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Dogrudan parca markalama yontemleri

Otomotiv ve havacilik sektorleriicin makine tarafindan

okunabilen tanimlama

Dogrudan Parca Markalama (DPM) uygulamasi, bir dizi nihai
kullanim 6gesini tanimlamak icin bircok farkli sektorde
kullanilir. Makine tarafindan okunabilen tanimlama olarak da
adlandirlan bu islem, her par¢a ve diizenek Uzerine alfasayisal
kodlari veya 2B DataMatrix kodlarini markalamak i¢in otomotiv
ve havacilik endustrilerinde yaygin olarak kullanilir.

Bu teknik kilavuz, lazer, mirekkep puskirtme, nokta vuruslu
yazdirma ve elektrokimyasal kazimayi da iceren ve DPM igin
kullanilan en yaygin markalama teknolojilerinin karsilastirmali
degerlendirmesini saglar. Kodlama ve kod dogrulama
konusunda ek bilgiler icin, “Dogrudan parca markalama
tanimlamasinin uygulanmasi” baslikl teknik raporumuza
bakin.
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Dogrudan Parca

Markalama, parca

kodlamada yeni standart

DPM standartlari, otomotiv ve havacilik endustrilerindeki
bircok birlik tarafindan benimsenmistir. Parcalarin makine
tarafindan okunabilen kodlarla markalanmasi, bir parcanin
tum Uretim islemi ve tedarik zinciri boyunca takip
edilebilmesini saglar.

Ureticiler parcalar,
liretim siireci ve tedarik
zincirinin tamaminda
takip etmek icin

DPM kullanabilirler.
Servis veya geri
cagirma icin parcalari
belirlemede idealdir ve
yiikiimluluk ile garanti
¢oziimlerinde yardimci
olabilir.

Parcalarin tretiminde, makine tarafindan
okunabilen kodlarin kullanimi elle kod girisi
ihtiyacini azaltmaya, kod dogrulugunu artirmaya ve
veri alisverisini hizlandirmaya yardimci olabilir. Hem
1B hem de 2B barkodlar iceren ve elektronik olarak
olusturulan kodlar, dahili BT sistemleri icin basit veri
depolama ve kullanim imkanlari saglar. 20 yildan
daha uzun bir stredir, 1B barkodlar veri iletiminde
yaygin olarak kullaniimaktadir, ancak bu bicimin
yerini 2B bicimler almaktadir. Bunun nedeni, 2B
kodlarin daha az alanda daha fazla bilgi icerebilmesi
ve ¢ok sayidaki dogrudan markalama yontemleriyle
birlikte kullanilabilmesidir.
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DPMdeki ti¢ ana unsur kodlama, markalama ve
dogrulamadir. Kodlama, bir veri dizisinin daha sonra
markalama cihazi tarafindan kullaniimak tizere veri,
dolgu ve hata dizeltme baytlari iceren koyu renk ve
acik renk hicrelerden olusan bir yapi igine
islenmesidir. Markalama, yiizey icin uygun teknoloji
kullanilarak, icerigin dogrudan parcanizin Gzerine
basilmasidir. Dogrulama, kod dogrulugunu ve
kalitesini onaylama eylemidir. Bu eylem, genellikle
markalama istasyonunda Grtin baskisinin hemen
ardindan gergeklestirilir.

Tiim yasam dongiisii boyunca izlenebilirlik
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Kod bigcimlendirmesini ve icerigini secmenin
disinda, parcayl markalamak icin en iyi yontemi
dikkate almak da dnemlidir. DPM'in avantajlari
genellikle etiket uygulama gibi diger
seceneklerden daha fazladir. Ancak, parganin
fiziksel Ozellikleri ve yapisi da Ureticiler icin
markalama sorunlarina neden olabilir.

