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Forhandstrykt kontra innebygd trykk pa
esker og kartonger i bglgepapp.

I dagens dynamiske, stadig skiftende produksjonsmiljg, er det én ting som ikke har endret seg, og
det er leveranderenes behov for & emballere varene sine, og denne emballasjen skal ha riktig
merking. Tidligere har dette forst og fremst blitt lest med forhandstrykte esker. Etter hvert som
gkonomien har utviklet seg og vokst, har bedrifter utviklet SKU-ene sine dramatisk og selger til
stadig mer mangfoldige globale plasseringer. I tillegg har kravene til identifikasjon og sporing pd
emballasje okt. Alle disse faktorene har tvunget bedrifter som primeaert bruker forhdndstrykte
esker, til & gke antall SKU-er (og mengde) p& denne emballasjen. Bedrifter som leter etter
metoder for & redusere kostnadene og maksimere plass, har funnet mdter for & redusere eller
eliminere bruken av forhadndstrykte esker.
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Hvordan kan bedrifter redusere
emballasjebeholdningen og
kostnadene?

En strategi som bedrifter har brukt for &
gjore dette, er d ta i bruk in-line variabel
trykking pd emballasje pé fabrikken, ved
hjelp av industribeviste emballasjekodere
med hay opplasning. Disse
emballasjekoderne med hay opplasning kan
redusere beholdningen med en faktor p& 10,

gi n@dvendig fleksibilitet, redusere drifts- og

planleggingskompleksitet, maksimere plass
0g til syvende og sist spare penger.
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Forhandstrykt emballasje har veert mye brukt i mange ér for a

presentere informasjon som produktnavn, merke,
produksjonsdata, fraktsymboler, ingredienser og mer.

Teknologier som fleksografi og offsettrykk er de vanligste
teknologiene som brukes til forhdndstrykking.
Forh&ndstrykt emballasje skrives ut i store partier, og all
emballasje i et parti inneholder samme informasjon.
Variable data, for eksempel produksjonsdato,
partinummer eller ingrediensliste, md legges til pa slutten
av emballasjelinjen ved hjelp av etiketter,
emballasjekodere, stempel eller en kombinasjon av disse
metodene.

Produktdifferensiering, regulatoriske krav og behovet for
flere sprék ved gjennomfering av forretninger i utlandet
har fert til en ekning i behovet for antallet forskjellig
forh&ndstrykt emballasje. Nar du besagker et
gjennomsnittlig produksjons- eller
kontraktemballasjeanlegg, er det vanlig & finne flere hyller
som gdr fra gulv til tak, eller til og med et separat lager,
fullt av forhandstrykte kartonger, som alle md& organiseres,
overvdkes og plukkes gjennom, for bruk etter behov. A
administrere en s@ stor mengde materiale kan vaere
utfordrende avhengig av antallet merker, produkter,
regionale kundekrav og SKU-ene et anlegg handterer.
utgangspunktet er det slik at jo mer unik emballasjen er, jo
mer plass er ngdvendig, noe som eker utfordringene
knyttet til bestillingslogistikk og arbeidsrelaterte
konsekvenser ved lagring.

Selv om forhandstrykt emballasje i belgepapp kan virke
rimelig, er den reelle kostnaden etter at oppbevaringsplass,
beholdning og h&ndtering er lagt til, ofte overraskende
hay. Plassen som brukes til lagring av forhdndstrykt
emballasje kan brukes til mer lannsomme formdl, for
eksempel gkt produksjonskapasitet.

[ tillegg til plassen som kreves for oppbevaring, kommer
hensynet til ukurans. Hva skjer med alle den
forh&ndstrykte emballasjen nar en produktlinje avvikles?
Eller nér en oppfert ingrediens endres? Eller de inneholder
de tekst eller logoer for sesongbaserte kampanjer eller
produkter som ikke lenger produseres? Disse ma skrotes og
de tilhgrende kostnadene tas med i produksjonsprosessen.




Alternativet: Innebygd
trykking av variable data

Dagens emballasjekodere med hay opplasning kan skrive ut
haeykvalitetsinformasjon som blant annet logoer, strekkoder og
liten tekst p& en pdlitelig mate, med hay hastighet og med
variabel informasjon p& hver eske. Dette gjer at organisasjoner
kan redusere, eller til og med fullstendig eliminere, mengden
forhandstrykt emballasje som de bruker.

Et typisk system bestdr av to til seks emballasjekodere med hay
opplesning (150 dpi eller mer) som er koblet sammen. Antall
kodere avhenger av hayden pé informasjonen som trykkes, og
om esken skal trykkes pd én eller to sider. En vanlig trykkhayde for
emballasjekodere med hey opplesning er 50-70 mm (2,0 - 2,8").

