
Teknik rapor

Doğrudan parça markalama tanımlamasının 
uygulanması

Otomotiv ve havacılık parçalarını kodlama, markalama ve 
doğrulamada dikkat edilecek noktalar

Doğrudan Parça Markalama Tanımlaması (DPMI) 
uygulaması, bir dizi nihai kullanım öğesini 
tanımlamak için birçok farklı sektörde kullanılır. 
Makine tarafından okunabilen tanımlama olarak da 
adlandırılan bu işlem, tek tek parçalar ve düzenekler 
üzerine alfasayısal kodları veya barkodları 
markalamak için otomotiv ve havacılık 
endüstrilerinde yaygın olarak kullanılır. Bu teknik 
rapor, DPMI için kod gereksinimlerini, kod 
uygulamaları için seçenekleri ve doğrulama için 
dikkat edilecek noktaları ele alacaktır.
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DPMI standartları, otomotiv ve havacılık 
endüstrilerindeki birçok birlik tarafından 
benimsenmiştir. Parçaların makine tarafından 
okunabilen kodlarla markalanması, bir parçanın tüm 
üretim işlemi ve tedarik zinciri boyunca takip 
edilebilmesini sağlar. Bazı üreticiler hırsızlığa ve 
sahteciliğe karşı yüksek değere sahip parçaları takip 
etmek, servis veya geri toplama çağrıları için 
parçaların tam yerini tespit etmek, sorumlulukları 
belirlemek ve garanti sorunlarını çözüme 
kavuşturmak için DPMI’yı kullanır.

Parçaların üretiminde, makine tarafından 
okunabilen kodların kullanımı elle kod girişi 
ihtiyacını azaltmaya, kod doğruluğunu artırmaya 
ve veri alışverişini hızlandırmaya yardımcı olabilir.
Hem 1B hem de 2B barkodları içeren ve elektronik 
olarak oluşturulan kodlar, dahili BT sistemleri için 
basit veri depolama ve kullanım imkanları sağlar. 
20 yıldan daha uzun bir süredir, 1B barkodlar veri 
dağıtımında yaygın olarak kullanılmaktadır, ancak 
otomotiv ve havacılık endüstrilerindeki birçok 
üretim sürecinde bu formatın yerini 2B formatı 
almaktadır. Bunun nedeni, 2B kodların daha az 
alanda daha fazla bilgi içerebilmesi ve çok sayıdaki 
doğrudan markalama yöntemleriyle birlikte 
kullanılabilmesidir. 

DPMI’deki üç ana unsur kodlama, markalama ve 
doğrulamadır. Kodlama, bir veri dizisinin daha 
sonra markalama cihazı tarafından kullanılmak 
üzere veri, dolgu ve hata düzeltme baytları içeren 
koyu renk ve açık renk hücrelerden oluşan bir yapı 
içine işlenmesidir. Markalama, yüzey için uygun 
teknoloji kullanılarak, içeriğin doğrudan parçanızın 
üzerine basılmasıdır. Doğrulama, kod 
doğruluğunu ve kalitesini onaylama eylemidir. Bu 
eylem, genellikle markalama istasyonunda ürün 
baskısının hemen ardından gerçekleştirilir.

Giriş

Videojet 12345678 

0000000000000X 

987654321 YYDDD

Parça numarası

Tarih

Kodlanan tarih

Üretici Veri Evrensel Numaralandırma 
Sistemi (DUNS)

Seri numarası

DPMI kodu örneği

Alt düzenek koduSon düzenek kodu

Sistem kodu

Bileşen kodu

Tüm yaşam döngüsü boyunca izlenebilirlik
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Kodlama
Karekodlar için veri miktarı, türü ve kalitesi

Kodlanacak veri türü ve miktarı Karekod boyutunu 
belirler. Karekodu, kare veya dikdörtgen düzen 
içinde düzenlenmiş siyah ve beyaz modüllerden 
oluşan 2B matrisli barkoddur. Tek bir sembol,  
3.116 sayısal veya 2.335 alfasayısal karaktere kadar 
karakter depolayabilir. Karekod ECC 200, şu anda 
otomotiv ve havacılık endüstrilerinde standart 
durumdadır. 

