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Termék-nyomonkövethetôség

Minden olyan termék, amely valamiben
eltérô (forma, alapanyag, mûködés stb.) a
gyártó, a kereskedô vagy a vásárló számá-
ra, egy másik terméket jelent. Ha a gyár-
tó vagy a kereskedô saját leltárában vagy
raktárában külön kívánja nyilvántartani
az egyes termékeket, akkor azokat külön-
külön kell tudni azonosítani is. Hason ló an
meg kell tudni különböztetni egymástól a
termékeket, még ha azonos alapanyagok -
ból készültek is, de mûködésük vagy cso -
magolási egységük eltérô (pl.: 1 db, vagy
5 db van egy csomagolásban). Ez azt je len -
ti, hogy az azonosítás érdekében az el té rô
termékekhez eltérô azonosítószámot kell
képezni. Mielôtt a termékazonosító kód
elkészítésébe fognánk, el kell dönteni, hogy
milyen információkat szeretne a terméken
feltüntetni: szemmel olvasható módon, 1D
vagy 2D kódformában, és az állandó vagy
változó adatot tartalmazzon-e. Ezt nevez-
zük termék-nyomonkövethetôségnek.

A rendszer az évek során igen sokat vál -
tozott. A termék méretei, a csomagolásá-
hoz használt különféle feliratozási techno-
lógiák, valamint az anyagok speciális jel-
lemzôi befolyásolhatják az alkalmazható
termékazonosító kódforma méretét és tí pu-
sát. Továbbá a legtöbb cég már az egyes
mûveleti lépések, illetve összeszerelések
során a kódforma segítségével beazonosít-
ja a terméket, így az egyes mûveleti lépé-
sek automatizálhatók. A termék-nyo mon -
kö vethetôség megvalósításához alapos ter -
vezés szükséges, amelyre külön cégek és
szakemberek specializálódtak.

Termékazonosító kódok

A termékazonosító kódok közül a leggyak -
rabban alkalmazott a már jól ismert 1D

vonalkód és a 2D datamátrix kódforma.
A vonalkód egy vonal mentén leolvas-
ha tó kódforma nem más, mint vonalak-
ból és közökbôl álló egyszerû jelkép,
amely a termék automatikus azonosítá-
sát segíti. A vonalak és a közök azonban
– meghatározott szabályok alapján –
egy számsorból képzôdnek, így a vonal-
kódot egy szám sor fizikai megjelenítô-
jeként is definiálhatjuk. A vonalkód ese-
tében legtöbbször a tartalmát is fel tün te -
tik a kódforma alatt, így ha a kettô közül
bármely sérül, még mindig azonosítha-
tó marad a termék. Az 1D vonalkódok-
ból egész sor iparág ké szített magának
saját variánst, így a postaszolgálatok, a
könyvtárak, a könyvkiadók vagy pél -
dául a gyógyszeripar mind-mind saját
kódtípussal azonosítja az azonosítan dó
termékeket.

A 2D datamátrix kódformában az in -
for máció tárolására két egymásra merôle-
ges irány van kihasználva, szemben a vo -
nalkóddal, ahol csak egy irányban tu -
dunk kódolni. A datamátrix elemi cellák-
ból épül fel, hasonlóan a sakktábla fekete
és fehér mezôihez. A cellák alakja lehet
szabályos négyzetforma vagy téglalap-
forma, de pon tokból is felépülhet a 2D
kódforma. Ez az úgynevezett pontmátrix.
A datamátrixban az információt a sötét
és világos cellák összessége hordozza.
A kód adatbankja akár több ezer karaktert
is tartalmazhat, amelyek lehetnek szám-
jegyek, betû ka rak terek és írásjelek is.

A kódolt adatmennyiség növekedésével a
datamátrixokban lé vô cellák mennyisége
is változik. A 2D adatrögzítési kódforma
elônye, hogy hibajavító kódot is tartal-
maz, amely lehetôséget ad a sérült kód
visszaolvasására is.

Az 1. ábrán egy 1D vonalkód és egy
2D négyzet datamátrix kód látható. Mind-
két kód adattartalma azonos.

