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Polska

Do Instytutu Logistyki i Magazyno-
wania, jako krajowej organizacji GS1,
zwraca sie wielu uczestnikow systemu
GS1 w Polsce z prosba o wyjasnienie
wymagan ich zagranicznych odbior-
c6w odnosnie jakosci kodéw kresko-
wych. Odbiorca zagraniczny, np. zada
od naszego producenta dostarczenia
produktu z kodem kreskowym w kla-
sie jako$ci minimum C (2), a nasz pro-
ducent z reguty nie wie, jak interpreto-
wac tego rodzaju wymaganie. Niniejszy
artykut ma na celu opisanie metod oce-
ny jakosci kodu kreskowego, ktora jest
wykonywana za pomoca specjalizowa-
nych urzadzen, tzw. weryfikatoréw ja-
kosci kodéw kreskowych.

Rys. 1. Stacjonarny wenyfikator kodéw kreskowych.

Uczestnik systemu GS1 moze zaza-
da¢ od drukarni, ktorej zlecit wydruk
opakowania z kodem kreskowym, za-
Swiadczenia o jakosci kodu kreskowe-
go z podaniem oceny tej jakosci. Moze
tez sam posiadac weryfikator jako$ci
kodow i za jego pomocg sprawdzac ja-
kos¢ swoich kodow kreskowych. Moze
réwniez, jako uczestnik systemu GSI1,
przestac¢ kody kreskowe do ILiM w celu
sprawdzenia ich jakosci. Zasady prze-
prowadzenia takiej ustugi sg przedsta-
wione na stronie internetowej www.
gslpl.org w dziale ,,Ustugi GS1 Polska”.
W ILiM znajduja sie m.in. stacjonarne
weryfikatory jako$ci kodéw kresko-
wych. Jeden z nich jest pokazany na
rysunku 1. Za pomocg takich weryfi-
katoréw mozna dokonac precyzyjnej
analizy jakosci kodéw kreskowych
zarowno metoda tradycyjng tzw. Wy-
miarowa, jak i metoda ANSI — me-
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tody te sg opisane w dalszej czesci
tego artykutu. Weryfikator pozwala
jednoznacznie oceni¢, czy dany kod
kreskowy bedzie odczytywany przez
wszystkie, sprawne czytniki kodow
kreskowych. Czesto stosowana przez
polskich producentéw lub zaktady po-
ligraficzne praktyka sprawdzania czy-
telnos$ci kodu za pomoca czytnika ko-
doéw kreskowych nie daje gwarancji,
ze tak sprawdzony kod bedzie odczy-
tywany przez wszystkie czytniki ko-
dow kreskowych. Czytniki roéznia sie
miedzy soba, np. dokfadnoscia wyko-
nania optyki, rozdzielczoscia, ilo$cia
linii skanujacych, oprogramowaniem
dekodujacym, i wcale nie jest powie-
dziane, ze jezeli jaki$ czytnik odczyta
kod kreskowy na opakowaniu nasze-
go produktu, to odczyta go réwniez
czytnik innej firmy.

Pierwsza metoda weryfikowania
jakosci kodow kreskowych byta tzw.
metoda tradycyjna, nazywana row-
niez metoda wymiarowa. Metoda ta
opierata sie na badaniach wymiarow
kodéw kreskowych, np.: szerokosci
poszczegolnych kresek i spacji (spa-
cje to jasne kreski w kolorze tfa kodu,
znajdujace sie pomiedzy ciemnymi
kreskami), wielko$ci lewego i pra-

