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Dogrudan parca markalama tanimlamasinin
uygulanmasi

Otomotiv ve havacilik parcalarini kodlama, markalama ve
dogrulamada dikkat edilecek noktalar

Dogrudan Parca Markalama Tanimlamasi (DPMI)
uygulamasi, bir dizi nihai kullanim 6gesini
tanimlamak icin bircok farkl sektorde kullanilir.
Makine tarafindan okunabilen tanimlama olarak da
adlandirilan bu islem, tek tek parcalar ve diizenekler
lizerine alfasayisal kodlari veya barkodlar
markalamak icin otomotiv ve havacilik
endiistrilerinde yaygin olarak kullanilir. Bu teknik
rapor, DPMI i¢in kod gereksinimlerini, kod
uygulamalarn icin secenekleri ve dogrulama i¢in
dikkat edilecek noktalari ele alacaktir.
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DPMI standartlari, otomotiv ve havacilik
endustrilerindeki bir¢ok birlik tarafindan
benimsenmistir. Parcalarin makine tarafindan
okunabilen kodlarla markalanmasi, bir parganin tim
Uretim islemi ve tedarik zinciri boyunca takip
edilebilmesini saglar. Bazi Ureticiler hirsizliga ve
sahtecilige karsi yiksek degere sahip parcalari takip
etmek, servis veya geri toplama ¢agrilari igin
parcalarin tam yerini tespit etmek, sorumluluklari
belirlemek ve garanti sorunlarini ¢ézime
kavusturmak icin DPMI'y1 kullanir.

Parcalarin Uretiminde, makine tarafindan
okunabilen kodlarin kullanimi elle kod girisi
ihtiyacini azaltmaya, kod dogrulugunu artirmaya
ve veri aligverisini hizlandirmaya yardimci olabilir.
Hem 1B hem de 2B barkodlari iceren ve elektronik
olarak olusturulan kodlar, dahili BT sistemleri igin
basit veri depolama ve kullanim imkanlari saglar.
20 yildan daha uzun bir stredir, 1B barkodlar veri
dagitiminda yaygin olarak kullanilmaktadir, ancak
otomotiv ve havacilik endUstrilerindeki bircok
Uretim strecinde bu formatin yerini 2B formati
almaktadir. Bunun nedeni, 2B kodlarin daha az
alanda daha fazla bilgi icerebilmesi ve ¢ok sayidaki
dogrudan markalama yontemleriyle birlikte
kullanilabilmesidir.

Kodlanan tarih
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Sistemi (DUNS)

DPMI kodu ornegi
l Parca numarasi

Videojet 12345678
0000000000000X <« Serinumarasi
987654321 YYDDD

Uretici Veri Evrensel Numaralandirma

Tarih

DPMIdeki ti¢ ana unsur kodlama, markalama ve
dogrulamadir. Kodlama, bir veri dizisinin daha
sonra markalama cihaz tarafindan kullanilmak
Uzere veri, dolgu ve hata dizeltme baytlari iceren
koyu renk ve acik renk hiicrelerden olusan bir yapi
icine islenmesidir. Markalama, ylzey icin uygun
teknoloji kullanilarak, icerigin dogrudan parcanizin
Uzerine basilmasidir. Dogrulama, kod
dogrulugunu ve kalitesini onaylama eylemidir. Bu
eylem, genellikle markalama istasyonunda Uriin
baskisinin hemen ardindan gerceklestirilir.

