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Allgemeine GS1 Spezifikationen
Strichcodeherstellung und Qualitatsbewertung

Einfiihrung

Dieses Kapitel der Allgemeinen GS1 Spezifikationen wird regelmé&Big Giberarbeitet, um Anderungen
bezliglich der Datentrager und ihrer Anwendung im GS1 System gerecht zu werden. Einige dieser
Anderungen sind zum Beispiel Anforderungen an die SymbolgréBe, die Einfiihrung von neuen Sym-
bolen (z. B. GS1 DataBar und Composite Component) und die Entwicklung von der Nutzung ana-
loger Filmmaster hin zu digitalen Strichcodedateien.

Diese Anderungen kénnen Auswirkungen auf die Strichcodeproduktion und die Erhaltung der Quali-
tat wahrend des Produktionsprozesses haben.

GroBenspezifikationen und operative Anforderungen

Operative Anforderungen von Anwendern des GS1 System haben die MaBBangaben fiir Symbole des
GS1 Systems beeinflusst. Die MaBangaben haben ihrerseits die Entwicklung von Scanningsystemen
und Druckprozessen beeinflusst. Die GroBenanforderungen fiir jedes in Kapitel 2 definierte Anwen-
dungsgebiet sind in den Symbolspezifikationstabellen des GS1 Systems (SST) (siehe Kapitel 5.10.3)
aufgefiihrt. Jede Symbolspezifikationstabelle enthalt folgende Details beziiglich der Strichcodespezi-
fikation:

= Den Strichcode, der im GS1 System fir jedes Anwendungsgebiet spezifiziert ist.

= Die minimale, nominale und maximale Breite des X-Moduls (Breite des schmalsten Elementes)
fir das Symbol, basierend auf der Scanningmumgebung. Dabei ist zu beachten, dass ein klein-
eres X-Modul zu einer geringeren Leserate fiihren kann.

= Die minimale und nominale Héhe des Strichcodesymbols, basierend auf der Scanningumgebung.
Dabei ist zu beachten, dass eine kleinere Symbolhohe zu einer geringeren Leserate fihren kann.

= Die Breite der Ruhezonen (Hellzonen) und fir Primar- und Zusatzsymbole der minimale und
maximale Abstand zwischen den beiden Symbolen. Diese MaBangaben werden als ein Vielfaches
des X-Moduls in der Form nX angegeben.

= Die minimale Qualitdtsspezifikation gemafB der ISO-Methodik wird dargestellt als g.g/aa/www,
wobei g.g die minimale Qualitatsstufe des Gesamtsymbols (Klassifizierung auf einer Skala von
0,0 bis 4,0) darstellt, aa ist die verwendete Blende des Priifgerates in 1/1000 inch (mils) ge-
messen, und www ist die Wellenlange des Lichtstrahls gemessen in Nanometer.

@ Anmerkung: Siehe Kapitel 2 fir spezifische Anwendungsstandards (wie z. B. Kapitel 2.1.6,
Sekundarverpackungen im Gesundheitswesen, und Kapitel 2.6.14, Dauerhaft markierte Ein-
heiten), die diese Symbolspezifikationstabellen erganzen oder auBer Kraft setzen kénnen.

Um die benétigten Symbolspezifikationen zu finden, MUSSEN weitere Faktoren wie die Scanningum-
gebung beriicksichtigt werden. Diese sind im folgendem Kapitel 5.10.2.1 zusammengefasst.

5.10.2.1 Rolle der Symbolabmessungen

Die vier wichtigsten Abmessungskriterien sind die minimale, nominale und maximale GroBe eines X-
Moduls und die minimale Hohe des Strichcodesymbols. Diese Abmessungskriterien werden immer in
Bezug auf die spezielle Anwendungsumgebung festgelegt. Die minimale und maximale Breite des X-
Moduls werden durch das Lesefenster (Blende) des Scanners festgelegt. Die nominale X-Modulbreite
ist die ideale GroBe fir eine spezielle Anwendung und ist nur durch die Wahl zwischen linearen und
zweidimensionalen Symbolen betroffen (falls eine Anwendung beide Symbolarten erlaubt). Ergono-
mische Aspekte des Produkthandlings bei dem Scan-Vorgang werden durch die Barcodehdhe be-
stimmt. Die Abmessungen eines Strichcodes sind entscheidend fiir den effizienten Einsatz jedes
Scanningsystems.

5.10.2.2 Omnidirektionales Scannen und der Begriff VergroBerungsfaktor

Die EAN/UPC Symbologie wurde urspriinglich fiir Scanner, die richtungs- und lageunabhéngig (om-
nidirektional) scannen, entwickelt. Fiir diesen Scannertyp definieren die Spezifikationen ein fixes
Verhaltnis zwischen der Breite und der Hohe des Symbols. Der Begriff ,fixes Seitenverhaltnis®™ wird
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verwendet, um dieses feste Verhdltnis zu beschreiben. Zum Beispiel hat ein EAN-13 Symbol mit
einer nominalen X-Modulbreite von 0,330 mm (0.130 inch) eine Breite von 37,29 mm (1.468 inch)
und eine Symbolhdhe von 22,85 mm (0.900 inch). Der Begriff VergroBerungsfaktor wurde verwen-
det, um auf eine Bandbreite von GroBen unter, bei oder iber der NominalgréBe (100% VergréBe-
rungsfaktor) fir EAN/UPC Symbole zu verweisen, die flir omnidirektionale Scanningumgebungen
spezifiziert sind. Die Symbolspezifikationstabellen (SST) geben nicht die VergréBerungsfaktoren,
sondern die minimalen, nominalen und maximalen Werte fiir das X-Modul und die Hohe eines
Symbols an.

5.10.2.3 Laserscanner versus Imagescanner

Die meisten Strichcodelesegeradte auf Basis der Lasertechnologie sind fahig, alle linearen Symbole
des GS1 Systems zu scannen. Neue Laser- und Zeilenscanner sind auch fahig, GS1 DataBar und
Composite Component Symbole zu lesen. Zweidimensionale Bildtechnologie, wie Matrixscanner und
Kamerasys-teme sind fahig, samtliche Symbole des GS1 Systems, inklusive von GS1 zugelassene
2D Codes (GS1 DataMatrix und GS1 QR Code), zu lesen.

@ Anmerkung: lineare Lesegerdte, wie Laserscanner, kdnnen von GS1 zugelassene 2D Codes

nicht lesen. Nur 2D- oder Matrixscanner, ebenso wie auf Kameras basierende Lesegerate und
andere Bildverarbeitungstechnologien, kdnnen von GS1 zugelassene 2D Codes scannen.

5.10.2.4 Hinweise zum Druckverfahren

Die Druck- und Etikettiersysteme sind so weit entwickelt, dass sie den Anwender in die Lage verset-
zen, unabhangig von dem jeweiligen individuellen Prozessablauf, qualitativ hochwertige Strichcode-
symbole zu erzeugen. Wenn die Anwendungsumgebung bestimmt wurde und damit die Variations-
breite der Symbolspezifikationen feststeht, SOLLTEN die folgenden drucktechnischen Faktoren be-
ricksichtigt werden:

= Die minimale SymbolgréBe, die sich aufgrund des verwendeten Druckverfahrens ergibt oder das
Ergebnis eines Testdruckes darstellt.

= Uberlegungen beziiglich Farbe und des zu bedruckenden Materials (z. B. separate Druckstation
flr das Strichcodesymbol oder doppelte Farbschicht)

= Die optimale Ausrichtung des Strichcodesymbols auf dem Druckstoff (die Richtung der Bewe-
gung des Mediums in Relation zur Druckplatte des Druckers).

= Direkte Teilemarkierung von Komponenten, wie Nadelpragung oder Laserkennzeichnung, erfor-
dert spezielle Materialeigenschaften.

= Laser oder chemisch gedtzte Teile mit geringem Kontrast oder hell markierte Elemente auf
dunklem Untergrund, wie z.B. Leiterplatine und elektronische Bauteile, medizinische Instru-
mente oder chirurgische Implantate.

= Bei Hochgeschwindigkeitsdruck mit Tintenstrahl fiir Bauteile und Komponenten SOLLTE darauf
geachtet werden, dass die gedruckten Punkte ein scanbares lineares Symbol formen.

= Sehr kleine Produkte, die eine Symbologie mit quadratischem Seitenverhaltnis erfordern,
und/oder die auf der vorgesehenen Verpackung nicht durch die existierenden GS1 DataBar und
Composite Symbole gekennzeichnet werden kénnen.

5.10.2.5 Hinweise zur Verpackung

Wenn die Anwendungsumgebung bestimmt wurde und damit die Variationsbreite der Symbolspezifi-
kationen feststeht, SOLLTEN die folgenden Faktoren bezliglich der Verpackungsgestaltung berlick-
sichtigt werden:

= Es MUSS sichergestellt sein, dass die Leseeigenschaften des Strichcodesymbols nicht durch
andere Grafiken oder das Verpackungsdesign (z. B. Hochglanzverpackungsmaterial, Falze,
Klarsichtfolie, eingestanzte Logos oder Muster, Text) beeintrachtigt wird.

= Es MUSS sichergestellt werden, dass das richtige Symbol gescannt wird. (Beispielsweise
MUSSEN beim Scannen einer Handelseinheit alle Symbole der innen liegenden Verbraucherein-
heiten verdeckt sein, sodass ausschlieBlich das Symbol der Handelseinheit gelesen wird.)
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Kapitel 6 enthdlt detaillierte Empfehlungen bezliglich der Symbolplatzierung, die qualitative und
ergonomische Aspekte berlcksichtigen.

5.10.2.6 Operative Scanningumgebungen fiir Symbole des GS1 Systems

Die Symbolauswahl und -spezifikation fiir alle Anwendungsstandards sind in den Symbolspezifika-
tionstabellen zusammengefihrt. Die in diesen Tabellen festgelegten Werte der X-Modulbreite, die in
der Praxis umgesetzt sind, spiegeln sich in den unten aufgefiihrten operativen Scanningumgebungen
wider und sind normativ. Die zwolf Bereiche, die Anwenderbedirfnisse erfillen kdnnen, sind in
nachfolgender Abbildung illustriert.

Abbildung 5.10.2.6-1. Operative Scanningumgebungen fiir Symbole im GS1 System
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o Anmerkung: Die Abbildung ist nicht maBstabsgetreu. Die Zielwerte fir jeden Einsatzbereich
sind in den Symbolspezifikationstabellen zu finden (siehe Kapitel 5.10.3).

Die Einsatzbereiche der Scanner sind:

= Die omnidirektionale Lesbarkeit wurde primar fir die Handhabung im Einzelhandel vorgesehen,
um ein lageunabhdngiges Lesen der Strichcodes von allgemeinen Einzelhandelsprodukten zu er-
moglichen. Die Scanner sind in der Regel so konzipiert, um EAN/UPC und GS1 DataBar Symbole
fir den POS, deren Hélften héher als breit sind, in einem durchschnittlichen Abstand von 100
mm (4 in.) zu lesen.
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= Die Darstellung linearer Strichcodes fiir 2D Image Scanner fiir Apotheken ist fiir zulassungs-
pflichtige Produkte im Gesundheitswesen, die in einer Apotheke oder einem einer Apotheke ent-
sprechenden Bereich eines Warenhauses verkauft werden, bestimmt. Diese Scanningumgebung
lasst den Gebrauch von 2D Symbolen zu, zeigt aber die Bandbreite, die fiir lineare Strichcodes
benutzt wird. , Over the Counter” (OTC) Einheiten, welche sowohl in Apotheken als auch im
Einzelhandel verkauft werden, sind gemaB der Scanningumgebug im Einzelhandel auszuzeich-
nen.

= Der Einsatz fiir die Warenverteilung und Logistik wurde vorgesehen, um das automatische Scan-
nen durch fix montierte Lesegerate von fiir den Transport verpackte Handelseinheiten und lo-
gistischen Einheiten zu erleichtern. In dieser Umgebung ist es wichtig, die empfohlene Symbol-
hohe und Platzierung einzuhalten, um gute Leseraten zu erzielen.

= Lineare Strichcodes, die fiir beide Einsatzgebiete - sowohl Einzelhandel als auch Warenvertei-
lung - geeignet sind, decken Handelseinheiten in spezifischen Verpackungen ab, die als allge-
meines Einzelhandelsprodukt und zum Zwecke des Transportes gelesen werden. Siehe Uber-
schneidung der Bereiche zwischen Einzelhandel und Warenverteilung in Abbildung 5.10.2.6-1.

= Die Scanningumgebung fiir Image Scanner, die nicht im Einzelhandel fir zulassungspflichtige
Gesundheitsprodukte eingesetzt werden, gilt flr zulassungspflichtige Gesundheitsprodukte,
welche nicht Gber den Einzelhandel vertrieben werden. Darunter fallt beispielsweise die X-Modul
Bandbreite flir Produkte, welche in Spitdlern oder Krankenstationen vertrieben werden und nie
in einer Apotheke gescannt werden.

= Die Scanningumgebung fir Lineare Strichcodes fiir Handscanning gilt fir Handelseinheiten mit
linearen Strichcodes, die nicht fir den Einzelhandel bestimmt sind.

= Die Bandbreite fir Composite Component Strichcodes fiir Handscanning gilt fir Handelsein-
heiten mit Composite Component Strichcodes, die nicht fur den Einzelhandel bestimmt sind.
Allgemein gilt, dass die 2D Composite Komponente dieselbe X-Modulbreite wie der lineare Teil
haben MUSS. GS1 DataMatrix Symbole MUSSEN mit einer 50% héheren X-Modulbreite gedruckt
werden, als entsprechende lineare Symbole mit einer Composite Component. Daher sind die
Einsatzgebiete fiir lineare Symbole und Composite Komponenten sehr ahnlich in der X-Modul-
breite und, falls gleiche Typen von Lesegeraten gewahlt werden, wie im Falle von Composite
Symbolen, verschmelzen die Bander zu einem.

= Die Bandbreite fur 2D Strichcodes fiir fest montierte Image Scanner in der Warenverteilung
zeigt die X-Modul Bandbreite flr zulassungspflichtige Gesundheitsprodukte, welche in der
Warenverteilung mit GS1 DataMatrix ausgezeichnet werden kénnten.

= Die Bandbreite fur 2D Strichcodes fiir Image Scanner fir Apotheken gilt fur zulassungspflichtige
Gesundheitsprodukte, welche in Apotheken oder adaquaten, autorisierten Kanélen vertrieben
werden. Dieser Bereich erlaubt die Verwendung von linearen Strichcodes, aber die Bandbreite
zeigt den X-Modul fur 2D Strichcodes. ,Over the Counter® (OTC) Einheiten, welche sowohl in
Apotheken, als auch im Einzelhandel verkauft werden, sind gemaB dem Band fiir den Einzel-
handel auszuzeichnen.

= Derzeit gibt es keine operative Scanningumgebung fiir mobile Schnittstellen mit Symbolauswahl,
Daten, Scanningumgebung und erlaubten SymbolgréBen, die eine eigene Symbolspezifikations-
tabelle fiir mobile Schnittstellen erfordern wiirde. Fiir mobile Schnittstellen wird angenommen,
dass sie alle zugelassenen Symbole, Datenszenarien und SymbolgréBen unterstitzen. Wenn
jedoch Tests oder praktische Erfahrungen auf Einschrdnkungen hinweisen, werden diese durch
GS1 adressiert.
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Abbildung 5.10.2.6-2. Entscheidungsbaum
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o Anmerkung: Wenn eine Handelseinheit ein allgemeines Einzelhandelsprodukt und gleichzeitig
ein zulassungspflichtiges Gesundheitsprodukt fiir den Einzelhandel ist, wird mindestens die
Auszeichnung fiir den Einzelhandel verlangt.
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Abbildung 5.10.2.6-3. Zusammenfassung der Symbolspezifikationstabellen gemaB Abbildung
5.10.2.6-2 GS1 Entscheidungsbaum operationelle Bandbreite flir Scanningumgebung

Symbol- Einzel- Apotheke Apotheke Nicht Einzel- Allgemeine Direkt- Logisti- GIAI, GSRN

spezifika- handel nicht handel, Warenvertei- markie- sche GRAI,

tions- POS Einzel- Nicht lung rung Einheit

tabellen handel * Gesund- (SsCC) GLN
heitswesen

Tabelle 1 Ja

Tabelle 2 Ja Ja

Tabelle 3 Ja Ja

Tabelle 4 Ja

Tabelle 5 Ja Ja

Tabelle 6 Ja

Tabelle 7 Ja Ja Ja

Tabelle 8 Ja Ja Ja

Tabelle 9 Ja

Tabelle 10 Ja

Tabelle 11 Ja

Tabelle 12 Ja

* Tabelle 6 soll fiir Produkte im Bereich Scanning an Krankenhausbetten verwendet werden.

5.10.3 GS1 Symbolspezifikationstabellen

Um die korrekte Symbolspezifikation zu finden, MUSSEN folgende Schritte unternommen werden:

= Bestimmung des entsprechenden GS1 Anwendungsbereiches mit Hilfe der Tabelle aus Abbildung

= Wenn der Anwendungsbereich auf zwei Symbolspezifikationstabellen verweist, MUSS flr die Be-
stimmung der richtigen Tabelle der Entscheidungsbaum aus Abbildung 5.10.2.6-2 verwendet

werden.

Die folgende Tabelle gibt einen Uberblick iber die Qualitdtsparameter unter Beachtung des Symbol-

typs und dem Anwendungsgebiet.

Abbildung 5.10.3-1. Qualitdatsparameter

Symbologie Anwendung oder ISO (ANSI) Blende Wellenlédnge
Identifikationsnummer Symbolklasse
EAN/UPC GTIN-8 1.5 (C) Die Werte sind in den jeweiligen 660 nm +/-10
Symbolspezifikationstabellen
angegeben: 1, 2, 3, 4, 6, 8 und
10
EAN/UPC GTIN-12 1.5 (C) Die Werte sind in den jeweiligen 660 nm +/-10
Symbolspezifikationstabellen
angegeben: 1, 2, 3, 4, 6, 8 und
10
EAN/UPC GTIN-13 1.5 (C) Die Werte sind in den jeweiligen 660 nm +/-10
Symbolspezifikationstabellen
angegeben: 1, 2, 3, 4, 6, 8 und
10
GS1-128 GTIN-12, GTIN-13, 1.5 (C) Die Werte sind in den jeweiligen 660 nm +/-10
GTIN-14 Symbolspezifikationstabellen
angegeben: 2, 4,5, 6, 8, 9 und
10
GS1-128 SSCC 1.5 (C) 10 mils 660 nm +/-10
ITF-14 (<0,635 mm GTIN-12, GTIN-13, 1.5 (C) Die Werte sind in den jeweiligen 660 nm +/-10
(0.025 in.) X) GTIN-14 Symbolspezifikationstabellen
angegeben: 2, 4, 6, 8, und 10
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Symbologie Anwendung oder ISO (ANSI) Blende Wellenldnge
Identifikationsnummer Symbolklasse
ITF-14 (20,635 mm GTIN-12, GTIN-13, 0.5 (D) 20 mils 660 nm +/-10
(0.025 in.) X) GTIN-14
Composite GTIN-8, GTIN-12, 1.5 (C) 6 mils 660 nm +/-10
GTIN-13,GTIN-14 und
andere Als
GS1 DataBar GTIN-8, GTIN-12, 1.5 (C) Siehe Symbolspezifikations- 660 nm +/-10
GTIN-13,GTIN-14 und tabelle 1, 2, 3, 4, 6, 8, 10 und
andere Als 11
GS1 DataMatrix Direkte Teilemarkierung von 1.5 (C) Siehe Symbolspezifikations- 660 nm +/-10
Komponenten, tabelle 5, 6, 7, 8,9, 10, 11 und
zulassungspflichtige Tabelle 1 Erganzung flr die
Gesundheitsprodukte Werte
innerhalb und auBerhalb des
medizinischen Einzelhandels,
Extended Packaging,
Transporteinheiten
GS1 QR Code Direkte Teilemarkierung von 1.5 (C) Siehe Symbolspezifikations- 660 nm +/-10
Komponenten, tabelle 1 Ergénzung, 5, 7, 9, und
Unternehmensspezifische 11 fur die Werte
Handelseinheiten, Extended
Packaging,
Transporteinheiten,
GDTI und GSRN
GS1-128, GS1 Zur Erfullung der EU 3.5 (A) Siehe Symbolspezifikations- 660 nm +/- 10
DataMatrix, GS1 QR Verordnung 2018/574 iber tabelle 12
Code, GS1 DotCode technische Standards fir die
Errichtung und den Betrieb
eines Riickverfolgbarkeits-
systems flir Tabakerzeug-
nisse
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5.10.3.1 Symbolspezifikationstabelle 1 - Handelseinheiten, gescannt im Einzelhandel am POS
und nicht in der allgemeinen Warenverteilung

Abbildung 5.10.3.1-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 1

Minimale Symbolhéhe
bei gegebenem X-Modul Hellzone
mm (inches) (**)

X-Modul
mm (inches)

Minimale Qualitats-
anforderung

Minimum . Minimum Ziel Maximum .
*) Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Links Rechts
EAN-13 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 11X 7X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")
EAN-8 0,264 0,330 0,660 14,58 18,23 36,46 7X 7X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.574") (0.718") (1.435")
UPC-A 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 9X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")
UPC-E 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 7X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 12,14 15,19 30,36 Keine Keine 1,5/06/660
Oomni- (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.478") (0.598") (1.1957)
directional
(****)
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 25,10 31,37 62,70 Keine Keine 1,5/06/660
Stacked (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.988 ") (1.235") (2.469")
Oomni-
directional
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 8,99 11,23 22,44 Keine Keine 1,5/06/660
Expanded (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.354") (0.442") (0.883")
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 18,75 23,44 46,86 Keine Keine 1,5/06/660
Expanded (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.738") (0.923") (1.845")
Stacked
(*****)
GS1 0,375 0,625 0,990 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 1X auf allen vier 1,5/08/660
DataMatrix (0.0148) (0.0246) (0.0390) breite und die verschlisselten Daten Seiten
GS1 QR 0,375 0,625 0,990 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 4X auf allen vier 1,5/08/660
Code (0.0148) (0.0246) (0.0390) breite und die verschlisselten Daten Seiten
Primarsymbol X-Modul Minimale Symbolhdéhe Min. Max. Minimale
plus Zusatz- A (incﬁes) bei gegebenem X-Modul Hellzone Symbolabs Symbolabst Hellzone Qualitdtsanf
symbol mm (inches) (**) tand and orderung
Minimum . . Minimum Ziel Maximum .
*) Ziel Maximum X-Modul | X-Modul X-Modul Links Rechts
EAN-13 + 2 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 11X 7X 12X 5X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") [ (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
EAN-13 + 5 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 11X 7X 12X 5X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
UPC-A + 2 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 9X 12X 5X 1,5/06/660
(0,0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
UPC-A + 5 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 9X 12X 5X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
UPC-E + 2 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 7X 12X 5X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
UPC-E + 5 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 7X 12X 5X 1,5/06/660
(0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") (1.800")
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*) Im Allgemeinen DURFEN Strichcodes mit einer Breite des X-Moduls unter 0,264 mm (0.0104”) NUR unter fol-
genden Bedingungen gedruckt werden:

s Die Breite des X-Moduls zwischen 0,249 mm (0.0098 inch) und 0,264 mm (0.0104 inch) ist nur fir Druck-
prozesse zuldssig, die explizit verlangt werden (on demand) (z. B. Thermo- oder Laserdruck). Fir alle
anderen Druckverfahren ist die Mindestbreite des X-Moduls mit 0,264 mm (0.0104 inch) giiltig.

s Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode SOLLTE der Druckbereich (Hellzone + Symbol)
dem eines Symbols mit einer Breite des X-Moduls von 0,264 mm (0.0104 inch) entsprechen.

