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Metoda ANSI do weryfikacji
jakoÊci kodów kreskowych

Symbole kodów kreskowych muszà
byç odczytywane przez czytniki ko-

dów kreskowych i dlatego powinny
byç wykonane z odpowiednià dok∏ad-
noÊcià. W celu stwierdzenia, czy da-
ny kod jest prawid∏owo wykonany, na-
le˝y sprawdziç jego jakoÊç na specja-
lizowanych urzàdzeniach kontrolnych
zwanych weryfikatorami kodów kre-
skowych. Za pomocà takich urzàdzeƒ
mo˝na w zasadzie jednoznacznie
oceniç, czy dany kod kreskowy b´dzie
odczytywany przez czytniki kodów
kreskowych. Cz´sto stosowana przez
zak∏ady poligraficzne praktyka spraw-
dzania czytelnoÊci kodu za pomocà
czytnika kodów kreskowych nie daje
gwarancji, ˝e tak sprawdzony kod ma
wystarczajàcà jakoÊç. Czytniki ró˝nià
si´ mi´dzy sobà np. dok∏adnoÊcià wy-
konania optyki, rozdzielczoÊcià, ilo-
Êcià linii skanujàcych, oprogramowa-
niem dekodujàcym, i wcale nie jest po-
wiedziane, ˝e je˝eli jakiÊ czytnik od-
czyta z∏ej jakoÊci kod, to czytnik innej
firmy równie˝ go odczyta.

Dotychczas stosowana metoda we-
ryfikowania jakoÊci kodów kresko-
wych, tzw. metoda tradycyjna – „Wy-
miarowa”, opiera∏a si´ na badaniach
wymiarów kodów kreskowych (szero-
koÊci poszczególnych kresek i spacji
czyli jasnych odst´pów mi´dzy kreska-
mi, wielkoÊci lewego i prawego jasne-
go marginesu kodu, odleg∏oÊci po-
dobnych kraw´dzi sàsiednich kresek,
szerokoÊci znaku danych, wysokoÊci
kresek kodu) oraz wspó∏czynnika od-
bicia Êwiat∏a od kresek i t∏a kodu
(okreÊlenie prawid∏owoÊci wzgl´dne-
go kontrastu wydruku tzw. PCS kodu
kreskowego). Metoda ta nie zosta∏a
nigdy poddana standaryzacji. 

W metodzie tradycyjnej weryfikacji
kodów kreskowych nie zosta∏ przede
wszystkim poddany standaryzacji punkt

progu lokalizacji kraw´dzi kresek kodu
oraz punkty, w których mierzone sà
wspó∏czynniki odbicia Êwiat∏a od t∏a
i kresek (u˝ywane do obliczania PCS,
czyli wzgl´dnego kontrastu druku).

Ró˝nice w wynikach pomiarów uzy-
skiwane na ró˝nych weryfikatorach
z regu∏y nie sà co prawda znaczàce,
ale w przypadku gdy któryÊ z parame-
trów kodu znajduje si´ na granicy tole-
rancji, to w przypadku jednych weryfi-
katorów kod ten zostanie zakwalifiko-
wany jako poprawny czyli zgodny
z wymaganiami normy, a w przypad-
ku innych ju˝ jako niepoprawny. Mo˝e
to byç przyczynà sporu np. pomi´dzy
zak∏adem poligraficznym wykonujà-
cym opakowanie z kodem kreskowym,
a odbiorcà tego opakowania. Na ryc.
1 przedstawiono przyk∏adowy wydruk
z badaƒ kodu kreskowego, wykona-
nych metodà tradycyjnà na laborato-
ryjnym weryfikatorze kodów kresko-
wych AUTOSCAN II. Analiza takiego
wydruku wymaga du˝ego doÊwiad-
czenia i w przypadku wystàpienia b∏´-
dów w kodzie trudno jest okreÊliç, jak
wp∏ynà one na czytelnoÊç kodu. 1

Twórcy nowej metody sprawdzania
jakoÊci kodów tzw. metody ANSI
(akronim nazwy: American National
Standards Institute) twierdzà, ˝e meto-
da tradycyjna nie odzwierciedla za-
chowania si´ systemów skanujàcych.
Natomiast metoda ANSI polega na
szczegó∏owej analizie tzw. profilu
wspó∏czynnika odbicia Êwiat∏a promie-
nia skanujàcego (ryc. 2), czyli jest sko-
relowana z warunkami spotykanymi
w sprz´cie skanujàcym kod kreskowy.
Jej celem jest uzyskanie szybkiej oceny
jakoÊci kodu kreskowego i, poprzez
analiz´ wyników weryfikacji, okreÊle-
nie ewentualnej przyczyny niemo˝no-
Êci odczytania kodu kreskowego lub
trudnoÊci w odczycie kodu. Twórcy tej

