilir.
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Nokta boyutu (çap)

1 x Markalama hızı

2 x Markalama hızı

4 x Markalama hızı

 Markalama 
hızına ve kod 
kalitesine etkisi

1

Malzeme imha

Süre (yıl)

İyi kod

İmha 
sınır

Markalama 
eşik

G
üç

 y
oğ

un
lu

ğu

Solan kod

Kodsuz

Süre (yıl)

İmha 
sınır

Markalama 
eşik

Lazer gücü

G
üç

 y
oğ

un
lu

ğu

Süre (yıl)

%80 %85 %90 %95

İmha 
sınır

Markalama 
eşik

G
üç

 y
oğ

un
lu

ğu

Lazer gücü



Lazerin çıkardığı güç bir bölgeye yayılarak bir çizgi oluşturur. Markalama 
hızı ikiye katlanırsa, lazer ışınının aynı sürede kapsadığı alan iki katına 
çıkar.	Dolayısıyla	güç	yoğunluğu	yarıya	düşer.	Aynı	şekilde	markalama	hızı	
dört katına çıkarılırsa, güç yoğunluğu dörtte bire düşer.
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Nokta boyutu (çap)

1 x Markalama hızı

2 x Markalama hızı

4 x Markalama hızı

Lens 1
Lens 2

Açı 2
Açı 1

Odak mesafesi 1 Odak mesafesi 2

Markalama
alan

Markalama
alan

Güç yoğunluğunu etkileyen ikinci önemli etken markalama hızıdır; 
yani markalama kafasının karakterleri veya diğer sembolleri oluşturan 
çizgileri çizme hızı.

Markalama kafası performansı ayrıca seçilen lensten de önemli ölçüde 
etkilenebilir; ya da daha kesin bir deyişle lensin odak mesafesinden. 
Neden?

Büyük karakterleri yazmanın küçük karakterleri yazmaktan daha fazla zaman 
aldığı açıktır. Bunun nedeni, büyük harfleri yazmak için galvanometre 
motorlarının aynaları daha büyük bir açıyla döndürmesi gerekmesidir. Bu 
yüzden markalama kafası performans sınırlamasının nedeni aynaların 
döndürülmesidir; bu işlem, zaman alır. Yazılacak karakterler ne kadar 
küçükse, gereken açılar o kadar küçük ve performans da o kadar yüksektir. 
Ancak, bir müşterinin uygulaması belirli bir yükseklikte karakterler 
gerektiriyorsa, açıları düşürmek için daha küçük karakterler tasarlamak her 
zaman mümkün değildir.

Burada, aşağıda gösterildiği gibi daha büyük bir odak mesafesi olan bir lens 
seçmek bir avantaj sağlayabilir.

Daha	küçük	bir	odak	mesafesi	olan	sol	lens(1),	sağ	lensten	(2)	önemli	ölçüde	
büyük bir açı (1) gerektirir, bu da sonuçta ortaya çıkan aynı A karakter 
yüksekliği için daha küçük bir açı (2) ortaya çıkarır:

Dolayısıyla	daha	büyük	odak	mesafeli	lensler	kullanan	bir	markalama	kafası	
daha küçük odak mesafeli lenslere göre önemli ölçüde daha yüksek bir 
performans gösterecektir. Bunun olumsuz yanı daha büyük odak 
mesafesinin daha büyük bir nokta çapı ortaya çıkarması, bunun da daha 
fazla lazer gücü gerektirmesidir.



Azalma Sistem parametresi/sistem bileşeni Artış

Yapılandırabileceğimiz sistem 
bileşenlerine ve parametrelerine, ayrıca 
bunların markalama kafası hızına karşılık 
gerekli lazer gücü ve kod kalitesi açısından 
performans üzerindeki etkisine genel bir 
bakış aşağıda verilmiştir.

Markalama kafası açıklığı

Lens/odak mesafesi
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Artı: Daha	küçük	aynalar	daha	
yüksek ayna hızlanma oranları, 
gerekli gecikme sürelerinin daha 
küçük olması ve karakterlerin daha 
az bozulması nedenleriyle daha 
yüksek markalama kafası 
performansı verir.