(**) = Die Angaben fiir die minimale Symbolhdhe aufgelistet fiir alle Symbole (inklusive EAN/UPC Strichcodes) be-
inhalten nicht die Klarschriftzeile.

= Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode, DARF die Symbolhéhe NIE kleiner als die min-
imale Symbolhdhe in der oben angegebenen Tabelle sein.

= In der operativen Scanningumgebung besteht eine direkte Verbindung zwischen der Symbolhdhe und -breite.
Dies bedeutet, dass die minimale, die empfohlene (Zielwert) und die maximale Symbolhéhe mit der aufge-
fihrten minimalen, empfohlenen und maximalen Breite des X-Moduls verbunden sind. Zwar gibt es keine
maximale Symbolhdhe, aber die H6he eines Symbols MUSS beispielsweise bei Verwendung der maximalen
Breite des X-Moduls gréBer oder gleich der in der Spalte ,Minimale Symbolh6he" angegebenen Hohe sein.

= Die minimale Symbolh&he fiir EAN/UPC Symbole beinhaltet nicht die verldngerten Balken: siehe Kapitel
5.2.3.2 fiir die Abmessungen der verlangerten Balken.

s Fir GS1 DataBar Expanded Stacked Symbole, zeigt die Tabelle die minimale Symbolhéhe fiir Symbole die
zweireihig in der H6he sind.

(***) Zusatzlich zu den oben erwahnten Faktoren fir digitale Druckverfahren, gibt es eine weitere zugelassene Aus-
nahme: Fir lose Obst und Gemiiseware (loose produce), welche an der Einzelhandelskasse gewogen wird, ist
fir den GS1 DataBar Stacked Omnidirectional eine minimale X-Modulbreite von 0,203 mm (0.008 inch) erlaubt.
Dies kann aber zu einem Geschwindigkeitsverlust beim Scannen fiihren. Dieser Zeitverlust féllt jedoch nicht ins
Gewicht, da er in Relation zum Zeitaufwand fiir den Wiegevorgang an der Kasse betrachtet werden MUSS, wel-
cher deutlich langer dauert als der Scanning Prozess. Aus diesem Grund SOLLTE NIE eine kleinere X-Modulbreite
verwendet werden fir Produkte, welche nicht am POS gewogen werden missen.

(k**X) Die aktuellen Symbologiespezifikationen fiir GS1 DataBar Omnidirectional (minimale Héhe von 33X) und GS1
DataBar Stacked Omnidirectional (minimale Hohe von 69X) geben ein quadratisches Langenverhaltnis fir die
Symbol Segmente. Um die Scanning Leistung in einer omnidirektionalen Scanning Umgebung zu verbessern,
SOLLTE ein rechteckiges Langenverhéltnis verwendet werden, analog den Beispielen der EAN/UPC Symbologie-
spezifikationen und aufgrund der Erfahrungen von weitldufigen Feldversuchen mit GS1 DataBar (46X oder 95X).

(****x*)  Fir nordamerikanische Coupon Codes, die den GS1 DataBar Expanded Stacked konfiguriert in 2 oder 3 Reihen
verwenden, kann die X-Modulbreite bis auf 0,203 mm (0.0080 inch) reduziert werden, solange eine Mindesthéhe
von 25,91 mm (1.020 inch) beibehalten wird. X-Modulbreiten kleiner als 0,254 mm (0.0100 inch) sind aufgrund
von Variablen wie Druckprozess, Symbolorientierung und Material nicht immer fiir GS1 DataBar Coupon Codes
umsetzbar. Aufgrund des zeitkritischen Druckprozesses fiir Coupons SOLLTEN diese Variablen bereits beim
Design und beim Bilden des Strichodes beriicksichtigt werden. Strichcodepriifungen SOLLTEN bereits bei den
Vorlagen fiir die Druckerpresse durchgefiihrt werden.

Q Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7, um die Verwendung der richtigen Symbolspezifikations-
tabelle sicherzustellen.
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Zusatzlich zu dem Symbol, das fir das allgemeine Scannen an Einzelhandelskassen (POS) genutzt
wird, kann ein 2D Symbol verwendet werden, um AI (8200) zu verschliisseln. Da Al (8200) immer
mit einer GTIN kombiniert werden MUSS, sichert die GTIN die Kompatibilitdt mit dem direkten oder
indirekten Zugriff fir erweiterte Produktinformation (Extended Packaging). GS1 DataMatrix ist flr
alle Extended Packaging Anwendungen, einschlieBlich regulierte Gesundheitsprodukte abgedeckt
durch die Symbolspezifikationstabellen 6, 7, 8, 10 und 11 zugelassen. Fir allgemeine Einzelhandels-
produkte ist neben dem GS1 DataMatrix auch der GS1 QR Code zugelassen. Wenn 2D Symbole mit
AI (8200) auf allgemeinen Einzelhandelsprodukten verwendet werden, gelten die folgenden Spezifi-
kationen.

Abbildung 5.10.3.1-2. Erganzung zur GS1 System Symbolspezifikationstabelle 1 fur AI (8200)

Symbol (**) X-Modul Minimale Symbolhéhe Hellzone Minimale
mm (inches) bei gegebenem X-Modul Qualitats-
mm (inches) anforderung
Minimum Ziel Maximum Minimum Ziel Maximum Rund um das
X-Modul X-Modul X-Modul Symbol
GS1 DataMatrix 0,396 0,495 0,743 Héhe ist festgelegt durch die X-Modul- 1X auf allen 1,5/12/660
(ECC 200) (*) (0.0150") (0.0195") | (0.0293") | breite und die verschlisselten Daten vier Seiten !
0,396 0,495 0,743 Héhe ist festgelegt durch die X-Modul- 4X auf allen
* ’ i I3
GSLQRCode () | (501507 | (0.0195") | (0.0293") | breite und die verschlisselten Daten vier Seiten | 11°/12/660
*) 2D X-Modulbreite — Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSS GS1
DataMatrix und GS1 QR Code in 1,5 fachen Verhaltnis zum X-Modul fir lineare Symbole gedruckt
werden.
(**) Wenn ein lineares Symbol auf der Verpackung aufgebracht ist, ist eine inverse bzw. spiegelverkehrte
Darstellung der 2D Symbole nicht erlaubt.
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5.10.3.2 Symbolspezifikationstabelle 2 - Handelseinheiten, ausschlieBlich gescannt in der
allgemeinen Warenverteilung

Abbildung 5.10.3.2-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 2

X-Modul Minimale Symbolhdhe Minimale
mm (inches) (*) bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitatsanfor-
mm (inches) (**) derung (***)
Minimu . .
Minimum Maximum m X- A b RN 2. Links Rechts
X-Modul Modul
Modul
EAN-13 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 11X 7X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0260") (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
EAN-8 0,495 0,660 0,660 27,35 36,46 36,46 7X 7X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0260") (0.0260") (1.077") (1.435") (1.435")
UPC-A 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 9X 9X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0260") (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
UPC-E 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 9X 7X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0260") (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
ITF-14 0,495 0,495 1,016 31,75 31,75 31,75 10X 10X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0195") (0.0400") (1.250") (1.250") (1.250")
GS1-128 0,495 0,495 1,016 31,75 31,75 31,75 10X 10X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0195") (0.0400") (1.250") (1.250") (1.250")

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 16,34 21,78 21,78 NA NA 1,5/10/660

Omni- (0.0195") (0.0260") (0.0260") (0.644") (0.858") (0.858")

directional

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 34,16 45,54 45,54 NA NA 1,5/10/660

Stacked (0.0195") (0.0260") (0.0260") | (1.346") (1.794") (1.794")

Oomni-

directional

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 16,83 22,44 22,44 NA NA 1,5/10/660

Expanded (0.0195") (0.0260") (0.0260") (0.663") (0.884") (0.884")

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 35,15 46,86 46,86 NA NA 1,5/10/660

Expanded (0.0195") (0.0260") (0.0260") (1.385") (1.846") (1.846")

Stacked

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 6,44 8,58 8,58 NA NA 1,5/10/660

Stacked (0.0195") (0.0260") (0.0260") | (0.254") (0.338") (0.338")

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 4,95 6,60 6,60 NA NA 1,5/10/660

Limited (0.0195") (0.0260") (0.0260") | (0.195") (0.260") (0.260")

GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 6,44 8,58 8,58 NA NA 1,5/10/660

Truncated (0.0195") (0.0260") (0.0260") | (0.254") (0.338") (0.338")

GS1 0,743 0,743 1,50 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 1X auf allen vier 1,5/20/660

DataMatrix (0.0292) (0.0292") (0.0591) breite und die verschlisselten Daten Seiten

(ECC 200)

(****)

GS1 QR 0,743 0,743 1,50 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 4X auf allen vier 1,5/20/660

Code (0.0292) (0.0292) (0.0591) breite und die verschllisselten Daten Seiten

(****)

*) UPC-E und EAN-8 Symbole wurden fiir kleinvolumige Verpackungen konzipiert. Wann immer es der Platz
erlaubt, SOLLTE ein UPC-A, EAN-13, ITF-14 oder GS1-128 Symbol in der allgemeinen Warenverteilung
verwendet werden.

Die Angaben der minimalen Symbolhdhe aufgelistet fiir alle Symbole (inklusive EAN-13, EAN-8, UPC-A und
UPC-E Strichodes) beinhalten nicht die Klarschriftzeile (bzw. Tragerbalken bei ITF-14 Symbolen). Die minimale
Symbolhéhe fir EAN/UPC Symbole beinhaltet nicht die verlangerten Balken: siehe Kapitel 5.2.3.2 fir die Ab-
messungen der verlangerten Balken. In der operativen Scanningumgebung fiir EAN/UPC Symbole besteht eine
direkte Verbindung zwischen der Symbolbreite und Symbolhéhe. Dies bedeutet, dass die minimale, die emp-
fohlene oder die maximale Symbolhdhe direkt mit der korrespondierenden minimalen, empfohlenen oder
maximalen Breite des X-Moduls verbunden ist.
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ITF-14 Symbole mit einer Breite des X-Moduls von weniger als 0,635 mm (0.0250 inch) DURFEN bei Verwen-
dung herkdmmlicher Druckverfahren NICHT direkt auf Pappe aufgedruckt werden. Das Breit-/Schmalverhaltnis
eines ITF-14 Symbols betragt idealerweise 2,5:1 und reicht von 2,25:1 bis 3:1.

GS1-128 Symbole kdnnen maximal 165,10 mm (6.500 inch) lang sein, dies hat auch Einfluss auf die maximal
erreichbare X-Dimension. Beispielsweise kann ein GS1-128 Symbol, das einen Serial Shipping Container Code
(SSCC) verschlisselt, eine maximale X-Dimension von 0,940 mm (0.0370 inch) erreichen.

Fir GS1-128 und ITF-14 Symbole kann ein kleineres X-Modul verwendet werden, wenn es absolut keine an-
dere Mdoglichkeit gibt, ein Symbol in der oben angegebenen MinimalgréBe zu drucken, weil die physische Ein-
heit zu klein ist; das X-Modul DARF NICHT kleiner als 0,250 mm (0.0098 inch) sein. Fir Details zur Strichcode-
herstellung und Qualitétsbeurteilung siehe Kapitel 5.10.

(**) Fir GS1-128 und ITF-14 Symbole ist die minimale Symbolhdhe fiir das Scanning in der allgemeinen Warenver-
teilung immer 31,75 mm (1.250 inch). Die Abmessungen der minimalen Symbolhéhe beziehen sich nur auf die
Strichhdhen (bezieht nicht die Klarschriftzeile mit ein oder den Tragerbalken bei einem ITF-14).

Wenn die physische Einheit zu klein ist, um ein Symbol in der oben angegebenen Minimalh&éhe zu drucken,
kann fiir GS1-128 und ITF-14 Symbole die Symbolhéhe auf 12,70 mm (0.500 in.) oder im Falle von weiteren
Platzrestriktionen auf nicht weniger als 5,08 mm (0.200 inch) reduziert werden. Fiir Details zur Strichcodeher-
stellung und Qualitatsbeurteilung siehe Kapitel 5.10.

Es gibt kein Maximum fir die Hohe, aber wenn die maximale X-Dimension angewendet wird, muss die Sym-
bolhdhe gleich oder groBer als jene, aufgelistet in der Spalte Minimale Symbolhdhe, sein.

(k**) Fir ITF-14 Symbole, die auf Etriketten mittels Off-Set, Thermotransfer oder Laserdruck mit einer X-Dimension
von 0,495 mm (0.0195 inch) aufgebracht werden, ist die minimale Qualitatsanforderung 1.5/10/660. Fir ITF-
14 Symbole, die direkt auf Wellpappe oder Label mit einer X-Dimension gréBer oder gleich 0,635 mm (0.025
inch) aufgebracht werden, muss die minimale Qualitdtsanforderung 0.5/20/660 sein.

(****) 2D X-Modulbreite - Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSS GS1 DataMatrix
und GS1 QR Code in 1,5 fachen Verhaltnis zum X-Modul fir lineare Symbole gedruckt werden.

@ Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7, um die Verwendung der richtigen Symbolspezifikationstabelle
sicherzustellen.
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5.10.3.3 Symbolspezifikationstabelle 3 - Handelseinheiten, gescannt im Einzelhandel am POS
und in der allgemeinen Warenverteilung

Abbildung 5.10.3.3-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 3

X-Modul Minimale Symbolhéhe Minimale
mm (inches) (*) bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) (**) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum
Minimum Ziel Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Rechts
EAN-13 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 11X 7X 1,5/06/660
(0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
EAN-8 0,495 0,660 0,660 27,35 36,46 36,46 7X 7X 1,5/06/660
(0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.077") (1.435") (1.435")
UPC-A 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 9X 9X 1,5/06/660
(0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
UPC-E 0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70 9X 7X 1,5/06/660
(0.0195") [ (0.0260") | (0.0260") (1.350") (1.800") (1.800")
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 22,77 30,36 30,36 Keine Keine 1,5/06/660
Oomni- (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.897") (1.196") (1.196")
directional
(***)
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 47,03 62,70 62,70 Keine Keine 1,5/06/660
Stacked (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.853") (2.470") (2.470")
Oomni-
directional
(***)
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 16,83 22,44 22,44 Keine Keine 1,5/06/660
Expanded (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.663") (0.884") (0.884")
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 35,15 46,86 46,86 Keine Keine 1,5/06/660
Expanded (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.385") (1.846") (1.846")
Stacked
*) UPC-E und EAN-8 Symbole wurden fiir kleinvolumige Verpackungen konzipiert. Wann immer es der Platz er-

laubt, SOLLTE ein UPC-A oder EAN-13 verwendet werden.

(**) Die Angaben fir die minimale Symbolh&he aufgelistet fir alle Symbole (inklusive EAN/UPC Strichcodes) bein-
halten nicht die Klarschriftzeile. Die minimale Symbolhéhe fiir EAN/UPC Symbole beinhaltet nicht die verlanger-
ten Balken: siehe Kapitel 5.2.3.2 fiir die Abmessungen der verlangerten Balken. In der operativen Anwendungs-
umgebung besteht eine direkte Verbindung zwischen der Symbolhéhe und -breite. Dies bedeutet, dass die mini-
male, die empfohlene (Zielwert) und die maximale Symbolhéhe mit der aufgefiihrten minimalen, empfohlenen
und maximalen Breite des X-Modul verbunden sind.

(***) Die aktuelle Symbolspezifikation fiir GS1 DataBar Omnidirectional (minimale Héhe 33X) und GS1 DataBar
Stacked Omnidirectional (minimale Hohe 69X) ermdglichen ein quadratisches Seitenverhaltnis fiir die Symbol-
segmente. Um die Lese-Performance in einer omnidirektionalen Leseumgebung zu verbessern, MUSS das
Seitenverhaltnis Gbererfiillt werden gemai des Beispiels der EAN/UPC Symbolspezifikation und strenger Feld-
tests der GS1 DataBar Symbologie (46X oder 95X).

0 Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7, um die Verwendung der richtigen Symbolspezifikations-
tabelle sicherzustellen.
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Symbolspezifikationstabelle 4 - Handelseinheiten, nicht gescannt im Einzelhandel am
POS - und nicht gescannt in der allgemeinen Warenverteilung und im
zulassungspflichtigen Gesundheitswesen (innerhalb und auBerhalb des medizinischen
Einzelhandels)

Abbildung 5.10.3.4-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 4

X-Modul Minimale Symbolh&he Minimale
mm (inches) (*) bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) (**) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum .

Minimum Ziel Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Links Rechts

EAN-13 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 11X 7X 1,5/06/660
(0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")

EAN-8 0,264 0,330 0,660 14,58 18,23 36,46 7X 7X 1,5/06/660
(0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.574") (0.718") (1.435")

UPC-A 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 9X 1,5/06/660
(0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")

UPC-E 0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70 9X 7X 1,5/06/660
(0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800")

GS1 DataBar

Omnidirec- 0,264 0,330 0,660 8,71 10,90 21,78

tional (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.343") (0.429") (0.858") NA NA 1,5/06/660

GS1 DataBar

Stacked

Omnidirec- 0,264 0,330 0,660 18,24 27,78 45,54

tional (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.718") (0.897") (1.794") NA NA 1,5/06/660

GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 8,99 11,23 22,44

Expanded (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.354") (0.442") (0.883") NA NA 1,5/06/660

GS1 DataBar

Expanded 0,264 0,330 0,660 18,75 23.44 46,86

Stacked (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.738") (0.923") (1.845") NA NA 1,5/06/660

GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 3,43 4,29 8,58

Stacked (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.135") (0.169") (0.338") N/A N/A 1,5/06/660

GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 2,64 3,30 6,60

Limited (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.104") (0.130") (0.260") N/A N/A 1,5/06/660

GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 3,43 4,29 8,58

Truncated (0.0104") (0.0130") (0.0260") (0.135") (0.169") (0.338") N/A N/A 1,5/06/660

ITF-14 0,250 0,495 0,495 12,70 12,70 12,70 10X 10X 1,5/06/660
(0.00984") | (0.0195") (0.0195") (0.500") (0.500") (0.500")

GS1-128 0,250 0,495 0,495 12,70 12,70 12,70 10X 10X 1,5/06/660
(0.00984") | (0.0195") (0.0195") (0.500") (0.500") (0.500")

GS1 0,380 0,380 0,495 Héhe ist festgelegt durch die X-Modul- 1X auf allen vier 1,5/08/660

DataMatrix (0.0150") (0.0150") (0.0195") breite und die verschllsselten Daten Seiten

(ECC 200)

(***)

GS1 QR Code 0,380 0,380 0,495 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 4X auf allen vier 1,5/08/660

(*¥**) (0.0150") (0.0150") (0.0195") breite und die verschllisselten Daten Seiten

*) ITF-14 Symbole mit einer Breite des X-Moduls von weniger als 0,635 mm (0.0250 inch) SOLLTEN bei Verwen-

dung herkdmmlicher Druckverfahren NICHT direkt auf der Pappe aufgedruckt werden. Das Breit-/Schmalver-
haltnis eines ITF-14 Symbols betragt idealerweise 2.5:1 und reicht von 2.25:1 bis 3:1.

Kapitel 5.10.6 gibt genau an, wann ein Strichcodesymbol mit einer geringeren als der minimalen X-Modulbreite
gedruckt werden kann. Im Allgemeinen DURFEN Strichcodes mit einer Breite des X-Moduls unter 0,264 mm
(0.0104 inch) oder unter 80% VergréBerung NUR unter folgenden Bedingungen gedruckt werden:

= Die Breite des X-Moduls zwischen 0,249 mm (0.0098 inch) oder 75% VergréBerung und 0,264 mm (0.0104
inch) oder 80% VergréBerung ist nur fir Druckprozesse zuldssig, die explizit verlangt werden (on demand)
(z. B. Thermo- oder Laserdruck). Fir alle anderen Druckverfahren ist die Mindestbreite des X-Moduls mit
0,264 mm (0.0104 inch) giiltig.
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= Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode SOLLTE der Druckbereich (Hellzone + Symbol)
dem eines Symbols mit einer Breite des X-Moduls von 0,264 mm (0.0104 inch) entsprechen.

= Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode, DARF die Symbolhéhe NIE kleiner als die mini-
male Symbolhdhe sein.

(**) Die Angaben fir die minimale Symbolhdhe aufgelistet fir alle Symbole (inklusive EAN/UPC Strichcodesymbole)
beinhalten nicht die Klarschriftzeile bzw. Tragerbalken bei ITF-14 Symbolen. Die minimale Symbolhdhe fir
EAN/UPC Symbole beinhaltet nicht die verldngerten Balken: siehe Kapitel 5.2.3.2 fiir die Abmessungen der
verldngerten Balken.