wego jasnego marginesu kodu, od-
legiosci podobnych krawedzi sasied-
nich kresek kodu, szerokos$ci znaku
danych, wysokosci kresek kodu oraz
wspotczynnika odbicia §wiatta od kre-
sek i tta kodu. Metoda ta nie zostata
nigdy poddana standaryzacji. W me-
todzie tradycyjnej nie zostal przede
wszystkim poddany standaryzacji
punkt progu lokalizacji krawedzi kre-
sek kodu oraz punkty, w ktorych mie-
rzone sg wspotczynniki odbicia swiat-
ta od tfa i kresek. R6znice w wynikach
pomiaréw uzyskiwane na r6znych we-
ryfikatorach z reguly nie sg co prawda
znaczace, ale w przypadku gdy ktorys
z parametréw kodu znajduje sie na
granicy tolerancji, to przez jedne we-
ryfikatory kod ten zostanie zakwalifi-
kowany jako poprawny, czyli zgodny
Z wymaganiami normy, a w przypad-
ku innych juz jako niepoprawny. Moze
to by¢ przyczyna sporu, np. pomiedzy
zaktadem poligraficznym wykonuja-
cym opakowanie z kodem kreskowym
a odbiorcg tego opakowania. Produ-
cent danego wyrobu umieszczajac
go w takim opakowaniu moze oba-
wiac sie, np. zwrotu towaru ze sklepu
w przypadku, gdy kod nie bedzie od-
powiadal wymaganiom normy.
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Rys. 2. Parametry rozpatrywane w profilu odbicia promienia skanujgcego




Nowa metoda sprawdzania jako$ci
kodow tzw. metoda ANSI (American Na-
tional Standards Institute) odzwierciedla
zachowania sie czytnika kodéw kres-
kowych: polega ona na szczegdtowej
analizie tzw. profilu odbicia promienia
skanujacego (rys. 2), ktéry jest rowniez
wynikiem skanowania kodu przez czyt-
niki kodoéw kreskowych. Jej celem jest
uzyskanie szybkiej oceny jakosci kodu
kreskowego i, poprzez analize wyni-
kow weryfikacji, okreslenie ewentual-
nej przyczyny niemoznosci odczytania
kodu kreskowego lub trudnosci w od-
czycie kodu. Twércy tej metody nie
odrzucaja catkowicie metody tradycyj-
nej, ktora mierzy réwniez tak istotne
parametry kodu jak wielko$¢ jasnych
margineséw, wysokos¢ kodu, srednig
odchytke szerokosci kresek (bardzo
wazng przy sterowaniu procesem tech-
nologicznym wydruku symboli kodow
kreskowych). Metoda ANSI zostata
poddana standaryzacji (norma miedzy-
narodowa PN-EN ISO/IEC 15416: 2004
»Technologia informatyczna. Techniki
automatycznej identyfikacji i groma-
dzenia danych. Wymagania technicz-
ne dotyczace badania jako$ci wydruku
kodéw kreskowych. Symbole liniowe”,
ktora zastapita norme europejska
PN-EN 1635: 1999 ,Kody kreskowe
— Wymagania dotyczace badan — Sym-
bole kodow kreskowych”) i dlatego
pomiary wykonywane na weryfikato-
rach r6znych firm postugujacych sie ta
metoda beda dawaly podobne wyniki.
Warunkiem jest tu oczywiscie kalibro-
wanie tych urzadzen zgodnie z zalece-
niami ich producentow.

Metoda ANSI zaktada, ze dla kazdej
aplikacji kodu kreskowego powinna
by¢ okreslona minimalna, akceptowal-
na ocena symbolu (w formie literowej
lub odpowiadajacej jej formie cyfro-
wej). Podstawa oceny jakosci symbolu

Tab. 1. Ogélna ocena jakosci symbolu
— réwnowazniki  ocen  numerycznych
i alfabetycznych (ANSI)

Zakres Odpowiednik
numeryczny literowy
od 3,5 do 4,0 A

od 2,5do 3,5 B

od 1,5do 2,5 C

od 0,5do 1,5 D
ponizej 0,5 F




kodu kreskowego jest, jak juz wczeSniej wspomniano w tym
artykule, szczegolfowa analiza tzw. profilu wspoélczynnika
odbicia promienia skanujacego. Profil ten jest wykresem
wspélczynnika odbicia $wiatta (okreslanego w%) od kodu
kreskowego, w zaleznosci od odlegtosci liniowej w poprzek
symbolu. Rys. 2 przedstawia przyktad takiego profilu: o$
pionowa reprezentuje wspétczynnik odbicia §wiatfa, a 0§
pozioma — odlegtos¢ liniowa w kodzie. Obszary o wysokim
wspotczynniku odbicia Swiatta sa jasnymi kreskami czyli
spacjami oraz jasnymi marginesami (marginesy znajdujq sie
na obu koncach wykresu), a o niskim — ciemnymi kreskami.
Analiza takiego wykresu w weryfikatorach jakos$ci kodow
kreskowych przeprowadzana jest automatycznie.