Tiim yasam dongiisii boyunca izlenebilirlik
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Bilesen kodu

Alt diizenek kodu

Sistem kodu



el
F N

Kodlama

Kodlanacak veri tlr ve miktar Karekod boyutunu
belirler. Karekodu, kare veya dikdértgen diizen
icinde duizenlenmis siyah ve beyaz modullerden
olusan 2B matrisli barkoddur. Tek bir sembol,
3.116 sayisal veya 2.335 alfasayisal karaktere kadar
karakter depolayabilir. Karekod ECC 200, su anda
otomotiv ve havacilik endustrilerinde standart
durumdadir.
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Karekodlar icin veri miktan, tiirii ve kalitesi

GS1 (Global Standards One), barkodlama
uygulamalari icin standartlari belirleyen uluslararasi
bir kurumdur. GS1 Karekodlarr kare veya dikdortgen
biciminde basilabilir. Daha biyuk boyut yelpazesine
sahip oldugundan ve ¢ok blytk miktarda veriyi
kodlayan semboller icin kullanilabilir durumdaki tek
bicim oldugundan, genellikle kare bigimi kullanilir.
En genis dikdortgen sembol 98 basamak
kodlayabilirken, en buytik kare semboll

3.116 basamak kodlayabilir.

GS1 Karekod sembolojisi, cesitli veri iceriklerini
karsilamak icin birden fazla boyuta sahiptir. GS1
Karekod sembolojisi, 1-X surrounding Quiet Zone
hari¢ olmak tzere, 10 x 10 moduillerinden

144 x 144 moddllerine kadar degisiklik gosteren

24 farkli boyutta kare bicime sahiptir. Dikdortgen
bicim, 1-X surrounding Quiet Zone hari¢ olmak tzere,
8 x 18 moduillerinden 16 x 48 moduillerine kadar
degisiklik gosteren 6 farkli boyuta sahiptir.

Sembol Boyutu

Satirlar 20| 22| 24

26 | 32| 36 | 40 | 44

Sutunlar 20| 22| 24

26 | 32| 36| 40 | 44

Veri Kapasitesi

Saylsal 6 1016|2436 44|60 | 72| 88 | 124 172|228 288 (348|408 | 560 | 736 | 912 | 1152]1392]1632[2100] 2608|3116
AIfasaylsaI 3 6 1016 125 31 | 43 ] 52| 64| 91 | 127|169 | 214 | 259 | 304 | 418 | 550 | 682 | 862 [1042]1222| 1573195412335
Bayt 1 3 6 10| 16| 20| 28 | 34 | 42| 60 | 84 | 112 | 142 | 172|202 | 278 | 366 | 454 | 574 | 694 | 814 ] 1048] 1302|1556 Kare Karekod érnegi

Sembol boyutuna (satirlardaki ve stitunlardaki noktalarin sayisina) ve kullanilan veri tiiriine gore kare Karekod'un veri kapasitesi

Sembol Boyutu

Satirlar

Siitunlar 32 1 26 | 36 | 36 | 48

Veri Kapasites

Sayisal 10 [ 20 [ 32| 44| 64| 98
Alfasayisal 6 1312231 )46 | 72
Bayt 3 8 14 | 20 | 30 | 47

Sembol boyutuna (satirlardaki ve stitunlardaki noktalarin sayisina) ve
kullanilan veri tiirtine gore dikdértgen Karekod'un veri kapasitesi

Dikdértgen Karekod 6rnegi



Veriler, Karekod icinde belirli bir diizene gére depolanir. Her bir nokta
bir bit'i temsil eder. Koyu renk noktalar “1” olarak ve acik renk noktalar
"0"olarak yorumlanir. Sekiz bit, bir bayt' olustur ve en az bir alfasayisal
ve iki sayisal karakter icermesi gereken "kod kelimesi” olarak
adlandirilir.

Verinin Karekod icinde dagitilma biciminin anlatimi. Her baytin sekiz bit’i ayni renkte gosterilir. Dis
taraftaki koyu “L” sekli, hizalama diizenidir. Bulma dtizeninin diger iki tarafi, agik ve koyu renkli
unsurlar degistirir. Kodun geri kalani veri baytlarini, dolguyu, hata diizeltmeyi, bulma ve
zamanlama unsurlarini ve kullanilmayan hiicreleri icerir.