In der operativen Anwendungsumgebung besteht eine direkte Verbindung zwischen der Symbolhdhe und
-breite. Dies bedeutet, dass die minimale, die empfohlene (Zielwert) und die maximale Symbolhéhe mit der
aufgeftihrten minimalen, empfohlenen und maximalen Breite des X-Moduls verbunden sind.

Die minimale Strichcodehdhe fiir ITF-14 und GS1-128 Symbole in der operativen Scanningumgebung ist 12,70
mm (0.500 inch). Falls die VerpackungsgréBe dies nicht zuldsst, ist eine weitere Hohenverkiirzung zugelassen.
In keinem Fall SOLLTE die Strichcodehdhe geringer als 5,08 mm (0.200 inch) sein.

Zwar existiert keine maximale Symbolhdhe, aber die H6he eines Symbols MUSS bei Verwendung der maxima-
len Breite des X-Moduls groBer oder gleich der in der Spalte ,Minimale Symbolhéhe" angegebenen Hbhe sein.

Wenn die Symbolhdhe linearer Strichcodesymbole von festgelegten Dimensionen vorgegeben ist, MUSS die
Composite Komponente in derselben X-Modulbreite gedruckt werden, und die Gesamthoéhe variiert in Abhangig-
keit von der Anzahl der Daten, der X-Modulbreite und welches lineare Symbol in Verbindung mit der Composite
Komponente verwendet wird. Hinweis: die Composite Komponente MUSS mit einem linearen Strichcodesymbol,
wie GS1 DataBar, GS1-128, UPC-A oder EAN-13 gedruckt werden. ITF-14 kann nicht mit der Composite Kom-
ponente verwendet werden.

(***) 2D X-Modul - Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSSEN GS1 DataMatrix
und GS1 QR Code im 1,5-fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fir lineare Symbole in derselben Anwendung
gedruckt werden.

@ Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7, um die Verwendung der richtigen Symbolspezifikationstabelle
sicherzustellen.
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Abbildung 5.10.3.5-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 5

X-Modul Minimale Symbolhéhe bei gegebenem Minimale
mm (inches) (*) X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) (**) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum .
Minimum Ziel Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Links Rechts
GS1-128 0,495 0,495 0,940 31,75 31,75 31,75 10X 10X 1,5/10/660
(0.0195") (0.0195") (0.0370") (1.250") (1.250") (1.250")
GS1 0,743 0,743 1,50 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 1X auf allen vier 1,5/20/660
DataMatrix (0.0292) (0.0292") (0.0591) breite und die verschlisselten Daten Seiten
(ECC 200)
GS1 QR 0,743 0,743 1,50 Hohe ist festgelegt durch die X-Modul- 4X auf allen vier 1,5/20/660
Code (0.0292) (0.0292) (0.0591) breite und die verschlisselten Daten Seiten
*) Falls die Transporteinheit physisch zu klein fiir die Verwendung der minimalen GroBe des X-Moduls ist, dann

betragt die minimale GroBe des X-Moduls 0,250 mm (0.00984 inch). Fir Details zur Strichcodeherstellung und

Qualitatsbeurteilung siehe Kapitel 5.10.

(**) Die angegebene minimale Symbolh&he bezieht sich ausschlieBlich auf die Hohe der Balken und beinhaltet nicht
die Klarschriftzeile.

Falls die Transporteinheit physisch zu klein fiir die Verwendung der minimalen H6he ist, dann MUSS die mini-
male Hohe des Symbols mindestens 15% der Symbolbreite einschlieBlich der Hellzonen oder 12,70 mm (0.500
inch) betragen. Falls die VerpackungsgroBe dies nicht zuldsst, ist eine weitere Héhenverkiirzung zugelassen.
KEINESFALLS DARF die Strichcodehthe geringer als 5,08 mm (0.200 inch) sein. Fiir Details zur Strichcodeher-
stellung und Qualitatsbeurteilung siehe Kapitel 5.10.

Zwar existiert keine maximale Symbolhdhe, aber die H6he eines Symbols MUSS bei Verwendung der maxima-
len Breite des X-Moduls groBer oder gleich der in der Spalte ,Minimale Symbolhdéhe™ angegebenen Hbhe sein.

Q Anmerkung: Siehe Kapitel
tabelle sicherzustellen.
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5.10.3.6 Symbolspezifikationstabelle 6 - Zulassungspflichtige Gesundheitsprodukte auBBerhalb
des medizinischen Einzelhandels, die nicht in der allgemeinen Warenverteilung gescannt
werden

Abbildung 5.10.3.6-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 6

X-Modul Minimale Symbolhdhe bei Hellzone Minimale
mm (inches) gegebenem X-Modul Qualitats-
mm (inches) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum .

Minimum Ziel Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Links Rechts
GS1-128 0,170 0,495 0,495 12,70 12,70 12,70

(0.0067") | (0.0195") | (0.0195") (0.500") (0.500") (0.500") 10X 10X 1,5/06/660
GS1 Hohe ist festgelegt durch die X-
DataMatrix 0,254 0,380 0,990 Modulbreite und die verschlisselten | 1X auf allen vier Seiten
(ECC 200) (0.0100") | (0.0150") | (0.0390") Daten 1,5/08/660
o1 DataBar | 0,170 0,200 0,660 5,61 6,60 | 21,78 Nicht an- | Nichtan- | | oo oo
tional (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.221") (0.260") (0.858") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,170 0,200 0,660 2,21 2,60 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Truncated (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.087") (0.102") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,170 0,200 0,660 2,21 2,60 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Stacked (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.087") (0.102") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar Nicht an- Nicht an-
Stacked 0,170 0,200 0,660 11,73 13,80 45,54 wendbar wendbar 1,5/06/660
Omnidirec- (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.462") (0.543") (1.794") !
tional
GS1 DataBar 0,170 0,200 0,660 1,70 2,00 6,60 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Limited (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.067") (0.079") (0.260") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,170 0,200 0,660 5,78 6,80 22,44 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Expanded (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") (0.228") (0.268") (0.884") wendbar wendbar !
GS1 DataBar Nicht an- Nicht an-

0,170 0,200 0,660 12,07 14,20 46,86

Expanded (0.0067") | (0.0080") | (0.0260") | (0.475") | (0.559") | (1.846m | wendbar | wendbar | 1,5/06/660
EAN-13 0,170 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70

(0.0067") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800") 11X 7X 1,5/06/660
EAN-8 0,170 0,330 0,660 14,58 18,23 36,46

(0.0067") | (0.0130") | (0.0260") (0.574") (0.718") (1.435") 7X 7X 1,5/06/660
UPC-A 0,170 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70

(0.0067") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800") 9X 9X 1,5/06/660
UPC-E 0,170 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70

(0.0067") | (0.0130") | (0.0260") (0.720") (0.900") (1.800") 9X 7X 1,5/06/660
ITE-14 0,170 0,495 0,495 12,70 12,70 12,70

(0.0067") | (0.0195") | (0.0195") (0.500") (0.500") (0.500") 10X 10X 1,5/06/660
CC-A . . X 1X 1,5/06/660

CCs MUSSEN in derselben X- Hohe ist festgelegt durch die X-
CC-B Modulbreite gedruckt werden, wie Modulbreite und die verschlisselten | 1X X 1,5/06/660
ihre linearen Komponenten Daten

CC-C 2X 2X 1,5/06/660

o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicher zu stellen, dass die richtige System Symbol-
spezifikationstabelle verwendet wird.

o Anmerkung: Diese Tabelle enthalt mehrere Symbol Optionen. Alle ermdglichen eine Rick-

wartskompatibilitat. Kapitel 2 Anwendungsstandards legt jedoch fest, welches in Zukunft die
bevorzugten Mdglichkeiten sein werden.
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5.10.3.7 Symbolspezifikationstabelle 7 - Direkte Teilemarkierung (DPM)

Abbildung 5.10.3.7-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 7

X-Modul
mm (inches)

Anmerkung 1 Anmerkung 4

Minimum

Ziel

Maximum

Minimale Symbolhéhe
bei gegebenem X-Modul
mm (inches)

Minimum, Ziel und Maximum
X-Modul

Hellzone

Minimale
Qualitats-
anforderung

GS1 0,254 0,300 0,615 Hohe ist festgelegt durch die 1X auf 1,5/06/660 Direktmarkierung
DataMatrix (0.0100") (0.0118") | (0.0242") | X-Modulbreite und die ver- allen vier von anderen Ein-
t - Anmerkung 3 . ;
schlUsselten Daten Seiten heiten als kleine
medizinische und
chirurgische In-
strumente
GS1 QR Code | 0,254 0,300 0,615 Hohe ist festgelegt durch die 4X auf 1,5/06/660 Direktmarkierung
(0.0100") (0.0118") | (0.0242") | X-Modulbreite und die ver- allen vier Anmerkung 3 | VON anderen Ein-
schlUsselten Daten Seiten heiten als kleine
medizinische und
chirurgische In-
strumente
GS1 0,254 0,300 0,615 Hohe ist festgelegt durch die 1X auf 1,5/08/660 Direktmarkierung
DataMatrix (0.01007) (0.0118") | (0.0242") X-Modulbreite und die ver- allen vier Anmerkung 3 flr medizinische
Tintenba- : : ! schliisselten Daten Seiten Gerate wie z. B.
sierte Direkte kleine medizini-
Teilemarkie- sche und chirurgi-
rung sche Instrumente
GS1 0,100 0,200 0,300 Hohe ist festgelegt durch die 1X auf DPM1,5/04- Direktmarkierung
DataMatrix ” ” " X-Modulbreite und die ver- allen vier 12/650/(45Q| flr medizinische
0.0039 0.0079 0.0118
Direkte ( ) ( )| ) schlUsselten Daten Seiten 30Q|30T|30S| Geréte wie z. B.
Teilemarkie- 90) kleine medizini-
rung - A Anmerkung 5 sche und chirurgi-
sche Instrumente
Anmerkung 2
GS1 0,200 0,300 0,495 Hohe ist festgelegt durch die 1X auf DPM1,5/04- Direktmarkierung
DataMatrix " ” " X-Modulbreite und die ver- allen vier 12/650/(45Q| fur kleine medizi-
0.0079 0.0118 0.0195
Direkte ( ) ( )| ) schllsselten Daten Seiten 30Q|30T|30S]| nische und chi-
Teilemarkie- 90) rurgische Instru-
rung - B Anmerkung 5 | Mente
Anmerkung 2

o Anmerkung: Es SOLLTE die groBtmaogliche X-Modulbreite in einer gegebenen Bandbreite
verwendet werden, um die vorgegebene Datenmenge in ein Symbol zu verschliisseln, sodass
die bedruckbare Flache fir das Symbol ausgenutzt wird, um Markierungs- und Leseleistung
(Tiefenscharfe, Toleranzen etc.) zu optimieren.

Version 20, Januar 2020

~Winkel" ist ein zusatzlicher Parameter, der den Einfallswinkel des Lichtes (im Verhaltnis zur
Flache des Symbols) fir die Verfahren zur direkten Teilemarkierung festlegt. Er MUSS im
Protokoll der Gesamtsymbolklasse angegeben werden, wenn der Einfallswinkel von 45 Grad
abweicht. Sein Fehlen zeigt an, dass der Einfallswinkel 45 Grad ist. Siehe ISO/IEC 15415 und
ISO/IEC TR 29158 (AIM DPM).

Zur Markierung von kleinen Instrumenten SOLLTE eine Vermischung der Markierungstech-
nologien vermieden werden, damit eine mdglichst hohe Leseleistung erzielt werden kann. Far
kleine Instrumente wird Laseratzung empfohlen.

Anmerkung 1: Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSSEN
GS1 DataMatrix und GS1 QR Code im 1,5-fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fiir lineare

Symbole in derselben Anwendung gedruckt werden.
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@ Anmerkung 2: Es gibt zwei grundlegend unterschiedliche Arten von nicht Tintenstrahl ba-
sierender direkten Teilemarkierung. Diejenige mit ,connected modules" in den “L” formigen
Suchmustern (GS1 DataMatrix Direkte Teilemarkierung - A) hergestellt durch DPM Techno-
logie wie lasern oder atzen und diejenige mit ,non connected modules" in den “L” férmigen
Suchmustern (GS1 DataMatrix Direkte Teilemarkierung - B) hergestellt durch DPM Techno-
logie wie punktieren. Wegen der Markierungstechnologien und der Leseeigenschaften haben
sie voneinander abweichende X-Modulbreiten und unterschiedliche Qualitatskriterien und
kénnen ebenfalls unterschiedliche Lesegeréte erfordern.

GS1 DataMatrix — A wird fir die Markierung von medizinischen Geraten wie z. B. kleinen
medizinischen/chirurgischen Instrumenten empfohlen. Die minimale X-Modulbreite von 0,100
mm basiert auf dem spezifischen Verlangen nach Dauerhaftigkeit in der Direkte Teile-
markierung von kleinen medizinischen Instrumenten, welche nur wenig Platz zum Auszeich-
nen aufweisen mit einer verwendbaren ZielgréBe von 2,5 mm x 2,5 mm und dem Dateninhalt
GTIN (AI (01)) plus Seriennummer (Al (21)).

@ Anmerkung 3: Die korrekte Blendenéffnung fliir GS1 DataMatrix und GS1 QR Code zur
Qualitatsmessung SOLLTE bei 80% der minimalen X-Modulbreite genommen werden, welche
fur die Anwendung erlaubt ist. Fir Direkte Teilemarkierungsverfahren — A: dieses wiirde mit
einer Blendendéffnung von 3 Gbereinstimmen; fir Direkte Teilemarkierungsverfahren - B:
dieses wirde mit einer Blendendéffnung von 6 und fir Allgemeinen Etikettendruck im Ge-
sundheitswesen Ubereinstimmen, eine Blendenoffnung von 8. Siehe ISO/IEC 15415 und
ISO/IEC TR 29158.

@ Anmerkung 4: In praktischen Anwendungen, in denen nur sehr kleine Symbole angewendet
werden kénnen, kann es erforderlich sein, dass mit einem kleineren X-Modul des GS1
DataMatrix als die empfohlene gearbeitet werden MUSS. Wenn die GroBenrestriktion die
Anwendung eines Codes in empfohlener GréBe nicht erlaubt, erleichtert dennoch ein Code mit
reduziertem X-Modul die automatische Datenerfassung. Es kann dabei jedoch zu Ein-
schréankungen der Symboleffektivitdt kommen, wie z. B.:

- Einfluss auf die Leseperformance durch ein kleineres X-Modul,

- Notwendigkeit bzw. begrenzte Verfligbarkeit von speziellen Scannern zur Erfassung des
Symbols,

- Spezieller Markierprozess,

- Kostentiberlegungen.

Kleinere X-Module SOLLTEN deshalb NUR intern oder unter gemeinsamer Absprache zwischen
Geschaftspartnern verwendet werden.

@ Anmerkung 5: Jede ,GS1 DataMatrix Direkte Teilemarkierung — A" Markierung, die die
Qualitatsanforderungen gemaB ISO/IEC 15415 erfiillt, ist akzeptabel. Wenn die Buchstaben
~DPM" der Qualitatsklasse vorangestellt sind, zeigt dies an, dass die Qualitatseinstufung nach
ISO/IEC TR 29158 (AIM DPM) und nicht ISO/IEC 15415 erfolgt ist, unabhangig von GS1
DataMatrix Direkte Teilemarkierung - Typ A oder Typ B.
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Symbolspezifikationstabelle 8 - Handelseinheiten, die in Apotheken und allgemeiner
Warenverteilung oder PharmagroBhandel und allgemeiner Warenverteilung gescannt
werden

Abbildung 5.10.3.8-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 8

. " Minimale
X-Modul Minimale SymbolhGhe Qualitats-
) bei gegebenem X-Modul Hellzone
mm (inches) ) anforde-
mm (inches)
rung
o . . Minimum Ziel Maximum
Minimum Ziel Maximum X-Modul X-Modul X-Modul Rechts
0,495 0,495 1,016 31,75 31,75 31,75
GS1-128 (0.0195") | (0.0195") | (0.0400") | (1.250") (1.250" | (1.250" 10X 10X 1,5/10/660
GS1
DataMatrix 0,750 0,750 1,520 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul . :
(ECC 200) | (0.0300") | (0.0300") | (0.0600") und die verschlisselten Daten 1X auf allen vier Seiten | 1,5/20/660
*)
0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70
EAN-13 (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") | (1.350") (1.800") | (1.800") 11x X 1,5/10/660
0,495 0,660 0,660 27,35 36,46 36,46
EAN-8 (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") | (1.077") | (1.435") | (1.435") 7x X 1,5/10/660
0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70
UPC-A (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") | (1.350") (1.800") | (1.800") X X 1,5/10/660
0,495 0,660 0,660 34,28 45,70 45,70
UPC-E (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") | (1.350") (1.800") | (1.800") X X 1,5/10/660
0,495 0,495 1,016 31,75 31,75 31,75
ITF-14 (0.0195") | (0.0195") | (0.0400") | (1.250") (1.250") | (1.250") 10x 10x 1,5/10/660
gilm'?jiart:ﬁar 0,495 0,660 0,660 16,34 21,78 21,78 Nichtan- | Nichtan- | | c0ec0
tional (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.644") (0.858") (0.858") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 6,44 8,58 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/10/660
Truncated (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.254") (0.338") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 6,44 8,58 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/10/660
Stacked (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.254") (0.338") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar
Stacked 0,495 0,660 0,660 34,16 45,54 45,54 Nicht an- Nichtan- | | 5/10/660
Omnidirec- (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (1.346") (1.794") (1.794") wendbar wendbar !
tional
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 4,95 6,60 6,60 Nicht an- Nicht an- 1,5/10/660
Limited (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.195") (0.260") (0.260") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,495 0,660 0,660 16,83 22,44 22,44 Nicht an- Nicht an- 1,5/10/660
Expanded (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") (0.663") (0.884") (0.884") wendbar wendbar !
gxs;aggézsar 0,495 0,660 0,660 (13535155,,) 46,86 46,86 Nichtan- | Nichtan- | | o0
Stacked (0.0195") | (0.0260") | (0.0260") ' (1.846") (1.846") wendbar wendbar !
CC-A CCs MUSSEN in derselben X- Héhe ist festgelegt durch das X-Modul 1X 1X 1,5/10/660
Modulbreite gedruckt werden, wie und die verschllsselten Daten
CcC-B ihre linearen Komponenten 1X 1X 1,5/10/660
cc-c 2X 2X 1,5/10/660
*) 2D X-Modul - Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSSEN GS1 DataMatrix
und GS1 QR Code in 1,5 fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fiir lineare Symbole in derselben Anwendung ge-
druckt werden.

o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicherzustellen, dass die korrekte Symbolspezifika-

v
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tionstabelle verwendet wird.

Anmerkung: Diese Tabelle enthalt verschiedene Symboloptionen. Es sind alle zugelassen,

damit die Rickwartskompatibilitdt gewahrleistet ist, jedoch ist in Kapitel 2 Anwendungs-
standards festgelegt, welche Symbole zuktinftig bevorzugt werden SOLLTEN.
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0 Anmerkung: Seit Juni 2007 empfiehlt GS1 allen Handelspartnern im Gesundheitswesen nur
noch 2D fahige Scanner/Lesegerdte anzuschaffen. Nachdem GS1 DataMatrix zugelassen
wurde, MUSSEN alle Handelspartner {iber den Prozess bei GS1 ein Umsetzungsdatum festzu-
legen informiert werden. Ohne dieses Datum wissen Markeninhaber nicht, wann GS1 Data-
Matrix auf ihren Verpackungen aufgebracht werden kann und ohne dieses Datum ist es mog-
lich, dass alle, die in Scanning-Ausriistung investieren, Gerate kaufen, die diesen Standard
nicht unterstitzen. Aussagen zur GS1 DataMatrix Umsetzung im Gesundheitswesen sind in
einem Positionspapier von GS1 Healthcare beschrieben, das auf
http://www.gs1.org/healthcare zu finden ist.
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5.10.3.9 Symbolspezifikationstabelle 9 - GS1 Identifikationsschliissel GDTI, GRAI, GIAI und GLN

Abbildung 5.10.3.9-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 9

X-Modul Minimale Symbolhdhe Minimale
loau bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) )
mm (inches) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum X- .
Minimum AL Maximum X-Modul X-Modul Modul Links Rechts
0,250 0,250 0,495 12,70 12,70 "
GS1-128 (0.0098") | (0.0098") | (0.0195") | (0.500") | (0.500") | 1270 (0:500%) | 10X 10x 1,5/06/660
GS1
DataMatrix 0,380 0,380 0,495 Héhe ist festgelegt durch das X-Modul und 1X auf allen vier 1,5/08/660
(ECC 200) (0.0150") | (0.0150") (0.0195") die verschlisselten Daten Seiten !
(*)
GS1 QR 0,380 0,380 0,495 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul und 4X auf allen vier 1,5/08/660
Code (*) (0.0150") | (0.0150") (0.0195") die verschllsselten Daten Seiten !

*) 2D X-Modul - Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSSEN GS1 DataMatrix
und GS1 QR Code im 1,5-fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fir lineare Symbole in derselben Anwendung
gedruckt werden.

o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicherzustellen, dass die korrekte Symbolspezifikati-

D

onstabelle verwendet wird.

Anmerkung: Diese Tabelle enthélt verschiedene Symboloptionen. Es sind alle zugelassen,
damit die Rickwartskompatibilitdt gewahrleistet ist, jedoch ist in Kapitel 2 Anwendungs-
standards festgelegt, welche Symbole zukiinftig bevorzugt werden SOLLTEN.

