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Farmasotik ambalaj serilestirme

YUksek kaliteli alfasayisal ve DataMatrix kodlar basmak icin
kullanilan kodlayici teknolojilerini degerlendirme

DataMatrix kod, birtakim bélgesel ve iilkeye 6zgi
serilestirme inisiyatifleri icin standart kod tasiyici
haline gelmistir. Hem lazer hem de termal murekkep
paskurtmeli (TIJ) baski, DataMatrix sembolleri ve ¢ok
satirli baski icin gereken ayrintiya uygun olan yuksek
¢6zUndrlukla kodlar saglar.

Bu teknik belge, hem lazer hem de TlJ teknolojileri ile
DataMatrix baskinin genel bir gérinimanu sagdlar.
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Farmasotik, yasam bilimleri ve
saglik hizmeti ambalaj
islemleri, titiz i¢ standartlara ve
saglik hizmeti sektorunun
gereksinimlerine baghdir.

Ambalaj islemleri gittikce artan global bir
miisteri tabani sundugundan ve serilestirme
gereksinimleri bircok lilkede yayilmaya
devam ettiginden, bu standartlar gittikce
daha da karmasik hale gelmektedir.

Yagam Bilimleri ambalaj gereksinimleri, yakin
gecmiste kodlama ve markalama sektérine yenilik
getirdi ve bu durum goérinen gelecekte de devam
edecek. Son on yil boyunca, yiksek ¢ozunurlikte
baski, serilestirme ve yazici temizligiyle ilgili gercek
gereksinimler var olan baski ekipmaninin strekli
gelisimini ve yeni baski teknolojilerinin piyasaya
strtlmesini tegvik etti. Ambalaj muhendisleri ve
yoneticileri artik gereksinimlerini karsilamak icin
aralarindan secebilecekleri bircok baski
teknolojisine sahipler.

Duzgun yapiimadiginda, kodlayicr se¢imi
ambalajlama islemlerinin hizini ve verimliligini
asagi ceken bir 6fke kaynagr haline gelebilir.
Duzgun bicimde belirlendiginde ve secildiginde
kodlayicl, ambalaj hatti islemlerinizde dnemli bir
6ge olmalidir. Artan siklikla, ambalaj nciilerinden
serilestiriimis markalamada en yaygin iki baski
teknolojisinden biri arasinda segim yapmalari
isteniyor: lazer ve TlJ. DataMatrix kod, birtakim
bolgesel ve Ulkeye 6zgu serilestirme inisiyatifleri
icin standart kod taslyici haline gelmistir. Bununla
birlikte bu belgedeki yorumlar ve oneriler,
DataMatrix kodlari dahil olmak Gzere ylksek
kalitede kodlama ve markalama gerektiren bir dizi

uygulama icin de gecerlidir.




Yuksek kaliteli
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Teknolojiye genel bakis

sekil 1
Hem lazer hem de T1J bask, DataMatrix Adm1: _Adim2: Adim 3: Adim4:

. o Baski sinyali Isi Gretimi buhar Baloncuk Kabarcik bizuldr,
sembolleri ve ¢ok satirli baski icin gereken bekleniyor baloncugu miirekkebi mirekkep
ayrintiya uygun ylksek ¢ozdnurlikte kodlar olusturur puskirtme boslugu yeniden
saglar. Tl yazicilar, kartustan ya da yazdirma ucuna basar doldurur

kafasindan gecerken ambalaja ktigik murekkep

damlalari firlatir. Bu mirekkep damlalar, her bir Isttici
pUskirtme ucunun altinda bulunan ku¢tik bir

rezistansin hizli donusleriyle bir (veya birkag sira)

ince olgekli puskdrtme ucundan disari verilir. Bu
rezistanslar, az miktarda murekkebi kaynatarak

murekkep damlasini disari veren kii¢tik bir buhar

\
Murekkep

baloncugu olusturur (bkz. Sekil 1). Plskirtme Ucu

Buna karsin lazer kodlayicilari, bir malzemenin st

katmanini kazimak ya da fiziksel olarak Sekil 2

degistirmek icin odaklanmis bir 1sik demeti
kullanir. Isik demeti, lazer 1sinini iki ylzeye
dogrultan iki aynali galvanometre tarafindan
yonlendirilir (bkz. Sekil 2).