Fordi emballasjekodere er
digitale skrivere, kan variable
data trykkes samtidig med
iInformasjonen som ikke skal
endres. Dermed er det ikke
ngdvendig a pafgre etiketter
med ingredienser eller stemple
dato eller partinummer.

| motsetning til forhandstrykt emballasje gir innebygd
koding enorm fleksibilitet. Meldinger kan endres raskt, og
nye meldinger kan opprettes og lagres for umiddelbar
eller fremtidig bruk. Skriverne er sveert kompakte og tar
minimalt med plass pa produksjonslinjen. De kan skrive
ut logoer, grafikk, stor og liten tekst, og et bredt utvalg av
linezere og 2D-strekkoder, blant annet den stadig mer
populaere GS1-128 strekkoden. Avanserte skrivere har
muligheten til & automatisk rense blekk gjennom
skrivehodet far hver utskrift, og fjerne kontaminering for
a gi konsekvente klare, hgyopplgselige koder.
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Forhandstrykte logoer og bedriftsdata. Etikett med
ingrediensliste. Variabel informasjon trykt innebygd
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All informasjon trykt innebygd med flere blekkskrivere
med hgy opplgsning.



Fordeler med
iInnebygd trykking

De viktigste fordelene ved & gé fra forhdndstrykt emballasje til en
innebygd emballasjekodingsl@sning er:

Redusert oppbevaringsplass: P grunn av ulike merker og produkter
har mange organisasjoner flere typer forhdndstrykt emballasje i
samme storrelse. Hvis all informasjon skrives ut innebygd, er det
bare nedvendig med én vanlig emballasjetype per storrelse. Dette
kan resultere i dramatiske besparelser knyttet til gulvplass og
oppbevaringskostnader.

Redusert emballasjebeholdning: Foruten store mengder gulvplass
medferer forh&ndstrykt emballasje ogsa betydelige mengder
arbeidskapital (lagerkostnader). Innebygd trykking pé vanlig
emballasje reduserer disse kostnadene pd to mater: den totale
mengden emballasje vil vaere betydelig lavere, og kostnaden per eske
er mindre siden de ikke krever utskrift.

Mindre kartongukurans: Forhadndstrykt emballasje med «gamle»
variable data, p& grunn av en nedlagt produktlinje, en stor
varemerkeendring, sesongmessige krav eller en avsluttet kampanje,
blir skrotet.

Forbedret utstyrsytelse: Langtidsoppbevaring av balgepapp kan
forringe materialet over tid og fere til at ytelsen blir dérligere.
Tidligere studier av emballasjeoppstilling og utstyrsh&ndtering
har vist at «fersk» emballasje i belgepapp har bedre ytelse. Feerre
papirstopper, bedre produksjon og forenklet oppsett farer til mer
oppetid, produksjon og fortjeneste.

Redusert omskiftningstid: Ved & bruke generiske kartonger reduseres
omstillingstiden mellom produktene. Emballasjen endres kun nér det
er nedvendig med en annen storrelse pd den generiske emballasjen.
Utskriftsmeldinger kan endres pa sekunder. En linje kan vaere klar for
koding av forskjellige produkter pd noen f& minutter eller mindre, noe
som oker produksjonskapasiteten.

@kt oppetid: N& forsinker emballasjeskift ofte starten p&

en produksjonslinje. A finne riktig emballasje, laste den i
emballasjemontaren og justere utstyret tar tid. Med innebygd
emballasjetrykking er det bare & endre utskriftsmeldingen, sé er du klar
for produksjon. Du slipper forsinkelser, leting pd lageret etter kartonger
du vil ha, og venting pé at de skal leveres til produksjonslinjen.
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Det viktigste resultatet av alle fordelene som

er oppfert, er kostnadsbesparelser. Betydelige
besparelser kan realiseres nér bedrifter bytter til en
innebygd trykkestrategi, i stedet for & basere seg
helt og holdent pa forhdndstrykt emballasje. For
eksempel hadde en stor matprodusent med flere
plasseringer rundt om i USA en tilbakebetaling pa
mindre enn 12 méneder pd ett anlegg, etter & ha
byttet til en innebygd emballasjekodingsstrategi.

Finnes det ulemper med innebygd trykking?
Selvfelgelig. Emballasjekodere kan bare skrive ut i én
farge (vanligvis svart), og selv om opplasningen for
de fleste formal er mer enn tilstrekkelig, er den lavere
enn opplesningen til fleksografi og offsettrykk. Sa
hvis markedsavdelingen insisterer pd en ultraskarp
bedriftslogo i blatt og qull, er forhdndstrykk det
beste valget. Men selv i slike tilfeller kan imidlertid
det beste alternativet vaere & kun forhandstrykke
logoen, og bruke en innebygd emballasjekoder til
atrykke all annen informasjon. P& den maten er
markedsavdelingen fornayd, og du kan fortsatt
heste fordelene av betydelig redusert beholdning,
oppbevaringsplass og totale kostnader, samt gkt
fleksibilitet.