ECC 200 kodlarricin, kullanicr verileri Reed-Solomon hata dizeltme
algoritmastyla kodlanir. Bu algoritmada, gerekli veri icerigine fazlalik
veri de eslik eder. Veri yok olursa, fazlalik veri, kayip verinin
hesaplanmasini mdmkun kilar. Sembolln boyutuna bagli olarak,
kodun en fazla %62'sine kadar miktari yok oldugunda veya zarar
gorduginde, hesaplama yine de mimkun olabilir. Koda yerlestirilen
ek veri, yuksek glivenlik saglamaya yardimci olur, ancak gerekli alan
yine de ¢ok sinirlidir. Karekod kodlarindaki veri fazlaligy, yiksek
diizeyde okunabilirlik ve buttinlik saglamaya yardimci olur.

Olusturulan kodlarin kalitesi

Karekodlarin okunabilir ve givenilir olmasi igin, kod olusturmanin temel
ozellikleri disinda dikkat edilecek baska noktalar da vardir. Karekod icindeki
noktalarin sekli yuvarlak veya kare olabilir. Nokta vurusu veya murekkep
puskdrtme gibi yontemler yuvarlak noktalar olusturur ve kod standartlarina
gore bu noktalar ideal nokta boyutundan %105 daha blytk veya %60 daha
kuguk olmamalidir. Noktalar ¢cok buytik olursa, birbirlerine dokunabilir veya
Gst Uste gelebilir ve boylece tek bir biiyik nokta olusturarak kodu okunamaz
hale getirir. Noktalar ¢ok kiictik olursa, noktalarin arasinda ¢ok fazla beyaz alan
olusur ve gtivenilir kod icin yetersiz baski sunar. Olusturulan yuvarlak
noktalarin gtvenilir bir sekilde okunabilen bir kod sunmasini saglamak icin
ideal bir daireden sapmalar iin belirlenmis esik degerleri de mevcuttur.

Matris icindeki noktalarin konumu, kodun guvenilirligi icin dnemlidir. Noktalar
referans izgaradan veya ideal nokta konumundan (nokta merkezinden) yatay
veya dikey olarak sapmamalidir. Ayrica, kod bozulmamalidir. X ile Y eksenleri
arasindaki ideal ag 90 derecedir, ancak mevcut kod standartlarina gore

7 derecelik bir sapma kabul edilebilir.

Dogru nokta boyutu ve sekli Dogru nokta konumu

Yatay olarak yanlis
hizalanmis nokta

Dikey olarak yanlis
hizalanmis nokta

Secilen markalama ydntemine badl olarak,

yalnizca yuvarlak noktalar olusturmak mumkan
olabilir. Kodun okunmasini saglamak amaciyla

Nokta boyutu cok kiiciik

ideal daire seklinden saplamalar icin belirlenmis ﬂi
parametreler mevcuttur."D"ile ‘d" arasindaki “
fark, nokta boyutunun %20'sinden fazla

olmamalidir.

Kodun bozulmasi, markalama veya okuma
sirasinda gerceklesebilir ve bozulmayr dnlemek
icin caba sarfedilmelidir. X ile Y eksenleri
arasindaki ideal ag1 90 derece olmalidir.

7 derecelik bir sapmaya izin verilebilir.

Kod bozulmasi
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Markalama

gereksinimlerinize baghdir

Kod bicimlendirmesini ve icerigini secmenin
disinda, parcayl markalamak icin en iyi ydntemi
dikkate almak da dnemlidir. Otomotiv ve havacilik
endustrileri icin, en yaygin yontemler lazer
markalama, stirekli murekkep puskurtmeli yazdirma,
nokta vuruslu ve elektrokimyasal kazimadir.

CO, lazer kodlayicilan, karbon dioksit gaz karigimi
icinde radyo frekansi desarji araciligiyla olusturulan
kizildtesi lazer 151§ini kullanir. Bu lazer sistemleri,
kodu olusturmak icin malzeme yizeyini eriterek,
képuklendirerek veya kaldirarak ylzey rengini
degistirme araciligiyla termal olarak kodlar.