Q Anmerkung: Fiir die Kennzeichnung von Lokationen DURFEN Symbole mit einem gréBeren X-
Modul gedruckt werden: GS1-128 mit maximal 1,016 mm (0.0400 in.), GS1 DataMatrix und
GS1 QR Code mit maximal 1,520 mm (0.0600 in.). Siehe Kapitel 2.4.4.
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5.10.3.10 Symbolspezifikationstabelle 10 - Zulassungspflichtige Gesundheitsprodukte fiir den
medizinischen Einzelhandel, die nicht in der allgemeinen Warenverteilung gescannt

werden

Abbildung 5.10.3.10-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 10

X-Modul Minimale Symbolhdhe Minimale
. bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) )
mm (inches) anforderung
Minimum . . Minimum Ziel Maximum
*) A Maximum 'y Modul  X-Modul  X-Modul S
0,264 0,330 0,660 12,70 12,70 12,70
GS1-128 (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.500" | (0.500") | (0.500") 10x 10x 1,5/06/660
GS1 R
) 0,396 0,495 0,990 Hohe ist festgelegt durch das X- ’ .
DataMatrix | (5 0156") | (0.0195") | (0.0390") | Modul und die verschliisselten Daten | X 3uf allen vier Seiten 1,5/08/660
(ECC 200) (**)
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 8,71 10,89 21,78 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Omnidirectional | (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.343") (0.429") (0.858) wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 3,43 4,29 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Truncated (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.135") (0.169") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 3,43 4,29 8,58 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Stacked (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.135") (0.169") (0.338") wendbar wendbar !
GS1 DataBar Nicht an- Nicht an-
. 0,264 0,330 0,660 18,22 27,77 45,54
Stacked Omni= | g 5104 | (0.0130") | (0.0260") | (0.718") | (0.897") | (1.7947) | wendbar wendbar 1,5/06/660
directional
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 2,64 3,30 6,60 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Limited (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.104") (0.130") (0.260") wendbar wendbar !
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 8,98 11,22 22,44 Nicht an- Nicht an- 1,5/06/660
Expanded (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.354") (0.442") (0.883") wendbar wendbar !
GS1 DataBar Nicht an- Nicht an-
0,264 0,330 0,660 18,74 23,43 46,86
Expanded (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.738") | (0.923") | (1.8467) | wendbar | wendbar 1,5/06/660
0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70
EAN-13 (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") | (1.800") 1ix 7X 1,5/06/660
0,264 0,330 0,660 14,58 18,23 36,46
EAN-8 (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.574" | (0.718") | (1.435") 7X 7X 1,5/06/660
0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70
UPC-A (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720") | (0.900") | (1.800") oX X 1,5/06/660
0,264 0,330 0,660 18,28 22,85 45,70
UPC-E (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.720" | (0.900") | (1.800") X 7X 1,5/06/660
0,264 0,330 0,660 12,70 12,70 12,70
ITF-14 (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.500") | (0.500") | (0.500") 10x 10x 1,5/06/660
CC-A CCs MUSSEN in derselben X- Héhe ist festgelegt durch das X- 1X 1X 1,5/06/660
Modulbreite gedruckt werden, wie Modul und die verschlUsselten
cc-B ihre linearen Komponenten Daten 1X 1X 1,5/06/660
cc-c 2X 2X 1,5/06/660
*) Diese Strichcodes DURFEN NUR unter folgenden Bedingungen mit einem X-Modul kleiner als 0,264 mm (0.0104
inch) gedruckt werden:
s X-Module zwischen 0,249 mm (0.0098 inch) und 0,264 mm (0.0104 inch) sind nur fir On-Demand Druckpro-
zesse erlaubt (z. B. Laser- oder Thermodruck). Fir alle anderen Druckprozesse ist ein X-Modul von 0,264 mm
(0.0104 inch) erreichbar und daher die minimal erlaubte GroBe.
s Beim Druck eines Symbols mit minimalem X-Modul SOLLTE unabhangig von der Druckmethode die fiir das
Symbol (inkl. Hellzonen) bedruckbare Fldche niemals kleiner sein als die notwendige Flache fir X-Modul 0,264
mm (0.0104 inch).
= Beim Druck eines Symbols mit minimalem X-Modul DARF unabhdngig von der Druckmethode die Symbolhéhe
NIEMALS unter das Minimum verkirzt werden.
(**) 2D X-Modul - Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSS GS1 DataMatrix im 1,5-
fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fiir lineare Symbole in derselben Anwendung gedruckt werden.
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o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicherzustellen, dass die korrekte Symbolspezifika-
tionstabelle verwendet wird.

o Anmerkung: Seit Juni 2007 empfiehlt GS1 allen Handelspartnern im Gesundheitswesen nur
noch 2D fahige Scanner/Lesegerate anzuschaffen. Nachdem GS1 DataMatrix zugelassen
wurde, MUSSEN alle Handelspartner iiber den Prozess bei GS1 ein Umsetzungsdatum festzu-
legen informiert werden. Ohne dieses Datum wissen Markeninhaber nicht, wann GS1 Data-
Matrix auf ihren Verpackungen aufgebracht werden kann und ohne dieses Datum ist es még-
lich, dass alle, die in Scanning-Ausristung investieren, Geréate kaufen, die diesen Standard
nicht unterstiitzen. Aussagen zur GS1 DataMatrix Umsetzung im Gesundheitswesen sind in
einem Positionspapier von GS1 Healthcare beschrieben, das auf
https://www.gs1.org/healthcare zu finden ist.

5.10.3.11 Symbolspezifikationstabelle 11 - GS1 GSRNs

Abbildung 5.10.3.11-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 11

X-Modul Minimale Symbolhdhe Minimale
Joau bei gegebenem X-Modul Hellzone Qualitats-
mm (inches) )
mm (inches) anforderung
o . . Minimum Ziel Maximum .
Minimum Ziel Maximum T o X-Modul X-Modul Links  Rechts
GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 8,99 11,23 22,44 Keine Keine 1,5/06/660
Expanded (*) (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") (0.354") (0.442") (0.883")

GS1 DataBar 0,264 0,330 0,660 18,75 23,44 46,86 Keine Keine 1,5/06/660

Expanded Stacked | (0.0104") | (0.0130") | (0.0260") | (0.738") | (0.923") | (1.845")
™)

GS1-128 0,170 0,250 0,495 12,70 12,70 12,70 10X 10X 1,5/06/660
(0.0067") | (0.0098") | (0.0195") (0.500") (0.500") (0.500")

GS1 DataMatrix 0,254 0,380 0,495 Hohe ist festgelegt durch das X- 1X auf allen vier 1,5/08/660
(ECC 200) (**) (0.0100") | (0.0150") | (0.0195") Modul und die verschlisselten Seiten

Daten
GS1 QR Code 0,254 0,380 0,495 Hoéhe ist festgelegt durch das X- 4X auf allen vier 1,5/08/660
(%) (0.0100") | (0.0150") | (0.0195") Modul und die verschlisselten Seiten

Daten

*) Diese GroBenempfehlungen beziehen sich auf die Symbolspezifikationstabelle 1 - Handelseinheiten, gescannt
im Einzelhandel am POS und nicht in der allgemeinen Warenverteilung.
Diese Strichcodes diirfen nur unter folgenden Bedingungen mit einer X-Modulbreite unter 0,264 mm (0.0104
inch) gedruckt werden:

= Die Breite des X-Moduls zwischen 0,249 mm (0.0098 inch) und 0,264 mm (0.0104 inch) ist nur fir Druck-
prozesse zuldssig, die explizit verlangt werden (on demand) (z. B. Thermo- oder Laserdruck). Fir alle
anderen Druckverfahren ist die Mindestbreite des X-Moduls mit 0,264 mm (0.0104 inch) gdltig.

= Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode SOLLTE der Druckbereich (Hellzone + Symbol)
dem eines Symbols mit einer Breite des X-Moduls von 0,264 mm (0.0104 inch) entsprechen
Dariiber hinaus:

= Die Angaben fiir die minimale Symbolhdhe aufgelistet fiir alle Symbole beinhalten nicht die Klarschriftzeile.

= Bei Druck eines Minimumsymbols mit jeder Druckmethode, DARF die Symbolhéhe NIE kleiner als die mini-
male Symbolhdhe in der oben angegebenen Tabelle sein.

= Fir GS1 DataBar Expanded Stacked Symbole zeigt die Tabelle die minimale Symbolhd&he fiir Symbole die
zweireihig in der H6he sind

= Fir GS1 DataBar Expanded Stacked Symbole mit 2 oder 3 Reihen kann die X-Modulbreite auf bis zu 0,203
mm (0.0080 inch) reduziert werden, solange die gesamte Strichcodehdhe von 25,91 mm (1.020 inch) ein-
gehalten wird.
(**) 2D X-Modul — Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSSEN GS1 DataMatrix

und GS1 QR Code im 1,5-fachen Verhaltnis zur X-Modulbreite fir lineare Symbole in derselben Anwendung
gedruckt werden.
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o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicherzustellen, dass die korrekte Symbolspezifika-
tionstabelle verwendet wird.

0 Anmerkung: Diese Tabelle enthélt verschiedene Symboloptionen. Es sind alle zugelassen,

damit die Rickwartskompatibilitdt gewahrleistet ist, jedoch ist in Kapitel 2 Anwendungs-
standards festgelegt, welche Symbole zukiinftig bevorzugt werden SOLLTEN.
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5.10.3.12 Symbolspezifikationstabelle 12 - Tabak-Handels- und Transporteinheiten fiir die EU
Verordnung 2018/574 iiber technische Standards fiir die Errichtung und den Betrieb
eines Riickverfolgbarkeitssystems fiir Tabakerzeugnisse

Abbildung 5.10.3.12-1. GS1 System Symbolspezifikationstabelle 12

(****)

Minimale
Qualitats-

(**) Minimale Symbolhdhe
bei gegebenem X-Modul Hellzone
mm (inches)

(*) X-Modul
mm (inches)

anforderung

- q Minimum Ziel Maximum X- q
Minimum Maximum X-Modul X-Modul Modul Links Rechts

Handelseinheiten auf der Einzelpackungsebene gemaB EU 2018/574

GS1 0,380 0,380 0,990 Héhe ist festgelegt durch das X-Modul 1X auf allen vier 3,5/08/660
DataMatrix (0.0150") (0.0150") (0.0390") und die verschllsselten Daten Seiten

(ECC 200) (*)

GS1 QR Code 0,380 0,380 0,990 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul 4X auf allen vier 3,5/08/660
(*) (**) (0.0150") (0.0150") (0.0390") und die verschlUsselten Daten Seiten

GS1 DotCode 0,380 0,380 0,990 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul 3X auf allen vier 3,5/08/660
(F**) (0.0150") (0.0150") (0.0390") und die verschlUsselten Daten Seiten

Um-/Uberverpackungen (unit pack aggregations) gemaB EU 2018/574

GS1 0,750 0,750 1,520 Héhe ist festgelegt durch das X-Modul 3X auf allen vier 3,5/20/660
DataMatrix (0.0295") (0.0295") (0.0600") und die verschlisselten Daten Seiten

(ECC 200) (*)

GS1 QR Code 0,750 0,750 1,520 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul 4X auf allen vier 3,5/20/660
(*) (**) (0.0295") (0.0295") (0.0600") und die verschlUsselten Daten Seiten

GS1-128 0,495 0,495 1,016 31,75 (1.250") 10X 10X 3,5/10/660
(kHkx) (0.0195") (0.0195") (0.0400")

Transporteinheiten (unit pack aggregations with a transport unit) gemas EU 2018/574

GS1 0,750 0,750 1,520 Hohe ist festgelegt durch das X-Modul 1X auf allen vier 3,5/20/660
DataMatrix (0.0295") (0.0295") (0.0600") und die verschlUsselten Daten Seiten

(ECC 200)

GS1 QR Code 0,750 0,750 1,520 Héhe ist festgelegt durch das X-Modul 4X auf allen vier 3,5/20/660
(*)(**) (0.0295") (0.0295") (0.0600") und die verschlUsselten Daten Seiten

GS1-128 0,495 0,495 0,940 31,75 (1.250") 10X 10X 3,5/10/660

(0.0195") (0.0195") (0.0370")

) 2D X-Modul = Wegen optischer Effekte im Erfassungsprozess von Kamerascannern MUSS GS1 DataMatrix im
1,5-fachen Verhdltnis zur X-Modulbreite fiir lineare Symbole in derselben Anwendung gedruckt werden.

(**) Ein mit einem optischen Lesegerét lesbarer QR Code mit einer Wiederherstellungskapazitdt von ungeféhr 30%.
Strichcodes, die der ISO/IEC 18004:2015 mit einem Fehlerkorrekturlevel H entsprechen, miissen
vorausgesetzt werden, um diese Anforderung zu erfillen.

(***) Ein mit einem optischen Lesegerét lesbarer DotCode mit einer Fehlerentdeckung und —korrektur gleich oder
groBer als solche, die mit dem Reed-Solomon Fehlerkorrektur-Algorithmus mit der Anzahl von Priifzeichen
(NC) entspricht drei plus der Anzahl der Datenzeichen (ND) geteilt durch zwei (NC = 3 + ND / 2) ausgestattet
sind.

(****)  Die Mindestqualitatsklasse von 3,5 gemaB EU Verordnung 2018/574. Diese Qualitatsklasse ist signifikant héher
als normalerweise 1,5 fiir andere GS1 Anwendungsstandards.

o Anmerkung: Siehe Kapitel 2.7 um sicherzustellen, dass die korrekte Symbolspezifika-
tionstabelle verwendet wird.
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5.10.4 Strichcodeherstellung
Die folgenden Kapitel beinhalten:
= Hintergrund zu den wichtigsten Druckmethoden und Materialien.

= Hintergrund zu allgemeinen Druckverfahren und Verpackungen fir die wichtigsten Anwendungs-
bereiche.

« Technische Uberlegungen fiir die Direkte Teilemarkierung (DPM)

Die verschiedenen Definitionen und Spezialausdriicke, die in den folgenden Kapiteln verwendet wer-
den, sind in den internationalen Normen ISO/IEC 15419 Information Technology, Automatic Identifi-
cation and Data Capture Techniques, Bar Code Digital Imaging and Printing Performance Testing,
ISO/IEC 15416, Information technology, Automatic Identification and Data Capture Technologies,
Bar Code Print Quality Test Specification — Linear Symbols und ISO/IEC 15415, Information techno-
logy, Automatic Identification and Data Capture Techniques, Bar Code Print Quality Test Specifica-
tion, Two-dimensional Symbols, nachzuschlagen.

5.10.4.1 Digitale Strichcodeherstellung

5.10.4.1.1 Allgemeine Anforderungen

Allgemeine Anforderungen, die aus den aufgelisteten Themen bestehen, sind in Kapitel 4 der Norm
ISO/IEC 15419 nachzuschlagen.

= Dateneingabe
= Hellzonen

= Klassifizierung von Bilderzeugungskategorien, beschrieben im Anhang E der Norm ISO/IEC
15419

= Beispiel fiir Programmierer, beschrieben im Anhang F der Norm ISO/IEC 15419:
o far Burodrucker
o fur indirekte Vorrichtungen zur Darstellung von Strichcodes
o flr verzerrte Symbole fiir den Plattenrollumfang
= Direkte Strichcodedarstellungsvorrichtung
= Zugeordnete Strichcodedrucker
= Anpassung von AusmalBen des Zielelementes
= Aufzeichnung von Designmerkmalen
= Burodrucker
= Angepasster Strichbreitenausgleich (einschlieBlich der Dot/Pixel Vergleichszahl fir Blrodrucker)
= Aufzeichnung der Gestaltungsattribute
= Indirekte Vorrichtung zur Erzeugung von Strichcodedarstellungen
= Anpassung fir geplante Verzerrung (UngleichmaBigkeiten)
= Anpassung bei spezifischen EAN/UPC Symbolzeichen
= Prifanforderungen:
o Systemkonfiguration
o Prufverfahren
« Ubereinstimmung
= Prifbericht, einschlieBlich Beispiellayout, beschrieben im Anhang A der Norm ISO/IEC 15419

= Zertifizierung
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= Softwarespezifikation, einschlieBlich der Einstufung von Softwarekategorien, beschrieben im An-
hang D der Norm ISO/IEC 15419, und Funktionen von Software zu Strichcodeerstellung, be-
schrieben im Anhang G der Norm ISO/IEC 15419

= Wartung und Angebote, beschrieben im Anhang C der Norm ISO/IEC 15419

5.10.4.1.2 Strichcodedrucker

Kapitel 5 der Norm ISO/IEC 15419 enthalt Informationen zu Strichcodedruckern und beschreibt fol-
gende Themen:

= Anforderungen an die Dateneingabe

= Prifanforderungen

= Auswahl der Gerate fir die Prifung

= Prifbedingungen; Umgebung, Konfiguration der Gerdte
= Prifverfahren

= Konformitat

= Prifbericht

= Zertifizierung und Kennzeichnung

= Geratespezifikationen

5.10.4.1.3 Mit Biirodruckern in MindestgroBe gedruckte EAN/UPC Symbole

Bei der Verwendung von Blrodruckern ist es schwieriger, qualitativ hochwertige Strichcodes zu er-
zeugen, als bei der Verwendung von Thermotransferetikettendruckern. Dies ist auf zwei Ursachen
zurlickzufithren. Erstens, der gedruckte Punkt ist bei Bilirodrucker wesentlich gréBer als die Bild-
punktabmessung gemaB der untenstehenden Abbildung. Im Vergleich zu den Vorgaben der Nomi-
nalgréBe werden die Balken deswegen zu breit und die Liicken zu schmal gedruckt. Es sei denn die
Software nimmt automatisch eine Reduktion der Balkenbreite vor. Zweitens, die Software selber
setzt u. U. die dimensionalen Vorgaben der NominalgréBe nicht richtig um, sodass es zu Abmes-
sungsfehlern kommen kann.

Abbildung 5.10.4.1.3-1. Beispiele von digitalem Druck

Bildpunkt (Pixel) Typischer vom Blirodrucker gedruckter Punkt

Die Ubliche Druckdichte von Blrodruckern fiir den Strichcodedruck liegt bei 200 und 300 dpi. Diese
Drucker kdnnen jedoch aufgrund von Beschrankungen in Bezug auf den Punktabstand nicht genau
die minimale X-Modulbreite von 0,264 mm (0,0104 inch) oder 80% VergréBerungsfaktor drucken.
Der nachste Wert zu 80%, den diese Drucker erreichen kénnen, ist 75,7% oder 76,9%, abhangig
von der exakten Punktgeometrie (siehe Abbildung 5.10.4.1.3-2).

Obwohl als Mindestwert fiir die Modulbreite 0,264 mm (0.0104 inch oder 80% VergréBerung) defi-
niert ist, verwenden Benutzer von Blirodruckern seit Jahren VergréBerungen zwischen 75% und
80% fiir Einzelhandelsumgebungen. Dies fiuhrte zu keinen nennenswerten Verlusten in der Leserate,
verglichen mit Symbolen von genau 80% VergréBerung. Da gréBere Symbole immer leichter zu
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lesen sind, werden jedoch Symbole von 80% und groBer bevorzugt. Bei Blirodruckern sind dennoch
75% bis 80% Symbole akzeptabel, wenn folgende Druckeigenschaften gegeben sind:

= Die Toleranz fiir VergréBerungen zwischen 75% und 80% flir EAN/UPC Symbole gilt nur fir
Druckprozesse mit Blirodruckern (z.B. Thermo-, Laserdrucker). Bei allen anderen Druckprozes-
sen ist eine MindestgroBe von 80% einzuhalten.

= Wenn ein Minimumsymbol gedruckt werden soll, SOLLTE unabhangig von der Methode des Dru-
ckens der Platz fiir ein 80% groBes Symbol angerechnet werden, inklusive Hellzone. Dieser Platz
wird durch die komplette Breite des Symbols mal die Hohe bei 80% abgeleitet.

= Wenn ein Minimumsymbol gedruckt werden soll, MUSS unabhangig von der Methode des Druck-
ens die minimale Symbolhéhe gemaB Symbolspezifikationstabelle eingehalten werden.

Abbildung 5.10.4.1.3-2. Mit Thermodrucker erreichbare X-Modulbreiten flir EAN/UPC Symbole

Referenz  Tatsach- DPI Tatsdchliche Punkte Modulbreite Korrigierter
DPI liche (Dots Punktbreite pro (X-Dimension) VergroéBerungsfaktor
DPI Per Milli- (Mittelpunkt zu Modul *)
metre) Mittelpunkt)
inch mm
200 203.2 8 0.004921 | 0,12500 | 2 0.0098 | 0,250 | 75.76% (**)
200 203.2 8 0.004921 | 0,12500 | 3 0.0148 | 0,375 | 113.64%
200 203.2 8 0.004921 | 0,12500 | 4 0.0197 | 0,500 | 151.52%
200 203.2 8 0.004921 | 0,12500 | 5 0.2461 | 0,625 | 189.39%
300 304.8 12 0.003281 | 0,08333 | 3 0.0098 | 0,250 | 75.76% (**)
300 304.8 12 0.003281 | 0,08333 | 4 0.0131 | 0,333 | 100.01%
300 304.8 12 0.003281 | 0,08333 | 5 0.0164 | 0,417 | 126.26%
300 304.8 12 0.003281 | 0,08333 | 6 0.0197 | 0,500 | 151.52%
300 304.8 12 0.003281 | 0,08333 | 7 0.0230 | 0,583 | 176.77%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 4 0.0098 | 0,250 | 75.76% (**)
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 5 0.0123 | 0,312 | 94.70%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 6 0.0148 | 0,375 | 113.64%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 7 0.0172 | 0,437 | 132.58%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 8 0.0197 | 0,500 | 151.52%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 9 0.0221 | 0,563 | 170.45%
400 406.4 16 0.002461 | 0,06250 | 10 0.0246 | 0,625 | 189.39%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 6 0.0098 | 0,250 | 75.76% (**)
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 7 0.0115 | 0,292 | 88.38%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 8 0.0131 | 0,333 | 101.01%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 9 0.0148 | 0,375 | 113.64%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 10 0.0164 | 0,417 | 126.26%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 11 0.0180 | 0,458 | 138.89%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 12 0.0197 | 0,500 | 151.52%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 13 0.0213 | 0,542 | 164.14%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 14 0.0230 | 0,583 | 176.77%
600 609.6 24 0.001640 | 0,04167 | 15 0.0246 | 0,625 | 189.39%
(*) Die nominale GroBe eines EAN/UPC Symbols basiert entweder auf einer Modulbreite (X-Dimen-
sion) von 0.0130 inch oder 0,330 mm. In Nordamerika wurde durch die bisherigen GS1 US

Version 20, Januar 2020 © 2020 GS1 Austria | GS1 Germany | GS1 Switzerland Seite 375 of 521



Allgemeine GS1 Spezifikationen

Spezifikationen die NominalgréBe (X-Dimension) mit 0.0130 inch bzw. 0,330 mm festgeschrie-
ben. Die ISO/IEC Spezifikationen fir EAN/UPC Symbole definieren eine NominalgréBe von 0,330
mm. Die internationale metrische NominalgréBe ist 0.0606% schmaler als die in Inch gemes-
sene NominalgroBe. Die Werte in der rechten Spalte ,korrigierter VergroBerungsfaktor" basieren
auf einer nominalen Modulbreite von 0,330 mm.