metody nie odrzucajà ca∏kowicie me-
tody tradycyjnej, która mierzy równie˝
tak istotne parametry kodu jak wielkoÊç
jasnych marginesów, Êrednià odchy∏k´
szerokoÊci kresek (bardzo istotnà przy
sterowaniu procesem technologicznym
wydruku symboli kodów kreskowych).
Metoda ANSI zosta∏a poddana stan-
daryzacji (norma EN1635: 1997
„Bar coding – Test specifications – Bar
code symbols”) i dlatego pomiary wy-
konywane na weryfikatorach ró˝nych
firm, pos∏ugujàcych si´ tà metodà, b´-
dà dawa∏y podobne wyniki. Warun-
kiem jest tu oczywiÊcie kalibrowanie
tych urzàdzeƒ zgodnie z zaleceniami
ich producentów.

Metoda ANSI zak∏ada, ˝e dla ka˝-
dej aplikacji kodu kreskowego powin-
na byç okreÊlona minimalna, akcepto-
walna ocena (w formie literowej lub od-
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1 Wi´cej informacji n.t. analizy wydruku z badaƒ kodu kreskowego w ksià˝ce pt. „Kody kreskowe. Rodzaje, sprz´t, standardy, zastosowania”, wydawnictwo
Instytutu Logistyki i Magazynowania, Poznaƒ 2001

AAUUTTOOSSCCAANN  IIII
Wersja V2.10
Plik: skanowanie wymiarowe
èród∏o Êwiat∏a: czerwone
WielkoÊç apertury: 1
Data: 06/07/99 Czas: 3:14:47 PM
Wymiary podane sà w 0,001 mm
EAN-13
Zdekodowano: 2000001102350
Obliczona cyfra kontrolna : 0
Powi´kszenie [%]: 114
Tolerancja elementu: +/-0122
Tolerancja odl.kraw´dzi +/-0055
Tolerancja szerokoÊci znaku +/-0109
Ârednia odchy∏ka szerokoÊci kresek +0035
DekodowalnoÊç 85,2%
Wspó∏cz.odbicia Êwiat∏a od t∏a 73%
Wspó∏cz.odbicia Êwiat∏a od kresek 03%
PCS - Wzgl´dny kontrast druku kodu   95%
Minimalny wymagany PCS 50%
Lewy margines 08259
Prawy margines 08824
SYMBOL SPE¸NIA NORM¢

Ryc. 1. Przyk∏adowy fragment wydruku z labo-
ratoryjnego weryfikatora kodów kreskowych
AUTOSCAN II
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powiadajàcej jej formie cyfrowej) sym-
bolu. Podstawà oceny jakoÊci symbolu
kodu kreskowego jest szczegó∏owa
analiza profilu wspó∏czynnika odbicia
promienia skanujàcego. Profil ten jest
wykresem wspó∏czynnika odbicia Êwia-
t∏a (okreÊlanego w %) w zale˝noÊci od
odleg∏oÊci liniowej w poprzek symbolu. 

Ryc. 2 przedstawia przyk∏ad takiego

wykresu: oÊ pionowa reprezentuje
wspó∏czynnik odbicia Êwiat∏a, a oÊ
pozioma – odleg∏oÊç liniowà w ko-
dzie. Obszary o wysokim wspó∏czyn-
niku odbicia Êwiat∏a sà jasnymi kreska-
mi czyli spacjami oraz jasnymi margi-
nesami (znajdujà si´ one na obu koƒ-
cach wykresu), a o niskim – ciemnymi
kreskami. Analiza takiego wykresu
w weryfikatorach kodów kreskowych
przeprowadzana jest automatycznie. 

Parametry profilu, które zgodnie
z normà EN 1635: 1997 powinny
podlegaç ocenie, to:
■ dekodowanie,
■ kontrast symbolu (SC),
■ minimalny wspó∏czynnik odbicia

Êwiat∏a (Rmin)
■ minimalny kontrast kraw´dzi (ECmin),
■ modulacja (MOD),
■ defekty (ERN),
■ dekodowalnoÊç (V).

W celu okreÊlenia, gdzie dok∏adnie
na profilu znajdujà si´ kreski i spacje,
ustala si´ po∏o˝enie tzw. pprroogguu  ooggóóllnnee--
ggoo (ang. Global Thresold – skrót: GT).
Próg ten jest wartoÊcià wspó∏czynnika
odbicia Êwiat∏a, która znajduje si´
w po∏owie drogi pomi´dzy najwy˝szà
(Rmax) a najni˝szà (Rmin) zmierzonà
wartoÊcià wspó∏czynnika odbicia Êwia-
t∏a (wyra˝anà w %) w ca∏ym symbolu.