Eksi: Nokta boyutu artar ve daha 
fazla lazer gücü gerekir. Küçük 
karakterlerle kullanılırsa okunması 
güç kodlar ortaya çıkarabilir.

Artı: Daha	büyük	açıklık	daha	küçük	
nokta boyutu ortaya çıkarır. Bu, 
gerekli lazer gücünü 
düşürdüğünden, lazer gücü 
sınırlayıcı bir etkense performansı 
iyileştirir.

Eksi:	Daha	büyük	aynalar	markalama	
kafası performansını düşürür. Küçük 
noktalar, daha büyük karakterlerle 
kullanılırsa okunması güç kodlar 
ortaya çıkabilir.

Artı: Daha	küçük	odak	uzaklıkları,	
daha küçük noktalara neden 
olacağından güç yoğunluğu artar. 
Zor işlenen malzemeler için daha 
az lazer gücü gerekir.

Eksi: Karakter yazma daha büyük 
açıların kapsanmasını 
gerektirdiğinden daha düşük 
markalama kafası performansı. 
Daha	küçük	noktalar,	özellikle	daha	
büyük karakter boyutlarında 
okunması güç kodlar ortaya 
çıkarabilir.

Artı: Markalama kafası performansı 
artar; daha yüksek cps'ye 
ulaşılabilir. Ayrıca, logo gibi büyük 
dolgu alanlarının verimi düşürdüğü 
durumlarda	da	kullanışlıdır.	Daha	
büyük noktalar daha büyük 
karakterler için daha okunabilir kod 
ortaya çıkarır.

Eksi: Daha	düşük	karakterlerde	ve	
daha düşük güç yoğunluklarında 
daha büyük nokta boyutu 
okunması güç kodlar ortaya 
çıkarabilir, bu da daha fazla lazer 
gücü gerektirir.

Lens 1
Lens 2

Açı 2
Açı 1

Odak mesafesi 1 Odak mesafesi 2

Markalama
alan

Markalama
alan

Güç yoğunluğu

6 mm
10 mm 12 mm



Azalma Sistem parametresi/sistem bileşeni Artış

Artı: Yüksek güç yoğunluğu – daha az 
lazer gücü gerekir. Galvo aynalarının 
istenen karakterleri ‘biçimlendirmek’ 
için daha fazla zamanı olduğundan 
yüksek kalitede karakterler. Satırlar 
düzgündür (kesikli değildir) zor 
markalanan malzemeler işlenebilir.

Eksi: Yüksek güç yoğunlukları 
%100'den daha az lazer gücü 
gerektirebilir, bu da kesikli çizgilere 
neden olabilir.

Artı: Ortalama lazer gücü verili 
markalama hızı ve nokta boyutunda 
yüzey gereklerine uydurulabilir. Lazer 
kaynağı daha az aşırı ısınma durumu 
yaşar – kullanım ömrü uzayabilir.

Eksi: Lazer modülasyonu satırları ayrı 
satır dilimlerine böleceğinden 
yüksek markalama hızlarında 
çalışmaz. Bunun sonucunda 
okunamayan kodlar oluşabilir.

Artı: Daha	yüksek	atlama	ve	
markalama hızlarının dolaysız sonucu 
saniyede daha fazla karakterdir (cps); 
yani daha yüksek performans.

Dezavantajları: Karakterler bozularak 
gecikme sürelerini uzatabilir, bu da 
verimi düşürebilir. Göreli net 
markalamasüresi düştüğünden daha 
fazla lazer gücü gerekir. %100'den 
daha düşük lazer gücünde yüksek 
markalama hızları, lazer modülasyonu 
nedeniyle kesikli satırlara neden 
olabilir.

Artı: Ortalama lazer gücü, belirlenen 
hız ve nokta boyutu için yüzey 
gereklerine uydurulabilir. İş 
döngüsünün hızı ne kadar artarsa, 
modülasyon boşlukları küçüldüğünden 
satırlar o kadar düzgünleşir

Eksi: Yüksek iş döngüsü hızı, lazer 
tüpünde termal stresi artırarak kullanım 
ömrünü kısaltabilir. Yüksek ısılı 
ortamlarda kullanılması mümkün 
olmayabilir. 

