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前 言

本标准参照国际物品编码协会（ＥＡＮ）和美国统一代码委员会（ＵＣＣ）的《ＥＡＮ·ＵＣＣ规范》（２００１
年版）第 ５章第 ４部分《条码印制与质量评价》，结合我国的实际情况，提出了符号等级印刷适性规尺印
刷适性试验和间隙等级印刷适性规尺印刷适性试验两种商品条码印刷适性试验方法。
本标准在技术内容上符合《ＥＡＮ·ＵＣＣ规范》的技术要求，同时也保证在我国应用的可行性和实

用性。
本标准由中国物品编码中心提出并归口。
本标准起草单位：中国物品编码中心。
本标准主要起草人：罗秋科、刘 伟、王迎春。
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商品条码印刷适性试验

 范围

本标准规定了商品条码印刷适性试验的方法。
本标准适用于商品条码印刷适性试验，其他码制的条码印刷适性试验可参照使用。

 规范性引用文件

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的
修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是
否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

ＧＢ１２９０４ 商品条码

ＧＢ燉Ｔ１２９０５ 条码术语

ＧＢ燉Ｔ１８３４８ 商品条码符号印制质量的检验（ＧＢ燉Ｔ１８３４８—２００１，ＩＳＯ燉ＩＥＣ１５４１６：２０００，Ｉｎｆｏｒ
ｍａｔｉｏｎｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ—Ａｕｔｏｍａｔｉｃｉｄｅｎｔｉｆｉｃａｔｉｏｎａｎｄｄａｔａｃａｐｔｕｒｅｔｅｃｈｎｉｑｕｅｓ—Ｂａｒｃｏｄｅｐｒｉｎｔｑｕａｌｉｔｙｔｅｓｔ
ｓｐｅｃｉｆｉｃａｔｉｏｎ—Ｌｉｎｅａｒｓｙｍｂｏｌｓ，ＮＥＱ）

ＩＳＯ燉ＩＥＣ１５４２１：２０００ 信息技术——自动识别与数据采集技术——条码胶片测试规范

 术语和定义

ＧＢ燉Ｔ１２９０５和 ＧＢ１２９０４确立的以及下列术语和定义适用于本标准。

印刷条件 ┅┇┃┉┃┄┃┉┄┃┈
用于印刷条码的设备、载体、油墨、工艺、环境等的总和。


条宽补偿量 ┇┌┉┄│┅┃┈┉┄┃
﹣〇﹤
在条码符号制版时，为补偿条码符号印刷过程中的系统性偏差，对条码符号的条宽预先进行减少或

增大的量。

符号等级印刷适性规尺 ┈┎│┄━┈┇┈┅┇┃┉━┉┎┊
它是由放大系数爩分别为 ０８０、０８５、０９０、１００、１１０，条宽补偿量ＢＷＣ为 ０，按一定规则排列组

成的一组 ＥＡＮ１３条码符号，如图 １所示。它可以是计算机图形文件，也可以是条码胶片。

间隙等级印刷适性规尺 ┅┈┇┈┅┇┃┉━┉┎┊
由一组宽为 ０２５４ｍｍ，长为 ５ｍｍ的适性条，以不同间隙排列组成的标准图案，如图 ２所示。图中

Ａ～Ｋ（Ａ′～Ｋ′）为 １１个适性等级，右侧数据为各个等级的条的间隙尺寸，单位为 ｍｍ。它可以是计算机
图形文件，也可以是精密制作的胶片图案。
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）﹨﹪┐┝规尺

）﹨﹪┐┝规尺

）﹨﹪┐┝规尺
图  符号等级印刷适性规尺系列
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）﹨﹪┐┝规尺

）﹨﹪┐┝规尺
图 （续）

图  ┐规尺
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
印刷适性试验 ┅┇┃┉━┉┎┉┈┉
为验证印刷条件各要素之间的适应性，确定条码胶片及条码符号计算机图形文件的条宽补偿量等