Eksempel

Et enkelt eksempel illustrerer fordelene ved & gé over til innebygd emballasjekoding for @ erstatte forhandstrykt emballasje.
[ dette eksemplet har ABC Company 40 typer forhdndstrykt emballasje (SKU-er), og to forskjellige emballasjestarrelser.

Forutsetninger som brukes i dette eksemplet er:

o Hver SKU krever 64 kvadratfot med oppbevaringsplass til en pris pa USD 10,50 per kvadratfot
o For hver SKU blir 150 esker skrotet hver uke til en pris pd USD 0,03 per eske
e For hver SKU er det én omstilling per uke. Hver omstilling krever 10 minutters arbeid til USD 15 per time.

Ved & redusere SKU-ene ved direkte innebygd trykking sparte de nesten USD 40 000 per ér.

Arlig kostnad Kostnad per  Forhdndstrykk Innebygd trykking

(UsSD) SKU SKU-er Totalt SKU-er Totalt

Plass uUsD 672 40 USD 26880 |2 USD 1344

Svinn uUsD 225 40 USD 9000 2 UsSD 450

Omstilling usD 125 40 usD 5000 2 uUsD 250

TOTALKOSTNAD USD 40 880 USD 2044
| - —~ P

Besparelser = USD 38 836

Eksemplet viser bare de direkte, Gpenbare besparelsene. I
tillegg til disse oppnadde bedriften reelle besparelser pa
flere andre omrader, for eksempel mer oppetid p& grunn
av faerre omstillinger, og forbedret produksjon. Kostnadene
for & implementere innebygd blekkskriving vil variere
basert p& antall produksjonslinjer, mengden data som

skal trykkes, og antall produksjonsskift. I mange tilfeller er
tilbakebetalingstiden for et innebygd trykkesystem ett til to
ar.

For dagens produsenter er det skremmende & prave & holde
tritt med de konstante endringene og det gkende presset
knyttet til kostnadsreduksjon. Redusert arbeidskapital og
kostnader sammen med ekende fleksibilitet er av sterste
betydning for & vaere konkurransedyktig.

Det er mange mater & nd disse mdlene p&, men & vurdere
en innebygd trykkestrategi kan vaere en stor bidragsyter, ved
4 tilby konsekvent hay kvalitet og eliminere bekymringer
rundt hvor du skal lagre forh&ndstrykte esker for den nye
produktlinjen. A avgjere om en slik innebygd trykkestrategi
er riktig for et firma er ganske enkelt nar du forstér
implikasjonene av din navaerende situasjon og alternativene
som finnes.

Skriverspesialister som har erfaring med & vurdere alle
faktorer, inkludert de som ikke er lett synlige, kan veere til stor
hjelp. De vil kunne anbefale den beste lasningen som passer
bade navaerende og fremtidige behov.



Trygghet kommer som standard

Videojet Technologies er en global leder i markedet for
produktidentifisering og leverer produkter for innebygd trykking, koding
og merking, bruksspesifikke vaesker og tjenester for produktenes
livssyklus.

Mdlet vart er & innga partnerskap med kunder som leverer Kundene vdre bruker Videojet-produkter til & trykke pa over
emballerte forbruksvarer, legemidler og industrivarer, for & ti milliarder produkter hver dag. Vi har over

hjelpe dem med & oke produktiviteten, beskytte og bedre 4000 medarbeidere fordelt p& 26 land som gir stette ndr
merkevaren og holde seg foran bransjetrender og -forskrifter.  det gjelder kundesalg, bruksomréder, service og opplaering.
Videojet kan skilte med kundeeksperter innen ulike I tillegg har Videojet et distribusjonsnettverk med over
bruksomréder og teknologilederskap nér det gjelder 400 distributerer og OEM-er som dekker 135 land.

blekkstréleskrivere (CIJ), termiske blekkskrivere (T1J),
lasermerking, folieskrivere (TTO), koding og merking pé esker
og trykking med bred oppstilling — foruten 400 000 skrivere
installert verden over.

Q Globalt hovedkvarter
@ Videojets salgs- og serviceavdelinger
@ Produksjon og produktutvikling

. Land med Videojet salgs- og
serviceavdeling

Land med Videojet salgs- og
K serviceavdeling for partnere

R| ng +[|7 32 99 42 00 © 2023 Videojet Technologies Inc. Med enerett.
Videojet Technologies Inc. driver kontinuerlig produktforbedring.

Send e-post t|| pOSt.nO@Vider et_com Vi forbeholder oss retten til & forandre design og/eller spesifikasjoner uten varsel.
eller g til www.videojet.no

Videojet Technologies Norway
Klinestadmoen 4,
3241 Sandefjord

@1060.161:



mailto:post.no@videojet.com