Markalama ve atlama hızı

Lazer gücü (iş döngüsü)

Özet: 

Markalama kafası performansını 
en üst düzeye çıkarma, ortaya 
çıkan güç yoğunluğundan ve 
karakter niteliklerinden optimal 
olarak yararlanmayla ortaya çıkar.
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Markalama süresi: 26 ms %23,21

Atlama süresi: 21 ms %18,75

Atlama gecikmeleri: 37 ms  %33,04

Darbe gecikmeleri: 28 ms %25,00

Marka gecikmeleri: 0 ms  %0,00

Toplam: 112 ms %100

Zamanlama:



Kullanılabilen markalama süresi tipik olarak belirli bir 
sürede ve ürün eninde (veya ürünlerin arasındaki uzaklıkta) 
markalanabilen ürün sayısıyla tanımlanır

Anında markalama (MOTF), 
hareket halindeyken markalama 

Markanın/kodun uzunluğu
hareket yönünde

ABC ABC A

Hat hızı

Ürün eni

Lazer 
markalama alanı

Kullanılabilir 
markalama alanı 

uzunluk

La
ze

r

Hareket eden ürün

Video

Videojet

V

Lens markalama 
içte kalan alan 
oval

Markanın/kodun uzunluğu
hareket yönünde

ABC ABC A

Hat hızı

Ürün eni

Lazer 
markalama alanı

Kullanılabilir 
markalama alanı 

uzunluk

La
ze

r

Hareket eden ürün

Video

Videojet

V

Lens markalama 
içte kalan alan 
oval

Lazer, anında markalamayla gerekli işlemi en düşük gücü kullanarak gerçekleştirebilir. 
Daha	az	güç	lazer	kaynağını	daha	serin	tutarak	lazer	tüp	ömrünü	uzatır	(bunun	
avantajlarını raporda ileride tartışacağız). Bir satış danışmanı hareketli ürünleri 
markalarken eldeki üretim hattı kurulumu için markalama süresini en üst düzeye 
çıkarmak için en iyi lens ve markalama kafası bileşimini bulabilir. Bunun için ürün eni 
boyutuna en uygun lensi bulmak yeterlidir. Örneğin, bir uygulama anında 
markalanıyorsa (MOTF) ve ürünün eni 15 cm ise, bir satış danışmanı, marka alanında tam 
en boyunca bir ürüne yer bırakmak için CO

2
 lazerde uygun tarama kafası ve lens 

bileşimini belirleyebilir. Bu, ürünü markalamak için gereken süreyi en üst düzeye 
çıkarabilir.
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Yandaki resim sağdan sola giden bir dizi ürünü 
göstermektedir. Oval bölge, bazen markalama 
penceresi de denen marka alanını, yani lazerin 
ürünü markalaması için kullanabileceği süreyi 
göstermektedir. Markalama penceresi ve üretim 
hattı arasındaki optimum bileşim, markalama 
penceresi en üst düzeyde kullanılarak elde edilir. 
Aşağıdaki durumlarda söz konusu olan budur:

Marka alanı uzunluğu= ürün eni + 
mesaj uzunluğu (marka uzunluğu)

Kullanılabilen alan, ürünün hareket hızıyla birlikte 
kullanılabilecek markalama süresini tanımlar.

Güç yoğunluğunun optimum kullanımı

Markalama süresinin verimli 
kullanımı

Örnek 1
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Geniş ağlı bir uygulama (sürekli veya kesintili) çalışılıyorsa, bir satış 
danışmanı bir Videojet CO2 lazerde, ürününüzde en verimli şekilde çalışmak 
için uygun tarama kafası ve lens bileşimini belirtebilir. 

Buna, markalama penceresi seçenekleri daha az olan pek çok şirketin birden fazla 
lazer belirtmesi gereken durumlarda (endüstri lideri 21 markalama penceresi / 
odak uzunluk seçeneği sayesinde) bir tek lazer belirtme dahildir. Örneğin, X 
şirketinde şu anda iki lazer gerekiyorsa, aynı uygulamanın aşağıda gösterildiği gibi 
bir Videojet lazeriyle başarılabilmesi mümkündür:

Gerçek yaşamda her durum aynı olmadığından her hat yapılandırması 
farklıdır.	Dolayısıyla,	bir	tedarikçi	ne	kadar	çok	markalama	penceresi	seçeneği	
sunarsa, lazer, bir uygulamanın özel ihtiyaçlarına o kadar uygun olarak 
yapılandırılabilir. Markalama alanları 25x20 mm'den 485x351 mm'ye uzanan 
ve arada 21 seçeneği olan Videojet, endüstrideki en geniş markalama alanı 
yelpazesini sunmaktadır. Bu, söz konusu uygulamaya en verimli ve düşük 
maliyetli olacak şekilde optimum lazer sistemini uydurmayı olanaklı kılar. 