Galvo motorlari

Belirli bir uygulama icin dogru teknolojiyi
belirlemek amaciyla asagidaki olgltler
degerlendirilmelidir:

Galvo aynasi:
# xekseni

Galvo aynas:

« Malzeme y ekseni

« Hiz

« Malzeme isleme ve tagima

« Kurulumlailgili 5nemli noktalar
« Maliyet (yatirim ve isletme)

Tarama lensi




Malzemeyle ilgili 6Gnemli noktalar

isaretlenen materyal olan yiizey, kodlama teknoloji secimindeki ilk kriter olmalidir. iki
teknolojiden, Tl) malzeme (substrat) uygulamasinda daha sinirlidir ve bu faktér ambalaj
mUhendisinin secimini siklikla basitlestirebilir. Bununla beraber, her iki teknolojinin de malzeme
secimi ve hazirligi konusunda g6z dniinde bulundurmasi gereken noktalar vardir.

Farmasotik kartonlar ve kagit etiket stoklar, ambalaj materyalini korumak icin genellikle su
iceren dig ylzeye sahiptir. Yakin zamana kadar, TI) murekkepleri geleneksel olarak su bazlydi ve
bu nedenle su bazli kaplamaya sahip yuzeylere etkili bir sekilde yapismiyordu. Gegmiste TJ
teknolojisini kullanmak, baski penceresinin Ustline su iceren dis ylizey yerlestirmekten
kacinmak i¢in ambalaj tedarikgisinden baski islemindeki son adimi degistirmesini isteme
anlamina gelirdi (bu adim ambalaja “renk ¢akistirma” ekleme olarak adlandirilir). TlJ
teknolojisindeki yenilik ise metil etil keton (MEK) veya diger hafif solventleri iceren murekkep
formllerinin kullanilarak Tl'nin kullanilabilecedi uygulama kapsaminin genisletilmesidir. Folyo,
plastik ve kaplamalr kagit stoklar gibi yUzeyler, MEK bazli murekkepleri kullanan TlJ teknolojisi
ile kullanilabilir. Dogru TlJ ¢6zUminun belirlenmesi, artik gereken kuruma surelerinin gz
6nlnde bulundurulmasi anlamina gelmektedir. Gozenekli bir ylizey Gizerinde sirastyla su bazli
murekkep, MEK bazli murekkep ve son olarak hafif solventli murekkep kullanmak en iyi kuruma
sUresini saglayacaktir. Bir kodlama ve markalama uzmani, her bir alternatifin avantajlarini gz
ontinde bulundurmaniza ve uygulamaniz i¢in dogru ¢ozimu se¢menize yardimcr olabilir.

Lazer markalama, kagit, plastik, metal ve cam UGzerine markalama yapabilme becerisi ile cok
daha genis ylzey kapsaminda kullanilabilir. Ayrica, lazer ilag siseleri ve icecek siseleri gibi egimli
ylzeyler Gizerinde de kodlama yapabilir. En yaygin farmasétik uygulamalar, bazi plastiklerin ve
metal folyolarin (etiket materyalleri ve sizdirmazlik / bariyer materyalleri) yani sira kagit Gizerine
(kartonlar ve etiketler) baski gerektirir. Bu uygulamalarda, lazer marka olusturmada kullanilan en
yaygin yontem kesip ¢ikarmadir (CO, ve fiber lazerler, malzemenin st katmanini fiziksel olarak
yakar). Malzemenin lazer teknolojisiyle uygunlugunu dogrulamaya geldiginde, géz 6ninde
bulundurulmasi gereken iki ©nemli nokta vardir: lazer isiginin emilimi ve yiksek kalitede
barkodlar icin yeterli kontrasti iceren bir baski penceresi olusturma. Emilim, malzemenin ve
lazerin secilen dalga boyunun bir islevidir. Bu 6l¢it, kodlama ve markalama tedarikgisi
tarafindan dogrulanmalidir. Dogru kod kontrasti icin, genellikle ambalaja “yogun dolgu” olarak
adlandirilan ve koyu murekkepten olusan bir baski penceresi uygulanmasi gerekir. Lazer, koyu
murekkepli Gst katmani yakarak alttaki daha agik renkli ylzeyi ortaya cikarir ve negatif bir
goruntl olusturur. Lazerler, alttaki malzemeyi biraz sarartir ve bu daha distk barkod
kontrastina neden olabilir (bkz. Sekil 3).
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Sembol Kontrasti