Markalama yontemleri

Otomotiv ve havacilik endustrileri icin, en yaygin
kodlama yontemleri lazer markalama, InkJet
(mrekkep puskdrtmeli) yazdirma, nokta vuruglu
yazdirma ve elektrokimyasal kazimadir. Bu
markalama teknolojilerini karsilastirirken,
markalanacak malzemeye, islemin esnekligine,
maliyet etkenlerine, hiza, Gretim hacmine ve
markalama isleminin otomasyonunun
yapilabilirligine odaklanmak énemlidir.

Yazdirma teknolojisi ve ylizey uygunlugu

DPM cesitli malzemelerde kullanilabilir ama her
ylzeyin pUrazlultgu, termal baskiya dayanikliligi
ve markalanan malzemenin kirilganhidi gibi
benzersiz dzellikleri vardir.
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Yaygin markalama seceneklerinin karsilastirmasi

InkJet .
.. Elektrokimyasal
(I ECE kazima
Puskiirtmeli)

Esneklik
Zor ylzeylere yazdirma, parca ile markalama cihaz arasindaki Yiksek Ortalama Ortalama Disuk
mesafe
Yatinm/ilk giderler Yiksek Ortalama Dusuk Dusuk
Entegrasyon kolayhgi
Kurulum ve bakim igin |-ht|yag duyulan uretAlrr-w-huAcre‘s!nde ve Vitksek Vitksek Ortalama Diisk
alaninda Programlanabilir Mantik Denetleyici ile iletisim
kurma kolayligi
Markalama yontemi tiiru.
Temassiz (markalama cihazi parcaya dokunmaz) Temassiz Temassiz Temasl Temasli
Temasli (markalama cihazi parcaya dokunur)
isaretin asinmaya kars direnci Yiksek Dustk Yiksek Yiiksek
Taginabilirlik
Markalama ekipmanini, Gretim hattindaki diger konumlara Dusuk Yiksek Yiksek Yiksek
tagima kolaylgi
Termal veya kimyasal gerilim Evet Hayir Hayir Evet




Lazer markalama

Lazer teknolojisi, parcalara kalici kodlar
yazdirmak icin ideal bir ¢c6zimddr. Lazer
markalama sistemleri, gesitli Gretim
ortamlarinda net, ylksek kaliteli kodlar uygular.
Markalar marekkep yerine isi kullanilarak
uygulanir, bu nedenle lazerlerin genelde diger
kodlama sistemlerinden daha hizli, daha temiz
oldugu ve daha az bakim gerektirdigi kabul
edilir.

Lazer markalama yontemleri

Resim

Kesip ¢ikarma

Lazer markalama sistemleri dogrusal ve 2B
kodlari ve optik karakterler ile alfasayisal
mesajlar iceren ylksek kaliteli markalari cesitli
yUzeylere yazdirabilir. Belirli bir dalga boyu,
markalama kafasi ve secilen lensteki farkliliklar,
5oz konusu yuzey Gzerinde farkl markalama
efektleriyle sonuglanir.

Aciklama

YUzeyin normalde boyali olan Ust katmaninin boyayi

Lazer marka efektleri degiskenlik gosterir. Renk
degisikligi, lazer ve UrGn arasindaki kimyasal
reaksiyonun bir sonucudur. Ayrica ylzey
isleme, alttaki farkli rengin gorinmesini
saglamakicin ylzey kaplamasini kesip ¢ikarma
veya rengini cikarma da yapilir. Ustelik, ahsap
veya mukavva tabanli malzemelerde
kdmdrlestirme veya kontrollt yakma da
kullanilabilir. Ve kabartma veya girinti efekti
yaratmak icin farkli plastik malzemeleri eritme
de s6z konusudur.

Malzemeler

Mukavva, plastik,
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buharlastirarak ¢ikartiimasidir. cam, metal
: Malzemede bir ¢ékintd olusturan daha derin malzeme )
Isleme o Plastik, metal
¢ikarma islemidir.
Isil islem Ylzey, belirli bir dalga boyundaki lazer 1sinina yapi bigimini Plastik

degistirerek tepki verir.