Parametry profilu, ktére zgodnie z normg PN-EN ISO/
IEC 15416: 2004 powinny podlegac ocenie, to:

— dekodowanie

— kontrast symbolu (SC)

— minimalny wspotczynnik odbicia Swiatfa (Rmin)
— minimalny kontrast krawedzi (ECmin)

— modulacja (MOD)

— defekty (ERN)

— dekodowalnos¢ (V).

W celu okreslenia, gdzie doktadnie na profilu znaj-
duja sie kreski i spacje, ustala sie polozenie tzw. progu
ogolnego (Global Threshold — GT). Prog ten jest wartoscig
wspoltczynnika odbicia swiatla, ktéra znajduje sie w poto-
wie drogi pomiedzy najwyzsza (Rmax) a najnizsza (Rmin)
zmierzong wartos$cig wspotczynnika odbicia §wiatta (wy-
razang w%) w catym symbolu.

GT = (Rmax + Rmin) /2 (wzor 1)

Najwyzsze wartosci w kazdym obszarze powyzej GT
oznaczaja wspotczynnik odbicia §wiatfa od spacji, a naj-
nizsze warto$ci w kazdym obszarze ponizej GT oznaczaja
wspo6lczynnik odbicia $wiatta od kresek.

Krawedz elementu (kreski lub spacji) bedzie znajdowata
sie w punkcie, w ktérym profil odbicia promienia skanuja-
cego przecina GT. Jezeli wiecej niz jeden punkt, spefniajac
ten warunek, znajdzie sie miedzy przylegtymi elementami
(spacja i kreska), to potozenie krawedzi elementu, jego
szerokosc i liczba elementéw w symbolu bedzie w za-
sadzie niemozliwa do ustalenia przez dekoder czytnika
i symbol kodu kreskowego nie zostanie odczytany. Na
rys. 3 przedstawiono przyktadowy wydruk z badan kodu
kreskowego wykonanych metoda ANSI na laboratoryjnym
weryfikatorze kodéw kreskowych REA PC-Scan.

Metoda ANSI umozliwia natychmiastowg ocene jakosci
kodu kreskowego, a tym samym okres$lenie mozliwosci
odczytywania tego kodu przez czytniki kodéw kresko-
wych. Takiej mozliwosci nie daje, w kazdym razie bezpo-
Srednio, metoda tradycyjna — wymiarowa weryfikacji jako-
Sci kodow kreskowych. Metoda tradycyjna postuguje sie,
np. bardzo waskim zakresem tolerancji wymiaréw kodow
kreskowych i praktycznie wystarczy minimalne, nawet
o 1um, przekroczenie tolerancji przez szerokos¢ jednej
kreski, aby kod byt uznany za niepoprawny. W praktyce
przekroczenie przez wszystkie kreski kodu tolerangji sze-
rokosci kresek kodu, gdy wielko$¢ tego przekroczenia jest
podobna dla kazdej kreski i jest stosunkowo niewielka, nie
powoduje pogorszenia czytelnos$ci kodu kreskowego.
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REA PC-Scan Ver. 3.21a

REA Elektronik GmbH
Teichwiesenstralle 1
64367 Mohital-Waschenbach

Aperture ; Bmil 0.150mm
LIGHT SPEC. : Laser 670 nm
Dimension : Micrometer
Order number

Date ¢ 21.04. 2006
Time R |
SYMBOLOGY : EAN13

CODE : 5907645213053
ANSI EVALUATION

Measurement &/ 5

Selected Grade c
Symbol Grade 3.60 (A)

CEN/ANSI Table

Scan; 1 2 3 4 5 Average
Decode 4 4 4 4 4 [40]

