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1 UVOD

Pro laserové znaceni existuji dvé zékladni metody: Znaceni fizenim laserového paprsku a
znaceni pres masku. Metoda znaceni fizenim laserového paprsku vyuziva pocitacem fizeny
pohyb fokusovaného laserového svazku po vzorku. U druhé metody prochdzi laserovy svazek
skrz masku obsahujici informace, které maji byt vyznaCeny. K vyznaceni dojde b&hem
jednoho pulsu, nebo nékolika malo pulsy, metoda tedy vyzaduje pouziti dostatecné
vykonnych laseri. Pouziva se napt. pulsni CO; laser, Nd:YAG laser nebo excimerni lasery.
Masky se Casto vyrabéji z kovli nebo dielektrickych vrstev deponovanych na skle. Vyroba
a vyména masky je Casoveé narocnda, znaceni pres masku je vyhodné v situacich, kdy se znaci
stejny znak na hodné vyrobkl. Pouziva se napf. na znaceni plastovych a keramickych obala
na integrované obvody. Podle prace Noor et al. (1994) se touto metodou bézn¢ dosahuje
rychlosti az 20 oball za sekundu.

PtedloZzena prace se zabyva znacenim pies masku, provedenim pokust znaceni pies masku
na rizné vzorky plastl, analyzou vysledkii pfedevs§im z hlediska kvality znakli a moznosti
vyuziti této metody v pramyslu.

2 PROVEDENE POKUSY ZNACENI PRES MASKU

Pro experimenty laserového znaceni pres masku byly navrZzeno a vyrobeno nékolik masek
(napt. z alobalu, médéného a ocelového plechu). Masky byly vyrobeny na pulsnim
vlaknovém znacicim laseru se skenovaci hlavou. Dale byla provedena série pokusii znaceni
ptes masku. Nejprve na pulsnim excimernim ArF laseru pracujicim na vlnové délce 193 nm
senergii pulsu 75,3 mJ asrozméry laserového svazku je 7x28 mm. Dale na pulsnim
vlaknovém laseru zaficim na vlnové délce 1064 nm s primérnym vykonem 18,85 W.
S pouZzitym rozSifovacem svazku mél vystupujici laserovy svazek primér 9 mm. Nakonec
probihaly pokusy znaceni na vysokovykonném kontinudlnim diodovém laseru s maximalnim

vykonem 4 kW pracujicim na vinové délce 804 nm.

Na excimernim laseru se podafilo vytvofit znacky na vétSin€ vzorcich, v nékterych
ptipadech ale byly znacky viditelné jen pfi vhodném uhlu, protoze znaky nemély velky
kontrast oproti ptivodnimu materialu. U nékterych vzorki ale nastala pfi vyssi hustoté energie
(0,1267 J.cm™/puls — pii pouziti ¢odky) barevna degradace materialu, vytvorené znatky mély
jinou barvu nez pivodni material a tudiz byly 1épe Citelné.

V ptipadé€ vldknového laseru doslo k vytvofeni znacek jinym principem nez u excimerniho
laseru. U vlaknového laseru je energie jednotlivych pulsi mnohem mensi, celkova dodana
energie do vzorku je vSak vysSi. Nedochazi k barevné zméné, pouze k tepelné degradaci
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materidlu. Dobte se znacily vzorky ¢erné zbarvenych plastt, které mély dobrou absorpci dané
vinové délky. U téchto vzorkil se podaftilo vytvofit dobfe Citelné znacky i pfi nizsich energiich
(1,4-4,9 J.em™). U jinych vzorku se ani pfi vy$Sich energiich nepodafilo vytvofit &itelnou
znacku, nevytvarely se jednotlivé znaky, ale dochazelo k plosné tepelné degradaci materidlu.

Na vysokovykonném diodovém laseru se dafilo také dobie znacit cerné zbarveny vzorek
polyethylenu. U jinych vzorkl se diky vysoké energii laseru podatilo také docilit tepelné
degradace, avSak vysledna zména povrchu byla nevhodna pro tvorbu znacky.

3 ZAVER

Na zéklad¢ provedenych pokusech jsou navrhovany lasery pro primyslové pouziti znaceni
pfes masku a to bud’ excimerni laser s vys$i energii pulsu (400 mJ) a vyss$i opakovaci
frekvenci (100 kHz) pro plasty u nichZ dochazi k barevné degradaci. Nebo pevnolatkovy
Nd:YAG laser (s energii v pulsu 150 mJ a opakovaci frekvenci 50 Hz).
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