En iyi markalama yontemi, parcanizin yiizeyine ve kod

UV lazer, glivenli “soguk” markalama elde etmek
icin mordtesi isik kullanir ve farkli alt tabakalarda
hasara neden olmadan yazdirma ¢zelligine
sahiptir. UV lazerler, sahtecilik riskini &nlemeye ve
Urln izlenebilirligine yonelik olarak kalici ve
yUksek kalitede kodlarin dogrudan markalanmasi
icin idealdir.

Sdrekli Mirekkep Puskartme (ClJ) teknolojisinde,
yazdirma kafasindaki ptskirtme ucuna
murekkep akisi gergeklesir ve ultrasonik sinyal bu
akisi minik damlalara ayirir. Bu damlalar akistan
ayrilir ve Grdndin Gzerine basilan karakterleri
olusturmak Uzere dikey hareketlerini belirleyen
bir elektrik yukine maruz kalir.

Yaygin markalama seceneklerinin karsilagtirmasi

Nokta vurusunda, Karekoddaki her bir nokta icin
girintiyi olusturmak amaciyla disli igne kullanilir.

Elektrokimyasal kazima, elektroliz araciligiyla
malzemenin tabakalarini kaldirir. Bu kimyasal
kazima islemi, sablon Gzerindeki gorintlyu alir
ve elektrolit ve elektrik araciligyla elektrik ileten
Urtn Gzerine aktarir.

Surekli
" Elektrokimyasal
Miurekkep Nokta Vuruslu 4
P . Kazima
Puskiirtmeli

MarkalaAnal,)Allen malzemeler Yiksek Yiksek Ortalama Dusuk
Yizey cesitliligi
Esneklik
Zor ylzeylere yazdirma, parca ile markalama cihazi Yiksek Ortalama Ortalama Dusuk
arasindaki mesafe
Yatinnm/ilk giderler Yiksek Ortalama Dusuk Dusuk
Entegrasyon kolayligi
KLjrqum ve bakim icin |ht|yavg cJ'uygI'an Uretim Vitksek Yitksek Ortalama Disiik
hicresinde ve alaninda PLC ile iletisim kurma
kolayligi
Markalama yontemi tiirii
Temassiz (markalama cihazi parcaya dokunmaz) Temassiz Temassiz Temasl Temasl
Temasli (markalama cihazi parcaya dokunur)
isaretin asginmaya karsi direnci Yiksek Dusuk Yiksek Yiksek
Tasinabilirlik
Markalama ekipmaninin tretim hattindaki diger Diisuk Yksek Yksek Yiksek
konumlara taginma kolayligi
Termal veya kimyasal gerilim Evet Hayir Hayir Evet
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Ylzey tUrd icin dikkat edilecek noktalar ve Grin kodu gereksinimleri, en iyi markalama yénetiminin secimini etkiler. Asagidaki tabloda, her bir teknoloji
tUrd icin en uygun olan ylzey trlerini gosterilmektedir.

Yazdirma teknolojisi ve ylizey uygunlugu

£ £ .
= c [} ]
£ £ ) £
< > g 2
CO, lazer . .
Lazer Kati hal lazer . . . . . . . .
UV lazer . . . . . . . . .
Surekli Miirekkep piiskiirtmeli . . . . . . . . .
Nokta vuruslu . . . . .
Elektrokimyasal kazima . . . . . .
* § Se8eded %
*Se o%eds N Markalama
0’3 % ClJ teknolojisiyle basilan
Sofede|  freicd uygulamaniza
'P [ ) [ ] .o . -
3. yonelik dogru
¢ozumu
secmenize
Lazer teknolojisiyle yardImCI
basilan Karekod OlmaS| |gin
kodlama
ortagi
uzmaninizla
Nokta vurusu SETOT
teknolojisiyle basilan goru§u n.

