Pawet Kazmierczak |

Instytut Logistyki i Magazynowania, EAN Polska

Metoda ANSI do weryfikacji
jakosci kodow kreskowych |

Nowosci z EAN Polska

ymbole kodéw kreskowych muszq

by¢ odczytywane przez czyiniki ko-
dow  kreskowych i dlatego powinny
by¢ wykonane z odpowiedniq dokiad-
nosciq. W celu stwierdzenia, czy da-
ny kod jest prawidtowo wykonany, na-
lezy sprawdzi¢ jego jakos¢ na specja-
lizowanych urzqdzeniach kontrolnych
zwanych weryfikatorami kodéw  kre-
skowych. Za pomocq fakich urzgdzen
mozna w zasadzie jednoznocznie
oceni¢, czy dany kod kreskowy bedzie
odczytywany przez czytniki kodow
kreskowych. Czesto stosowana przez
zaktady poligraficzne prakiyka spraw-
dzania czytelnoéci kodu za pomocq
czyinika kodéw kreskowych nie daje
gwaranciji, ze fak sprawdzony kod ma
wystarczajgeq jakose. Czytniki roznig
sie miedzy sobg np. dokladnoscig wy-
konania oplyki, rozdzielczosciq, ilo-
éciq linii skanujgeych, oprogramowao-
niem dekodujgcym, i weale nie jest po-
wiedziane, ze jezeli joki§ czymik od-
czyla zej jakosci kod, to czytnik innej
firmy réwniez go odczyta.

Dotychczas stosowana metoda we-
ryfikowania jokosci kodéw kresko-
wych, tzw. metoda fradycyjna — ,Wy-
miarowa”, opierafa sie na badaniach
wymiaréw kodow kreskowych (szero-
kodci poszczegdlnych kresek i spacii
czyli jasnych odstepdw miedzy kresko-
mi, wielkoéci lewego i prawego jasne-
go marginesu kodu, odlegfosci po-
dobnych krawedzi sgsiednich kresek,
szeroko$ci znaku danych, wysokosci
kresek kodu) oraz wspotczynnika od-
bicia $wiatta od kresek i t#a kodu
(okreslenie prawidtowosci wzgledne-
go konfrastu wydruku tzw. PCS kodu
kreskowego). Mefoda ta nie zostata
nigdy poddana standaryzacji.

W melodzie fradycyinej weryfikacji
kodéw kreskowych nie zostat przede
wszystkim poddany standaryzaciji punkt

progu lokalizacji krawedzi kresek kodu
oraz punkly, w kiérych mierzone sq
wspdtezynniki- odbicia $wiatta od tta
i kresek (uzywane do obliczania PCS,
czyli wzglednego kontrastu druku).
Réznice w wynikach pomiaréw uzy-
skiwane na réznych weryfikatorach
z reguly nie sq co prawda znaczqce,
ale w przypadku gdy kiéry$ z parame-
frow kodu znajduje sie na granicy fole-
rancji, to w przypadku jednych weryfi-
katoréw kod fen zostanie zakwalifiko-
wany jako poprawny czyli zgodny
z wymaganiami normy, a w przypad-
ku innych juz jako niepoprawny. Moze
fo by¢ przyczyng sporu np. pomiedzy
zakladem  poligraficznym  wykonuja-
cym opakowanie z kodem kreskowym,
a odbioreq tego opakowania. Na ryc.
1 przedstawiono przyktadowy wydruk
z badan kodu kreskowego, wykona-
nych mefodq fradycyjng na laborate-
ryinym wenyfikatorze  kodéw  kresko-
wych AUTOSCAN II. Analiza takiego
wydruku wymaga duzego do$wiad-
czenia i w przypadku wystgpienia be-
dow w kodzie frudno jest okresli¢, jok
wptyng one na czytelnos¢ kodu. '
Tworcy nowej metody sprawdzania
jakosci kodow tzw. metody ANSI
(akronim nazwy: American National
Standards Institute) twierdzg, ze meto-
da tradycyjna nie odzwierciedla zo-
chowania sie systeméw skanujgeych.
Natomiast mefoda ANSI polega na
szczegotowej andlizie tzw. profilu
wspdtezynnika odbicia $wiatta promie-
nia skanujgcego (ryc. 2), czyli jest sko-
relowana z warunkami  spotykanymi
w sprzecie skanujgeym kod kreskowy.
Jej celem jest uzyskanie szybkiej oceny
jakosci kodu kreskowego i, poprzez
analize wynikéw weryfikacji, okresle-
nie ewentualnej przyczyny niemozno-
$ci odczyfania kodu kreskowego lub
frudnoéci w odczycie kodu. Twoércy tej