GS1 (Global Standards One), barkodlama 
uygulamaları için standartları belirleyen uluslararası 
bir kurumdur. GS1 Karekodları kare veya dikdörtgen 
biçiminde basılabilir. Daha büyük boyut yelpazesine 
sahip olduğundan ve çok büyük miktarda veriyi 
kodlayan semboller için kullanılabilir durumdaki tek 
biçim olduğundan, genellikle kare biçimi kullanılır. 
En geniş dikdörtgen sembol 98 basamak 
kodlayabilirken, en büyük kare sembolü  
3.116 basamak kodlayabilir.

GS1 Karekod sembolojisi, çeşitli veri içeriklerini 
karşılamak için birden fazla boyuta sahiptir. GS1 
Karekod sembolojisi, 1-X surrounding Quiet Zone 
hariç olmak üzere, 10 x 10 modüllerinden  
144 x 144 modüllerine kadar değişiklik gösteren  
24 farklı boyutta kare biçime sahiptir. Dikdörtgen 
biçim, 1-X surrounding Quiet Zone hariç olmak üzere, 
8 x 18 modüllerinden 16 x 48 modüllerine kadar 
değişiklik gösteren 6 farklı boyuta sahiptir. 

Sembol Boyutu

Satırlar 10 12 14 16 18 20 22 24 26 32 36 40 44 48 52 64 72 80 88 96 104 120 132 144

Sütunlar 10 12 14 16 18 20 22 24 26 32 36 40 44 48 52 64 72 80 88 96 104 120 132 144

Veri Kapasitesi

Sayısal 6 10 16 24 36 44 60 72 88 124 172 228 288 348 408 560 736 912 1152 1392 1632 2100 2608 3116

Alfasayısal 3 6 10 16 25 31 43 52 64 91 127 169 214 259 304 418 550 682 862 1042 1222 1573 1954 2335

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

Sembol Boyutu

Satırlar 8 8 12 12 16 16

Sütunlar 18 32 26 36 36 48

Veri Kapasitesi

Sayısal 10 20 32 44 64 98

Alfasayısal 6 13 22 31 46 72

Bayt 3 8 14 20 30 47

Sembol boyutuna (satırlardaki ve sütunlardaki noktaların sayısına) ve kullanılan veri türüne göre kare Karekod'un veri kapasitesi

Sembol boyutuna (satırlardaki ve sütunlardaki noktaların sayısına) ve 
kullanılan veri türüne göre dikdörtgen Karekod'un veri kapasitesi

Kare Karekod örneği

Dikdörtgen Karekod örneği
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Veriler, Karekod içinde belirli bir düzene göre depolanır. Her bir nokta 
bir bit’i temsil eder. Koyu renk noktalar “1” olarak ve açık renk noktalar 
“0” olarak yorumlanır. Sekiz bit, bir bayt’ı oluştur ve en az bir alfasayısal 
ve iki sayısal karakter içermesi gereken “kod kelimesi” olarak 
adlandırılır.

ECC 200 kodları için, kullanıcı verileri Reed-Solomon hata düzeltme 
algoritmasıyla kodlanır. Bu algoritmada, gerekli veri içeriğine fazlalık 
veri de eşlik eder. Veri yok olursa, fazlalık veri, kayıp verinin 
hesaplanmasını mümkün kılar. Sembolün boyutuna bağlı olarak, 
kodun en fazla %62’sine kadar miktarı yok olduğunda veya zarar 
gördüğünde, hesaplama yine de mümkün olabilir. Koda yerleştirilen 
ek veri, yüksek güvenlik sağlamaya yardımcı olur, ancak gerekli alan 
yine de çok sınırlıdır. Karekod kodlarındaki veri fazlalığı, yüksek 
düzeyde okunabilirlik ve bütünlük sağlamaya yardımcı olur.