Edge contrast 4 4 4 4 4 [ 40 (53%) ]
Symbol contrast 4 4 4 4 4 [ 4.0 (74%) ]
Modulation 3 3 4 4 4 [ 36 (70%) ]
Rmin/Rmax 4 4 4 4 4 [ 40 (19%) ]
Defect 4 4 4 4 4 [ 40 (7%) ]
Decodability ] 4 4 4 4 [ 4.0 (77%) ]
Overall Profile Grade 3 3 4 4 4

Symbol Grade 3.60

[ Bar width deviation % 4 5 -4 3 4 -4.0 ]

Rys. 3. Przyktadowy wydruk z laboratoryjnego weryfikatora kodéw
kreskowych REA PC-Scan — metoda ANSI weryfikaciji jakosci kodéw
kreskowych

W przyktadzie pokazanym na rys. 3 oceniany kod uzyskat
ocene (Symbol Grade) 3,6, ktérej odpowiada ocena literowa
A. Warto$¢ utamka dziesietnego w ocenie numerycznej wy-
nika z tego, ze jest to Srednia ocena uzyskana, w tym przy-
padku, z pieciu pomiaréw przeprowadzonych na réznej wy-
sokosci kodu kreskowego. Ocena literowa nie daje takiej
mozliwosci usredniania ocen. Ocena A jest najlepsza oceng
jakosci, jakg moze uzyskac kod kreskowy. Zgodnie ze ,,Spe-
cyfikacjami ogélnymi GS1” minimalng pozytywna ocena ja-
kosci kodow kreskowych jest ocena 1,5 (C). Jednak odbiorca
produktu moze zazyczyc¢ sobie lepszej oceny jako$ci umiesz-
czonego na tym produkcie kodu, np. B lub A. Negatywnymi
ocenami jakosci kodow kreskowych jest ocena D i F z tym, ze
ocena D pozwala jeszcze na dopuszczenie produktu z takim
kodem na rynek (pod warunkiem, ze kod ten bedzie odczy-
tywany przez czytniki odbiorcy tego produktu i odbiorca ten
wyrazi zgode na dostawe takiego produktu). Natomiast pro-
dukty, na ktoérych znajdujacy sie kod otrzymat ocene F nie
powinny by¢ dostarczane do odbiorcy, ktory stosuje automa-
tyczng identyfikacje, czyli musi odczytywac kody za pomoca
czytnikow. Wyslanie takiego produktu, np. do zagranicznej
sieci handlowej, moze grozi¢ zwrotem catej dostawy.

W tabeli 1 znajduja sie oceny jakosci kodow kresko-
wych w postaci numerycznej i odpowiadajgce im oceny
w postaci litery alfabetu. Pogrubiong czcionkg oznaczono
pozytywne oceny jakosci kod kreskowego.

Metoda ANSI weryfikacji jakos$ci kodow kreskowych
moze by¢ wykorzystywana przez wszystkich uzytkowni-
koéw systemu GS1. W pierwszej kolejnosci przez zaktady
poligraficzne wykonujace opakowania z kodami kresko-
wymi: metoda ta pozwala na biezgcg ocene poprawno-
Sci wydruku kodéw kreskowych podczas procesu wydru-
ku opakowan. W przypadku uzyskania przez kod gorszej
oceny niz wymaga tego docelowa aplikacja, poprzez ana-
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lize, ktory z parametréw uzyskat niz-
szg ocene niz wymagana, drukarnia
bedzie mogta okresli¢ przyczyne nie
zadawalajacej jakosci kodu. Rowniez
metode ANSI powinni wykorzystywac
odbiorcy opakowan z kodem kresko-
wym, jezeli chcg unikna¢ przypadku
zwrotu swoich produktéw przez ich
klientéw, np. sieci sklepéw.

Metoda ta moga postugiwac sie row-
niez odbiorcy towaréw, np. poprzez

analize jakos$ci kodéw na wejsciu do
magazynu. Pozwoli to im okresli¢, czy
dany kod kreskowy bedzie odczyty-
wany przez czytniki znajdujace sie
w ich sklepach. W przypadku uzyska-
nia gorszej oceny niz zaktadana dla
czytnikéw w danym sklepie, sklep be-
dzie musiat albo na niepoprawny kod
naklejac¢ etykiety z kodem wewnetrz-
nym albo zwrécic¢ towar do jego do-
stawcy.
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