(**) Siehe dazu Abbildung 5.10.3.1-1, falls die zugelassene VergréBerung unter 80% liegt.

5.10.4.2 Herstellung eines Strichcodereferenzbildes

5.10.4.2.1 Einflihrung

Fir Symbole der EAN/UPC Strichcodefamilie werden die meisten Strichcodepriifungen in Zusammen-
hang mit dem Druck und der Produktion von Verpackungen und Etiketten durchgefiihrt, d. h. fir
herkdmmliche Tintendruckprozesse, wie z. B. Offset Lithografie, Flexodruck und Kupferlichtdruck.
Fir diese Prozesse ist als Teil der Produktion der Druckplatten ein Referenzbild des Strichcodes
erforderlich.

Die erste sinnvolle Strichcodepriifung kann fiir die Druckeigenschaft im Teststadium vor der tatsdch-
lichen Produktion von Symbolen durchgeflihrt werden. Hierbei werden Testsymbole unter normalen
Bedingungen gedruckt und geprift, um den Druckprozess fir ein bestimmtes Tragermaterial zu be-
schreiben. Es ist notwendig, das AusmaB und den Schwankungsbereich des Strichbreitenzuwachses
(oder -verlustes) zu beurteilen, um entscheiden zu kénnen, wie viel Strichbreitenanpassung (BWA)
notwendig ist. Strichbreitenzuwachs bedeutet, dass die gedruckten Striche breiter sind, als die des
Referenzbilds, sodass das Referenzbild angepasst werden muss, um dies zu kompensieren. BWA
kann bei Strichbreitenzuwachs (ber eine Strichbreitenabnahme (BWR) oder in selteneren Féllen von
Strichbreitenabnahme Uber Strichbreitenzunahme (BWI) erfolgen. Die erforderliche BWA hangt von
der verwendeten Modulbreite ab. Diese Angaben sind notwendig, um ein Referenzbild fir eine
Strichcodeerstellungssoftware korrekt zu spezifizieren.

Abbildung 5.10.4.2.1-1. Beispiel fiir Druckanpassung

Shrichbreibén-
Zuwachs
048 1.0
‘ ‘ m o
Strichbreitenzuwachs =
0.1 mm
Qriginal Referenz Gadruckir
bild Balken Balken

Wenn ein Korrekturabzug eines Druckauftrags gemacht wird, SOLLTE das Strichcodesymbol als Teil
des Freigabeverfahrens geprift werden. Anmerkung: da Abziehpressen nicht dasselbe sind wie
Druckerpressen, kénnen leichte Abweichungen in der Qualitat zwischen dem Abzug und der Produk-
tion entstehen.

Wahrend die Pressen fertiggemacht werden, kann eine Prifung der Strichbreiten auf den ersten Ab-
zligen dazu beitragen, die korrekte Einstellung der Presse zum Druck von nahezu idealen Strichbrei-
ten sicherzustellen. Nachdem die Pressen angelaufen sind, SOLLTEN in regelmdBigen Intervallen
Proben gezogen werden, die entweder auf Erfahrung oder den Vorgaben der Qualitatssicherung
eines Unternehmens basieren. Die Proben dienen zur Uberwachung von Strichbreiten und anderen
Aspekten der Symbolqualitat (vor allem Symbolkontrast), da diese Attribute leicht wahrend des
laufenden Druckprozesses angepasst werden kénnen.
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Wenn der Druckauftrag abgeschlossen ist, SOLLTE eine letzte Probe gezogen werden. Die Analyse
des Scan-Reflexionsprofils (SRP) dient als Basis flir die Entscheidungsfindung, um sicherzustellen,
dass der Auftrag, die vom Kunden oder von der Anwendungsumgebung vorgegebene Mindestquali-
tatsklasse erreicht hat.

Es wird empfohlen, dass die folgenden Informationen das Referenzbild begleiten:
= X-Dimension (Modulbreite)

= Gewahlte Strichbreitenabnahme

= Produktidentifikation, inklusive Firmenname

= Druckprozess, fiir den das Referenzbild vorgesehen ist

= Identifikation des Referenzbildherstellers

= Datum der Referenzbildproduktion

5.10.4.2.2 Anforderungen an das Referenzbild

Das Referenzbild muss mit einer geeigneten Auflosung flir die Hardware hergestellt werden, die das
physische Bild des Strichcodes auf Papier, Fotofilm, Druckplatte oder andere Substrate produziert.
Die zugehdrige Software ist ebenso wichtig, die die eingegebenen Daten (das Masterbild) in die
digitalen Anweisungen fir die Hardware konvertiert. Die generellen Prinzipien und Anforderungen,
die befolgt werden sollten, sind beschrieben in ISO/IEC 15419 Information Technology, Automatic
Identification and Data Capture Techniques, Bar Code Digital Imaging and Printing Performance.
Dieser internationale Standard definiert generelle Prinzipien zur Strichcodegenerierungsfunktion in
jeder Komponente sowie spezifische Details bezliglich bestimmter Hauptkategorien von Software
und Hardware.

Physikalische Anforderungen fiir ein Referenzbild sind in Kapitel 6 der Norm ISO/IEC15421 Informa-
tion technology -- Automatic identification and data capture techniques -- Bar code master test
specifications beschrieben

5.10.4.3 Technische Uberlegungen fiir die Direkte Teilemarkierung (DPM)
Markierungsmethoden

Zur Uberpriifung der gewahlten Markiermethode miissen die nachstehend aufgefiihrten Uberlegun-
gen mit einbezogen werden:

= Das fertig gestellte Symbol verursacht ibermaBigen Schatten oder Glanz.

= Die Oberflache liefert nicht geniigend Kontrast — weniger als 20% Unterschied in der Ober-
flachenreflexion.

= Sicherheitsrelevante Teile, welche kein Material abtragende Bearbeitung der Oberfléche
erlauben.

= Die Markiermethode muss mit den Anforderungen des Anwenders lbereinstimmen.
= Der Ort, wo das Symbol angebracht wird, sollte sich nicht
o in direkten Luft- und Wasserstromen
o auf versiegelten Oberflachen
o auf direkten auBeren Einfliissen ausgesetzten oder schwer tragenden Oberflachen
befinden.
Intrusive (materialabtragende) Methode

Intrusive Markierung heiBt, dass Material von der Oberflache des entsprechenden Objektes entfernt
oder verandert wird.

= Abschleiftechnik
= Nadelpréagung

» Elektrochemische Markierung, Verfarbung oder Atzung

Version 20, Januar 2020 © 2020 GS1 Austria | GS1 Germany | GS1 Switzerland Seite 377 of 521



Allgemeine GS1 Spezifikationen

= Gravieren/(ein-)frasen

= Fabrikseitiges Einsticken/Einweben

= Direkte Lasermarkierung

= Punktgravur mittels Laser

= Laser gestitzte Oberflachenbehandlung (LISI)

= Gas unterstltzte Laseratzung (GALE)

= Laser gestitzte Dampfabgabe (LIVD)
Nicht-intrusive (materialaufbringende) Methode

Diese Methode verandert die Oberflache des Teiles/der Komponente nicht, sondern fligt Gblicher-
weise Material hinzu.

= Formen, Schmieden, GieBen

= Tintenstrahl

= Laserbehandlung

= Flissiger Metallstrahl

= Siebdruck

= Matrixdruck

Oberfldache des Triagermaterials

Die Direktmarkierung von Gegenstanden mit GS1 DataMatrix oder GS1 QR Code SOLLTE fir Ober-
flachen vorbehalten bleiben, deren Kérnung nicht gréber als 250 micro-inches (Millionstel-inch) und
nicht feiner als 8 micro-inches sind. Oberflachen, welche diese Voraussetzung nicht erftillen, miissen
entsprechend bearbeitet werden, oder es muss eine andere Markiermethode verwendet werden.

Die Farbe der Oberflache muss ebenfalls beriicksichtigt werden. Der Kontrastunterschied zwischen
der zu bearbeitenden Oberflache und dem Symbol muss mindestens 20% betragen.

Das Andern der ZellengréBe im Verhéltnis zur Oberflichenkdrnung sollte ausreichenden Kontrast zur
abgetragenen Oberflache ergeben.

(ZellengréBe = (0.00006 x Kérnung) + 0,0067) (siehe Abbildung 5.10.4.3-1)

Abbildung 5.10.4.3-1. ZellgroBe in Abhangigkeit zur Oberflachenkdrnung

Durchschnittliche Kérnung MindestgroBe der Zelle

0,508 Mikrometer (20 micro inches)

0,1905 mm (0.0075 in.)

1,524 Mikrometer (60 micro inches)

0,2286 mm (0.009 in.)

3,048 Mikrometer (120 micro inches)

0,381 mm (0.015 in.)

5,08 Mikrometer (200 micro inches)

0,508 mm (0.020 in.)

7,62 Mikrometer (300 micro inches)

0,635 mm (0.025 in.)

10,668 Mikrometer (420 micro inches)

0,762 mm (0.030 in.)

Dicke des Trdgermaterials

Eine minimale Oberflachendicke sowie eine maximale Markiertiefe werden empfohlen. Die entspre-

chenden Werte sind in nachstehender Tabelle aufgefiihrt.

Abbildung 5.10.4.3-2. Markiertiefe und Oberflachendicke nach Methode

Methode
Nadelpragung

Minimale Dicke

1,016 mm (0.04 in.)

Maximale Markiertiefe

0,102 mm (0.004 in.)

Laserpunktgravur

0,508 mm (0.02 in.)

0,051 mm (0.002 in.)

Laserbehandlung

0,025 mm (0.001 in.)

Oberflachenkennzeichen
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Abschleiftechnik

Minimale Dicke

0,076 mm (0.003 in.)
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Maximale Markiertiefe

0,008 mm (0.0003 in.)

Elektrochemische Verfarbung

0,508 mm (0.02 in.)

0,051 mm (0.002 in.)

Laseratzung

0,762 mm (0.03 in.)

0,076 mm (0.003 in.)

Laser gestltzte
Oberflachenbehandlung (LISI)

1,016 mm (0.04 in.)

0,102 mm (0.004 in.)

Lasergravur

1,27 mm (0.05 in. in.)

0,127 mm (0.005 in.)

Elektrochemische Atzung

2,54 mm (0.1 in.)

0,254 mm (0.01 in.)

Mikro-Frastechnik

31,75 mm (1.25 in.)

3,175 mm (0.125 in.)

Version 20, Januar 2020

© 2020 GS1 Austria | GS1 Germany | GS1 Switzerland

Seite 379 of 521



Allgemeine GS1 Spezifikationen

5.10.5 Qualitatsbeurteilung

5.10.5.1 Priifung

Die Priifung ist der technische Prozess, bei dem ein Strichcode gemessen wird, um seine Konfor-
mitat mit den Spezifikationen fiir dieses Symbol zu bestimmen. Die Priifung ist nicht dazu gedacht,
als alleinige Rechtfertigung fiir eine Annahmeverweigerung zu dienen. Die Empfehlung von GS1 ist,
das ISO/IEC 15416 oder ISO/IEC 15415 Verfahren als Basis flir die Verbesserung der Scanningrate
insgesamt zu verwenden. Ein ISO/IEC-Prifgerat ist von groBer Hilfe, um das Problem zu diagnosti-
zieren und es einheitlich zwischen dem Drucker und seinen Geschaftspartnern zu kommunizieren.

Es ist wichtig, den Unterschied zwischen einem Scanner und Prifgerat zu kennen. Ein Priifgerat ist
ein Messinstrument, mit dem bestimmte Feststellungen bezliglich der Fahigkeit eines Symbols,
seinen Zweck zu erfiillen, namlich Daten beim Scannen zur Verfigung zu stellen, gemacht werden
kénnen.

Bei der Interpretation der Prifergebnisse sind auBerdem folgende Punkte zu berlicksichtigen:
= Die meisten Priifgerate messen nicht die Symbolhéhe.

= Eine Symbolpriifung sagt nichts tber die Richtigkeit des Dateninhaltes aus. Dies MUSS mit
anderen Methoden sichergestellt werden.

= Das Prifgerat kann nicht feststellen, ob die Klarschriftzeile mit den im Strichcode verschliissel-
ten Daten Ubereinstimmen (vor allem bei Software, die keine Klarschriftzeile zum Symbol er-
zeugt, ist eine solche Prifung notwendig).

= Da nur eine Stichprobe der tatsachlich produzierten Symbole Uberprift wird, kann die Qualitat
aller Symbole des Druckauftrages nicht Gber den statistischen Schatzwert im Verhaltnis zur
Stichprobe hinaus garantiert werden.

= Ein bei der Produktion perfektes Symbol kann auf seinem Weg durch die Lieferkette beschadigt
oder anderweitig beeintrachtigt werden (z. B. durch Kratzer, Tiefkiihlung oder Feuchtigkeit).

= Fehler durch die Benutzer der Priifgerate konnen zu widerspriichlichen Ergebnissen flihren. Da-
her SOLLTEN sie entsprechend geschult werden und es SOLLTEN auch visuelle Tests erfolgen,
um die Ergebnisse der Priifgerate zu bestdtigen. (Wenn z. B. fiir ein Symbol ein gutes Ergebnis
erwartet wird, dieses aber vom Priifgerat als mangelhaft bewertet wird, SOLLTE die Prifung
wiederholt werden).

= Es MUSS der fiir die Scanningumgebung der Einheit korrekte Strichcode gedruckt werden (z. B.
ist ein ITF-14 Symbol fir eine Einheit, die an der Einzelhandelskasse gescannt werden soll, nicht
korrekt).

5.10.5.1.1 Traditionelle Priifung (informativ)

Traditionelle Priifmethoden wurden Anfang bis Mitte der 70er Jahre eingefiihrt und basierten auf der
Messung von zwei Symboleigenschaften: Druckkontrastsignal (PCS) und Strichbreitenabweichung.
Wenn die Strich- (oder Liicken-)breite innerhalb einer definierten (aber teilweise willkirlichen)
Toleranz und wenn der PCS oberhalb eines definierten Minimumwertes lag, wurde das Symbol als
~innerhalb der Spezifikationen™ angesehen.

Anfangs war keine dieser Messungen automatisiert, und menschliche Faktoren beeinflussten die Ge-
nauigkeit und Konsistenz der Messungen. Zudem war die Prifung, ob das Symbol korrekt verschlis-
selt war, eine mihsame Aufgabe. Innerhalb weniger Jahre wurden jedoch Instrumente entwickelt,
die diese Messungen automatisch durchfiihrten. Diese waren die ersten Prifgerate, die es Druckern
ermoglichten, die richtigen Schritte zur Produktion eines nahezu perfekten Symbols, soweit dies der
Prozess erlaubte, zu unternehmen.

Traditionelle Prifung erzeugt nicht notwendigerweise Ergebnisse, die eng mit der tatsachlichen
Leserate des Symbols korrelieren. Ein Grund dafiir ist, dass es fir die Bewertung des Symbols nur
einen einzigen Grenzwert in Bezug auf die Eignung gibt - ,Gut™ oder ,Fehler". Wenn zusétzlich die
Bewertung auf einem einzigen Scanvorgang iber das Symbol basiert, der zuféllig tiber einen sehr
guten oder schlechten Bereich des Symbols geht, kann sie nicht wirklich repréasentativ fiir den Zu-
stand des gesamten Symbols sein.
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Messungen von Strichbreitenzu- oder -abnahme sind weniger bedeutsam im Fall von bestimmten
Symbologien, wie die EAN/UPC Symbologie und dem GS1-128 Strichcode, bei denen die Deco-
dierung vornehmlich auf Kantenabstéanden beruht, die wiederum relativ unempfindlich gegen selbst
substantielle Strichbreitenzu- oder -abnahmen lGber das Symbol sind. Diese Abstande werden von
der vorderen Kante eines Striches zur vorderen Kante des nachsten Striches (oder von einer ab-
schlieBenden Kante zur nachsten) gemessen, bei welcher eine Strichbreitenzu- oder -abnahme in
die gleiche Richtung tendiert. Ein gravierendes Problem ist, dass die Methode nicht standardisiert
ist, zum einen im Hinblick darauf, wo die Reflexionsmessungen der Dunkel- und Hellwerte fiir die
Berechnung des PCS gemacht werden, und zum anderen im Hinblick darauf, wie die exakte Position
einer Elementkante definiert ist. Dies fuhrt dazu, dass einige Typen von Priifgeraten ein gegebenes
Symbol als ,,Gut", andere als ,Fehler" bewerten - eine Quelle von potenziellen und tatsachlichen
Uneinigkeiten zwischen Lieferanten und Kunden.

5.10.5.1.2 ISO/IEC Priifung

Wahrend der 80er Jahre hat eine Gruppe von Strichcodeexperten und Anwendervertretern, die mit
allen Arten von Scanningsystemen arbeiteten, Faktoren festgelegt, die direkt die Lesbarkeit eines
Symbols beeinflussen, und die in der Analyse des Scan-Reflexionsprofils (SRP) resultierten. Diese
Methode war urspriinglich als ANSI Prifung bekannt, da sie zuerst in der US Norm ANSI X3.182
beschrieben wurde, die 1990 unter dem Titel Bar Code Print Quality Guidelines veroéffentlicht wurde.
Diese Methode wurde anschlieBend in einer Europdischen Norm definiert (EN 1635), die urspriinglich
1995 verdffentlicht wurde. Eine Internationale Norm (ISO/IEC 15416) wurde schlieBlich urspriinglich
in 2000 veroffentlicht. ISO/IEC 15416 ist die aktuelle internationale Spezifikation der ISO/IEC-
Strichcodepriifung, bei der ein numerisches Klassifizierungssystem verwendet wird.

Die Methode, die in der Norm ISO/IEC 15416 beschrieben wird, ist technisch kompatibel mit den
Methoden in ANSI X3.182 und EN 1635, sodass Priifgerate, die auf letzteren Normen basieren,
weiterverwendet werden kdénnen. ISO/IEC 15415 ist der aquivalente international Standard fur
zweidimensionale Symbole. Er beinhaltet eine Methode fiir mehrreihige Strichodes und eine andere
Methode fiir zweidimensionale Matrixsymbole. Zusatzlich ist ISO/IEC TR 29158 Direct Part Mark
(DPM) Quality Guideline relevant bei der Qualitatsbeurteilung von direkt markierten Symbolen.

Einfach ausgedriickt betrachtet ein ISO/IEC-Priifgerat ein Symbol genau wie ein Scanner. Das
ISO/IEC-Prifgerat teilt seine Beurteilung der Symbolklasse nicht nur in ,Gut/Fehler" ein, sondern in
eine Bandbreite von vier lesbaren Klassen (von 4 bis 1, in absteigender Qualitat) und in eine nicht
lesbare Klasse (0). Dadurch wird es mdoglich, flir eine Anwendung die geeignete Mindestqualitat far
die Akzeptanz des Symbols zu setzen. Anmerkung: die ANSI Norm verwendete eine alphabetische
Skala von A bis D fiir die lesbaren Klassen und F flir nicht lesbare Symbole, die Grenzwerte flir die
Klassen sind jedoch identisch.

Das Verhéltnis von Symbolklassen, die auf diesem Weg gemessen wurden, und dem tatsachlichen
Scanverhalten eines Symbols war so dicht beieinander, dass Anwender die Methode zur Priifung von
Symbolen mittels Scan-Reflexionsprofil (SRP) durch ihre Geschaftspartner schnell akzeptierten. An-
wender erkannten, dass, solange ein Symbol die Klasse 1,5 oder besser erreichte, eine akzeptable
Leserate erzielt werden konnte.

@ Anmerkung: Das GS1 System verlangt, dass die Hellzonen zu messende Parameter fiir die
EAN/UPC Symbologie, GS1-128 Symbole und ITF-14 Symbole sind, die in ISO/IEC 15416,
Kapitel 5, beschrieben werden. Fiir GS1 DataMatrix ist die Hellzone an allen Seiten 1X gemaB
ISO/IEC 16022 Kapitel 7 und fiir GS1 QR Code ist die Hellzone 4X gemaB ISO/IEC
18004:2015.

5.10.5.1.3 Typen von Priifgeraten

Der Standard ISO/IEC 15426 (bestehend aus zwei Teilen) definiert die Priifmethoden und Mindest-
kriterien der Genauigkeit fir Prifgerate, die nach ISO/IEC 15416 (fur lineare Strichcodes) und
ISO/IEC 15415 (fur mehrreihige Strichcodes und zweidimensionale Matrixsymbole) prifen. ISO/IEC
15426-1 bezieht sich auf Priifgerate fir lineare Strichcodes und ISO/IEC 15426-2 auf Prifgerate fir
zweidimensionale Symbole.

Es gibt viele Arten von Priifgeréten, die die Anforderungen nach ISO/IEC 15426 erfillen. Einige wer-
den zusammen mit einem Computer mit spezieller Priifsoftware fiir die Symbolanalyse und Ergeb-
nisaufbereitung verwendet, wahrend andere integrierte eigenstandige Einheiten sind. AuBerdem
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haben manche Priifgerate austauschbare Messblenden und Lichtquellen, um Symbole innerhalb
eines groBen X-Modul-Bereiches messen zu kénnen und um die Erfordernisse bzgl. Beleuchtung ver-
schiedener Anwendungsstandards zu erftllen.

5.10.5.2 Messmethodik

Das Symbol MUSS in seiner letztendlichen Konfiguration, wo immer madglich, Gberprift werden (z. B.
einschlieBlich Beschichtung, Verpackung und Inhalt). Wenn dies nicht machbar ist, wird das folgen-
de Verfahren empfohlen, um durchscheinende Effekte zu simulieren.