AUTOSCAN I

Wersja V2.10

Plik: skanowanie wymiarowe

Zrédto $wiatta: czerwone

Wielko$¢ apertury: 1

Data: 06/07/99 Czas: 3:14:47 PM
Wymiary podane sq w 0,001 mm
EAN-13

Zdekodowano: 2000001102350

Obliczona cyfra kontrolna : 0

SYMBOL SPEtNIA NORME

Powiekszenie [%]: 114
Tolerancja elementu: +/0122
Tolerancja odl.krawedzi +/0055
Tolerancja szerokosci znaku +/0109
Srednia odchytka szerokosci kresek +0035
Dekodowalnosé 85,2%
Wspdtez.odbicia $wiatta od fa 73%
Wspdtez.odbicia $wiatta od kresek 03%
PCS - Wzgledny kontrast druku kodu — 95%
Minimalny wymagany PCS 50%
Llewy margines 08259
Prawy margines 08824

Ryc. 1. Przyktadowy fragment wydruku z labo-
raforyinego weryfikatora kodéw  kreskowych

AUTOSCAN I

metody nie odrzucajq catkowicie me-
tody tradycyinej, kiéra mierzy réwniez
fak isfoine parametry kodu jak wielkos¢
jasnych margineséw, $rednig odchytke
szerokoéci kresek (bardzo isfoing przy
sterowaniu procesem technologicznym
wydruku symboli kodéw kreskowych).
Mefoda ANSI zosfata poddana stan-
daryzacji (norma EN1635: 1997
,Bar coding — Test specifications — Bar
code symbols”] i dlatego pomiary wy-
konywane na weryfikatorach réznych
firm, postugujacych sie tq metodq, be-
dq dawaty podobne wyniki. Warun-
kiem jest tu oczywiscie kalibrowanie
tych urzqdzen zgodnie z zaleceniami
ich producentow.

Metoda ANSI zaklada, ze dla kaz
dej aplikacji kodu kreskowego powin-
na by¢ okredlona minimalna, akcepto-
walna ocena (w formie literowej lub od-

" Wiecej informacii n.t. analizy wydruku z badan kodu kreskowego w ksigzce pt. ,Kody kreskowe. Rodzaje, sprzet, standardy, zastosowania”, wydawnictwo
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Ryc. 2. Parametry rozpatrywane w profilu wspdtczynnika odbicia promienia skanujgcego

powiadajgcej jej formie cyfrowei) sym-
bolu. Podstawqg oceny jakosci symbolu
kodu kreskowego jest szczegdtowa
analiza profilu wspdfczynnika odbicia
promienia skanujgcego. Profil ten jest
wykresem wspdtczynnika odbicia $wio-
fla (okreslanego w %) w zaleznoéci od
odlegtosci liniowej w poprzek symbolu.

Ryc. 2 przedstawia przyktad takiego

AUTOSCAN ||

Wersja V2.10

Plik: skanowanie analogowe

Data: 12/03/00 Czas: 11:44:34 PM
2000001102350

Typ symboliki: EAN-13
Obliczona cyfra kontrolna : 0
ANALIZA PROFILU WSPOYCZYNNIKA

ODBICIA PROMIENIA SKANUJACEGO
Dekodowanie A
Dekodowalnoée 89% A
Kontrast Symbolu 70% A
Rmin / Rmax 03% A
Minimalny Konfrast Krawedzi 52% A
Modulacja 74% A
Defekty 14% A
OGOINA OCENA SYMBOLWJ

A/01/660 4,0/01/660
Andliza:  Przeszedt / Odrzucony

Wybrana Ocena Minimalna D
Whynik Ostateczny Przeszedt

Ryc. 3. Przykladowy wydruk z laboratoryjne-
go wenyfikatora kodéw kreskowych AUTO-
SCAN I wykorzystujgcego metode ANSI.