设计参数而进行的试验。

符号规尺印刷适性试验 ┅┇┃┉━┉┎┉┈┉┄┇┈┎│┄━┊
使用符号等级印刷适性规尺制版印刷，通过对其印样的测量，直接确定条码胶片及条码符号计算机

图形文件的条宽补偿量等设计参数的印刷适性试验。

间隙规尺印刷适性试验 ┅┇┃┉━┉┎┉┈┉┄┇┅┊
使用间隙等级印刷适性规尺制版印刷，通过对其印样的印刷适性等级判定，间接确定条码胶片及条

码符号计算机图形文件的条宽补偿量等设计参数的印刷适性试验。

 胶片印刷适性规尺及验证用条码胶片的技术要求

 符号等级印刷适性规尺（﹤┐型）
符号等级印刷适性规尺中的每一条码符号应符合ＩＳＯ燉ＩＥＣ１５４２１：２０００中第６章的相关技术要求。

 间隙等级印刷适性规尺（﹤┐型）
间隙等级印刷适性规尺的基材和光学密度应分别符合 ＩＳＯ燉ＩＥＣ１５４２１：２０００第 ６章 ６１和 ６８的

技术要求，每一条空宽度尺寸的允许偏差为±０．００５ｍｍ。
 验证用条码胶片
验证用条码胶片应符合 ＩＳＯ燉ＩＥＣ１５４２１：２０００中第 ６章的相关技术要求。

 试验条件

条码印刷适性试验的印刷条件应与正式印刷条码的印刷条件相同。

 符号等级印刷适性规尺印刷适性试验方法

 制版
将符号等级印刷适性规尺置于其他印刷品胶片或计算机图形文件的边角处拼组成版。在制版时应

使规尺平行或垂直于印刷方向放置。
 印刷
在符合第 ５章规定的条件下进行印刷。

 抽样

 抽样数量

 每一种印刷条件的符号等级印刷适性规尺的印刷品批量不得少于 ５０个。
 每一种印刷条件下的抽样数量为 ５个。
 抽样方法
采用随机抽样方法进行抽样。

 检测

 检测设备
最小分度值不大于 ００１ｍｍ的条码检测仪。

 检测方法
对抽取的样品，选择放大系数为 ０８０且与印刷方向平行（或垂直）的一组 ５个条码符号，取该组中

每一条码符号条高方向的中间位置，用符合 ６４１的仪器测量每一条码符号各条的实际尺寸偏差
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爼（牏，牐），其中，牏为样品编号，牏的取值为 １，２，…５；牐为条码符号中每一条的编号，牐的取值为 １，２，…３０。
 确定条宽补偿量（﹣〇﹤）
对按 ６４２测量获得的所有条的实际尺寸偏差 爼（牏，牐）求和，然后除以所有条的个数，计算该组样本

条的实际尺寸偏差的平均值１），计算公式如下：

爼＝
∑

５

牏＝１
∑
３０

牐＝１
爼（牏，牐）

５× ３０
则有，条宽补偿量２）ＢＷＣ＝燏爼燏

 确定最小放大系数（┝│┃）
 确定每一样品所对应的最小放大系数（┝┳│┃）
将按 ６４２测量所得的所有条的实际尺寸偏差 爼（牏，牐），减去 ６５中得到的 爼，即可得到每一条的实

际宽度尺寸偏差的变化量：
Δ爼（牏，牐）＝ 爼（牏，牐）－ 爼

对每一样品，取其所包含的 ３０个条的实际尺寸偏差变化量 Δ爼（牏，牐）中的一个最大值和一个最小值，
找出该样品的印刷增量变化量的范围，然后查表 １即可得到：在该印刷条件下，根据该样品所计算出的

爩牏ｍｉｎ。
 确定该印刷条件下所允许的最小放大系数（┝│┃）
根据 ６６１的数据处理结果，比较各样品的 爩牏ｍｉｎ，取最大的 爩牏ｍｉｎ值为该印刷条件下允许印刷条码