GT=(Rmax + R min)/2        

Najwy˝sze wartoÊci w ka˝dym ob-
szarze powy˝ej GT oznaczajà wspó∏-
czynnik odbicia Êwiat∏a od spacji,
a najni˝sze wartoÊci w ka˝dym obsza-
rze poni˝ej GT oznaczajà wspó∏czyn-
nik odbicia Êwiat∏a od kresek.

Kraw´dê elementu (kreski lub spacji)
b´dzie znajdowa∏a si´ w punkcie,
w którym profil wspó∏czynnika odbicia
Êwiat∏a przecina GT. Na ryc. 3 przed-
stawiono przyk∏adowy wydruk z badaƒ
kodu kreskowego wykonanych metodà
ANSI na laboratoryjnym weryfikatorze
kodów kreskowych AUTOSCAN II.

Ju˝ na pierwszy rzut oka widaç, ˝e
metoda ANSI umo˝liwia natychmiasto-
wà ocen´ jakoÊci wykonania kodu kre-
skowego, a tym samym okreÊlenie mo˝-
liwoÊci odczytywania tego kodu przez
czytniki kodów kreskowych. Takiej
mo˝liwoÊci nie daje, w ka˝dym razie
bezpoÊrednio, metoda wymiarowa
weryfikacji jakoÊci kodów kreskowych.

Metoda ANSI weryfikacji jakoÊci ko-
dów kreskowych mo˝e byç wykorzysty-
wana przez wszystkich u˝ytkowników
systemu EAN•UCC. W pierwszej kolej-
noÊci przez zak∏ady poligraficzne wy-
konujàce opakowania z kodami kresko-
wymi: metoda ta pozwala na bie˝àcà
ocen´ poprawnoÊci wydruku kodów
kreskowych podczas procesu wydruku
opakowaƒ. W przypadku uzyskania
przez kod gorszej oceny ni˝ wymaga
tego docelowa aplikacja, poprzez ana-
liz´ parametrów, których ocena uleg∏a
pogorszeniu, drukarnia b´dzie mog∏a
okreÊliç przyczyn´ pogorszenia jakoÊci
kodu. Równie˝ metod´ ANSI powinni
wykorzystywaç odbiorcy opakowaƒ
z kodem kreskowym, je˝eli chcà unik-
nàç przypadku zwrotu swoich produk-
tów przez ich klientów np. sieci skle-
pów.

Metod´ tà mogà pos∏ugiwaç si´
równie˝ odbiorcy towarów, np. po-
przez analiz´ jakoÊci kodów na wej-
Êciu do magazynu. Pozwoli to im okre-
Êliç, czy dany kod kreskowy b´dzie
odczytywany przez czytniki znajdujà-
ce si´ w sklepie. W przypadku uzy-
skania gorszej oceny ni˝ zak∏adana
dla czytników w danym sklepie, sklep
b´dzie musia∏ albo na niepoprawny
kod naklejaç etykiety z kodem we-
wn´trznym albo zwróciç towar do je-
go dostawcy.

2 Wi´cej informacji n.t. metody ANSI patrz broszura: „Metoda interpretowania wyników badaƒ kodów  kreskowych wykonanych metodà ANSI – wytyczne do
analizy jakoÊci kodów kreskowych i usuwania przyczyn b∏´dów wyst´pujàcych w kodach”, która b´dzie do nabycia w Instytucie Logistyki i Magazynowania

AAUUTTOOSSCCAANN  IIII
Wersja V2.10
Plik: skanowanie analogowe
Data: 12/03/00 Czas: 11:44:34 PM
2000001102350
Typ symboliki: EAN-13
Obliczona cyfra kontrolna : 0
ANALIZA PROFILU WSPÓ¸CZYNNIKA
ODBICIA PROMIENIA SKANUJÑCEGO
Dekodowanie A
DekodowalnoÊç 89% A
Kontrast Symbolu 70% A
Rmin / Rmax 03% A
Minimalny Kontrast Kraw´dzi 52% A
Modulacja 74% A
Defekty 14% A
OGÓLNA OCENA SYMBOLU
A/01/660 4,0/01/660
Analiza:    Przeszed∏ / Odrzucony
Wybrana Ocena Minimalna D
Wynik  Ostateczny Przeszed∏

Ryc. 3. Przyk∏adowy wydruk z laboratoryjne-
go weryfikatora kodów kreskowych AUTO-
SCAN II wykorzystujàcego metod´ ANSI.

Ryc. 2. Parametry rozpatrywane w profilu wspó∏czynnika odbicia promienia skanujàcego