Nyomonkövethetôség megvalósítása

Mielôtt a termékazonosító kód elkészíté-
sébe fognánk, el kell dönteni, hogy mi lyen
információkat szeretnénk a terméken fel-
tüntetni, azok szemmel olvasható mó -
don, vagy termékazonosító kódformában
kerüljenek termékünkre, továbbá állandó
vagy változó adatot tartalmazzon-e adat-
bankunk.

A termékazonosító kódra vonatkozó
információkat megjeleníthetjük a ter-
mék csomagolásán a hagyományos
nyomdaipari úton elôállított közvetlen
nyomtatással, a termékre ragasztott ön -
tapadós címkére történô nyomtatással,
vagy leg egy sze rûbben a csomagolás
anyagagában, közvetlen lézersugaras
fel iratozással.

A hagyományosnak tekinthetô je lö -
léstechnológiákkal szemben a lézersu-
gárral történô jelölés elônye a környe-
zetbarát technológia volta (nincs festék
és oldószer vagy ragasztó), a jelölési fo -
lyamat azonos minôségû ismételhetôsé-
ge, a jelölés tartóssága és az érintés-
mentes megmunkálás nagy megbízha-
tósága.

A termék nyomonkövethetôsége és az
azonosítás feltétele, hogy a lézersugárral
készült kód visszaolvasható legyen mind
a gyártási folyamat során, mind a termék
késôbbi beazonosítása céljából.

A termék-nyomonkövethetôség
megvalósításának lépései

VARGA BERNADETT

A 80-as évek elejétôl világszerte alkalmazni kezdték a termékek gyors, megbízható, automatizált leolvasá-
sát szolgáló termékazonosító kódokat. Minden piacra kerülô terméket a gyártóknak – a termék nyomon
követhetôségre vonatkozó szabványoknak megfelelôen – azonosító kóddal kell ellátnia. Kezdetben az azo-
nosításra használt néhány karakter és vonalkód elegendô volt a termékek beazonosítására, azonban napja-
inkban már az egyes iparágak más-más termékazonosító kódformát és nyomonkövethetôségi rendszert is
alkalmazhatnak. A következôkben részletesen bemutatom a termék-nyomonkövethetôség tervezésének
lépéseit.

Varga Bernadett
okleveles
gépészmérnök,
a Trodimp-r Kft.
mûszaki
szaktanácsadója

1. ábra. 1D vonalkód és 2D datamátrix
kód összehasonlítása
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A termékazonosító kódok képzésének
lépései:
1. lépés: Gondoljuk végig az azonosító-

kód tartalmát
2. lépés: Határozzuk meg az azonosító-

számokat és -betûket
3. lépés: Válasszuk ki a kód elkészítésének

módját
4. lépés: Válasszunk az azonosítókód

típusai közül
5. lépés: Határozzuk meg a kód méretét

és formáját
6. lépés: Határozzuk meg a cellák

és közök színét
7. lépés: Határozzuk meg az „elsôdleges”

leolvasási környezetet
8. lépés: Határozzuk meg az azonosító-

kód elhelyezését
9. lépés: Határozzuk meg a termék

gyártásához szükséges
azonosítókód leolvasási
pontjait

10. lépés: Ellenôrizzük a terméknyomon -
követhetôség mûködését

A feliratozó berendezés mûködése

A feliratozó berendezések (például lézer-
gép) vezérlôszoftvere egyszerûen és gyor -
san elkészíti a kívánt 2D termékazonosító
kódformát. A kód típusát (2D kód, alap-
vagy inverzkód), méretét és elhelyezését

a szoftver segítségével könnyen megadhat-
juk. Az elvárt minôségét a feliratozóbe -
rendezés paraméterei (megmunkálási lé zer -
paraméterek) és a leolvasási környezet ha-
tározza meg. Ezek függvényében kell meg-
választani a dekódoló kamerát vagy olva-
sókészüléket. 

Ha a termékazonosító kód alatt vagy
mellett szeretnénk feltüntetni a kód tartal -
mát is, fontos tudni, hogy a karakterek
nem érinthetik a kódformát, mert így a
kód visszaolvashatatlanná válik. Tisztán
ol vas ható betûtípust kell használni, hogy
a szám jegyek és betûkarakterek szemmel
is olvashatók legyenek. Ugyanakkor, ha a
szabványoknak megfelelô, jó minôségû
ter mékazonosító kód elôállítását szeret-
nénk, csak a szabványok megfelelô isme-
rete és alkalmazása, valamint kellô nyo -
monkö vet hetôségi ismeret esetén bizto-
sítható.