Renk
O Lazerin malzemenin ylzeyine degdigi yerdeki renk PVC, metal, plastik,
degisikligi/renk s
degisikligidir. folyo
citkarma
' Ust lamine katmani etkilemeden icteki renk cikarma )
Igisleme o Cam, plastik cam
islemidir.
Kinlma Il Malzeme, lazer isinina ylizeyde mikro catlaklar olusturarak Camn

tepki verir.
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Parca markalamak icin kullanilan lazer teknolojileri CO, gibi
gaz lazerlerini ve YAG veya fiber gibi kati halli lazerleri icerir.
Gaz lazerleri 6zellikle sentetik ylizeyleri ve cami markalamak
icin uygundur. Kati halli lazerler her tur malzemeyi
markalayabilir ve az yer kaplayan fiber lazerler uzun hizmet
omri gibi ekstra avantajlarini saglar.

Lazer markalama sistemlerini degerlendirme

Lazer sistemleri Urlinleri markalamak icin cok esnek bir ydntem sunar, bu da ¢cogu
sektorde Uretim strecinde yiksek diizeyde otomasyon anlamina gelebilir. Lazer, ytksek
hizlar ve distk bakim icin harika bir secenektir. Gelismis lazer Ureticileri, lazerin veya
bilesen tepsisinin yonind degistirmeden birden ¢ok parcay markalayabilen ve hacmi
arttiran daha biyUk markalama alanlari saglar. Bytik bir markalama alani gui¢ ayarlarinin
optimize edilmesine de yardimci olur.

Tum lazer markalama sistemleri esit degildir ve uzman dnerileri, hattiniz icin dogru lazeri
belirlemenize yardimci olabilir. Genis bir lazer yapilandirmalari yelpazesi sunan bir
kodlama ortagiyla calismaniz dnerilir. Bu, ihtiyaglariniz icin ideal ¢dzim kolaylikla
belirleyip entegre etmenizi ve uygulamaniz i¢in ihtiyaciniz olandan daha fazla lazer
ekipmani almamanizi saglar.

Lazer markalamanin avantajlari ve
dezavantajlari

Lazer markalama, cesitli yizeylerde oldukga hassas markalar olusturarak yiksek dizeyde
esneklik ve okunabilirlik saglar. Nokta vuruslu yazdirma, murekkep puskirtme ve
elektrokimyasal kazimadan daha hizli oldugu gésterilmis olan lazer, yiksek hacimli
Uretim ortamlarinda Uretim hacmini ve verimliligi arttirmaniza yardimci olabilir. Ayrica,
sarf malzemesi olmadigi igin isletme ve bakim maliyetleri de azaltilabilir.

Lazer markalama sistemlerini kullanirken markalanan malzeme, parcanin saglamhgini
tehlikeye atabilecek termal baskiya maruz kalir. Lazerinizi muhafazaya almak ve
operatdrlerinizi korumak igin bir 1sin kalkani takma amaciyla bir gtivenlik prosediri de
uygulanmalidir.

Galvo aynasi:
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CO, lazer teknolojisi semasi
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InkJet teknolojisi semasi

A" W
InkJet (Miirekkep

Puisktirtme) (CLJ)

InkJet yazdirma, genis bir Urlin yelpazesinde temassiz kodlama saglar.
InkJet teknolojisinde, bir dizi murekkep damlasi yazdirma kafasi Uzerinden
baski hedefine gonderilir. Piskirtme ucu aracilidgiyla yazdirma kafasindan
gelen mirekkep, ultrasonik sinyal ile kiiciik damlalar halinde parcalanir.
Daha sonra bu bagimsiz murekkep damlalari, akistan ayrilir ve Griindn
Uzerine basilan karakterleri olusturmak tzere dikey hareketlerini belirleyen
bir elektrik yikine maruz kalir. InkJet yazicilar diizgln veya diizensiz
herhangi bir ylizey tizerinde okunabilir baski saglar ve Grinn yan tarafina,
Ustline, altina ve hatta icine kod uygulayabilir. Temassiz yazdirma yontemi
icin uygun olan kabarik, cukurlu, dizensiz ylzeylerin yani sira ulasiimasi zor
ylzeyler icinde idealdir.