Oluşturulan kodların kalitesi
Karekodların okunabilir ve güvenilir olması için, kod oluşturmanın temel 
özellikleri dışında dikkat edilecek başka noktalar da vardır. Karekod içindeki 
noktaların şekli yuvarlak veya kare olabilir. Nokta vuruşu veya mürekkep 
püskürtme gibi yöntemler yuvarlak noktalar oluşturur ve kod standartlarına 
göre bu noktalar ideal nokta boyutundan %105 daha büyük veya %60 daha 
küçük olmamalıdır. Noktalar çok büyük olursa, birbirlerine dokunabilir veya 
üst üste gelebilir ve böylece tek bir büyük nokta oluşturarak kodu okunamaz 
hale getirir. Noktalar çok küçük olursa, noktaların arasında çok fazla beyaz alan 
oluşur ve güvenilir kod için yetersiz baskı sunar. Oluşturulan yuvarlak 
noktaların güvenilir bir şekilde okunabilen bir kod sunmasını sağlamak için 
ideal bir daireden sapmalar için belirlenmiş eşik değerleri de mevcuttur.

Matris içindeki noktaların konumu, kodun güvenilirliği için önemlidir. Noktalar 
referans ızgaradan veya ideal nokta konumundan (nokta merkezinden) yatay 
veya dikey olarak sapmamalıdır. Ayrıca, kod bozulmamalıdır. X ile Y eksenleri 
arasındaki ideal açı 90 derecedir, ancak mevcut kod standartlarına göre  
7 derecelik bir sapma kabul edilebilir.

Seçilen markalama yöntemine bağlı olarak, 
yalnızca yuvarlak noktalar oluşturmak mümkün 
olabilir. Kodun okunmasını sağlamak amacıyla 
ideal daire şeklinden saplamalar için belirlenmiş 
parametreler mevcuttur. “D” ile “d” arasındaki 
fark, nokta boyutunun %20’sinden fazla 
olmamalıdır.

Kodun bozulması, markalama veya okuma 
sırasında gerçekleşebilir ve bozulmayı önlemek 
için çaba sarfedilmelidir. X ile Y eksenleri 
arasındaki ideal açı 90 derece olmalıdır.  
7 derecelik bir sapmaya izin verilebilir.

Verinin Karekod içinde dağıtılma biçiminin anlatımı. Her baytın sekiz bit’i aynı renkte gösterilir. Dış 
taraftaki koyu “L” şekli, hizalama düzenidir. Bulma düzeninin diğer iki tarafı, açık ve koyu renkli 
unsurları değiştirir. Kodun geri kalanı veri baytlarını, dolguyu, hata düzeltmeyi, bulma ve 
zamanlama unsurlarını ve kullanılmayan hücreleri içerir.

Doğru nokta boyutu ve şekli

Nokta boyutu çok büyük

Nokta boyutu çok küçük

Doğru nokta konumu

Yatay olarak yanlış 
hizalanmış nokta

Dikey olarak yanlış 
hizalanmış nokta

x

y

7º

Kod bozulması

D
d

Uzamış nokta
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Kod biçimlendirmesini ve içeriğini seçmenin 
dışında, parçayı markalamak için en iyi yöntemi 
dikkate almak da önemlidir. Otomotiv ve havacılık 
endüstrileri için, en yaygın yöntemler lazer 
markalama, sürekli mürekkep püskürtmeli yazdırma, 
nokta vuruşlu ve elektrokimyasal kazımadır. 

CO
2 
lazer kodlayıcıları, karbon dioksit gaz karışımı 

içinde radyo frekansı deşarjı aracılığıyla oluşturulan 
kızılötesi lazer ışığını kullanır. Bu lazer sistemleri, 
kodu oluşturmak için malzeme yüzeyini eriterek, 
köpüklendirerek veya kaldırarak yüzey rengini 
değiştirme aracılığıyla termal olarak kodlar.

