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Kod kreskowy, zgodnie z definicja podang w polskiej normie
PN-EN 1556: 2001 ,,Kody kreskowe. Terminologia”, jest to ,,wzor
réwnolegtych prostokatnych kresek i spacji, uporzadkowanych
zgodnie z zasadami kodowania zawartymi w opisach poszcze-
g6lnych symbolik, w celu przedstawienia danych w postaci czy-
telnej maszynowo”.

W zaktadach poligraficznych z reguty kody kreskowe druko-
wane sa facznie z szata graficzng calego opakowania lub etykie-
ty. Kody te nie sg jednak zwykiym elementem dekoracyjnym, czy
informacyjnym, drukowanym na opakowaniu. Wymagajg one
bardzo duzej dokladnosci wydruku, gdyz sa elementem opako-
wania, ktéry musi by¢ odczytywany automatycznie, przy zasto-
sowaniu czytnikow kodéw kreskowych. O wymaganiach odno-
$nie precyzji wydruku kodow kreskowych moze swiadczy¢ fakt,
ze tradycyjna metoda weryfikacji jakosci kodow kreskowych
okresla, ze odchytka szerokosci kresek kodow EAN/UPC o wspét-
czynniku powiekszenia 0,80 nie powinna przekracza¢ +/- 35
pm. Tak wiec zaktad poligraficzny musi zwroci¢ szczeg6lng uwa-
ge na jakos$¢ odwzorowania tego elementu grafiki na wydruku.
W przypadku niepoprawnej jakosci kodu kreskowego moze gro-
zi¢ drukarni reklamacja wydrukowanego opakowania, co zwykle
wigze sie z duzymi kosztami, a moze rowniez skutkowac utratg
klientow. Z kolei producent, na ktérego produktach znajdg sie
takie niepoprawne kody, moze narazi¢ sie na zwrot od klienta
np. od sieci handlowej, catej blednie okodowanej dostawy.

Kody kreskowe EAN-13 i EAN-8, a wiec kody powszechnie
umieszczane na opakowaniach jednostkowych, mozna wydruko-
wac kazda technika drukowania. Jednak najdokfadniejsza z nich
jest technika drukowania ptaskiego, np. offset, litografia, a naj-
mniej dokladna: fleksografia i sitodruk. W broszurze ,,Drukowanie
kodoéw kreskowych EAN. UCC”, opracowanej wspolnie przez Cen-
tralny Osrodek Badawczo — Rozwojowy Przemystu Poligraficzne-
go i Instytut Logistyki i Magazynowania, dostepnej na stronach in-
ternetowych www.gs1pl.org, w tabeli 3 zamieszczono zalecane
minimalne wspolczynniki powiekszenia kodéw w zaleznosci od
techniki drukowania i rodzaju podioza drukowego. Wspélczyn-
nik powiekszenia jest, wedlug normy PN-EN 1556 ,Kody kresko-
we. Terminologia”, stalym mnoznikiem (dla kodéw EAN/UPC za-
wiera sie ona w zakresie od 0,80 do 2,00) stosowanym do nomi-
nalnych wymiaréw symbolu kodu kreskowego, w celu otrzymania
rzeczywistych wymiaréw kodu, w ktérych ma on by¢ drukowany.
Jezeli np. nominalna wysokos¢ kresek kodu EAN-13 wynosi 22,85
mm, to dla kodu o wspoéltczynniku powiekszenia 0,80 wysoko$¢
kresek kodu wyniesie odpowiednio 0,80 x 22,85 = 18,28 mm.

Wedtug tabeli 1, drukowanie offsetowe umozliwia wydruk
poprawnej jakosci kodéw o wspotczynniku 0,80, a wiec naj-
mniejszym dopuszczalnym przez norme. Natomiast najmniej
dokladny jest zazwyczaj wydruk fleksograficzny: tutaj wspot-
czynnik powiekszenia kodu nie powinien by¢ mniejszy, niz
1,60 przy wydruku na tekturze falistej lub 1,30 — przy wydru-
ku na folii lub papierze.

