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Jak vybrat spravny laser pro
znaceni napoju: CO2 nebo

vliaknovy?

Vyrobci ndpojii se snazi vidy volit
Feseni pro oznacovdni vyrobkii, kterd
maji rychlou ndvratnost investice
(ROI). Kédy na ndpojovych obalech
jsou casto povazovdny za nezbytné
zlo, ale ve skutecnosti se jednd o
vyznamné komponenty, které
poskytuji  informace tykajici se
bezpecnosti a dosledovatelnosti v
rdmci dodavatelského retézce. Prdvé
laserovd technologie je jednim z
Feseni, ke kterému se vyrobci ndpoji
prikldnéji ¢im ddl castéji.

VZdy je brdno v uvahu hned nékolik
faktord, které ovliviuji volbu vhodného
typu zarizeni. DileZité je zachovat urcitou
rovnovdhu, aby vybér zafizeni vyhovoval
ndsledujicim poZadavkdm:

COzlaser
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CO2 lasery se primarné pouzivaji na
PET lahve a lepenkové materialy. K
dispozici jsou rdzné vinové délky a
Cocky, které zajistuji optimalni
feSeni pro vase materialy.

e Obalovy material (lepenka, PET,
HDPE, hlinikové plechovky, sklo
atd.)

e Vysoka rychlost vyroby

e Manipulace s produktem

e Automatizace linky (nebo jeji
nedostatek)

e Umisténi znaciciho zafizeni v
ramci vyrobni linky

Viyrobci ndpoju nehledaji pouze feseni,
kterd vyhovuji vyse uvedenym kritériim.
Déle jsou zde otézky kapitdlovych
naklad(l. Kolik Ize utratit? Jaké jsou

celkové investi¢ni ndklady?

Laserovd  technologie  nevyzaduje
nutnost  nakupu a skladovani
spotfebniho materidlu. Je tedy zaruc¢ena
snadnd integrace do vysokorychlostni
vyrobni linky s minimalni potfebou
udrzby.

Vlakovny laser

VlIdknové lasery jsou
dokonalym feSenim znaceni
pro vysokorychlostni linky
napojovych plechovek a dalsi
aplikace s vysokou produkci.

markem-imaje
a I company

Ktery laser tedy nejlépe
vyhovuje pozadavkim Vasi
vyroby?

Technologie CO; laseru v napojarstvi

CO2 lasery se pouzivaji predevsim na
PET lahve a materidly z lepenky. VInové
délka je vzdy pfizplsobena konkrétni
aplikaci. Napftiklad vinova délka pro
znaceni na PET lahve pfi produkci 1 000
lahvich za minutu se lisi od vinové délky
pouzité na skupinové baleni z vinité
lepenky s rychlosti 200 baleni za minutu.

Pfed volbou CO2 laseru je treba
otestovat a zvazit fadu dalsich faktor(.
Jak hluboky je prinik laseru do PET
ldhve? Kde by mél byt umistén kéd
(vicko nebo obal) ? Umoznuje material
po vypaleni laserem néjaky kontrast?

K dispozici jsou lasery o rlznych
vykonech. Stupen vykonu je urcen
velikosti kddu, obsahem kdédu, hustotou
materialu a dalSimi faktory. Z téchto
dlvodl je nutné predbézné testovani,
které pomuize urdit nejvhodnéjsi
specifikaci pro danou aplikaci.

