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Effiziente Prozessabläufe 
durch 
automatische  Identifikation 
ID und  

optimal lesbaren Codes
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Code-Qualität prüfen  ï

Wozu?

ÁLogistische Abläufe störungsfrei und sicher machen

ÁHohe Erstlese -Raten gewährleisten

ÁObjektive Beurteilung der Kennzeichnungsqualität ermöglichen

ÁRationalisierungseffekte sicherstellen

ÁNachweis der Produktqualität für Hersteller /Lieferanten 
und Nutzer  (Produkthaftung)

ÁLückenloses Qualitätsmanagement nach TQM / ISO 9000 
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Warum Prozesse optimieren?

Zahlen, Daten, Fakten, Beispiele

Beispiel:  Gepäck-Logistik, internationale Luftfahrt:

Å é In 2008:  32,8 Millionen Gepäckstücke (2007: 42,4) falsch geleitet

Å é = 14 Gepªckst¿cke pro tausend Passagiere, oder 90.000 / Tag é

Å é davon blieben 736.000 Koffer oder 0,32 Gepªckst¿cke pro tausend 
Passagiere in 2008 ganz verschwunden. é

Å é SITA schªtzt die Zahl der Flugreisenden im letzten Jahr auf 2,3 Mrd. 

Å é Die Kosten f¿r R¿ckf¿hrung fehlgeleiteter Gepªckst¿cke betrugen 
ca. 90,--USD/Stück... 

Å Kosten für fehlgeleitetes Fluggepäck in 2008  = ca. 3 Mrd. USD ! 

Zitatauszüge Stiftung Warentest 04/2009
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Warum Prozesse optimieren?

Zahlen, Daten, Fakten, Beispiele

Beispiel: Paket-Logistik der Deutschen Post: 

Å In 33 Paketzentren werden täglich bis zu 6 Millionen Pakete automatisch 

mit Leitcodes sortiert und verteilt.

Å Eine Nicht-Lesbarkeit von 1 % wären täglich bis zu 60.000 Pakete, 

die nicht automatisch verteilt werden konnten! 

Å Nacharbeit bei > 2.000 Stück pro Standort wäre erforderlich.

Å Optimal?   
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Qualitätsprüfung an 

gedruckten Codes

Womit prüfen?  ï Wie prüfen?

ÅCodeprüfung nur mit konformen Prüfgeräten!

ISO/IEC 15426-1 für Strichcodeprüfgeräte 

ISO/IEC 15426-2 für 2D-Matrix-Code Prüfgeräte

ÅCodeprüfung unter Standard Bedingungen vornehmen !

ISO/IEC 15416  oder ANSI für lineare Codes 

ISO/IEC 15415 für Matrix-Codes, alternativ AIM DPM 1-2006 

ÅWinkel,  Abstände für Beleuchtung und Lesung konstant! 

ÅKeine Einflüsse durch Umgebungslicht!

ÅMessblende und Messlicht-Wellenlänge definieren!

ÅDunkle Mess-Unterlage verwenden!

ÅPrüfungsergebnisse müssen vergleichbar / dokumentierbar sein
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Codes nicht optimal lesbar?  

- Position-
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Qualitätsprüfung an 

gedruckten Codes

Systematische Parameter?

ÅCodeart richtige Codeart ?

ÅCodeinhalt richtige Zeichenfolge?

ÅHellfeld-Größe Ruhezonen groß genug?

ÅFPD Code-Erkennungsmusters Fixed Pattern Damage, (2D-Code) 

ÅUEC Fehler Korrektur-Reserve (2D-Code)

ÅCodegröße Breite und Höhe (2D-Codes) der Module?

ÅRatio Verhältnis der schmalen zu breiten Elemente im 

Strichcode (nur bei 2 Strichbreiten-Codearten)

ÅCodeinhalte ( Strukturen, EAN-8, EAN-3, GS1-128 bzw. ANSI; FACT

GS1-Databar, PZN GS1-DataMatrix,)

ÅCodegröße Höhen ïBreiten-Verhältnis, ( bei 1D-Code)
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Codes nicht optimal lesbar? 

- Material-
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Qualitätsprüfung 

gedruckter Codes

Kontrast-Parameter? ( aus Scannersicht - Rotlicht!)

ÅKantenkontrast bewertet den schwächsten Kontrast

ÅSymbolkontrast bewertet den besten Kontrast

ÅModulation bewertet Gleichmäßigkeit der Kontraste

ÅMinimale Reflexion Dunkelste Balken-Reflexion

ÅDefekte Helle Punkte in Balken,

Dunkle Flecken in Lücken

ÅKomplementär-Farben für Balken, Lücken 

Hintergrund
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Codes nicht optimal lesbar? 

- Farben-
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Qualitätsprüfung 
gedruckter Codes

Metrische Parameter?

ÅBei 1D-Codes: 
ÅDecodierbarkeit - Beurteilung der Druckgenauigkeit aus Scannersicht

ÅBalken/Lücken-Breiten - lineare Abweichung der Balken

bzw. Lücken vom Norm-Ideal *

ÅB-Werte/E-Werte - lineare Abweichungen benachbarter 

Balken / Lücken Pärchen vom Norm-Ideal *

ÅP-Werte - lineare Abweichungen eines Zeichens 

vom Ideal (nur Code 128/GS1-128)

ÅMittelwerte - Mittelwert aller Balkenabweichungen *

ÅBei 2D-Codes: 
ÅAN - Axiale Nichtlinearität der Modulmittelpunkte

ÅGN - Nichtlinearität des Gittermusters

ÅFüllungsgrad - Abweichung von der idealen Form

ÅOvalität - Abweichung von der idealen Form  u.a.

* Optionale Parameter, ( früher Traditionelle Auswertung)
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Codes nicht optimal  lesbar? 

- Größe-
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PRÜFGERÄTE FÜR STRICHCODEWelche Prüf - Spezifikationen?

1. Für gedruckte Strich-Codes: 

1.1. ISO/IEC 15416            Automatic identification and data capture techniques -

Bar Code print quality test specification ïLinear symbols 

1.2. ANSI X3.182-1990 (R1995) :              Guideline for Bar Code Print Quality

1.3. ANSI/UCC5-1995        Quality Specification for the U.P.C. printed symbol

2. Für gedruckte 2D-Codes:

2.1 ISO/IEC 15415 Matrix-Codes  

3. Für direkt markierte  2D-Codes ( DPM, genadelt, geätzt, gelasert, Ink-Jet)

3.2   ISO/IEC CD 29158 (AIM DPM-1-2006)

3.3 SAE AS9132 Luftfahrt-Industrie

3.4 MIL-Std-130 Militär

4. Spezifikationen der jeweiligen Codearten

5. Spezifikationen der jeweiligen Branchen
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Weitere Anforderungen ?

Å
AIM - Automatic Identification Manufaturers 
CEFIC - Verband der Chemischen Industrie
EDIFICE - Elektronik-Industrie 
EHIBC - Gesundheitswesen 
FIATA - Verband der Transport-Dienstleister
GS1Intern. - Handel
Odette - Automobilindustrie VDA
UPU - Universal Postal Union 

ÅBi-laterale Vereinbarungen zur Qualität von Strichcodes 
zwischen Lieferant und Kunde

ÅFirmen spezifische Anforderungen für Qualität von 

Strichcodes in internen/externen Prozessen
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Beispiel: Prüfung eines 

Strichcodes auf dem Druckbogen
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Beispiel:  Prüfung eines 

Strichcodes

Report zur 

Auswertung 

Optimierung