符号的 爩ｍｉｎ。
表  ┝值的等差级数顺序

印刷增量的最大变化量（Δ爼ｍａｘ） 允许使用的最小放大系数（爩ｍｉｎ）

±００３５ ０８０

±００５１ ０８５

±００６９ ０９０

±００８５ ０９５

±０１０１ １００

±０１０８ １０５

±０１１５ １１０

±０１２４ １１５

±０１３２ １２０

±０１４０ １２５

±０１４７ １３０

±０１５２ １３５

±０１６３ １４０

±０１７１ １４５

±０１７８ １５０

１）通常功能比较全面的条码检测设备能够自动计算出一个条码符号的平均尺寸增益，对每一个条码符号的平均增

益再次进行算术平均，就得到上述尺寸偏差的平均值 爼。

２）当 爼＞０时，该印刷条件下的条宽应减小，此时的 ＢＷＣ为条宽减少量 ＢＷＲ；
当 爼＜０时，该印刷条件下的条宽应增加，此时的 ＢＷＣ为条宽增加量 ＢＷＩ。
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表 （续）
印刷增量的最大变化量（Δ爼ｍａｘ） 允许使用的最小放大系数（爩ｍｉｎ）

±０１８４ １５５

±０１９２ １６０

±０２０１ １６５

±０２０９ １７０

±０２１６ １７５

±０２２４ １８０

±０２３３ １８５

±０２４１ １９０

±０２５０ １９５

±０２５６ ２００

注：表中数值的中间值可线性内插而得。

 确认验证试验与修正
根据 ６５确定的 ＢＷＣ和 ６６确定的 爩ｍｉｎ，制作一个符合 ４３要求的验证用条码胶片或条码符号

计算机图形文件，用此胶片或图形文件制版，在与印刷适性试验相同的条件下印刷，并抽样检验，若经检
验印样的条空尺寸偏差符合 ＧＢ１２９０４的要求，且条的尺寸偏差基本对称，则确认该印刷条件下平行

（或垂直）于印刷方向的 ＢＷＣ和 爩ｍｉｎ。反之应根据验证印样的检验结果对预确定的条宽补偿量及允许
的最小放大系数进行修正。
 被检样本的选择方法
在按第 ６４２条选择的放大系数为 ０８０的一组条码符号中，若出现被检测设备拒检的情况时，应

选择各样本中放大系数为 ０８５且与印刷方向平行（或垂直）的一组条码符号，当选择的放大系数为

０８５的一组条码符号同样出现被检测设备拒检时，应选择各样本中放大系数为 ０９０且与印刷方向平
行（或垂直）的一组条码符号，依次类推。
被检样本确定后，按照本标准 ６４２、６５、６６和 ６７所规定的方法，确定该印刷条件下的 ＢＷＣ和

爩ｍｉｎ。

 间隙等级印刷适性规尺印刷适性试验方法

 适性试验的制版、印刷及抽样
间隙等级规尺印刷适性试验的制版、印刷及抽样方法分别同符号等级规尺印刷适性试验方法的

６１、６２和 ６３。
 单个样品适性等级的确定
用不小于 １０倍的放大镜逐一检查样品中的每组适性条，找出适性条开始出现相互接触的适性等

级，即为该样本的适性等级。
在进行适性等级判定时，不考虑偶然出现的缺陷。沿线条长度方向有 ５０％或更多的部分完全接触，

就认为该线条已相互接触。适性等级可以是一个等级，也可以是一个等级范围。适性等级的判定也会出
现特例，如某样品 Ａ～Ｄ级适性条都清晰，Ｅ～Ｋ级适性条间的空都被油墨完全充满，在这种情况下印
刷适性等级应确定为 Ｄ级。
例：某样本 Ａ～Ｄ级适性条都很清晰，Ｇ～Ｋ级适性条间的空被油墨完全充满，而 Ｅ～Ｆ等级的适性

条刚开始接触。则印刷适性等级范围为 Ｅ～Ｆ级。
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 样本总体适性等级的判定
根据单个样品适性等级的判定结果，取 ３个或 ３个以上样品均能达到的适性等级为该样本总体的