Markalama için kullanılabilen gerçek süre:

T1 = Markalama penceresi süresi 
T2 = Markalama için geçen süre. 

Doğru	boyutta	marka	alanıyla	ürününüze	bir	marka	
basabilmek için gerçek süreniz T1+T2'dir. Tüm marka 
alanını ve artı markalama süresini kullanmak 
markalamanın daha hızlı, dolayısıyla verimin daha 
yüksek olmasını ya da aynı sürede daha fazla içeriğin 
markalanabilmesini sağlar. 

Pek çok lazer sağlayıcısının lazer verimliliğinin en 
önemli ölçüsünün saniyede karakter sayısı (CPS) 
olduğunu söylemesine karşın gerçekte çoğu 
üretici için önemli olan doğru kodlanmış ürün 
miktarı, yani en üst düzeyde üretimdeki verimdir.

Statik/kesintili 
uygulama

Daha verimli ve hızlı olarak kodlayın

Örnek 2

Bir Videojet lazer, 485 mm 
genişlikte markalama penceresi

İki lazer, 340 mm genişlikte 
markalama penceresi



Önce satır satır. Aynı anda tek bir satır yazılırsa, ürün, sıra 
lazerin ikinci satırı yazmasına geldiğinde kullanılabilen 
markalama alanında çoktan hareket etmiş olur.  
İkinci satırı yazmak üzere konuma atlamak için lazer zaman 
harcaması gerekir ve bunu yaparken kullanılabilen markalama 
alanı da azalmış olur.  
Bu verimsizliği telafi etmek için lazerin (yapabiliyorsa) daha 
hızlı markalaması ve ürünü zamanında markalamak için daha 
fazla güç harcaması gerekir. 

Bunu bir örnekle gösterirsek, elinizi bir mumun alevinden 
geçirdiğinizi hayal edin: bunu hızla yaparsanız eliniz 
yanmaz; mum alevinin sıcaklığını hissedebilmeniz için 
alevin daha büyük olması (daha fazla enerji) veya elinizi 
çok daha yavaş hareket ettirmeniz gerekir.

Bu, ürün marka alanını çoktan 
geçmiş olabileceğinden veya 
ürüne ikinci satır metni yazmak 
için marka alanında yeterli zamanı 
kalmadığından zaman kaybı 
demektir.
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Güç yoğunluğunun optimum kullanımı

Markalama  
bilgilerinin işlenmesi

Sütun yazma/satır yazma 
karşılaştırması

Satır yazmaIşın denetimini optimize etmek, 
markalama süresinin daha da 
etkili kullanılabilmesini sağlar. 
Örneğin, bir şişeye iki satırlık bir 
kod yazmanın birkaç yolu vardır:

 



Diğer bir yaklaşım sütun sütun gidilmesidir. Bu yöntem, 
markalama süresini en etkili şekilde kullanarak 
geleneksel satır yazmaya göre %50'ye varan bir hız 
avantajı sağlar. 

Siz ve bir meslektaşınız A noktasından B noktasına gidiyor 
olsanız, sürücünün iki ayrı sefer yapmasını istemeyi 
düşünmezsiniz. 

Yolu bir kerede gitmek çok daha verimlidir ve sütun 
markalama yöntemi de buna benzer. Sütun yazma, mesajın 
birinci ve ikinci satırının ilk rakamını bunlar marka alanına girer 
girmez birlikte yazar, sonra mesajdaki her iki satırın da ilk 
rakamını markalamaya geçer. 

Bu durumda markalamada zaman 
kaybetmez ve daha ikinci satır 
yazılmaya başlamadan ürünün 
markalama penceresinden çıkması 
riskini yaşamazsınız.