En iyi sonuglar icin ambalajin akis dolgusu
uygulanmadan 6nce uygulanacak titanyum dioksit
veya kalsiyum karbonatl beyaz mtirekkep katmani
icermesi belirtilebilir. Bu, kodun beyaz kisminin
yansima oranini ytkseltir ve barkod kontrastini ve
okunabilirligini artirir.
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Ambalaj hatti hizi

Maksimum verimlilik icin baslica karar olciitleri

o

Hiz gereksinimleri

Ambalaj mihendislerinin, ambalajlama makinesi
gibi degerli varliklar saglamalari gerekir ve
yetenekli operatérler olabildigince verimli
kullanilmaktadirlar. Bu nedenle, Ureticiler igin
baslica belirleyiciler hat hizi ve ¢iktidir. Tl igin,
maksimum hat hiz, secilen kod baski
¢6zUnUrlugu (malzeme gidis yonindeki) ve
rezistanslarin acilip kapatilabildigi maksimum hiz
(calistirma siklidi) tarafindan belirlenen basit bir
hesaplamadir. TlJ teknolojisi tim puskirtme
uglarini ayni anda calistirabildiginden (en dnemli
avantajlarindan biridir), kodun karmasikhgi
(6rnegin 2 satir metin ve 4 satir metin)
maksimum hat hizini etkilemez. Bu nedenle,
DataMatrix barkodlu dért satirli bir kod, basit bir
iki satirli lot ve son kullanma tarihi koduyla ayni
hat hizinda yazdirilabilir. TIJ teknolojisinin bu
yony, ic izlenebilirlik veya (dizenleme gibi) dis
gereksinimlere yonelik gelecekte kod icerigi
eklemeyi 6ngdren ambalaj muhendisleri igin
yararli bir glivencedir.
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Maksimum hat hizlarini birden fazla faktor
etkilediginden, maksimum lazer hat hizlarini
hesaplamak TlJ'den biraz daha karmasiktir. Bu
faktorler sunlardir:

+ Malzeme - kodu olusturan malzemenin
¢ikarilmasi icin ne kadar enerji (zaman) gerekir?

« Lens boyutu / markalama alani boyutu —
lazerin markalanacak drtinle “‘calismak”igin ne
kadar suresi var?

+ Kod boyutu ve karmasikligr — kodu olusturmak
icin ne kadar kod icerigi ve ne kadar toplam
slire gerekiyor?

- Urtin araligi - Grinler ne kadar aralikla
ayrilmistir? Bu, hemen ardindan gelen driine
gecisten once lazerin 6nceki Grinde
calisabildigi streyi nasil etkiler?

Daha 6nce agiklanan genel farmasotik
uygulamalarin biyik cogunlugu icin, tipik bir 30
watt CO, lazer veya 20 ya da 50 watt fiber lazer,
Tl teknolojisiyle karsilastinldiginda oldukga glclu
rakip hat hizlari sunar. Ylzey daha da zor hale
geldikge (plastikler, folyolar, metaller gibi), bu
daha uzun markalama sireleri ve daha yavas
calisan hatlar gerektirebilir. Bir kodlama ve
markalama uzmani, yukaridaki ayrintilandiriimis
birden ¢ok faktori géz dntinde bulundurarak
uygulama degerlendirmesine yardimci olmalidir.



Malzeme isleme ve tasima

Hem lazerler hem de Tl yazicilar, en iyi kalitede kodlar saglamak igin malzemenin
sorunsuz, titresimsiz bir sekilde taginmasini gerektirir. Islem sirasinda hig titresim
olmamasini saglamak icin lazerler Gst diizey montaj donanimiyla hat tizerine diizgln
sekilde entegre edilmelidir. Markalama lensinin ylizeyi, malzeme gidis yontine 90 derece
olan markalama kafasinin bir ekseninde markalanan malzemeye paralel tutulmalidir.

Her iki teknoloji de surekli ve aralikl (durdur-baslat) ambalaj uygulamalarinda ¢alisabilir
(Sekil 4). Lazerin bir avantaji da, hareketli veya sabit Urlinlere baski yapabilme ézelligidir.
Karsilastinldiginda, bir TlJ yazdirma kafasi bir kodu uygulamak icin malzemenin yazdirma
kafasinin 6nlnde zikzak ¢izmesini gerektirir. Alternatif olarak, TlJ yazdirma kafasina, sabit
bir malzeme boyunca fiziksel olarak zikzak cizdirilebilir, ancak bu ambalaj hattina bazi
mekanik entegrasyonlar ekler.