适性等级。
 条宽减少量的预确定
根据确定的样本总体适性等级，查表２或表３，确定该印刷条件下条码胶片设计参数放大系数爩和

条宽减少量 ＢＷＲ。
 确认验证试验与修正
使用 ７４的结果制作一个验证用条码胶片或条码符号计算机图形文件，用此胶片或图形文件制版，

按 ６７的方法进行确认验证试验与修正。
表  非柔性版印刷

适性等级范围 放大系数
条宽减少量

ｍｍ

Ｅ～Ｆ １００ ０２８＋０
－００８

Ｅ～Ｇ １００ ０２５＋００２
－００５

Ｅ～Ｈ １２０ ０２３＋００５
－００２

Ｅ～Ｉ １３０ ０２±００２

Ｅ～Ｊ １４０ ０１８±００２

Ｅ～Ｋ １５０ ０１６＋００５
－００２

Ｆ～Ｇ ０９０ ０２３＋００１
－００５

Ｆ～Ｈ １００ ０２±００５

Ｆ～Ｉ １２０ ０１８＋００５
－００２

Ｆ～Ｊ １２５ ０１５±００２

Ｆ～Ｋ １３０ ０１４±００２

Ｇ～Ｈ ０９０ ０１８＋００２
－００５

Ｇ～Ｉ １００ ０１５±００５

Ｇ～Ｊ １１０ ０１３＋００２
－００５

Ｇ～Ｋ １２０ ０１１＋００５
－００２

Ｈ～Ｉ ０９０ ０１３＋００２
－００５

Ｈ～Ｊ ０９５ ０１０±００２

Ｈ～Ｋ １００ ００９±００２

Ｉ～Ｊ ０９０ ００８±００２

Ｉ～Ｋ ０９０ ００６±００２

Ｊ～Ｋ ０８０ ００４±００２

７
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表  柔性版印刷

适性等级范围
条宽减少量

ｍｍ
放大系数

Ａ～Ｂ ０２±００５ ２００
Ａ～Ｃ ０２±００５ １９０
Ａ～Ｄ ０２±００５ １８５
Ａ～Ｅ ０２±００５ １８０
Ａ～Ｆ ０２３±００２ １７０
Ａ～Ｇ ０２±００２ １６０
Ａ～Ｈ ０１８±００２ １８０
Ａ～Ｉ ０１５±００２ ２００
Ｂ～Ｃ ０２±００５ １８５
Ｂ～Ｄ ０２±００５ １８０
Ｂ～Ｅ ０２±００５ １７０
Ｂ～Ｆ ０２±００２ １６０
Ｂ～Ｇ ０２±００２ １５５
Ｂ～Ｈ ０１８±００２ １６０
Ｂ～Ｉ ０１５±００２ １８０
Ｃ～Ｄ ０２±００５ １７０
Ｃ～Ｅ ０１８±００５ １６０
Ｃ～Ｆ ０１８±００５ １５５
Ｃ～Ｇ ０１８±００５ １４５
Ｃ～Ｈ ０１８±００２ １４５
Ｃ～Ｉ ０１５±００２ １６０
Ｄ～Ｅ ０１８±００５ １５５
Ｄ～Ｆ ０１８±００５ １４５
Ｄ～Ｇ ０１８±００５ １４０
Ｄ～Ｈ ０２±００２ １３０
Ｄ～Ｉ ０１５±００２ １４５
Ｅ～Ｆ ０１８±００５ １４０
Ｅ～Ｇ ０１８±００５ １３０
Ｅ～Ｈ ０１８±００２ １２０
Ｅ～Ｉ ０１５±００２ １３０
Ｆ～Ｇ ０１５±００５ １２０
Ｆ～Ｈ ０１５±００５ １１５
Ｆ～Ｉ ０１５±００２ １１５
Ｇ～Ｈ ０１５±００５ １１０
Ｇ～Ｉ ０１５±００５ １００
Ｈ～Ｉ ０１５±００２ ０９０
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