Példa a termékazonosító kód képzésére:

A termékazonosító kód tartalma:
200712113541230104000456

Az áramköri lemezek jelölése

Egyre elterjedtebben alkalmazzák az elek t -
ronikai termékeket gyártó cégeknél, hogy a
termékazonosító kódot, az 1D (vonalkód),
illetve a 2D (DataMátrix) kódokat az áram-
köri lemez forrasztásgátló lakkrétegé be lé -
zer sugárral készítik el, amelynek kö vet kez -
tében megjelenik a réteganyagtól el térô
árnyalatú rajzolat. A lézersugárral történô
jelölési mûvelet többféle módon is történ-
het a munkadarab anyagától, és a lézersu-
gár által kiváltott kölcsönhatástól függôen.

Két jelölési módszer ismert:
� a forrasztásgátló lakkréteget teljesen

eltávolítják a rézrétegig a kód
rajzolatának megfelelôen (2. ábra).

Gyártás dátuma: 20071211 (8 karakter)

Termék típusszáma: 354123 (6 karakter)

Mûszak száma: 01 (2 karakter)

Gyártósor száma: 04 (2 karakter)

Növekvô szériaszám: 000456 (6 karakter) 2. ábra. 1. forrasztásgátló lakkréteg,
2. rézlemez,
3. vezetô- és szigetelôrétegek,
4. eltávolított réteg  
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� a lakkréteg elszínezésével, a lézer-
sugárral csak néhány mikron mélysé-
gig hatolnak le a rétegbe (3. ábra).

Rétegeltávolítás:
A rétegeltávolítás során a festékanyaggal
vagy lakkréteggel bevont anyag felületé-
rôl távolítjuk el a bevonatot. Ennek
következté ben megjelenik a réteganyag-
tól eltérô ár nyalatú rajzolat. Többrétegû
bevonás ese tén lehetôség nyílik a külön-
bözô rétegek egyenkénti eltávolítására is.
Így többféle árnyalat jeleníthetô meg az
adott felületen. Ezt az eljárást elôszeretet-
tel al kalmazzák a különféle elektronikai
eszközök kezelôszerveinek feliratozásá-
nál. A 2. ábrán az áramköri lemez for -
rasz tásgátló lakkrétegét távolítottuk el a
rézréteg felületéig a Data Mátrix kód tar-
talmának megfelelôen.

Színezés
A színezést elsôsorban mûanyagoknál al -
kalmazzák. Ebben az esetben nem törté-

nik anyagkiválás, hanem az anyag szer-
kezete változik meg a lézersugár hatásá-
ra. Ez történhet termikus folyamat vagy
fotokémiai hatás miatt, amelyek követ-
kezményeként elszínezôdik az anyag. A
színezéshez, a gravírozással ellentétben
alacsony energiájú lézerimpulzus is ele-
gendô. Sok esetben ezért folyamatos
üzemben is ké pes a lézerberendezés

effajta jelölésre. A 3. ábrán látható a
lakkréteg színezésének módszere.

Összefoglalás

Összefoglalóan elmondhatjuk, hogy az
adott anyaghoz az anyag felületén a leg-
jobb jelölési minôséget és sebességet biz-
tosító lézerberendezést kell választani.
Az egyes anyagok azonban nem egyfor-
mán nyelik el az azonos, illetve a külön-
bözô hullámhos szúságú lézersugarakat.
Ezért minden alkalmazásban meg kell
vizsgálni, milyen lézerberendezést kell
vagy lehet használni. A nyomon kö vet he -
tôség megvalósításához a fent említett 10
alaplépést célszerû betartani, ha van le -
he tô ség, kérjünk tanácsot szakembertôl.

3. ábra. 1. forrasztásgátló lakkréteg,
2. rézlemez,
3. vezetô- és szigetelôrétegek,
4. elszínezett réteg
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