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Projekt badania poprawnosci dziata-
nia weryfikatorow wyniknat z uwagi
wyrazanej przez uczestnikow systemu
EAN.UCC, ze weryfikatory ré6znych
firm daja znaczaco rézne wyniki pod-
czas badania tego samego symbolu ko-
du kreskowego. Zaproponowano, aby
projekt ten zostal przeprowadzony
pod auspicjami EAN International
i UCC (Uniform Code Council). Jego ce-
lem byto:

— przetestowanie zgodnoSci sprzetu
weryfikujacego z wymaganiami nor-
my ISO/IEC 15426-1

— sprawdzenie czy wymagania normy
ISO/IEC 15426-1 sg realne

— potwierdzenie lub obalenie twier-
dzenia o brak powtarzalno$ci wyni-
kéw pomiarow

— przygotowanie wytycznych odnosnie
rzetelnego uzywania sprzetu weryfi-
kujgcego.

Producenci weryfikatorow zostali
poproszeni o wypozyczenie urzgdzen
do przetestowania przy zapewnieniu
anonimowosci i dostepu do danych
odnoszacych sie do ich wlasnych pro-
duktow. Uczestnikami projektu zosta-
ly nastepujgce firmy: R]JS INC (czes¢
Printronix Inc.) (USA), Hand Held Pro-
ducts Inc. (USA), Axicon Auto ID Ltd.
(WIk. Brytania), REA Elektronik GmbH
(Niemcy), Webscan Inc. (USA). Z kazdej
firmy otrzymano po dwa weryfikatory.
Zostaly one réwnolegle przebadane
w przez laboratorium UCC w Lawren-
ceville i laboratorium w North Ferriby
w Anglii.

Do badan zastosowano dwa zbiory
identycznych symboli testowych, za-
wierajace 12 kodéw UPC-A i po 4 ko-
dy symboliki UCC/EAN-128 i ITF -14.
Symbole te zostaly zmierzone w fir-
mie Applied Image Group przy zasto-
sowaniu bardzo precyzyjnego urza-
dzenia nazywanego ,Judge”. Zbior
symboli testowych UPC-A sktadatl sie
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z symboli, ktére uzyskaty ocene A lub
D dla kontrastu symbolu, modulacji,
defektéw i dekodowalnos$ci. Dwie po-
zostale symboliki byly przetestowane
tylko pod wzgledem defektow i deko-
dowalnosci.

Badane weryfikatory obejmowaly
szeroki zakres typow: od urzadzen
stosujacych skanowanie reczne za po-
moca czytnikéw piérowych do urzg-
dzen skanujgcych automatycznie przy
uzyciu gtowic skanujgcych laserowych
lub CCD. Weryfikatory byly samo-
dzielnymi jednostkami lub stosowaly
PC do obrébki danych uzyskanych
z czytnika.

Na kazdym urzadzeniu i dla kazdego
symbolu wykonano minimum 40 ska-
nowan, a koncowe wyniki zapisano
w arkuszach Excela. W przypadku jaw-
nie niepoprawnych danych test byt po-
wtarzany. Sprawdzanymi parametrami
(jak okreslono w ISO/IEC 14516) byly:
ogolna ocena symbolu, Rmax i Rmin,
dekodowalnos¢ i defekty.

W sumie przetestowano 25 weryfika-
toréw, a catkowita liczba wykonanych
i przeanalizowanych skanowan testo-
wych kodow kreskowych przekroczyla
18 000.

Producenci otrzymali szczegoétowe
dane odnoszace sie do ich wiasnych
urzadzen, co pozwoli im na wykonanie
ich wtasnej oceny, a takze na zidentyfi-
kowanie potencjalnych obszarow,
gdzie beda mogli dokonac ulepszen
ich urzadzenia lub oprogramowania.

Badania wykazaly, ze:

* wszystkie sprawdzone urzadzenia
majg zdolno$¢ do powtarzalnoSci
wynikéw pomiaréw

* wiekszo$¢ zbadanych weryfikatorow
spefnia wymagania normy ISO/IEC
15426-1

* nie ma wiekszych réznic w doktad-
nosci pomiaré6w pomiedzy skanowa-
niem recznym a automatycznym,
lecz skanowanie automatyczne daje
nieco mniejszy rozrzut wynikow

* dekodowalnos¢ byta parametrem da-
jacym najwieksze réznice pomiedzy
wynikami pomiaréw uzyskanych
z weryfikatorow, a jej rzeczywistg
wartoscig.