DataMatrix kodlarini olusturmakta kullanilan farkli olarak olusturulmus
damlalar mikemmel okunabilirlik sagladigricin, InkJet bu kodlari
yazdirmada ideal bir teknolojidir. EndUstriyel murekkep pUskirtmeli
yazdirma kafalar markalama ytzeyinden daha uzaga konumlandirldig
halde yine de net kodlar saglayabilir. InkJet yazicinin baslangig yatirmi
genellikle lazerden azdir ve secilen mirekkebe bagl olarak daha genis
cesitlilikte ylzeylere yazdirabilir. Bu yazicilar ayrica yUksek markalama hizlari
saglar ve dogru kodun dogru Urline markalanmasini saglayan otomatik
ozelliklerle siparis edilebilir.




ClJ yazici degerlendirmesi

ClJ yazicilar basit kod satirlari Gretir ve otomotiv ile havacilik pargalarinin
markalanmasi icin idealdir. DUstk-orta hacimde dreticiler igin uygun
maliyetlidir ve mevcut tretim ekipmanina kolayca entegre edilir. ClJ
murekkepleri hizli kurur ve yiksek hiz ile distk hacimli Gretim ortamlarinin
ikisine de uyum saglayabilirler. ClJ teknolojisi ayrica temassizdir ve parcanin
ylizeyine hasar vermez veya tehlikeye atmaz.

ClJ'nin avantajlari ve dezavantajlari

Murekkep puskurtmeli baski genellikle distk bir baslangig yatirimi
gerektirir ve gesitli yUzeylere yazdirma yaparak teknolojinin esnekligini
artinir. Kullanilabilen ylksek baski hizlar da tGretim hacmini arttirir.

Buna karsilik, murekkep puskirtmeli yazdirmayla ilgili olarak kodun net
olmast icin markalanacak ytzeyin temiz olmasi gibi dikkat edilecek konular
vardir. Bu Uretim slrecinin adim sayisi ile stresini artirabilir ve bazi
durumlarda 6zel temizleyiciler gerektiginde maliyeti arttirir. Mirekkep
puskurtme ile yazdirilan kodlar dayanikli olsalar da lazer markalama ve
nokta vuruslu yazdirma ile olusturulan kodlara karsi dayanikli olmayabilirler.
Gogu belirli gdziicilerle gikartilabilir.



Nokta vuruslu yazdirma ve
elektrokimyasal kazima

Nokta vuruslu

Otomotiv ve havacilik sektdrlerinde yaygin olan diger iki markalama tird
nokta vuruslu yazdirma ve elektrokimyasal kazimadir. Nokta vurusunda,
Karekoddaki her bir nokta icin girintiyi olusturmak amaciyla disli igne
kullanilir. Dogru sekilde dogrulama icin gereken kontrasti, Grindn
ylzeyinde ve ¢ukurlarda farkli yansiyan isik saglar. Bazi durumlarda, bir kod
noktasi birbirine ¢ok yakin dort girintiyle temsil edilirek neredeyse kare
seklinde daha buyik kod noktalari ile sonuglanir.

Nokta vuruslu markalamanin avantajlan
ve dezavantajlan

Nokta vuruslu markalama genelde dustk bir baslangi¢ yatirimi gerektirir ve
kalici markalar saglar. Bu teknoloji yalnizca yizeyde girintiler olusturdugu
icin, markalanan Urinin saglamligina hasar verdigi veya tehlikeye attigi
duyulmamistir. Ancak, girinti olusturma pimlerinin markalama islemi
esnasinda maruz kaldigi asinma ve yipranma nedeniyle bu pimlerin strekli
bakim ve degisim maliyetleri s6z konusudur. Bunun yaninda, daha ince baz
drtnler malzemeyi delmeden girinti olusturulacak yeterli madde olmadigi
icin nokta vuruslu markalamaya uygun degildir.