Karekod




Dogrulama

2B kod kalitesini ve icerik dogrulugunu onaylama

2B kodlarin dogrulamasi, treticilerin kullanimdaki DPMI ekipmanlarinin performansini dlciimlemesine yardimer olur. Uretilen kodlar dogrulmayi gecemezse,
dogrulama sistemleri aninda uyari verebilir ve bdylece ekipmanla ilgili sorunlar ele alinabilir ve diizeltilebilir. Dogrulama sistemleri genellikle sabit bir kamera,
optikler, aydinlatma, parca dizenekleri ve bir tir dogrulama yazilimini igerir. DPMI dogrulama sistemleri uygulamaya gére yapilandiriimali ve bireysel kullanicilar
tarafindan ihtiyag duyulan belirli geri bildirimleri saglamalidir. Dogrulama sistemini secerken, kullanicilarin ekipmanin neyi kontrol ettigini ve kod 6zelliklerine
uyum saglanmasi icin dogrulama verilerinin tam olarak nasil kullanildigini bilmesi gerekir.

Standartlara bagl olarak, Karekodlarini degerlendirmek igin asagidaki kriterler kullanilir:

Degerlendirme Aciklama

Standartla uyumlu kullanma

e ISO/IEC  EN9132  AIMDPM
16022
Kod gézme Kodun genel olarak okunabilir olup Gegerli
olmadigini kontrol eder.’A'kolay F (0.0) Gegersiz
okunabilir anlamina gelirken,
'F'okunamaz anlamina gelir.
Sembol Koddaki agik ve koyu renk noktalar A (4.0) SC > %70 CC %30
H 0.
kontrasti arasindaki kontrasti kontrol eder. E(ég)) gg i zﬁig CCons
F (0. %2, 0 °
(0.0) SC < %20 ol
(hicre
kontrasti)
Eksenel Kodun uzunlugu ile genisligi A (4.0) AN < 0,06
v TP arasindaki orani kontrol eder. Kod B (3.0) AN < 0,08
deg|§eb|I|rI|k uzatilmig veya sikistirilmis haldeyse, C(20) AN < 0,10
eksenel degisebilirlik icin distk oran | D (1.0) AN <0,12
verilir. F (0.0) AN > 0,12
Kullaniimayan Veri iceriginin kodunu ¢ozmek icin A (4.0) UEC = 0,62
o kodu okurken ne kadar fazlalik verinin | B (3.0) UEC = 0,50
hata diizeltme kullanilmasi gerektigini kontrol eder. C(.0) UEC=>037
D (1.0) UEC>0,25
F(0.0) UEC< 0,25
Nokta merkezi Nokta merkezlerinin teorik merkeze %0 .. %20
konumu gore hangi 6lclide sapma gosterdigini
kontrol eder.
Hiicre boyutu Nokta doldurma derecesini kontrol %60 ... %105
eder.
Genel sembol Kriterleri &zetler. Tim kriterler icindeki | A (4.0)
sinifi en dusuk sonug, her zaman icin verimi | B (3.0)
gosterir. C(20)
D (1.0)
F (0.0)




Her bir 6zel uygulama, yalnizca kod parametrelerini Overall grade : ISO/EC Parameters
tanimlamakla kalmaz, ayni zamanda veri bicimleri, 3 5/13/660 '\SI_O Grading: # Full < Pass/Fail | |  1p: linear
L . . = lew
tanimlayicilar ve transfer yapilari igin kaliteyi ve (A) ¢ Overall arade 013035024213468321123
ik ozellikleri . g © Defects 4567891234
teknik 6zellikleri de yazdirir. Bu durum, DPMI - ¢
Print | Auto  OCR

dogrulama sistemi icin de gecerlidir. © Modulation ~ Zoom

Bir DPMI dogrulama sistemi secilirken, sistemin
yalnizca kurulumda geri bildirim saglamakla
kalmamasl, ayni zamanda sonuglari, gérintdleri ve
dodrul ilerini kavdedebilmesi - Symbology: ECC-200
ogrulama verilerini kaydedebilmesi, Cell size: 16.3 mils
raporlayabilmesi ve paylasabilmesi de gereklidir. Decode:
s ) By ; o LOT: N12345
Ayrica sistemin dogrulanan her bir parca icin kalite EXP: OCT2011 Contrast: EANC\ LS

Olctmlerini takip etmesi, kaydetmesi ve (01) 303 50242 134583 (21) 123 Modulation:
Axial nonuniformity: SN YRR/

degerlendirmesi ve bit islem gortntilerinin yani rid nonunitormiy: ER N TNELA
sira saat ve tarih damgalarini da sunmasi gereklidir. Unused EC: [IILELEA .|
Olctimler, ANSI ve GS1 gibi uluslararasi standartlari

temel almalidir.