Zaobserwowano pewne roéznice
w wynikach testow pomiedzy pomia-
rami wykonanymi w USA i w WIk. Bry-
tanii. Bylo to spowodowane przede
wszystkim tym, ze w USA pomiary by-
ly wykonywane przez studentow, kto-
rzy poczatkowo mieli mafo praktycz-
nego doswiadczenia w pomiarach.
Z czasem to do$wiadczenie polepszyto
sie, co wplyneto oczywiscie na jakosc
pomiarow.

Wielu uzytkownikéw weryfikatorow
kodéw kreskowych moze znalez¢ sie
w podobnej sytuacji, wynikajacej z bra-
ku operatorskiego doswiadczenia. Dla-
tego gléwna konkluzjg z tego wynika-
jaca jest to, ze osoby obstugujace te
urzgdzenia powinny przejS¢ trening
w poprawnej ich obstudze. Efektyw-
nym narzedziem testujacym przygoto-
wanie operatora do obstugi weryfika-
tora moga byc¢ kalibrowane karty testo-
we standardow (Calibrated Conformance
Standard Test Card), dostepne w UCC,
a wykonywane przez Applied Image
Group. Poza tym producenci weryfika-
torow powinni ulepszac ich instrukcje
obstugi, ktoére zawieratyby rekomenda-
cje dotyczace treningu, procedury,
ostrzezenia i wskazowki w przypadku
wystgpienia trudnosci.

Norma ISO/IEC 15426-1 wymaga, aby
po usrednieniu wynikow 10 skanowan,
Rmax miescit sie w zakresie =5% kali-
browanej wartosci symbolu, a Rmin
w zakresie +=3%; dekodowalnosc¢ i de-
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fekty: =8%, a ogodlna ocena symbolu
w zakresie *+0,2. Zakres pomiedzy pro-
gami ocen defektéw i dekodowalnosci
jest znaczgco mniejszy niz dozwolona
tolerancja dla sredniej z 10 skanowan
(np. dla defektow progami oceny sa:
A/B 15%; B/C 20%; C/D 25%; D/F 30%, tzn.
interwal miedzy ocenami wynosi 5%,
podczas gdy tolerancja wynosi *8%,
czyli catkowity przedzial ma 16%).
Oznacza to, ze pewna ilo$¢ skanowan
moze odchyla¢ sie na tyle znaczgco od
zmierzonych wartosci, ze kod moze
otrzymac sasiednig, np. nizsza ocene
i w ten sposob nie spelni wymagan
oceniania mimo tego, ze $rednia z 10

skanowan nie przekroczyla tolerancji.
Z powodu tej anomalii w normie
ISO/IEC 15426-1 wiele weryfikatoréw
nie spetnia wymagan pomimo tego, ze
doktadnosc¢ i powtarzalnos¢ pomiarow
spelnia wymagania tolerancji. W wyni-
ku badan stwierdzono, ze norme
ISO/IEC 15416 nalezy poprawi¢ w od-
niesieniu do wymogéw oceniania i do-
kona¢ przegladu zasad w celu spraw-
dzania zgodno$ci pomiaréw dekodo-
walnos$ci z kryteriami tolerancji. Dlate-
go realizatorzy projektu badan weryfi-
katorow przedtozyli formalnie te spra-
we do SC31/WG3, jako cialu odpowie-
dzialnemu za rekomendowanie i zarza-

dzanie zmianami w normie I[SO/IEC

15426-1.

W wyniku realizacji tego projektu
zostaly sformufowane trzy podstawo-
we whnioski:

1) osoby obstugujace weryfikatory po-
winny zostac stosownie na przeszko-
lone

2)norma ISO/IEC 15426-1 wymaga
przejrzenia z uwzglednieniem wnio-
skow wynikajacych z tego projektu

3)producenci weryfikatoréw powinni
dokona¢ w nich modyfikacji, jezeli
zostaly zidentyfikowane nieprawidto-
wosci w poszczegoélnych modelach
oferowanego przez nich sprzetu.
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