UV lazer, güvenli “soğuk” markalama elde etmek 
için morötesi ışık kullanır ve farklı alt tabakalarda 
hasara neden olmadan yazdırma özelliğine 
sahiptir. UV lazerler, sahtecilik riskini önlemeye ve 
ürün izlenebilirliğine yönelik olarak kalıcı ve 
yüksek kalitede kodların doğrudan markalanması 
için idealdir. 

Sürekli Mürekkep Püskürtme (CIJ) teknolojisinde, 
yazdırma kafasındaki püskürtme ucuna 
mürekkep akışı gerçekleşir ve ultrasonik sinyal bu 
akışı minik damlalara ayırır. Bu damlalar akıştan 
ayrılır ve ürünün üzerine basılan karakterleri 
oluşturmak üzere dikey hareketlerini belirleyen 
bir elektrik yüküne maruz kalır.

Nokta vuruşunda, Karekoddaki her bir nokta için 
girintiyi oluşturmak amacıyla dişli iğne kullanılır.

Elektrokimyasal kazıma, elektroliz aracılığıyla 
malzemenin tabakalarını kaldırır. Bu kimyasal 
kazıma işlemi, şablon üzerindeki görüntüyü alır 
ve elektrolit ve elektrik aracılığıyla elektrik ileten 
ürün üzerine aktarır.

Markalama
En iyi markalama yöntemi, parçanızın yüzeyine ve kod 
gereksinimlerinize bağlıdır

Lazer
Sürekli 

Mürekkep 
Püskürtmeli

Nokta Vuruşlu Elektrokimyasal 
Kazıma

Markalanabilen malzemeler
Yüzey çeşitliliği

Yüksek Yüksek Ortalama Düşük

Esneklik
Zor yüzeylere yazdırma, parça ile markalama cihazı 
arasındaki mesafe

Yüksek Ortalama Ortalama Düşük

Yatırım/ilk giderler Yüksek Ortalama Düşük Düşük

Entegrasyon kolaylığı
Kurulum ve bakım için ihtiyaç duyulan üretim 
hücresinde ve alanında PLC ile iletişim kurma 
kolaylığı

Yüksek Yüksek Ortalama Düşük

Markalama yöntemi türü
Temassız (markalama cihazı parçaya dokunmaz)
Temaslı (markalama cihazı parçaya dokunur)

Temassız Temassız Temaslı Temaslı

İşaretin aşınmaya karşı direnci Yüksek Düşük Yüksek Yüksek

Taşınabilirlik
Markalama ekipmanının üretim hattındaki diğer 
konumlara taşınma kolaylığı

Düşük Yüksek Yüksek Yüksek

Termal veya kimyasal gerilim Evet Hayır Hayır Evet

Yaygın markalama seçeneklerinin karşılaştırması
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Lazer

CO2 lazer • •

Katı hal lazer • • • • • • • •

UV lazer • • • • • • • • •

Sürekli Mürekkep püskürtmeli • • • • • • • • •

Nokta vuruşlu • • • • •

Elektrokimyasal kazıma • • • • • •

Markalama 
uygulamanıza 
yönelik doğru 
çözümü 
seçmenize 
yardımcı 
olması için 
kodlama 
ortağı 
uzmanınızla 
görüşün.

CIJ teknolojisiyle basılan 
Karekod

Yüzey türü için dikkat edilecek noktalar ve ürün kodu gereksinimleri, en iyi markalama yönetiminin seçimini etkiler. Aşağıdaki tabloda, her bir teknoloji 
türü için en uygun olan yüzey türlerini gösterilmektedir.