CO2 lasery nevyzaduji komplexni
ochranu. Jako dostacujici ochrana se
povazuje polykarbondtovy kryt kolem
oblasti, kde probiha oznacovani. Paprsek
vyzarovany CO2 laserem je po kontaktu
obecné absorbovan polykarbonatem,
coz zabranuje vzniku nebezpeci zranéni .
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CO2 lasery  jsou
dostate¢né kompaktni aby mohly

obvykle

byt instalovany v nasledujicich
aplikacich:

e ve vysokorychlostnich
vyrobnich linkach

e ve vyfukovacich linkdch

e uzabudovanych
aplikatort

e ve vysokorychlostnich
kartonovacich strojich

Pro nékteré z vyse uvedenych
aplikaci je pro instalace laseru
omezeny prostor. To vyZaduje
Casto pouziti specialni BOU hlavy
laseru. Tento systém je specialné
navrzen tak, aby jej bylo mozno
integrovat do nejndroc¢néjsich
balicich linek. Obecné neexistuji
zadné problémy s rychlosti,
protoze dnesni lasery jsou velmi
rychlé pro veskeré aplikace.

Technologie vlaknového laseru
pro napojové plechovky

Vldknové lasery  jsou relativné
novym feSenim pro napojovy
pramysl.  Schopnost  soustredit
vysoce intenzivni paprsek energie a
soustredit jej na napojovou
plechovku je technicky naro¢né
feSeni.  Pfestoze  technologie
vldknovych  laserd nabizi vice
spolecnosti  tak vyrobci napojl
vyzaduji feSeni, které zahrnuje
nasledujici komponenty:

e VIdknovy laser, ktery je
schopny znacit plechovky
pfi vysokych vyrobnich
rychlostech

e QOdsavani vyparl

e Chladici systém

e Bezpecnostni krytovani na
miru

e Vysokorychlostni kamery,
osvétleni a senzory k
ovéreni integrity kédu

Jen malo spole¢nosti nabizi vlaknové
lasery vhodné pro extrémné vysoké
vyrobni rychlosti, které jsou
charakteristické pro znaceni napojovych
plechovek. Tyto rychlosti mohou byt az
2 000 plechovek za minutu (CPM).
Typickou zpravou na plechovce jsou dva
fadky z nichZ kazdy obsahuje 16 az 24
znakd. Velikost znak(l je od 2-3mm.
Vldknovy laser mé pouze okamzik pro
umisténi kédu pfi téchto vysokych
rychlostech. Potfebny ¢&as zavisi na
obsahu konkretni tisténé zpravy , ale
obecné se pohybuje v rozmezi 25
milisekund.

Manipulace s produktem je zasadni pro
Uspésné oznaceni plechovek pomoci
vldknového laseru  ve  vysokych
rychlostech. Plechovky, které poskakuji,
narazeji do sebe nebo nejsou ve spravné
pozici, Ize sice oznacit, ale kédy mohou
obsahovat chyby, diky nimz se stavaji
neCitelnymi. Hladky a konzistentni
pohyb plechovek pomahd zajistit
konzistentni a vysoce kvalitni oznaceni.

Kapitadlové naklady na vldknové lasery
jsou vyznamnéjsi nez na CO2 lasery.
Néaklady se liSi v zavislosti na pfikonu,
ochranném krytovani a pozadované
integraci. VSechny vldknové lasery
vyzaduji ochranné krytovani, které
chrani operatory tak, aby nedoslo ke
zranéni a byl vylou¢en mozny unik
paprsku.

Vldknové lasery jsou k dispozici o
rznych vykonech, podobné jako CO2
lasery. Prikon je urc¢en nékolika faktory:
rychlosti linky, materidlem, velikosti
kédu atd. Opét je doporuceno provést
testovani, aby byla zvolena vhodna
specifikace laseru.

Kromé pfilezitostné vymény filtrd neni
u laserové technologie vyzadovéan
zadny spotiebni materidl. Doba
potiebna pro instalaci se lisi v zavislosti
na aplikaci a vyrobni lince, nicméné
instalace je dokoncena v fadu dn(i.

K laserové technologii se obecné nabizi
moznost softwaru, ktery ji mdze fidit z
hostitelské sité. Rozhrani dotykové
obrazovky je obvykle k dispozici, ale
moznost vzdaleného vybéru skladové
jednotky (SKU) zabrariuje vzniku chyby
operatora.
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