Das zu prifende Symbol SOLLTE auf einer flachen Oberflache platziert werden. Wenn das Substrat
transparent ist (das Licht kann durchscheinen), wird das Priifverfahren mit dem Symbol auf einem
dunklen Untergrund durchgefiihrt und anschlieBend auf einem hellen Untergrund wiederholt. Es
SOLLTE das schlechtere Ergebnis verwendet werden, auBer wenn bekannt ist, welches Material in
der Praxis hinter dem Symbol sein wird. In diesem Fall SOLLTE bei der Priifung versucht werden,
dem Material zu entsprechen.

5.10.5.3 Symbolklassifizierung

Symbolklassifizierung fir lineare Symbole umfasst folgende Themen und ist in Kapitel 6 der Norm
ISO/IEC 15416 zu finden:

= Klassifizierung des Scan-Reflexionsprofils (SRP) (genauer erklart in dem normativen Anhang B
der Norm ISO/IEC 15416)

= Decodierung
= Klassifizierung der Reflexionsparameter (einschlieBlich der gleichnamigen Tabelle)

= Decodierbarkeit (einschlieBlich der Tabelle Decodierbarkeitsklassen; auch behandelt im norma-
tiven Anhang A der Norm ISO/IEC 15416)

= Aussagekraft der Symbolklassen

= Ablaufdiagramm fir Symbolklassen dargestellt im normativen Anhang C der Norm ISO/IEC
15416

= Eine Anleitung fir einen Prifbericht ist in Kapitel 5.10.7 GS1 Prifberichte zu finden.

Symbolklassifizierung fiir 2D-Codes umfasst folgende Themen und ist in Kapitel 5 der Norm ISO/IEC
15415 zu finden:

= Darstellung der Qualitatsklassen
= Gesamtsymbolklasse
= Auswertung der Qualitatsklasse

= Symbologie-spezifische Parameter und Werte fiir die Symbolklassifizierung (genauer erklart im
normativen Anhang A der Norm ISO/IEC 15415)

= Ablaufplan zur Symboleinstufung von 2D-Matrixcodes (genauer erklart im informativen Anhang
B der Norm ISO/IEC 15415)

= Anleitung zur Auswahl der Klassifizierungsparameter gemaB der Anwendungsspezifikation im
informativen Anhang D der Norm ISO/IEC 15415

5.10.5.4 Substrateigenschaften

Substrateigenschaften umfassen folgende Themen und sind im informativen Anhang D der Norm
ISO/IEC 15416 und im informativen Anhang E der Norm ISO/IEC 15415 zu finden:

= Substrat-Opazitat
= Glanz
« Uberzug

= Statische Reflexionsmessungen
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= Vorhersage des Symbolkontrastes (SC)
= Vorhersage des geringsten Kantenkontrastes (ECmin) und der Modulation (MOD)

= Akzeptanz gemessener und abgeleiteter Werte

5.10.5.5 Auswertung des Scan-Reflexionsprofils und der Symbolklassen

Die Auswertung des Scan-Reflexionsprofils (SRP) und der Symbolklassen umfasst folgende Themen
und ist im informativen Anhang E der Norm ISO/IEC 15416 und im informativen Anhang C der Norm
ISO/IEC 15415 zu finden:

= Signifikanz des Scan-Reflexionsprofils
= Auswertung der Ergebnisse
= Anpassung der Klassen an die Anwendung

= Alphabetische Klassifizierung

5.10.5.6 Vergleich mit traditionellen Methoden

Der Vergleich mit traditionellen Methoden umfasst folgende Themen und ist im informativen Anhang
I der Norm ISO/IEC 15416 zu finden:

= Traditionelle Verfahren
= Korrelation zwischen Druckkontrastsignal (PCS) und Symbolkontrast (SC)

= Leitfaden fur die Klassifizierung von Anwendungen, die PCS verwenden

5.10.5.7 Anforderungen an die Prozesskontrolle

Anforderungen an die Prozesskontrolle umfassen folgende Themen und sind im informativen Anhang
J der Norm ISO/IEC 15416 zu finden:

= Prozesskontrolle fiir repetitive Druckverfahren

= Anzahl der Lesungen

= Abweichungen der Balkenbreite

= Zweibreiten-Symbologien

= (n,k) Symbologien

= Durchschnittlicher Strichbreitenzuwachs/-verlust

Ein durchschnittlicher Strichfehler (Mittelwert) wird nicht direkt klassifiziert, aber er wird dazu ver-
wendet, den Anteil der definierten Strichbreitentoleranz zu berechnen, der durch den Druckprozess
entsteht. Die traditionell berechnete Strichbreitentoleranz ist bei jeder Symbologie unterschiedlich,
und im Fall der EAN/UPC Symbologie ist sie auch bei jeder Modulbreite unterschiedlich, mit der ein
Symbol gedruckt wird. Im Allgemeinen flihrt eine geringere Modulbreite zu einer geringeren Toler-
anz.

5.10.5.8 Erklarung zur Konformitat

Priifgerdte, die flr die Anwendung entsprechend den Empfehlungen der Allgemeinen GS1 Spezifika-
tionen geeignet sind, werden haufig mit der nachfolgenden Erklarung ausgeliefert, die sich auf die
Kalibrierungsstandards bezieht:

»GS1 US Calibrated Conformance Standard Testkarten" sind gemaB den Spezifikationen von GS1 US
in Zusammenarbeit der GS1 Barcodes and Identification Technical Group unter Nutzung der ISO/IEC
15416 und/oder ISO/IEC 15415 Methoden hergestellt und kalibriert unter Verwendung des Stand-
ards von NIST (National Institute of Standards and Technology).
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5.10.5.9 Kalibrierte Konformitiatsstandardtestkarten

Es kénnen eine Vielzahl von Hilfsmitteln und Prozessen zur regelmé&Bigen Uberpriifung der Kalibrie-
rung von Priifgeraten eingesetzt werden. Beispielsweise SOLLTEN die vom Hersteller empfohlenen

Anweisungen fur die Installation, Programmierung (falls notwendig), operationelle Kalibrierung und
Anwendung des Priifgerates vor der Durchfiihrung jeglicher Tests befolgt werden. Eine regelmaBige
vorschriftsmaBige Uberpriifung ist wesentlich, um langfristig konsistente Testergebnisse zu erzielen.

Gewisse Hersteller von Priifgeraten schreiben den Einsatz von speziellen Kalibrierungsroutinen vor,
um eine korrekte Kalibrierung der Messgerdte zu gewahrleisten. Eine verbreitete Kalibrierungsrou-
tine ist die so genannte Testkarte (,,Reflectance Patch™), welche im Lieferumfang des Priifgerates
enthalten sein SOLLTE. Um eine korrekte Kalibrierung durchzufiihren, ist es sehr wichtig, sich genau
an die Anleitungen des Herstellers zu halten. In der Regel zeigt die entsprechende Kalibrierungssoft-
ware am Ende an, dass die Kalibrierung des Priifgerates erfolgreich durchgefiihrt wurde.

Andere Hersteller schreiben eine periodische Kalibrierung in ihrem eigenen Werk vor, damit eine
korrekte Kalibrierung gewahrleistet ist.

Wegen der zunehmenden Verwendung von Priifgerdten als Kommunikationshilfsmittel MUSSEN
diese periodisch auf ihre konforme Kalibrierung mit einem nachvollziehbaren Standard geprift wer-
den (innerhalb der vom Hersteller angegebenen Grenzwerte fur die Genauigkeit und Wiederholbar-
keit). Daftir stehen dem Anwender die kalibrierten Konformitdatsstandardtestkarten (,,Calibrated
Conformance Standard Test Cards") zur Verfiigung.

Es gibt kalibrierte Konformitdtsstandardtestkarten fiir Prifgerate mit den Blenden 6, 8, 10 und 20
mil. Nachfolgende Testkarten sind aktuell bei Ihrer GS1 Mitgliedsorganisation verfiigbar:

= EAN/UPC Calibrated Conformance Standard Test Card

= ITF Calibrated Conformance Standard Test Card

= GS1-128 Calibrated Conformance Standard Test Card

= GS1 DataBar Calibrated Conformance Standard Test Card

= GS1 DataMatrix Calibrated Conformance Standard Test Card

Die Verwendung dieser Testkarten bietet unter anderem die folgenden Vorteile:

= Testet die Prifgerate fir UPC-A, EAN-13, ITF-14, GS1-128, GS1 DataMatrix und GS1 DataBar
Symbole, mit Ausnahme der Composite Component und des GS1 QR Code.

= Schult das Testpersonal im Umgang mit Prifgeréaten.

= Stellt sicher, dass die Prifgerate innerhalb der fir die Symbologie gewéahlten Toleranzen
arbeiten.

Jede dieser Testkarten ist dafiir vorgesehen spezielle Eigenschaften von Priifgeraten, die den Nor-
men ISO/IEC 15416 und ISO/IEC 15415 entsprechen, zu testen. Die Standardtestkarten sind aus
speziellem Material hergestellt und entsprechen den Vorgaben des US , National Institute of Stan-
dards and Technology™ (NIST). Diese Nachvollziehbarkeit wird durch eine speziell entwickelte Hard-
ware, welche ,,1D Judge®" und ,2D Judge®" genannt werden, gewéhrleistet und wurde so konzipiert,
dass die verschiedenen in ISO/IEC 15416 bzw. ISO/IEC 15415 beschriebenen Merkmale gemessen
werden kénnen. ,1D Judge®" und ,2D Judge®" wurden durch das NIST in Washington, D.C., nach-
vollziehbar gemacht.

Die Uberlegung hinter diesem Teststandard ist, sicherzustellen, dass die verwendeten Priifgerate
innerhalb der von der ISO festgelegten Toleranzen arbeiten, welche vom Priifgeratehersteller ange-
geben werden. Bei haufig genutzten Anwendungen, in denen verschiedene Personen zum Testen
eingesetzt werden, ist es wichtig, dass auch neue Anwender lernen, die Priifungen korrekt durchzu-
fihren. Die Anwender SOLLTEN in regelmaBig festgelegten Intervallen testen, ob die tatsachlichen
Leseergebnisse mit den Sollwerten der Testkarte Gbereinstimmen. Diese Spezifikationen fordern
eine bestimmte Blendendéffnung und die Verwendung der Wellenlange von 660 nm +/-10 nm. Die
genaue Scanningmethode SOLLTE bestimmt werden, indem man alle Empfehlungen des Herstellers
befolgt. Dies erfordert eine gewisse Erfahrung und Fingerspitzengefiihl. Wenn das Priifgerat Werte
ausgibt, die mit den Werten auf der Testkarte Ubereinstimmen (innerhalb der angegebenen Toleran-
zen), dann kann der Anwender annehmen, dass das Priifgerat kalibriert ist. Wenn diese Werte
auBerhalb der vom Hersteller spezifizierten Toleranzen liegen, SOLLTE das Gerat und die Art und
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Weise, wie gescannt wurde, Uberprift werden. Dies geschieht normalerweise mit Hilfe der vom
Hersteller mitgelieferten Gebrauchsanweisung.

Die Standardtestkarten sind sehr empfindlich und SOLLTEN entsprechend vorsichtig behandelt wer-
den. Verunreinigungen der Symbole kdnnen in der Regel mit einem weichen Baumwolltuch und
etwas Filmreiniger problemlos entfernt werden. Falls ein Symbol Kratzer aufweist, DARF diese Stelle
NICHT verwendet werden. Falls mehrere solcher Kratzer ein sauberes Scannen des ganzen Symbols
verhindern, ist die Testkarte nicht mehr verwendbar und MUSS ersetzt werden.

Die Testkarte dient als Hilfsmittel um festzustellen, ob ein ISO-basierendes Priifgerat richtig kali-
briert worden ist und damit der Anwender Resultate innerhalb der Toleranzwerte erreicht, die von
den Herstellern fiir ihre Messgerate angegeben werden.

Es ist moglich, dass ein defektes Prifgerat, sei es durch Gebrauch einer beschadigten oder falschen
Testkarte oder durch einen unvorsichtigen Benutzer, der die Kalibrierung durchfihrt, zu einer fal-
schen Anzeige Uber erfolgreiche Kalibrierung flihren kann. Der korrekte Gebrauch der kalibrierten
Konformitatsstandardtestkarten ist die einzige Méglichkeit, auch fiir mehrere Handelspartner sicher-
zustellen, dass eine zuverlassige Priifung von gedruckten GS1 Symbolen durchgefihrt wird.

Als allgemeine Regel SOLLTE jedes ISO-basierende Priifgerat mittels einer kalibrierten Konformitats-
standardtestkarte regelmaBig gepriift werden. Dieses Verfahren bestatigt die Genauigkeit des Prif-
gerdtes, sowie die korrekte Arbeitsweise des Benutzers.

5.10.5.10 Spezielle Uberlegungen fiir die Priifung von Symbologien im GS1 System

5.10.5.10.1 Allgemeine Uberlegungen

Da die Uberpriifung nach ISO keine GréBen misst, ist eine zusatzliche Sichtpriifung notwendig, um
sicherzugehen, dass z. B. die Symbolhéhe den Anwendungsanforderungen entspricht.

Mit hochwertiger Strichcodeherstellungs-Software kdnnen Elementabmessungen auf die nachste
ganzzahlige Anzahl Pixel fiir die Ausgabegerate angepasst werden, wie ein Drucksatz oder Drucker.
Gleichzeitig ermoglicht sie, das Verhaltnis der Elementbreiten beizubehalten, z. B. fir Strichbreiten-
zuwachs-/verlust und Anpassung der Elementbreiten fiir die Ziffern 1, 2, 7 und 8 in den EAN/UPC
Symbolen. Dies heil3t, dass die effektiven SymbolgréBen nicht die eingegebenen ZielmaBe erreichen,
aber die einzelnen Symbolzeichen innerhalb der erlaubten Bandbreite schwanken und sich dadurch
insgesamt ein genaueres Symbol ergibt.

@ Anmerkung: Eine Liste mit den Internationalen Standards, die GS1 System Symbologien
betreffen, ist in Kapitel 5.1.1 zu finden.

5.10.5.10.2 Akzeptanzkriterien

Mit den Akzeptanzkriterien ldsst sich unter Beriicksichtigung einer Toleranz fiir kleine Messvaria-
tionen zwischen kommerziellen Priifgerdten und Prifern Gberprifen, ob ein Symbol den Anforde-
rungen aus den Symbolspezifikationstabellen entspricht.

= Das X-Modul hat ein Akzeptanzkriterium von 2% (-2% bezliglich des minimalen X-Moduls und
+2% bezlglich des maximalen X-Moduls).

= Die gemessenen Werte fiir die Hohe und jede Hellzone haben ein Akzeptanzkriterium von 5%
(-5% beziiglich des minimalen Wertes und +5% beziiglich des maximalen Wertes).

5.10.5.10.3 EAN/UPC Symbologie

Die Haupteigenschaft der EAN/UPC Symbologie, welche deren Uberpriifung beeinflusst, ist die unter-
schiedliche Darstellung der Symbolzeichen in den drei Zeichensatzen fir die Ziffern 1, 2, 7 und 8 im
Vergleich zu den restlichen Ziffern (0, 3, 4, 5, 6 und 9). Der Referenz-Decodieralgorithmus verwen-
det die kombinierte Breite beider Balken in diesen Symbolzeichen, um zwischen 1 und 7 und zwi-
schen 2 und 8 zu unterscheiden, welche sonst nicht eindeutig unterscheidbar sind, da sie die gleich-
en Kantenabstande (Kante zu korrespondierender Kante) aufweisen. Die Addition zu oder die Sub-
traktion von den Elementbreiten von 1/13 Modul soll die Unterscheidbarkeit zwischen den kombi-
nierten Balkenbreiten fiir jedes Paar nicht eindeutiger Zeichen erhéhen. Die Parameter fiir die Deco-
dierbarkeit dieser Sym-bolzeichen berticksichtigen Balkenbreitenzuwachs und -verlust, was fiir die
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restlichen Symbolzeichen nicht der Fall ist. Infolgedessen kann ein Symbol, das keine dieser vier
Symbolzeichen enthalt, erheblichen Balkenbreitenzuwachs oder -verlust erleiden, ohne die Deko-
dierbarkeit zu beeinflussen, wahrend ein Symbol, das eine oder mehrere davon enthalt, bei glei-
chem Balkenbreitenzuwachs oder -verlust, wahrscheinlich einen geringeren Decodierbarkeitsgrad
aufweist. Nach der Wahrscheinlichkeitsrechnung sind jedoch lediglich 6.9% aller Symbole nicht
davon betroffen. Es ist deshalb angebracht Balkenbrei-tenzuwachs oder -verlust als mégliche Ur-
sache fir eine schlechtere Decodierbarkeit von EAN/UPC Symbolen in Betracht zu ziehen. Es darf
nicht angenommen werden (zu Prozesssteuerungszwecken), dass der Decodierbarkeitsgrad mit der
Abweichung der Balkenbreite korreliert. Vielmehr ist es bedeutend sicherer und einfacher sich auf
die traditionelle Messmethode zur Ermittlung der Balkenbreiten-abweichung zu stiitzen, um den
Strichcodeproduktionsprozess zu korrigieren.

Die Blendenoffnung zum Messen von EAN/UPC Symbolen ist abhédngig von der Anwendung entweder
6 oder 10 Mil und ist in den Symbolspezifikationstabellen angegeben.

Zusatzliches Kriterium zur EAN/UPC Symbolklassifizierung

Die Norm ISO/IEC 15416 bericksichtigt ein zusatzliches Kriterium zur Symbolklassifizierung geman
Symbologiespezifikation. Fiir die EAN/UPC Symbologie sind die minimalen Hellzonen in Kapitel
5.2.3.4 definiert. Jedes einzelne Scanprofil, das diese Anforderung unter Berlicksichtigung folgender
Toleranzen nicht erfiillt, MUSS die Qualitatsklasse "0" erhalten.

Abbildung 5.10.5.10.3-1. Minimale Breite einer gemessenen Hellzone

Symbol Linke Hellzone Rechte Hellzone
EAN-13 10X 6.2X

EAN-8 6.2X 6.2X

UPC-A 8X 8X

UPC-E 8X 6.2X

Add-On (EAN) EAN-13/-8 rechte HZ 4.2X

Add-On (U.P.C.) UPC-A/-E rechte HZ 4.2X

@ Anmerkung: Die Auswahl der minimalen Hellzonen basiert auf den urspriinglichen U.P.C.
Qualitatsempfehlungen, als EAN-13 und EAN-8 noch nicht existierten. Minimale Hellzonen fir
diese Symbole wurden davon abgeleitet.

5.10.5.10.4 GS1-128 Symbologie

Die wichtigsten Aspekte, um ein GS1-128 Symbol zu Uberprifen, sind seine Druckqualitat und sein
Aufbau. Die Druckqualitat wird standardmaBig bewertet und der Aufbau bedarf einer visuellen Pri-
fung anhand der Informationen auf dem Priifbericht. Die Code 128 Symbologie wird auf Basis der
Kantenabsténde decodiert, der Referenz-Decodieralgorithmus verlangt aber auch eine Uberpriifung
der Summe der Breiten der drei Balken in jedem Symbolzeichen als Teil des Paritatspriifungsprozes-
ses. Infolgedessen ist die Decodierbarkeit durch den Balkenbreitenzuwachs oder -verlust beeinflusst.

Die Blendendéffnung zum Messen von GS1-128 Symbolen ist abhangig von der Anwendung entweder
6 oder 10 Mil und ist in den Symbolspezifikationstabellen angegeben.

Der Dateninhalt in GS1-128 Symbolen wird mit Hilfe des GS1 Application Identifier Standards (AI)
verschlisselt. Besonders zu beachten sind folgende Elemente:

= Vorhandensein des Funktionszeichens 1 (FNC1) als Kennzeichen der GS1-128 Symbologie als
Subset des Code 128. Dieses steht direkt nach dem Startzeichen.

= Verwendung des FNC1 oder des Kontrollzeichens <GS> (ASCII Wert 29 (Dezimal), 1D (Hexa-
dezimal)) als Trennzeichen fiur Datenelemente mit nicht vordefinierter Lange.

= Verwendung von Datenelementen mit vordefinierter Ladnge vor Datenelementen mit nicht vorde-
finierter Lénge.

= Kontrolle der Datenelemente mit fixer Lange auf ihre korrekte Lange.

= Korrektes Format der Information in den Datenelementen.
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= Sicherstellen, dass Klammern um die Als nicht verschliisselt werden.

Der Umfang, in dem ein Priifgerat dies automatisch tun kann, schwankt enorm von Hersteller zu
Hersteller. Dies gilt auch fur spezifische GS1-128 Symbologie-Priifgerate.

5.10.5.10.5 ITF-14 Symbologie

ITF-14 Strichcodes kennen, im Gegensatz zu den anderen GS1 Symbologien, nur zwei unterschied-
liche Breiten, die nicht anhand von Kantenabstdnden dekodiert werden kénnen. Trotzdem MUSSEN
alle Elementbreiten gemessen werden. Deshalb sind diese Symbole anfélliger auf Probleme die
durch Balkenbreitenzuwachs oder -verlust verursacht werden.

Die Standardpriftechnik nach ISO ist auf diese Symbologie anwendbar. Innerhalb des GS1 Systems
MUSSEN jedoch zusatzliche Uberprifungen durchgefiihrt werden, um sicherzugehen, dass sich die
X-Modulbreite (VergroBerungsfaktor) innerhalb des festgelegten Bereiches bewegt.

Die Blendenoffnung zur Messung fiir die ITF-14 Symbologie betragt 10 mil flir Symbole mit einer X-
Modulbreite von weniger als 0,635 mm (0.0250 in) und 20 mil fir Symbole mit einer X-Modulbreite
von 0,635 mm (0.0250 in) oder groBer.