Sekil 4

Surekli Aralikli

Karton kodlama Sise etiketleyicisi

Web tabanli yazdirma Medikal poslar ve kilif ambalaj hatlar

Kodlayici ve yazdirilacak malzeme arasinda izin
verilebilen maksimum mesafe, TlJ yazici ve lazer
arasinda dedgisir. Tl yazdirma kafalari, malzemeye bilerek
oldukga yakin yerlestirilmelidir. Genellikle, "atma
mesafesi" adi verilen bu mesafe yiiksek kalite DataMatrix
kodlariicin 2 mm'yi asmamalidir. 2 mm'yi asan
degisiklikler, belirsiz karakterler ve okunamayan
Karekodlarla sonuglanabilir (bkz. Sekil 5).

Sekil 5

1 mm atma mesafesi

+ Net moddller

5 Mikemmel kenar keskinligi

4 mm atma mesafesi

= «“Bulanik’, tam tanimlanmamis modiiller

» +Damla yerlestirme dogrulugu diser

Lazerler, hem odak lensi ile malzeme arasindaki mesafe
hem de Uriin yerlestirmede izin verilen degisiklik
baglaminda TlJ'ye iliskin bazi avantajlar sunar. Tipik bir
karton kodlama uygulamasi, ambalajin nominal
markalama konumuna gére konumu igin +/- 3 mm'lik
oynama pay! ile 100 mm'lik odak mesafesi gerektirir. Bu
artimli oynama payi, materyal isleme bakimindan biraz
hava payi saglar.




Kurulumla ilgili onemli noktalar

Basarili entegrasyon faktorleri

PR i

Kurulumla ilgili 6nemli noktalar - T1J

Tl'nin atma mesafesi sinirina ragmen, teknoloji kendiliginden temizdir ve yazdirma kafalar
gorece kigUktr, ambalaj hatlarina entegrasyona yardimci olur. Daha énce aciklandigi gibi,
lider murekkeplerle saniye alti kuruma strelerine erisilebilir ve yazdirilan kodun yazicr akis

' yonilyle hemen temas etmesinden kaginmak icin kilavuz raylari diizgln bigimde
konumlandiriimalidir.

Kurulumla ilgili 6nemli noktalar - Lazer

Lazer markalama teknolojisi, dlizgtin ve givenli kurulum icin iki ek &nemli noktanin g6z

onuinde bulundurulmasini gerektirir: 1sin huzmesi muhafazalari ve duman 6zitleme.

Operator guvenligi icin, normal islem sirasinda lazer enerjiye erisimi énleyen muhafazalarin
kurulmasi gerekir. Bu muhafazalar, tim c¢ikarilabilir panellerdeki erisim kapilari ve uyari
etiketlerine baglantilar icermelidir. Materyal islemede 6nemli noktalar lazer sisteminin tam
muhafazasini onliyorsa, 1sin kalkanlari dogrudan markalama kafasini cevreleyecek sekilde
kullanilmalidir. CO, lazerler icin, polikarbonat ve akrilik, kabul edilebilir 1sin kalkani
materyalleridir. Fiber ve Nd-YAG lazerler i¢in, muhafazalar sac levhadan yapilmalidir. Ek
ayrintilar ANSI standardi Z136.1 iceriginde bulunabilir.

Lazer markalamanin asindirma islemi, saglik acisindan tehlikeli olabilecek kiigik pargaciklar
ve gazlar iceren duman olusturur. Kalin kartonlarin ve kagit etiketlerin lazerlenmesi de, hat
operatorleri tarafindan solunabilecek pargaciklar olusturabilir. Tim lazer kurulumlarinin en iyi
uygulamasi, duman 6zitlemenin bir filtreleme sistemiyle dagitimini icerir. Genel olarak, ti¢
duzey filtreleme kullanilir: blyk parcaciklar icin 6n filtre, kiictk parcaciklar icin HEPA filtresi
ve gazlari yakalamak ve kokulari yok etmek icin kimyasal filtre. Bir kodlama ve markalama

uzmanli, lazer kurulumunda bu 6gelerin her ikisi konusunda da rehberlik saglayabilir.