Optimize edilmis DPMI ¢oztimleri, kullanicilarin i
ayarlama bilgilerini girmesine izin veren operatdr Data Structure Analysis Print

dostu arabirime sahiptir. Yaygin ayarlama bilgileri
L. Embedded data | Description
kullanicr adini, aydinlatma parametrelerini ve ayni Funcl <Funct>

= i i i Identification of a Fixed Measure Trade Item (GTIN) {01)
zamanda pOZ|ama degerlerl ve Optlk ayarlar glbl 30350242134683 Global Trade ltem Number (GTIN) 30350242134683

kameraya 6zgU ayrintilart icerir. 7 Serial Number @1
1234567891234 Serial Number 1234567891234

Karekod kalitesini ve veri dogrulugunu dogrulayan gérme sistemi 6rnegi

Sonuc olarak:

Dogrudan parca markalama, liretim siireci ve tedarik zinciri boyunca tam yasam
dongiisu izlenebilirligi icin onemlidir.
Temel 1B kodlarindan 2B kodlarina ve karekodlara kadar, tGriin markalamanizin ve dogrulamanizin basarisi sectiginiz DPMI sistemine baglidir.

Videojet'te, dogrudan parca markalamanin karmasikligini ve yalin Gretimdeki kiigtik farkliliklart anliyoruz. Uzmanligimizdan yararlanan, bircok otomotiv
ve havacilik OEM'i ve parca tedarikgileri Videojet'e glveniyor. Bu sirketler, benzersiz uygulama ihtiyaclarini temel alan kodlama ¢oztimlerini tasarlamaya
ve entegre etmeye yardimci olan ve deneyimli servis mihendislerinden ve kodlama uzmanlarindan olusan kiresel ekibimizden yararlaniyor.
Neredeyse her tirlt uygulamaya yonelik genis markalama teknolojisi yelpazemizle, Gretim ortaminiza uygun kodlama ¢ézimunu belirlemenize ve
operasyonlarinizi Usttin arizasiz ¢calisma sirelerine ulastirmaniza yardimci olabiliriz

Uriin kodlamada diinya liderinin deneyimine giivenin. Videojet'e giivenin.




Goniil rahathg: standart

Videojet Technologies, Urdn tanimlama pazarinda bir dinya lideridir, hat Gzerinde
yazdirma, kodlama ve markalama drtnleri, uygulamaya 6zgu sivilar ve Urdn yasam
dongusi hizmetleri sunar.

Hedefimiz, ambalajli tiketim Grunleri, ilag ve endstriyel Grtnler  Musterilerimiz, giinde on milyardan fazla Grtine baski yapmak
sektorlerinde musterilerimizle isbirligi yaparak onlarin icin Videojet Urlnlerine glveniyor. MUsteri satis, uygulama,
Uretkenligini artirmak, markalarini korumak, gelistirmek ve sektdr  servis ve egitim destegi, tim diinyada 26 tlkede 4.000den fazla
egilimleri ile yasal mevzuatin bir adim éndnde olmalarini ekip Uyesiyle dogrudan saglanmaktadir. Bunun yaninda,
saglamaktir. Strekli Murekkep Pskurtme (ClJ), Termal Mirekkep  Videojet'in dagitim agi, 135 Ulkede 400'den fazla dagitici ve OEM
Plskiirtme (TIJ), Lazer Markalama, Termal Transfer Ust Baski ile hizmet vermektedir.

(TTO), koli kodlama, etiketleme ve cok gesitli yazdirma

seceneklerindeki musteri uygulama uzmanlarimiz ve teknoloji

liderligimizle, Videojet olarak tim diinyada 345.000den fazla

yazicimiz kuruludur.
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