Die minimale annehmbare Qualitatsklasse fiir Symbole, gedruckt mit der gréBeren X-Modulbreite
(Gber 0,635 mm oder 0.0250 in), ist 0.5/20/660. Der Grund daflr ist die Gblicherweise verwendete
Oberflache des braunen Wellpappkartons, welcher einen Reflexionswert von unter 40%, teilweise
sogar weniger als 30%, aufweist und folglich gar keinen besseren Symbolkontrast als 40% erreichen
kann (der untere Grenzwert flr die Klasse 2 des Symbolkontrasts) unabhéangig davon, wie dicht die
Tinte aufgetragen und wie gut die anderen Attribute des Symbols bewertet werden. Infolgedessen
wird der Klassifizierungsgrad des Gesamtsymbols haufig durch den Symbolkontrast vorgegeben.
Dieser kann auf diesen Materialien nicht gréBer als 1 sein, sodass die maximal erreichbare Symbol-
qualitatsklasse 1,0 ist.

Solche Symbole kénnen auch durch Einflisse in der Hintergrundreflexion, welche durch die Zusam-
mensetzung des zu bedruckenden Materials verursacht wird, beeinflusst werden. Daraus kdénnen
dann schlechtere Werte fir die Defekte, niedrigere Kantenkontraste und Modulationswerte resul-
tieren. Deshalb ist es auBerst wichtig, dass die Symbole, welche direkt auf Wellpappe gedruckt
werden, eine moglichst hohe Qualitat aufweisen, vor allem in Bezug auf die anderen Parameter.

5.10.5.10.6 GS1 DataMatrix

Um die Symbolqualitat fir Einheiten, die mit einem GS1 DataMatrix gekennzeichnet sind (sowohl
gedruckt als auch direkt markiert), zu bestimmen ist aufgrund der physischen Natur des Markierens
und der optischen Lesesysteme ein spezialisierter Ansatz notwendig. Die minimale Symbolqualitat
fir GS1 DataMatrix Symbole MUSS durch die Anwendungsspezifikation festgelegt werden. Die Mes-
sung der Qualitatsparameter fir direkt markierte Symbole MUSS durch ein ISO/IEC 15415 konfor-
mes Priifgerat durchgefihrt werden. Zusatzlich kann fur direkt markierte Symbole ISO/IEC TR
29158 hinzugezogen werden, wo hierfliir qualitatsspezifische alternative Belichtungsbedingungen,
Begriffe, Parameter, Modifikationen zu der Messung und Klassifizierung bestimmter Parameter sowie
Berichterstattung der Priifergebnisse spezifiziert werden. GemaB diesen Standards wird die Gesamt-
symbolklasse in folgender Form dargestellt:

Klasse/Blende/Licht/Winkel
mit:

= Klasse: Gesamtgrad, wie er in der Norm ISO/IEC 15415 Information technology - Automatic
identifi-cation and data capture techniques - Bar code symbol print quality test specification -
Two-dimensional symbols, definiert ist (z. B. das arithmetische Mittel gerundet auf eine Dezi-
malstelle aus dem Scan-reflexionsprofil oder der Klasse) mit der zusatzlichen Information aus
ISO/IEC 29158 Information technology,; Automatic identification and data capture techniques;
direct part mark Quality Guideline. An die Klasse des GS1 DataMatrix kann sich ein Stern (*)
anschlieBen, der darauf hinweist, dass die Umgebung des Symbols extrem reflektiert, sodass die
Lesung gestort werden kann. In den meisten Anwendungen SOLLTE diese Umgebung als Ur-
sache fir ein nicht lesbares Symbol spezifiziert werden.

= Blende: Durchmesser, der in Tausendstel Inch (auf- oder abgerundet auf das nachste Tau-
sendstel) der synthetischen Messblende angegeben wird, definiert in ISO/IEC 15415 Information
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technology - Automatic identification and data capture techniques - Bar code symbol print
quality test specification - Two-dimensional symbols.

= Licht: legt die Lichtintensitat fest: ein numerischer Wert gibt den Héchstwert der Lichtwellen-
lange in Nanometer an (fir niedrige Lichtintensitat); das alphabetische Zeichen W weist darauf
hin, dass das Symbol mittels hoher Lichtintensitat (,weiBes Licht") gemessen wurde, die die
Angabe der Eigenschaften der spektralen Resonanz oder eines Hinweises zu den Quelldoku-
menten zwingend vorschreibt.

= Winkel: zusatzlicher Parameter, der den Einfallswinkel der Belichtung definiert (im Verhaltnis
zur Flache des Symbols). Er MUSS im Protokoll der Gesamtsymbolklasse angegeben werden,
wenn der Einfallswinkel von 45 Grad abweicht. Sein Fehlen zeigt an, dass der Einfallswinkel 45
Grad ist.

@ Anmerkung: Die Internationale Norm stellt dies auch fiir die Ausleuchtung mit 30 Grad und
90 Grad, zusatzlich zum vorgegebenen Wert von 45 Grad, zur Verfligung.

Die Blende wird normalerweise mit 80% von der minimalen X-Modulbreite der jeweiligen Anwen-
dung spezifiziert. Die Druckmethode MUSS das GS1 DatMatrix “L” Muster mit Licken zwischen den
Druckpunkten, die weniger als 25% der spezifizierten Blende sind, erzeugen. Wenn Symbole mit
einer gréBeren als der minimalen X-Modulbreite durch die Applikation erlaubt sind, MUSS dieselbe
absolute maximale Lickendimension eingehalten werden.

5.10.5.10.7 GS1 QR Code

Um die Symbolqualitat fur Einheiten, die mit einem GS1 QR Code gekennzeichnet sind, zu bestim-
men, ist aufgrund der physischen Natur des Markierens und der optischen Lesesysteme ein speziali-
sierter Ansatz notwendig. Die minimale Symbolqualitat fir GS1 QR Code Symbole MUSS durch die
Anwendungsspezifikation festgelegt werden. GemaB diesem Standard wird die Gesamtsymbolklasse
in folgender Form dargestellt:

Klasse/Blende/Licht/Winkel
mit:

= Klasse: Gesamtgrad, wie er in der Norm ISO/IEC 15415 Information technology — Automatic
identification and data capture techniques — Bar code symbol print quality test specification -
Two-dimensional symbols, definiert ist (z. B. das arithmetische Mittel gerundet auf eine Dezi-
malstelle aus dem Scan-Reflexionsprofil oder der Klasse). An die Klasse des GS1 QR Code kann
sich ein Stern (*) anschlieBen, der darauf hinweist, dass die Umgebung des Symbols extrem
reflektiert, sodass die Lesung gestort werden kann. In den meisten Anwendungen SOLLTE diese
Umgebung als Ursache fiir ein nicht lesbares Symbol spezifiziert werden.

= Blende: Durchmesser, der in Tausendstel Inch (auf- oder abgerundet auf das nachste Tau-
sendstel) der synthetischen Messblende angegeben wird, definiert in ISO/IEC 15415 Information
techno-logy - Automatic identification and data capture techniques — Bar code symbol print
quality test specification - Two-dimensional symbols.

= Licht: legt die Lichtintensitat fest: ein numerischer Wert gibt den Hochstwert der Lichtwellen-
lange in Nanometer an (fur niedrige Lichtintensitat); das alphabetische Zeichen W weist darauf
hin, dass das Symbol mittels hoher Lichtintensitat (,weiBes Licht") gemessen wurde, die die
Angabe der Eigenschaften der spektralen Resonanz oder eines Hinweises zu den Quelldoku-
menten zwingend vorschreibt.

= Winkel ist ein zusatzlicher Parameter, der den Einfallswinkel der Belichtung definiert (im Ver-
haltnis zur Flache des Symbols). Er MUSS im Protokoll der Gesamtsymbolklasse angegeben
werden, wenn der Einfallswinkel von 45 Grad abweicht. Sein Fehlen zeigt an, dass der Einfalls-
winkel 45 Grad ist.

Die Blende wird normalerweise mit 80% von der minimalen X-Modulbreite der jeweiligen Anwen-
dung spezifiziert.

5.10.5.10.8 GS1 DotCode

Die Mindestqualitatsklasse fiir GS1 DotCode Symbole MUSS durch die Anwendungsspezifikation
festgelegt werden. Die Gesamtsymbolklasse wird in folgender Form dargestellt:
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Klasse/Blende/Licht/Winkel
mit:

= Klasse: Gesamtgrad, wie er in der Norm ISO/IEC 15415 Information technology - Automatic
identification and data capture techniques — Bar code symbol print quality test specification -
Two-dimensional symbols, definiert ist (z. B. das arithmetische Mittel gerundet auf eine Dezi-
malstelle aus dem Scan-Reflexionsprofil oder der Klasse). An die Klasse des GS1 DotCode kann
sich ein Stern (*) anschlieBen, der darauf hinweist, dass die Umgebung des Symbols extrem
reflektiert, sodass die Lesung gestort werden kann. In den meisten Anwendungen SOLLTE diese
Umgebung als Ursache fir ein nicht lesbares Symbol spezifiziert werden.

= Blende: Durchmesser, der in Tausendstel Inch (auf- oder abgerundet auf das nachste Tau-
sendstel) der synthetischen Messblende angegeben wird, definiert in ISO/IEC 15415 Information
techno-logy - Automatic identification and data capture techniques - Bar code symbol print
quality test specification - Two-dimensional symbols.

= Licht: legt die Lichtintensitat fest: ein numerischer Wert gibt den Hochstwert der Lichtwellen-
lange in Nanometer an (fiir niedrige Lichtintensitét); das alphabetische Zeichen W weist darauf
hin, dass das Symbol mittels hoher Lichtintensitat (,,weiBes Licht") gemessen wurde, die die
Angabe der Eigenschaften der spektralen Resonanz oder eines Hinweises zu den Quelldoku-
menten zwingend vorschreibt.

= Winkel ist ein zusatzlicher Parameter, der den Einfallswinkel der Belichtung definiert (im Ver-
haltnis zur Flache des Symbols). Er MUSS im Protokoll der Gesamtsymbolklasse angegeben
werden, wenn der Einfallswinkel von 45 Grad abweicht. Sein Fehlen zeigt an, dass der Einfalls-
winkel 45 Grad ist.

5.10.5.11 Mogliche Griinde fiir unzureichende Priifergebnisse

5.10.5.11.1 Reflexionsparameter

Der Symbolkontrast wird durch die Reflexion des Tragermaterials und der verwendeten Tinte be-
stimmt. Ein Symbol, gedruckt mit schwarzer Tinte auf weiBem Papier, wird zweifelsfrei den héchsten
Klassifizierungsgrad 4 fiir Symbolkontrast erreichen, da weiBes Papier in der Regel ein Reflexions-
vermogen von Uber 75% und schwarze Tinte zwischen 3% und 8% aufweisen. Ein farbiger Hinter-
grund oder bunte Tinte beeinflussen das Resultat. Hochglanzende Materialien kdnnen auch eine
niedrigere Hintergrundreflexion aufweisen als erwartet. Der schlechteste Fall kann beim Direktdruck
auf braune Wellpappkartons eintreten, da hier das Reflexionsvermogen in einer Bandbreite zwischen
27% und 40% liegt. Auch wenn eine tiefschwarze, schwach reflektierende Tinte verwendet wird,
kann niemals ein besserer Klassifizierungsgrad als 1 fiir den Symbolkontrast erreicht werden (Klasse
1 beinhaltet Werte des Symbolkontrasts zwischen 20% und 39%). (Bei Einsatz von weil3er
Wellpappe lassen sich diese Werte deutlich verbessern.)

Ursachen flir einen zu geringen Symbolkontrast und geeignete MaBnahmen zur Problemlésung sind:

= Hintergrund zu dunkel: Helleres oder weniger glanzendes Material benutzen oder eine hellere
Hintergrundfarbe mit héherer Reflexion (falls Sie gedruckt wird) verwenden.

« Balken (Striche) zu hell: Anderung der Balkenfarbe auf eine Farbe mit niedrigerer Reflexion und
Verwendung von dichterer Tinte oder Erhéhung der Drucktemperatur flir Thermotransferdruck
(Anmerkung: Der daraus resultierende Balkenbreitenzuwachs MUSS entsprechend korrigiert
werden.).

= Durchscheinen des Inhalts: Undurchlassigeres Verpackungsmaterial benutzen oder, vor dem
Symboldruck, eine undurchldssige weiBe Unterlage drucken.

= Durchscheinen des Aufdruckes: undurchsichtigeres Etikett verwenden.

Die minimale Reflexion oder Rmin MUSS immer gleich oder kleiner sein als die Halfte des hochsten
Reflektionswertes, Rmax. In der Praxis bedeutet dies, dass der Reflexionswert von mindestens einem
Balken dieses Kriterium erfillen MUSS. Wenn z. B. Rmax 70% betragt, MUSS mindestens ein Balken
einen Reflektionswert von 35% oder weniger aufweisen. Ein Strichcodesymbol, das diesen Parame-
ter nicht erfillt, wird immer einen zu geringen Symbolkontrast aufweisen.

Die Ursache und geeignete MaBnahmen zur Problemlésung fiir einen zu hohen minimalen Reflex-
ionswert Rmin:
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» Balken zu hell: Anderung der Balkenfarbe auf eine Farbe mit geringerer Reflexion und Ver-
wendung von dichterer Tinte oder Erhéhung der Drucktemperatur fir Thermotransferdruck
(Anmerkung: Der daraus resultierende Balkenbreitenzuwachs MUSS entsprechend korrigiert
werden.).

Der minimale Kantenkontrast (ECmin) ist immer niedriger als der Symbolkontrast, wird aber zum
Problem, wenn ein Wert von 15% oder darunter erreicht wird. (Grenzwert , Gut/Fehler"). Niedrige
Werte beim Kantenkontrast (EC), unter oben genanntem Kriterium annehmbar, flihren jedoch meist
zu einem niedrigen Wert der Modulation (MOD).

Die Ursachen fir eine niedrige Bewertung von ECnin und die geeigneten MaBBnahmen zur Problem-
16sung sind:

= Schwankungen der Hintergrundreflexion (z. B. Fragmente dunkleren Materials bei recyceltem
Tragermaterial): Einen gleichmé&Bigen Untergrund oder ein Tragermaterial mit hoheren Reflex-
ionswerten verwenden.

= Schwankungen in der Balkenfarbe: Druckeinstellungen justieren, um gleichmaBiges Drucken
sicherzustellen.

= Durchscheinen des Inhalts: Undurchlassigeres Packmaterial benutzen oder, vor dem Symbol-
druck, eine undurchlassige weiBe Unterlage drucken.

= Elemente, die extrem nahe an die entsprechende Kante, in Abhangigkeit zur verwendeten Blen-
denéffnung, angrenzen: X-Modulbreite erhéhen; Einstellung der Blendendéffnung lberprifen; die
Strichbreitenanpassung (BWA) des Filmmasters/Originalsymbols lGberpriifen; Balken geringfiigig
schmaler drucken, als die Licken derselben X-Modulbreite.

Modulation, das Verhaltnis von Kantenkontrast (ECmin) zu Symbolkontrast, wird aus demselben
Grund niedriger, wie der Kantenkontrast (ECmin) in dem Symbol kleiner wird. Ein Scanner neigt da-
zu, Licken schmaler als Balken und schmalere Elemente weniger klar als breitere zu ,sehen®. Tritt
eine signifikante Strichbreitenreduktion auf, wird die Modulation kleiner. Das Messen mit einer, im
Verhaltnis zur X-Modulbreite zu groBen Blendendéffnung, verringert ebenfalls die Modulation.

Die Ursachen fiir einen niedrigen Modulationswert (auf Prifberichten haufig mit ,MOD" bezeichnet)
und die moéglichen Problemlésungen sind:

= Schwankungen der Hintergrundreflexion (z. B.: Fragmente dunkleren Materials bei recyceltem
Tragermaterial): Einen gleichmdBigen Untergrund oder ein Tragermaterial mit héheren Re-
flexionswerten verwenden.

= Schwankungen in der Balkenfarbe: Druckeinstellungen justieren, um gleichmaBiges Drucken
sicherzustellen.

= Durchscheinen des Inhalts: Undurchlassigeres Packmaterial benutzen oder, vor dem Symbol-
druck, eine undurchlassige weiBe Unterlage drucken.

= Elemente, die extrem nahe an die entsprechende Kante, in Abhangigkeit zur verwendeten Blen-
dendéffnung, angrenzen: X-Modulbreite erhéhen; Einstellung der Blendendffnung Gberpriifen; die
Strichbreitenanpassung (BWA) des Filmmasters/Origanalsymbols Gberpriifen; Balken geringfi-
gig schmaler drucken, als die Liicken derselben X-Modulbreite.

5.10.5.12 Andere Parameter

Decodierung wird auf Basis ,Gut/Fehler" unter Anwendung des Referenz-Decodieralgorithmus fiir die
Kantenpositionen und der Breite der Elemente, die fliir das Symbol festgelegt sind, klassifiziert. Ein
Fehler beim Lesen des Symbols kann als Ursache eine nicht korrekte Verschliisselung sein, wozu
auch eine falsche Prifziffer zahlt. Es kann aber auch ein Hinweis sein, dass die Anzahl der Striche
und Licken ober- bzw. unterhalb des Schwellenwertes (Mittelwert aus Rmin und Rmax) zu groB oder
zu gering fir ein korrekt lesbares Symbol ist oder eine oder mehrere Kantenpositionen unklar (ver-
schwommen) sind.

Die moéglichen Grinde einer fehlerhaften Decodierung und mégliche Abhilfen sind:

= Symbol falsch codiert: Symbol neu herstellen; neu etikettieren mit einem richtig verschlisselten
Symbol.

= Prifziffer falsch berechnet: Korrektur des Softwarefehlers im System, Neuerstellung des Sym-
bols, neu etikettieren mit neu berechnetem und korrektem Symbol.
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= Bruttoabmessung der Breite der Elemente durch GibermaBigen Strichbreitenzuwachs/-verlust
oder durch Defekte (Mangel): korrigierte Strichbreitenreduktion, wenn das Symbol erstellt wird,
nachjustieren der Druckereinstellungen.

= Zu viele Elemente durch Defekte festgestellt: Ursache der Defekte korrigieren, Druckerpresse
einstellen (Hochdruckverfahren) zur Reduzierung des Lichtscheineffektes; Druckkopf aus-
tauschen (Thermal-/Tintenstrahldrucker).

= Zu wenige Elemente entdeckt (Fehler, dass der Schwellwert nicht Gberschritten wird): siehe
weiter oben unter Lésungen fir den Kantenkontrast (EC).

GemaB ISO Standard tritt in der Decodierung die Ausgabe Fehler durch eine nicht korrekte Anzahl
von erkannten Elementen auf, da entweder das Profil eines oder mehrerer Elemente den Schwellen-
wert nicht Uberschreitet, oder da durch einen schweren Fehler ein Element als drei oder mehr ange-
sehen wird. Dies entspricht einem Fehler der separat bewerteten Kantenvermessung im ANSI
Standard, was von Priifgerdten, die nach der ANSI Methode arbeiten, ausgegeben wird.

Abbildung 5.10.5.12-1 zeigt ein Symbol, in dem die schmalen Liicken verschwommen sind, wodurch
der Kontrast unter den Schwellenwert féllt, sodass ein Fehler in der Kantenvermessung oder Deco-
dierbarkeit verursacht wird. Dieser Fehler kann auch als schlechtes Beispiel der Modulation (MOD)
interpretiert werden.

Abbildung 5.10.5.12-1. Symbol mit Problemen bei der Kantenvermessung

oiB824425" 377398

Abbildung 5.10.5.12-2 stellt ein Scan-Reflexionsprofile (SRP) dar, das zeigt, dass einige schmale
Licken nicht den Schwellenwert erreichen, welches nach ISO einen Fehler in der Decodierung er-
gibt, oder nach ANSI einen Fehler der Kantenvermessung

Abbildung 5.10.5.12-2. Scan-Reflexionsprofil mit zu keinen Licken

Die Klassifizierung der Decodierbarkeit wird durch Strichbreitenzuwachs oder -verlust in den meisten
Symbologien und durch Verzerrung der Symbole beeinflusst. Verzerrung kann durch Hochdruckpro-
zesse, wie Flexographie, entstehen, wenn die Druckerplatte mit Ausrichtung der Striche parallel zur
Zylinderachse in den Presszylinder gespannt wird (z. B. im rechten Winkel zur Druckrichtung). Eine
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haufige Ursache fir Verzerrung von digital erzeugten Bildern ist, dass ihre GréBe in der Grafiksoft-
ware verandert wurde, was in einem ungleichmaBigen Zuwachs oder Verlust von Pixeln zu oder von
der Strichbreite resultiert. Druckprozesse, wie Tintenstrahl und Kupferlichtdruck, die dazu neigen,
unregelmaBige Strichkanten zu erzeugen, werden wahrscheinlich mit einer minderen Bewertung der
Dekodierbarkeit beurteilt.

Die Griinde fiir einen geringen Wert der Decodierbarkeit und eine mégliche Abhilfe sind:

= Strichbreitenzuwachs/-verlust (systematisch): Korrekte Strichbreitenanpassung (BWA) anwen-
den, wenn das Symbol erstellt wird, Druckeinstellungen festsetzen.

= Zuwachs/Verlust der Elementbreite (Nicht-systematisch): Korrigieren der fehlenden Pixel
(durchgebrannte Elemente des Druckkopfes, verstopfte Tintenstrahldiisen), Ursache der Defekte
beseitigen.

= Verzerrung des Symbols (ungleichmé&Bige Ausdehnung der flexografischen Platte, nicht-lineares
Missverhaltnis in der Erzeugung der Druckplatte): Drucken des Symbols mit der Hohe der
Striche parallel zur Druckrichtung; kein Missverhaltnis des Strichcodebildes bei der Plattener-
stellung.

=« Anderung des MaBstabes von digital erzeugten Bildern: sicherstellen, dass das Symbol in der
korrekten GroBe erzeugt wurde und, dass die Software die Umwandlung der Modulbreite in eine
ganzzahlige Anzahl von Pixel nach samtlichen Anpassungen angleicht.

= UnregelméBige Kantenelemente (Tintenstrahl, Kupferlichtdruck, Siebdruck): Wechseln der
Drucktechnologie, vergroBern der X-Modulbreite (VergroBerungsfaktor); Anderung der Orien-
tierung des Symbols relativ zum Druckwinkel des Zylinders/Bildrasterung.