Lazer teknolojisiyle 
basılan Karekod

Nokta vuruşu 
teknolojisiyle basılan 
Karekod

Yazdırma teknolojisi ve yüzey uygunluğu

7



2B kodların doğrulaması, üreticilerin kullanımdaki DPMI ekipmanlarının performansını ölçümlemesine yardımcı olur. Üretilen kodlar doğrulmayı geçemezse, 
doğrulama sistemleri anında uyarı verebilir ve böylece ekipmanla ilgili sorunlar ele alınabilir ve düzeltilebilir. Doğrulama sistemleri genellikle sabit bir kamera, 
optikler, aydınlatma, parça düzenekleri ve bir tür doğrulama yazılımını içerir. DPMI doğrulama sistemleri uygulamaya göre yapılandırılmalı ve bireysel kullanıcılar 
tarafından ihtiyaç duyulan belirli geri bildirimleri sağlamalıdır. Doğrulama sistemini seçerken, kullanıcıların ekipmanın neyi kontrol ettiğini ve kod özelliklerine 
uyum sağlanması için doğrulama verilerinin tam olarak nasıl kullanıldığını bilmesi gerekir. 

Standartlara bağlı olarak, Karekodlarını değerlendirmek için aşağıdaki kriterler kullanılır:

Değerlendirme 
kriterleri

Açıklama Sınıf Standartla uyumlu kullanma

ISO/IEC 
16022

EN 9132 AIM DPM

Kod Çözme Kodun genel olarak okunabilir olup 
olmadığını kontrol eder. ‘A’ kolay 
okunabilir anlamına gelirken,  
‘F’ okunamaz anlamına gelir.

A (4.0)
F (0.0)

Geçerli
Geçersiz

• •

Sembol 
kontrastı

Koddaki açık ve koyu renk noktalar 
arasındaki kontrastı kontrol eder.

A (4.0)
B (3.0)
C (2.0)
D (1.0)
F (0.0)

SC ≥ %70
SC ≥ %55
SC ≥ %40
SC ≥ %20
SC < %20 • SC > %20

CC %30
CC %25
CC %20
CC %15

CC < %15
(hücre 

kontrastı)

Eksenel 
değişebilirlik

Kodun uzunluğu ile genişliği 
arasındaki oranı kontrol eder. Kod 
uzatılmış veya sıkıştırılmış haldeyse, 
eksenel değişebilirlik için düşük oran 
verilir.

A (4.0)
B (3.0)
C (2.0)
D (1.0)
F (0.0)

AN ≤ 0,06
AN ≤ 0,08
AN ≤ 0,10
AN ≤ 0,12
AN > 0,12

• •

Kullanılmayan 
hata düzeltme

Veri içeriğinin kodunu çözmek için 
kodu okurken ne kadar fazlalık verinin 
kullanılması gerektiğini kontrol eder.

A (4.0)
B (3.0)
C (2.0)
D (1.0)
F (0.0)

UEC ≥ 0,62
UEC ≥ 0,50
UEC ≥ 0,37
UEC ≥ 0,25
UEC < 0,25

• •

Nokta merkezi 
konumu

Nokta merkezlerinin teorik merkeze 
göre hangi ölçüde sapma gösterdiğini 
kontrol eder.

%0 ... %20

•

Hücre boyutu Nokta doldurma derecesini kontrol 
eder.

%60 ... %105

•

Genel sembol 
sınıfı

Kriterleri özetler. Tüm kriterler içindeki 
en düşük sonuç, her zaman için verimi 
gösterir.

A (4.0)
B (3.0)
C (2.0)
D (1.0)
F (0.0)

Doğrulama
2B kod kalitesini ve içerik doğruluğunu onaylama 

Nokta boyutu çok büyük

Nokta boyutu çok küçük

Yatay olarak yanlış hizalanmış 
nokta

Dikey olarak yanlış hizalanmış 
nokta
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Karekod kalitesini ve veri doğruluğunu doğrulayan görme sistemi örneği

Sonuç olarak:
Doğrudan parça markalama, üretim süreci ve tedarik zinciri boyunca tam yaşam 
döngüsü izlenebilirliği için önemlidir.
Temel 1B kodlarından 2B kodlarına ve karekodlara kadar, ürün markalamanızın ve doğrulamanızın başarısı seçtiğiniz DPMI sistemine bağlıdır. 