Elektrokimyasal kazima

Buna karsilik, elektrokimyasal kazima, elektroliz araciligiyla malzemenin
tabakalarini kaldirir. Bu kimyasal kazima islemi, sablon Gzerindeki gorintlyu
alir ve elektrolit ve elektrik araciligiyla elektrik ileten Grtin Gzerine aktarir.
Kimyasal kazima ile markalama islemi, ylksek kaliteli markalar Gretmek,
kullanimi kolay ve ucuz olmak gibi avantajlari vardir. Bu islem yUksek
¢6zUNUrlukld siyah bir “oksit” veya “kazima” markasi saglar ve yumusak
metaller ile tamamen sertlestirilmis metaller i¢in de uygundur.

Elektrokimyasal kazimanin avantajlari ve
dezavantajlari

Elektrokimyasal kazima ¢ok hassas markalar saglayarak, kodlarda yUksek
okunabilirlige izin verir. Cok sert metallerde mikemmel performans saglar
ve par¢a markalamada yaygin olarak kullanilan teknolojilerde en distk
yatinm maliyetine sahiptir. Ancak, bu teknoloji yalnizca metalik, iletken
malzemelere uygulanabildigi icin markalayabilecegi malzeme tirleri
konusunda sinirli bir esnekligi vardir. Teknolojinin esnekligini daha da
sinirlayacak sekilde her kod igcin nceden olusturulmus kaliplar gereklidir.



Sonuc olarak:

Dogrudan parca markalama, tiretim siireci ve tedarik zinciri boyunca tam yasam dongiisii
izlenebilirligi icin onemlidir.

Kodlama teknolojisinde global bir lider olan Videojet, yalin Uretimi ve dogrudan parga markalamanin karmasik
gereksinimlerinin farkindadir. Her Gretim ortami ile Grtin yUzeyi benzersizdir ve kodlama teknolojisi secimi konusunda 6zel
dikkat gerektirir.

Sektdrtin 2B kodlamaya yonelimiyle birlikte, Ureticiler lazer ve ClJ yazicilara gegis yapmaktadir. Videojet otomotiv ve
havacilik endustrilerindeki bazi kodlama saglayicilarin aksine lazer ve ClJ iceren ¢esitli teknolojileri sunarak dogru ¢6zimin
segimini her zamankinden kolay hale getirmektedir. Aslinda, baslica OEM ve parca tedarikgilerinin cogu, Uretim hatlariyla
hicreleri icin dogru kodlama ¢dzimlerini belirlemek, entegre etmek ve bakimini saglamak Uzere kodlama uzmanlarimiz
ile servis mhendislerimize zaten glivenmektedir. Bu uzmanlik, Ustin Urtnlerle birleserek zorlayici ortamlarda bile
kesintisiz Gretimi sdrdUrmenizi saglayabilir.

Uriin kodlamada diinya liderinin deneyimine glvenin. Videojet'e givenin.




Gonilil rahathg: standart

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

Hedefimiz, ambalajli tlketici Grtnleri, ilag ve endUstriyel Grlinler Musterilerimiz, ginde on milyardan fazla trtine baski yapmak

sektorlerinde musterilerimizle isbirligi yaparak onlarin icin Videojet Urtinlerine glveniyor. MUsteri satis, uygulama,
Uretkenligini artirmak, markalarini korumak, gelistirmek ve sektdr  servis ve egitim destedi, tim dinyada 26 Glkede 3000'den fazla
egilimleri ile yasal mevzuatin bir adim éndinde olmalarini ekip Uyesiyle dogrudan saglanmaktadir. Bunun yaninda,
saglamaktir. InkJet (murekkep puskirtme) (ClJ), termal Videojet'in dagitim ag, 135 Ulkede 400den fazla dagitici ve OEM
mirekkep puskdrtme (T1J), lazer markalama, termal transfer Ust ile hizmet vermektedir.

baskisi (TTO), koli kodlama, etiketleme ve ¢ok gesitli yazdirma
seceneklerindeki musteri uygulama uzmanlarimiz ve teknoloji
onderligimizle, Videojet olarak tim diinyada 325.000den fazla
yazicimiz kuruludur.
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