Das Symbol in Abbildung 5.10.5.12-3 wurde von der GS1 Calibrated Conformance Standard Test
Card entnommen und hat einen bewusst niedrigen Decodierungsgrad von 50%. Soweit dargestellt
durch das zugehorige Scan-Reflexionsprofil (SRP), direkt links von der Halfte des Symbols, wurde
die Breite des aus zwei Modulen bestehenden Striches der sechsten Ziffer vergréBert (da das
Zeichen eine 1 ist, wird die Decodierbarkeit von der Strichbreite beeinflusst). Auch wenn das Symbol
eine sehr konsistente Bilddichte aufweist, zeigt das Profil den Effekt der Modulation (MOD) am
besten an den schmalen Liicken.

Abbildung 5.10.5.12-3. Symbol zur Kalibrierung mit einer bewusst niedrigen
Klassifizierung der Decodierung

DECODABILITY (BAR)

Abbildung 5.10.5.12-4. Scan-Reflexionsprofil eines Symbols mit niedriger Decodierbarkeit
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Defekte, die als UnregelmaBigkeiten (Abweichung) in den Scan-Reflexionsprofilen dargestellt wer-
den, kdnnen durch Tintenflecke in den Hellzonen oder Liicken verursacht werden. Kleine Fehlstellen
(weiBe Bereiche) in den Strichen werden ebenso als Defekte dargestellt. Werden Symbole auf recy-
celtem oder anderem Material gedruckt, kdnnen Abstufungen des Hintergrundes (Substrat, Unter-
grund) ebenso als Defekte angezeigt werden. Die Bedeutung eines Defektes steht in direkter
Beziehung zum AusmaB der UnregelmaBigkeiten, die sie im Scan-Reflexionsprofil verursachen.

Griunde und deren mogliche Abhilfe sind:

= Defektes Druckkopfelement (Thermal- oder Tintenstrahldrucker), welches dazu fiihrt, dass eine
unbedruckte Linie in Druckrichtung durch das Symbol lduft: Reinigen oder ersetzen des Druck-
kopfes.

= Farbtupfer (Tintentropfchen in der hellen Umgebung der gedruckten Striche): Reinigen des
Druckkopfes, wechseln der Tintenrezeptur.

= Schleier, Lichthof (z. B. Abdruck einer Doppellinie, wo nur eine einzelne Linie gedruckt werden
SOLLTE): Einstellen des Anpressdruckes und/oder der Viskositat (Zahflissigkeit) der Tinte.

» Keine Ubereinstimmung des Thermaldruckbandes und Trdgermaterials (schlechte Haftung der
Tinte auf der Oberflache): Verwenden des richtigen Druckbandes fir das jeweilige Tragerma-
terial; verwenden eines weicheren Tragermaterials.

= Messblende zu klein: Verwenden eines Messgerates mit korrekter Blende.

Die Verwendung einer groBeren oder kleineren Messblende als fiir das Symbol spezifiziert, erzeugt
irrefihrende Bewertungen bei Defekten. Deshalb ist es wichtig, dass die korrekte Messblende ver-
wendet wird. Zu kleine Blenden bauschen die augenscheinliche GroBe des Defektes auf, zu groBe
Blenden tendieren dazu, den Fehler zu libersehen.

Hellzonen sind oft der Grund, dass Probleme beim Scanning auftreten. Auch wenn der ISO Standard
nicht direkt die Abmessung der Ruhezonen fordert, wird verlangt, dass alle zusatzlichen Anforderun-
gen, festgelegt durch die Anwendungsrichtlinien, auf Basis ,Gut/Fehler" bewertet werden. Die Allge-
meinen GS1 Spezifikationen legen Anforderungen an die Hellzonen aller im GS1 System verwende-
ten Symbole fest, wodurch eine Ruhezone, die kleiner als die minimal erforderliche Breite ist, eine
Bewertung als Fehler bedingt.

Maogliche Griinde fur fehlerhafte Ruhezonen und Abhilfen sind:

= Gedruckter Kasten, der das Symbol umgibt oder andere stérende Abdricke: vergréBern des Fel-
des; sicherstellen, dass die Symbolerfassung durch andere Aufdrucke nicht eingeschrankt wird
(angemessener Abstand); wenn moglich, verwenden der Hellzonenindikatoren bei EAN/UPC
Symbolen.

= Symbol ist zu nahe an der Etikettenkante: korrekte Einstellung des Etiketteneinzuges; das Sym-
bol weiter von der Ecke entfernt positionieren; verwenden eines gréBeren Etiketts oder eines
kleineren Symbols.
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5.10.6 Techniken fiir die Druckprozesseigenschaften

5.10.6.1 Einfiihrung

Diese technischen Angaben dienen zur Dokumentation und Spezifikation fiir EAN/UPC Symbole, die
kleiner als die derzeitigen minimalen Angaben von 0,264 mm oder 0.0104 inch X-Modulbreite
(80%ige VergréBerung) gedruckt werden.

5.10.6.2 Hintergrund

Viele Anwender haben gefragt, ob VergréBerungen von EAN/UPC Symbolen in der Bandbreite von
75% bis 80% hergestellt durch On-Demend Laser- oder Thermotransfer-/Thermodirektetiketten-
drucker (im folgenden Etikettendrucker genannt) akzeptiert werden. Die Druckerauflésung, der am
meisten verwendeten Etikettendrucker, liegt zwischen 200 und 300 dpi. Durch die Einschrankungen
des Punktabstandes kdnnen diese Drucker keine korrekten 80%igen Symbole drucken. Die ndchst
mogliche druckbare VergréBerung dieser Etikettendrucker ist entweder 75,7% oder 76,9%, abhan-
gig von der exakten Punktgeometrie.

Auch wenn 80% VergroBerung den minimalen Wert darstellt, der in den EAN/UPC Symbolspezifikati-
onen festgelegt ist, haben Anwender, die Etikettendrucker einsetzen, seit Jahren VergréBerungen
zwischen 75% und 80% fiir Scanningumgebungen am POS (Point of sale) der Filialen des Einzel-
handels. Dies wurde, im Vergleich zu prazis gedruckten 80%igen Symbolen, ohne signifikante Ein-
schrankung in der Scanningrate durchgefiihrt. GréBere, innerhalb der EAN/UPC Symbolspezifikati-
onen liegende Symbole sind immer leichter zu scannen, 80% und gréBer wird bevorzugt. Wird ein
Etikettendrucker verwendet, sind 75%ige bis 80%ige EAN/UPC Symbole akzeptiert, wenn die Be-
dingungen im folgendem Kapitel 5.10.5.3 eingehalten werden.

5.10.6.3 Neue Anforderungen fiir das Drucken

Die Maoglichkeit einer Verkleinerung fiir EAN/UPC Symbole von 75% bis 80% ist nur fir ,,on demand®
(z. B. Thermo- oder Laser-) Druckprozesse gegeben. Fir alle anderen Druckprozesse sind 80% er-
reichbar und entsprechen somit der zuldssigen MindestgroBe.

Wird ein sehr kleines Symbol mit einem beliebigen Druckprozess hergestellt, SOLLTE der Bereich flr
das Symbol und die erforderlichen Ruhezonen niemals kleiner als der Bereich fiir ein 80%iges Sym-

bol sein. Dieser Bereich wird von der Gesamtbreite eines 80%igen Symbols mal der Hohe abgeleitet,
wie die Abmessungen in Abbildung 5.10.6.3-1 zeigen.

Wird ein sehr kleines Symbol mit einem beliebigen Druckprozess hergestellt, SOLLTE die Symbol-
hohe nie unter den Wert eines 80%igen Symbols gekiirzt werden (20,7 mm oder 0.816 in.).

Die minimale Symbolklassifizierung SOLLTE fir alle EAN/UPC Symbole gleich sein und nach ISO
(ANSI) mindestens eine Bewertung der Klasse 1,5 (C) erhalten. Es wird empfohlen, nach Moglichkeit
ein EAN/UPC Symbol mit der Bewertung von 2,5 (B) zu drucken, unabhangig von der SymbolgroBe.

Abbildung 5.10.6.3-1. EAN/UPC Symbol angegeben mit der minimalen Hohe
und der Gesamtbreite flir eine VergréBerung von 75% bis 80%

0.720 in. {18.3 mm)
0.816 in. (20.7 mm)

6"%141417 0003

1.175in. (29.85 mm) :
) Overall Minimum Width I*

@ Anmerkung: Bei kleiner werdender VergroBerung von 80% auf 75% steigt die Breite der
Hellzonen von 2,38 mm (0.094 inch) auf 3,16 mm (0.124 inch), um die Gesamtbreite auf
29,85 mm (1.175 inch) konstant zu halten.
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5.10.6.4 Zusammenfassung

Beim Druck mit einem Etikettendrucker (z. B. Thermo oder Laser) DURFEN die Elementbreiten der
EAN/UPC Symbole NIEMALS kleiner als 75% in der VergroBerung sein. Werden Symbole mit
Elementbreiten kleiner als 80% gedruckt, MUSS das Gesamtsymbol sowohl breitere Hellzonen, als
auch hohere Balken haben, sodass die bedruckte Flache nie kleiner als die eines 80%igen Symbols
ist. Die Symboldruckqualitdt MUSS die EAN/UPC Anforderungen von 1.5/06/660 stets erfillen.

5.10.7 GS1 Priifberichte

5.10.7.1 Einfiihrung

Diese Vorlagen fir Strichcodesymbolprifungen wurden in Zusammenarbeit mit Einzelhdndlern, Her-
stellern, Logistikdienstleistern und Systemldsungsanbietern entwickelt, mit dem Ziel, eine global
einheitliche Anwendung von Strichcodetests sicherzustellen. Damit wird gewahrleistet, dass unab-
hangig davon, wo und von wem die Strichcodesymbole getestet werden, die Priifergebnisse global
anerkannt werden, was letztendlich hilft, unnétige Kosten fiir redundante Test von identischen Sym-
bolen in den jeweiligen Landern, resp. Absatzmarkten, zu vermeiden.

Diese Vorlagen fiihren keine eigenen oder neuen Anforderungen ein. Der Anspruch beschrankt sich
auf eine gemeinsame Basis in Bezug auf die Anwendung der GS1 Nummerierungs- und Strichcode-
standards gemaB den Allgemeinen GS1 Spezifikationen.

5.10.7.2 Hintergrund

GS1 hat diese Vorlagen fir Strichcodesymbolpriifungen auf Basis der Normen ISO/IEC 15416 fur
lineare Strichcodes und ISO/IEC 15415 fir 2D-Codes entwickelt. Dies erlaubt nicht nur eine Prifung
der gedruckten Strichcodes, sondern auch eine Verifizierung in Bezug auf andere Schliisselaspekte
des GS1 Systems (wie Platzierung der Symbole, ihre Anwendungsgebiete, Datenintegritat usw.)

@ Anmerkung: Mit den Akzeptanzkriterien lasst sich unter Berlicksichtigung einer Toleranz fir
kleine Messvariationen Uberprifen, ob ein Symbol den Anforderungen aus den Symbolspezi-
fikationstabellen entspricht.

Eine von GS1 initiierte Untersuchung zur Uberpriifung der Strichcodepriifberichte kam zum Ergeb-
nis, dass diverse Prifgerate und Dienstleistungen zu Strichcodeprifungen zum gleichen Symbol
nicht zu konsistenten Ergebnissen flihrten. Diese Untersuchung wurde mit Hilfe eines von GS1 ge-
nau festgelegten Testverfahrens durchgefiihrt, und kann folgendermaBen zusammengefasst wer-
den:

= Samtliche Testgerate, die geprift wurden (alle entsprachen den ISO Normen), waren in der
Lage Ubereinstimmende Ergebnisse zu liefern.

= Das Bedienungspersonal der Testgerdte benétigt entsprechende Schulung und die eingesetzten
Lesegerate MUSSEN regelmaBig gemal den Herstellerspezifikationen kalibriert werden.

= Die meisten Testgerate, die gepruft wurden, entsprachen den Anforderungen von GS1.

Es ist folglich wichtig, die Notwendigkeit einer professionellen Uberpriifung der angebotenen Dienst-
leistungen hervorzuheben und die Strichcodedruckqualitédt SOLLTE wesentlicher Bestandteil eines
umfassenden Qualitdtssicherungsprogramms sein. Kapitel 5.10.3 stellt eine einfache Ubersicht der
Symbolqualitatsspezifikationen abhangig vom Symboltyp, der Anwendung oder der Identifikations-
nummer, die das Strichcodesymbol beinhaltet, zur Verfiigung.

Alle Nutzer des GS1 Systems SOLLTEN Qualitatskontrollen in der Strichcodeherstellung durchfihren.
Die meisten GS1 Mitgliedsorganisationen bieten eine entsprechende Dienstleistung zur Symbolpri-
fung an. Die nachstehend abgebildeten Vorlagen kdénnen durch jede in Frage kommende Organisa-
tion oder Firma als Teil eines Qualitatssicherungsprogramms, unter Einhaltung des Copyrights von
GS1, verwendet werden (diese Vorlagen kénnen nach entsprechender Vereinbarung mit der lokalen
GS1 Mitgliedsorganisation verwendet werden und kénnen Gegenstand individueller Vereinbarungen
mit diesen sein).

Die Formulare heben kritische Aspekte in Bezug auf eine Uberpriifung hervor und sind als generelle
Grundlage fiir die am meisten verbreiteten Anwendungen einsetzbar. Die Prifberichte selbst stellen
keine Garantie der Scan-Leistung dar.
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5.10.7.3 GS1 Priifbericht fiir lineare Strichcodes

<Unternehmensname> Erstellungsdatum <TT/MM/11]]
<Ansprechpartner>

<Adresse 1>

<Adresse 2>

<PLZ>
<Stadt>

Produktbeschreibung: <Marke und Name des Produktes>
Strichcodesymbol: <Symboltyp>

Strichcodeinhalt: <Enthaltene Daten>

Anzahl der Strichcodes auf dem Produkt: <Anzahl der Strichcodesymbole>

Wichtig: = Diese Beurteilung basiert auf den minimalen Anforderungen des GS1 Standards

= Um effizientes Scannen sicher zu stellen, sollte der Strichcode die minimalen Qualitaits-
anforderungen iibersteigen.

Zusammenfassung fiir lineare Strichcodes

Gepriift gem. den Anwendungsbereichen fiir lineare Symbole der Allgemeinen
GS1 Spezifikationen:

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir das Scannen an der Einzelhandelskasse (POS)

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir das Scannen in der Allgemeinen
Warenverteilung und Logistik

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir andere Scanningumgebungen
(Bitte angeben)

Innerhalb/Ausserhalb der Spezifi-

Entspricht den GS1 Symbolplatzierungsrichtlinien kationen (siehe "Anwendungsspe-
zifische Anmerkungen”)

ISO/IEC <x.x>/XX(Blende)/660
(0.0 - 4.0) PASS/FAIL

Klassifizierung nach ISO/IEC Qualitatsprifung

Anwendungsspezifische Kommentare
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Allgemeine GS1 Spezifikationen

Technische Auswertung der Symbolpriifung linearer Codes
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Anmerkung 1: Inkl. Prifziffer, ITF-14 Ratio (Balkenverhéltnis
etc.

Anmerkung 3: Texte in Rot innerhalb dieser Tabelle stellen
Beispiele fir Priifergebnisse eines EAN/UPC Symbols dar.

Anmerkung 2: 0.5 akzeptabel fir ITF-14 mit X-Modulbreite
> 0,635 mm

Anmerkung 4: Systemtechnische Kommentare basieren auf
der technischen Analyse des Symbols. Der Priifer kann hier
ein Problem darstellen und dessen Lésung/Vermeidung
erklaren.

Hinweise (gemadss lokalen Gegebenheiten)

= Es liegt in der Verantwortung des Lizenznehmers der GS1 Basis-
nummer bzw. des GS1 Identifikationsschllssels, dass seine GS1
Basisnummer richtig verwendet wird und der Dateninhalt korrekt
zugewiesen wurde.

= Die Ablehnung eines Produktes sollte nicht aufgrund einer nicht
erflllten Testlesung erfolgen.

m Strichcodetests kénnen fir eine effektive Qualitatssicherung eine
sehr sinnvolle MaBnahme darstellen. Die Resultate lassen jedoch
keinen endgultigen Rickschluss zu, ob ein Symbol in der Praxis
gelesen werden kann oder nicht.

= Dieser Prifbericht darf nachtréglich nicht gedndert werden. Im Falle
von Meinungsverschiedenheiten gilt die Version, welche von der
ausstellenden Mitgliedsorganisation [Prifstelle] aufbewahrt wird.

Hinweise (gemadss lokalen Gegebenheiten)

= Dieser Prifbericht kann vertrauliche Informationen enthalten,
welche nur fir den o. g. Adressaten bestimmt sind. Falls Sie nicht
dieser Adressat sind, machen wir Sie darauf aufmerksam, dass
jede, Verbreitung, Verteilung oder Wiedergabe dieses Dokumen-
tes verboten ist. Falls Sie diesen Bericht irrtimlich erhalten haben
sollten, informieren Sie bitte die ausstellende Organisation
[Prifstelle].

Widerruf (gemass lokalem Recht)

= Dieser Prifbericht kann nicht als Beweismittel in einem Rechts-
streit eingesetzt werden und die [Prifstelle] wird sich weder auf
Diskussionen einlassen, noch irgendeine Korrespondenz in Bezug
auf einen Rechtsstreit beantworten.

= Es wurden alle erdenklichen VorsichtsmaBnahmen getroffen,
damit dieser Priifbericht korrekt erstellt wurde. Fur trotzdem
enthaltene Fehler schliessen wir [Priifstelle] jede Haftung
unsererseits aus.
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5.10.7.4 GS1 Priifbericht fiir 2D-Codes

<Unternehmensname>
<Ansprechpartner>
<Adresse 1>

<Adresse 2>

<PLZ>

<Stadt>

Produktbeschreibung:
Symbol:
Symbolinhalt:

Druckverfahren:
Anzahl der Symbole auf dem Produkt:

Allgemeine GS1 Spezifikationen

Erstellungsdatum <TT/MM/]1]]]

<Marke und Name des Produktes>
<Symboltyp>
<Enthaltene Daten>

<Druckverfahren>
<Anzahl der Symbole>

Wichtig: = Diese Beurteilung basiert auf den minimalen Anforderungen des GS1 Standards
= Um effizientes Scannen sicher zu stellen, sollte das Symbol die minimalen Qualitats-

anforderungen libersteigen.

Zusammenfassung fiir 2D Codes

Gepriift gem. den Anwendungsbereichen fiir 2D Codes der Allgemeinen GS1
Spezifikationen:

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir Produkte im Gesundheitswesen (Zulas-
sungspflichtige Gesundheitsprodukte fiir oder auBerhalb des medizinischen Einzelhandels)

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir Direkte Teilemarkierung (DPM)

ded Packaging)

Freigegeben/nicht freigegeben/nicht bewertet flir Erweiterte Produktinformationen (Exten-

Entspricht den GS1 Symbolplatzierungsrichtlinien

tare”)

Symbolklasse nach ISO Qualitatsprifung

(0.0 - 4.0) PASS/FAIL

Anwendungsspezifische Kommentare
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Innerhalb/Ausserhalb der Spe-
zifikationen (siehe “Anwen-
dungsspezifische Kommen-

ISO <x.x>/XX (Blende)/660

Seite 398 of 521



Allgemeine GS1 Spezifikationen

Technische Auswertung der Symbolpriifung fiir 2D-Code
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Systemtechnische Kommentare &

8 Systemtechnische Kommentare basieren auf der technischen Analyse des Symbols. Der Prifer kann hier ein Problem

darstellen und dessen Losung/Vermeidung erkldren, indem er die Bedeutung der Parameter erlautert.
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Allgemeine GS1 Spezifikationen

Hinweise (gemadss lokalen Gegebenheiten)

m Es liegt in der Verantwortung des Lizenznehmers der GS1
Basisnummer bzw. des GS1 Identifikationsschlissels, dass
seine GS1 Basisnummer richtig verwendet wird und der
Dateninhalt korrekt zugewiesen wurde.

= Die Ablehnung eines Produktes sollte nicht aufgrund einer
nicht erfillten Testlesung erfolgen.

= Symboletests kénnen fir eine effektive Qualitatssicherung
eine sehr sinnvolle MaBnahme darstellen. Die Resultate lassen
jedoch keinen endgiltigen Ruckschluss zu, ob ein Symbol in
der Praxis gelesen werden kann oder nicht.

= Dieser Priifbericht darf nachtréglich nicht geéndert werden.
Im Falle von Meinungsverschiedenheiten gilt die Version,
welche von der ausstellenden Mitgliedsorganisation
[Prifstelle] aufbewahrt wird.

* Nur GS1 DataMatrix, siehe ISO/IEC 15415
** Nur GS1 QR Code, siehe ISO/IEC 15415

Alle anderen sind fiir GS1 DataMatrix, GS1 QR Code und GS1
DotCode

Version 20, Januar 2020

Bestimmungen (gemass lokalen Gegebenheiten)

Dieser Prifbericht kann vertrauliche Informationen enthalten,
welche nur fir den o.g. Adressaten bestimmt sind. Falls Sie nicht
dieser Adressat sind, machen wir Sie darauf aufmerksam, dass
jede Verbreitung, Verteilung oder Wiedergabe dieses Dokumentes
verboten ist. Falls Sie diesen Bericht irrtiimlich erhalten haben
sollten, informieren Sie bitte die ausstellende Organisation
[Prifstelle].

Widerruf (gemas lokalem Recht)

© 2020 GS1 Austria | GS1 Germany | GS1 Switzerland

Dieser Priifbericht kann nicht als Beweismittel in einem Rechts-
streit eingesetzt werden und die [Prifstelle] wird sich weder auf
Diskussionen einlassen, noch irgendeine Korrespondenz in Bezug
auf einen Rechtsstreit beantworten.

Es wurden alle erdenklichen VorsichtsmaBnahmen getroffen, damit
dieser Prufbericht korrekt erstellte wurde. FiUr trotzdem enthaltene
Fehler schliessen wir [Priifstelle] jede Haftung unsererseits aus.
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