Yatirim ve isletme maliyetleri

Bir kodlama ve markalama uzmani, belirli bir uygulamanin benzersiz
gereksinimlerini hesaba katarak uygun baski teknolojilerine iliskin
ozellestirilmis bir maliyet karsilastirmasi saglayabilir.

Maliyeti degerlendirme

Maliyet ve isletim faktoru kesinlikle dnemli bir
noktadir ve lazer ile TlJ de iki farkli sermaye
edinme modeli sunar. Toplam sahiplik
maliyetinde, TlJ ve lazer rakip ¢ozimler olabilir;
ancak TlJ lazer teknolojisinden daha distk
sermaye maliyetine sahiptir. Bu avantaj, belirli bir
malzemede birden cok baski konumu
gerektiginde artar. TlJ kodlayicilari, belirli bir
denetleyiciye birkag yazdirma kafasi ekleme
sansina sahiptir; bu da belirli bir kartonun iki
(veya daha fazla) yizeyine ya da birden ¢ok hatta
baski yapmanin kolay bir yontemini sunar.
Lazerler, mirekkep gereksinimini ortadan
kaldirma avantajina sahiptir, ancak isletim
butcelerinde periyodik filtre degistirme g6z
onuinde bulundurulmalidir. Degistirme sikhidi,
belirli bir malzemenin kir ve duman miktarina
bagl olarak filtre yiikleme miktari ile ambalaj
hattinin ciktisi ve kullanimi tarafindan yonetilir.
Ayni zamanda paketleme hattinin Gretimi ve
kullanimi da g6z 6ninde bulundurulmasi
gereken faktorlerdir. Bir kodlama ve markalama
uzmanli, verilen bir uygulamanin benzersiz
gereksinimlerini géz 6nidnde bulundurarak, bu iki
teknolojinin dzellestirilmis bir maliyet
karsilastirmasini sunabilir.

Sonug

Lazer ve TlJ kodlama teknolojileri arasindan secim yaparken
degerlendirilmesi gereken bircok faktor vardir. Karari bir yone
veya digerine tek basina yonlendiren bagka bir 6l¢iit yoktur. Her
iki teknolojinin de bilgisine sahip bir kodlama ve markalama
uzmany, verilen bir uygulamanin belirli gereksinimlerini ve gelecek
icin ongoriilen gereksinimleri degerlendirebilir ve uygulama
acisindan en iyi onerilerde bulunabilir. Bu 6neriyle, sirketler kendi
ambalaj islemleri maliyetleri icin en iyi markalama teknolojisi
hakkinda bilingli kararlar vermek icin bu dnemli dlciitler dizisine
kendi derecelendirmelerini uygulayabilirler.




Gonilil rahathg: standart

Videojet Technologies, Grlin tanimlama pazarinda bir diinya lideridir. Hat Gzerinde
yazdirma, kodlama ve markalama Grtnleri, uygulamaya 6zgu sivilar ve Urdn yasam
dongust hizmetleri sunar.

Hedefimiz, ambalajli tiiketici Grinleri, ilag ve endUstriyel Musterilerimiz, ginde on milyardan fazla trline baski yapmak
Urtnler sektorlerinde musterilerimizle isbirligi yaparak icin Videojet Urlinlerine glveniyor. Msteri satis, uygulama,
Uretkenliklerini artirmak, markalarini korumak, gelistirmek ve servis ve egitim destedi, tim diinyada 26 tlkede 3.000den
sektor egilimleri ile yasal mevzuatin bir adim éninde fazla ekip Uyesiyle dogrudan saglanmaktadir. Bunun yaninda,
olmalarini saglamaktir. Msteri uygulama uzmanlari ve Strekli Videojet'in dagitim agy, 135 tlkede 400'den fazla distributor ve

Murekkep Paskirtme (ClJ), Termal Mirekkep Puskurtme (TL), OEM ile hizmet vermektedir.
Lazer Markalama, Termal Transfer Baski (TTO), koli kodlama ve

etiketleme ve ¢ok gesitli yazdirma teknolojileri alanindaki lider

konumu sayesinde Videojet,diinya ¢apinda 350.000'den fazla

yazicl kurulumu gergeklestirmistir.
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