Videojet’te, doğrudan parça markalamanın karmaşıklığını ve yalın üretimdeki küçük farklılıkları anlıyoruz. Uzmanlığımızdan yararlanan, birçok otomotiv 
ve havacılık OEM’i ve parça tedarikçileri Videojet’e güveniyor. Bu şirketler, benzersiz uygulama ihtiyaçlarını temel alan kodlama çözümlerini tasarlamaya 
ve entegre etmeye yardımcı olan ve deneyimli servis mühendislerinden ve kodlama uzmanlarından oluşan küresel ekibimizden yararlanıyor. 
Neredeyse her türlü uygulamaya yönelik geniş markalama teknolojisi yelpazemizle, üretim ortamınıza uygun kodlama çözümünü belirlemenize ve 
operasyonlarınızı üstün arızasız çalışma sürelerine ulaştırmanıza yardımcı olabiliriz

Ürün kodlamada dünya liderinin deneyimine güvenin. Videojet’e güvenin.

Her bir özel uygulama, yalnızca kod parametrelerini 
tanımlamakla kalmaz, aynı zamanda veri biçimleri, 
tanımlayıcılar ve transfer yapıları için kaliteyi ve 
teknik özellikleri de yazdırır. Bu durum, DPMI 
doğrulama sistemi için de geçerlidir.

Bir DPMI doğrulama sistemi seçilirken, sistemin 
yalnızca kurulumda geri bildirim sağlamakla 
kalmaması, aynı zamanda sonuçları, görüntüleri ve 
doğrulama verilerini kaydedebilmesi, 
raporlayabilmesi ve paylaşabilmesi de gereklidir. 
Ayrıca sistemin doğrulanan her bir parça için kalite 
ölçümlerini takip etmesi, kaydetmesi ve 
değerlendirmesi ve bit işlem görüntülerinin yanı 
sıra saat ve tarih damgalarını da sunması gereklidir. 
Ölçümler, ANSI ve GS1 gibi uluslararası standartları 
temel almalıdır.

Optimize edilmiş DPMI çözümleri, kullanıcıların 
ayarlama bilgilerini girmesine izin veren operatör 
dostu arabirime sahiptir. Yaygın ayarlama bilgileri 
kullanıcı adını, aydınlatma parametrelerini ve aynı 
zamanda pozlama değerleri ve optik ayarlar gibi 
kameraya özgü ayrıntıları içerir.
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Üretim ve Ürün Geliştirme

Videojet Satış ve Servisinin 
olduğu ülkeler

Videojet İş Ortağı Satış ve 
Servisinin olduğu ülkeler

Gönül rahatlığı standart

Videojet Technologies, ürün tanımlama pazarında bir dünya lideridir, hat üzerinde 
yazdırma, kodlama ve markalama ürünleri, uygulamaya özgü sıvılar ve ürün yaşam 
döngüsü hizmetleri sunar.

 Hedefimiz, ambalajlı tüketim ürünleri, ilaç ve endüstriyel ürünler 
sektörlerinde müşterilerimizle işbirliği yaparak onların 
üretkenliğini artırmak, markalarını korumak, geliştirmek ve sektör 
eğilimleri ile yasal mevzuatın bir adım önünde olmalarını 
sağlamaktır. Sürekli Mürekkep Püskürtme (CIJ), Termal Mürekkep 
Püskürtme (TIJ), Lazer Markalama, Termal Transfer Üst Baskı 
(TTO), koli kodlama, etiketleme ve çok çeşitli yazdırma 
seçeneklerindeki müşteri uygulama uzmanlarımız ve teknoloji 
liderliğimizle, Videojet olarak tüm dünyada 345.000’den fazla 
yazıcımız kuruludur. 

Müşterilerimiz, günde on milyardan fazla ürüne baskı yapmak 
için Videojet ürünlerine güveniyor. Müşteri satış, uygulama, 
servis ve eğitim desteği, tüm dünyada 26 ülkede 4.000’den fazla 
ekip üyesiyle doğrudan sağlanmaktadır. Bunun yanında, 
Videojet’in dağıtım ağı, 135 ülkede 400’den fazla dağıtıcı ve OEM 
ile hizmet vermektedir. 
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