Sütun

Markalama süresi, tipik olarak, lazerin bir karakterden diğerine 
atlamak için harcadığı süreye ek olarak markalama için kullandığı 
gerçek süreden oluşur. Gerçek markalama süresine karşılık atlama 
süresini optimize etmek de markalama için kullanılabilecek süreyi 
en üst düzeye çıkarmanın başka bir yoludur. Atlama süresi boş 
geçen süredir ve atlamadan, beklemeden ve galvoların yavaşlama 
ve hızlanma sürelerinden oluşur.

Aşağıdaki grafik, her öğenin ortalama dağılımını göstermektedir:

Markalama

Atlama

Darbe bekleme

Atlama bekleme

11
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Markalama hızını artırmak için nokta yazı tipi modu kullanma gibi ek yazılım özellikleri, 
markalama süresini daha da optimize etmeye yardımcı olabilir.

Noktalı yazı tipi yazılımıyla markalama, geleneksel vektör yazı tipleriyle karşılaştırıldığında markalama 
hızını %30'a kadar artırabilmektedir. Bu, üreticilerin üretim hacmini artırmasına veya hat hızlarından 
ödün vermeden daha fazla kod içeriği eklemesine izin vermektedir.
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noktalı yazı tipi

%28 daha hızlı

Tek satırlı son kullanma tarihi: 07/28/2016
Çift satırlı son kullanma tarihi: 07/28/2016

358710

Üç satırlı üretim tarihi: 03/31/2014
son kullanma tarihi: 07/28/2016

358710

*3 mm yükseklikte 60SCH markalama kafası ile 30 Watt
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Nokta yazı tipi modu
Gelişmiş Videojet lazer sistemleri, daha hızlı markalama 
için, özellikle de uzun ve karmaşık kodlarla tipik olarak en 
verimli markalamayı hesaplar.
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Tüp ömrünü etkileyen ana etken ısıdır. 
Markalama işlemi sırasında aşırı ısı 
üretilir ve bu, lazer gücü daha yükseğe 
ayarlandıkça artar.

Isı, neredeyse tamamen kapatılmış 
kapaklarda genleşmeye neden olarak gaz 
kaçmasını hızlandırır. Lazer kullanım 
ömrünü en üst düzeye çıkarmak için tüpün 
etkili olarak soğutulması gerekir. Optimum 
koşul, istenen markalama sonucunu elde 
etmek için en düşük miktarda güç kullanan 
yüksek performanslı bir lazere sahip 
olmaktır; düşük güç harcayan lazer daha az 
soğutma gerektirir.

Lazer örneğinin kalitesi ve lazer 
kaynağı kullanım ömrü
Örnek kalitesini analiz etme söz konusu olduğunda, yapılacak ilk iş 
tipik olarak ambalaj yüzeyindeki markalama kalitesine ve kontrastına 
bakmaktır. Kabul edilebilir düzeydeyse müşteri memnundur. 

Çoğu kez dikkate alınmayan örneğin nasıl oluşturulduğudur. 30 Watt'lık bir lazerle yapılmış markalama 
örnekleri karşılaştırılırken şu soruyu sormanız gerekir: örnek 30 Watt'ın tamamıyla mı yoksa daha 
azıyla mı yapılmış? Neden? Sızdırmaz bir CO

2
 lazer olmasına karşın yazıcıda zamanla güçte hafif bir 

düşme olmaktadır. Bunun nedeni, gaz haznesine helyum dağılması nedeniyle gazın zayıflamasıdır ve 
tüm lazer kaynaklarında olmaktadır. 

Güç kaybını telafi etmek ve 5-7 yıl 
işletimden sonra lazerin istenen 
performansı gösterebilmesini 
sağlamak için tüm ilk markalama 
testlerinin %100 çıkış gücünden 
daha azıyla yapılması gerekir. Bu, 
zamanla ayarlama yapmak için ek 
güç payı bırakır.

Örnek olarak tipik bir Videojet 30W 
lazerin ayarı %80'dir ve bu 24W'a 
eşittir.

Yılda tipik olarak %1-2'lik bir 
bozulma olmaktadır. 
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Bir lazer tüpü, etkili olarak soğutulduğu, güç 
azalması beklenen doğal aralıkta olduğu 
sürece yüksek güçle sorunsuz çalışır. 