wykresu: 0§ pionowa reprezentuje
wspdtczynnik odbicia $wiatta, a o$
pozioma — odlegtos¢ liniowg w ko-
dzie. Obszary o wysokim wspdtczyn-
niku odbicia $wiatta sq jasnymi kreska-
mi czyli spacjami oraz jasnymi margi-
nesami (znajdujq sie one na obu kon-
cach wykresu), a o niskim — ciemnymi
kreskami. Analiza takiego wykresu
w weryfikatorach kodéw kreskowych
przeprowadzana jest automatycznie.
Parametry profilu, kiére zgodnie
z normg EN 1635: 1997 powinny
podlega¢ ocenie, to:
= dekodowanie,
= kontrast symbolu (SCJ,
= minimalny wspétczynnik odbicia
swiatta (Rmin)
= minimalny kontrast krawedzi (ECmin),
= modulacja (MOD),
defekty (ERN),
= dekodowalnosé (V).
W celu okrelenia, gdzie doktadnie
na profilu znajdujg sie kreski i spacie,

usfala sie pofozenie tzw. progu ogdlne-

go (ang. Global Thresold — skrét: GT).
Prég ten jest wartosciq wspdtezynnika
odbicia $wiatta, kiéra znajduje sie
w potowie drogi pomiedzy najwyzszg
(Rmax) a najnizszg (Rmin) zmierzong
wartoécig wspdtezynnika odbicia $wio-
fta (wyrazang w %) w catym symbolu.
GT=[Rmax + R min)/2

Najwyzsze wartosci w kazdym ob-
szarze powyzej GT oznaczajq wspdt
czynnik odbicia $wiatta od spacii,
a najnizsze wartosci w kazdym obsza-
rze ponize] GT oznaczajq wspdtczyn-
nik odbicia $wiatta od kresek.

Krawedz elementu (kreski lub spacji)
bedzie znajdowata sie w punkcie,
w kiérym profil wspotczynnika odbicia
$wiatta przecina GT. Na ryc. 3 przed-
stawiono przyktadowy wydruk z badar
kodu kreskowego wykonanych metodg
ANSI na laboratoryjnym wenyfikatorze
kodow kreskowych AUTOSCAN 1.

Juz na pierwszy rzut oka widag, ze
mefoda ANSI umozliwia natychmiasto-
wq ocene jakosci wykonania kodu kre-
skowego, a tym samym okreélenie moz-
liwosci odczytywania tego kodu przez
czytniki kodow  kreskowych. Takiej
mozliwosci nie daje, w kazdym razie
bezposrednio, metoda wymiarowa
weryfikacji jakosci kodéw kreskowych.

Metoda ANSI weryfikacji jakosci ko-
dow kreskowych moze byé wykorzysty-
wana przez wszystkich uzytkownikow
systemu EANeUCC. W pierwszej kolej-
nosci przez zaktady poligraficzne wy-
konujgce opakowania z kodami kresko-
wymi: metoda ta pozwala na biezgeq
oceng poprawnoéci wydruku koddw
kreskowych podczas procesu wydruku
opakowan. W przypadku  uzyskania
przez kod gorszej oceny niz wymaga
fego docelowa aplikacja, poprzez ano-
lize parametrow, kiorych ocena ulegta
pogorszeniu, drukamia bedzie mogta
okresli¢ przyczyne pogorszenia jokosci
kodu. Réwniez mefode ANSI powinni
wykorzystywaé  odbiorcy opakowar
z kodem kreskowym, jezeli chcq unik-
na¢ przypadku zwrotu swoich produk-
tow przez ich klientdw np. sieci skle-
pow.

Metode tg mogg postugiwaé sie
rowniez odbiorcy fowardw, np. po-
przez analize jakosci kodéw na wef-
$ciu do magazynu. Pozwoli to im okre-
sli¢, czy dany kod kreskowy bedzie
odczytywany przez czyiniki znajdujg-
ce sie w sklepie. W przypadku uzy-
skania gorszej oceny niz zaktadana
dla czytnikéw w danym sklepie, sklep
bedzie musiat albo na niepoprawny
kod nakleja¢ etykiety z kodem we-
wnetrznym albo zwréci¢ towar do je-
go dostawcy.

? Wiecej informacji n.t. metody ANSI patrz broszura: ,Mefoda inferprefowania wynikéw badar kodéw  kreskowych wykonanych metodg ANSI — wytyczne do
analizy jakoéci kodéw kreskowych i usuwania przyczyn btedéw wystepujgeych w kodach”, kidra bedzie do nabycia w Instytucie Logistyki i Magazynowania
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