Özet olarak etkili olarak soğutulan ve 
uygulama gereklerini en az güçle karşılayan 
bir lazer, lazer kaynağı kullanım ömrünü en 
üst düzeye çıkarmaya yardımcı olacaktır.

Basınçlı hava 
Basınçlı havayla soğutma yöntemi, kompresörü 
çalıştıracak enerji, kompresörün verimliliği, 
sistemdeki kaçaklar vb. hesaba katıldığında bir 
lazeri soğutmanın en pahalı yoludur. 
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Lazerleri soğutmanın pek çok yolu vardır

Fanlar 
Fanla soğutma, bir ev bilgisayarının işlemciyi 
soğutmak için yaptığı gibi ısıyı atmak için lazer 
muhafazası üzerinden ve lazer soğutucuları 
içinden ortam havasını çeker. Lazer gövdesinden 
hava geçirmenin bir başka yolu, lazer yuvası 
üzerinden ve lazer soğutucuları içinden yüksek 
miktarda hava geçirmek için bir vantilatör 
kullanmaktır.

Sıvıyla soğutulan sistemler 
Son olarak, otomobilinize benzer bir şekilde bir 
sıvıyla soğutma sistemi kullanılabilir. 
Otomobilinizde olduğu gibi sıvıyla soğutmadan 
kaynaklanan ek bakım söz konusu olabilir. 

Tüp kullanım ömrünü daha 
fazla optimize etmenin 
yolları
Tüpün soğutulması ve yıpranması, lazer kaynağının 
olabildiğince uzun süre dayanmasını sağlamanın ana 
öğeleridir. Özellikle de tüp çevresinin dengeli olarak 
soğutulması kaynağın kullanım ömrünü uzatır. Tüpün bir 
tarafının diğer tarafa göre aşırı ısınmaması, termal strese  
neden olacak şeylerden kaçınma. 



Karton, mukavva, çeşitli plastikler ve 
etiketler dahil olmak üzere standart 
tüketici ambalajları ve ahşap, cam ve 
boyanmış metal ürünler

10.6µm

Genellikle kozmetik ve Yaşam Bilimleri 
uygulamalarında kullanılan lamine 
kartonlar, PVC ve diğer plastikler

10.2µm*

9.300 nm, 10.200 nm ve 10.600 nm dalga boyu seçenekleri, bir 
satış danışmanının bir Videojet CO

2
 lazerde, ürüne müşteri 

üzerindeki marka imajını zedelemeyecek kaliteli, kalıcı bir 
marka basacak dalga boyunu belirtmesine izin verir.

Belirli malzemeler her dalga boyuna farklı yanıt verir ve 
dolayısıyla doğru dalga boyunu bulmak özellik belirtim 
sürecinin ayrılmaz bir parçasıdır.

PET şişeler, plastik etiketler ve Çift Eksen 
Yönlü Polipropilen (BOPP) filmler

9.3µm

Yüzeyle doğru 
dalga boyunun 
eşleştirilmesinin 
önemi

En geniş yüzey kapsamı için üç standart dalga boyu

*10.2µm yalnızca 30 Watt'lık modelde bulunur

Marka pazarlama departmanları müşterileri markayı satın 
almaya özendirmek için yeni ambalaj ve görsel çalışmalar 
geliştirdikçe pazara değişik ambalaj malzemeleri 
çıkmaktadır. Tüm bu malzemeler ve görsel çalışmalarla, 
lazer markalayıcının özellikleri ayarlanırken aralarından 
seçim yapılacak çok sayıda dalga boyunun olması 
pazarlama departmanlarına ürünlerinde yeni malzemeler, 
mürekkepler ve kaplamalar kullanma özgürlüğü 
vermektedir.
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Yukarıdaki resim: En iyi monte etme konumu, markalanacak ürün yönlendirilirken kolileme 
makinesinin (oval dairenin) içidir. Buna karşılık konveyör bandında markalama (her ne kadar 
ilk akla gelen çözümse de) ürünün hareket etmesi ve dolayısıyla markalama kalitesinin 
düşmesi riskini ortaya çıkarır.

200 mm en100 mm en

Kartonlama Makinesi Konveyör
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Mekanik 
entegrasyon 
esnekliği

2

En iyi lazer yapılandırmasını seçmenin yanı sıra lazerin 
ayrıca müşterinin kendi hat yapılandırmasına da 
uyması gerekir.

Bu, müşterinin, lazeri yerleştirmek için hatta tadilat yapılması, 
optimum olmayan markalama konumunun dalgalanma veya 
benzer olumsuz markalama efektlerine neden olması veya 
güvenlik tehlikeleri ve dolayısıyla onay alamaması gibi 
başlangıçta öngörülemeyen sıkıntılar yaşamasına neden 
olabilir.

İşin aslı, çoğu durumda bir kodlama cihazını monte etmek için 
en iyi yer, maksimum kontrol için ürününüzün markalanacağı 
cihazın içidir. Ürünü kontrol altındayken markalamak, 
olabilecek en iyi kodu elde etmeyi ve kodun marka imajını 
tamamlamasını sağlar.

Hat entegrasyonu lazer seçiminin parçası olduğunda bu tür 
güçlüklerden kaçınılabilir. Üretim hattı ortamını anlamak ve 
elde mekanik seçenekler olması (ışının nasıl gönderileceği ve 
lazerin yapılandırılması) müşterinin mevcut ambalajlama 
hattına düzgün bir şekilde entegre olmayı sağlar.



Mekanik seçenekler tipik olarak ışın göndermeyi markalama 
kafasından ayırmaya değinmektedir. Bu, ışın uzatmaları veya ışın 
ayarlama	ile	elde	edilebilir.	Işın	Döndürme	Birimleri	(BTU'lar)	veya	
diğer adıyla ‘optik tesisat’, tarama kafasının (Markalama kafasının) 
bir kolileme makinesi, yatay paketleme makinesi, paketleyici vb. 
gibi bir cihazın içine rahatça yerleştirilmesine, lazer gövdesininse 
forklift, paletli taşıyıcı, dikkatsiz elleçleyiciler vb. tehlikelerden 
uzak bir yere monte etmeye izin verir.

Mekanik entegrasyon 
seçeneklerinin olması, müşteri için 
en iyi çözüme izin verir.
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20.000’in üzerinde konfigürasyon 
seçeneği en az düzeyde aksamaya yol 
açarak hattınıza uyacak esnekliği sağlar:

Seçenekler uygulama için doğru ışın verilmesinin yapılandırılmasını 
basitleştirir. Burada da seçenekler ne kadar çoksa, lazer sistemi 
değişik entegrasyon gereklerini o kadar iyi karşılayabilir.

Videojet, 32 temel yapılandırma, ayrıca ek özel uygulama çözümleri 
sunmaktadır. 

Yukarıdaki parametreleri ve etkileşimi anlamak, fabrikanızı ziyaret eden 
deneyimli bir lazer satış uzmanından tipik olarak bekleyeceğiniz şeylerdir.

Dikkate	alınacak	diğer	etkenler,	lazerin	tasarımı	ve	kullanıcı	arabiriminin	
basitliğidir.
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Işını gereken yere 
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Bir lazer tipik olarak bir kumanda birimi 
(besleme birimi) ve bir markalama 
biriminden oluşur. 

Her iki birimi (statik konektörler yerine) hızlı ayrılan bağlantılarla 
bağlamak, birimler önce entegre edilip sonra birbirlerine 
bağlandığından kurulumu (veya yeniden konuşlandırmayı) hızlandırır. 

Bu, lazerin entegre edileceği ambalaj hattından kablo ve tellerin geçirilmesi 
gibi bazen zaman alabilen işlemleri ortadan kaldırır. Ek olarak, ana kablo 
uzunluğundaki seçenekler de (Videojet 3, 5 ve 10 m olarak 3 seçenek sunar) 
uygulama için doğru uzunluğun kullanılmasına yardımcı olacaktır. 
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Danışmanlık	süreci,	optimum	iş	döngüsünde	doğru	lazer	
konfigürasyonuyla birlikte müşteriye yalnızca en uzun vadeli en 
iyi çözümü değil, aynı zamanda tam olarak da anladıkları çözümü 
sağlayacak.
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