Oczywiscie s3 to tylko zalecenia, gdyz w przypadku posiada-
nia nowoczesnego i precyzyjnego parku maszynowego, odpo-
wiednich farb i podlozy drukowych, wysokich umiejetnosciach
personelu oraz odpowiednich urzadzen do weryfikacji jakosci
drukowanego kodu, zastosowane wspétczynniki powiekszenia
kodéw kreskowych mogg by¢ mniejsze. Autor artykutu spotkat

Tab. 1. Zalecane minimalne wspétczynniki powiekszenia kodu w za-
leznosci od techniki druku i podtoza drukowego

Technika druku Minimalny
wspotczynnik
powigkszenia

Druk offsetowy 0,8
Druk typograficzny 1,0
Druk wklesty i typooffsetowy 1,1
Druk fleksograficzny na papierze i folii 1,3
Druk fleksograficzny na tekturze falistej 1,6
Druk sitowy 1,2

sie z zaktadami poligraficznymi, ktore byty zdolne wydrukowac
metodg fleksograficzna dobrej jakosci kody kreskowe o minimal-
nym dopuszczalnym wspétczynniku powiekszenia, czyli 0,80.
Dlatego kazdy zaklad poligraficzny powinien sam okre§li¢ mini-
malny wspolczynnik powiekszenia kodu dla stosowanej w nim
techniki drukowania, przy ktérym to wspétczynniku jest w stanie
zagwarantowac swoim klientom wydruk dobrej jakosci kodéw
kreskowych. Musi to zosta¢ wykonane na drodze do$wiadczal-
nej, poprzez wykonanie szeregu préb z r6znymi parametrami
drukowania, ktére sa mozliwe do regulowania w procesie poli-
graficznym, jak np. sita docisku formy drukowej (za duza sita do-
cisku moze np. we fleksografii powodowac przetloczenie wi-
doczne w postaci podwajania sie krawedzi kresek kodu). Wyko-
nane podczas takich prob kody kreskowe powinny zosta¢ do-
ktadnie przebadane. W zasadzie jedynym narzedziem, ktére to
umozliwia, jest weryfikator jakosci kodéw kreskowych.

Weryfikator jakosci kodéw kreskowych jest urzadzeniem
skfadajacym sie z czytnika kodoéw kreskowych oraz programu
analizujgcego. Program analizujacy moze by¢ umieszczony albo
w oddzielnym urzadzeniu, do ktorego dofgczany jest czytnik
(fot. 1) albo zapisany na twardym dysku komputera, na ktorego
monitorze bedg wy$wietlane wyniki analizy (fot. 2). Taki wery-
fikator drukarnia moze zakupic¢ sama, ale moze tez przesylac
probki do analizy do firmy, ktéra posiada takie urzadzenie.

Czesto stosowana przez zaklady poligraficzne praktyka
sprawdzania czytelnosci kodéw kreskowych za pomocg same-
go czytnika nie daje zadnej gwarancji, Ze odczytany przez ten
czytnik kod bedzie réwniez odczytywany przez czytniki in-
nych typéw i innych firm. Duzy wplyw na zdolnosci odczytu
czytnikow kodéw kreskowych ma zuzycie sie elementéw me-
chanicznych i optycznych, np. zuzycie sie tozyska zwierciadia,
porysowanie powierzchni szybki czytnika ladowego, itp. Poza
tym, czytniki majg r6zng ,inteligencje” oprogramowania deko-
dujacego. Tak wiec jedynym miarodajnym urzadzeniem, zapew-
niajagcym obiektywna ocene jakos$ci kodéw kreskowych, jest we-
ryfikator kodéw kreskowych.

Proces drukowania poligraficznego ma duzy wplyw na jakos¢
kodu kreskowego, ale rownie wazne sa wcze$niejsze etapy, tzn.
przygotowanie projektu opakowania oraz prace zwigzane
z przygotowaniem i wykonaniem formy drukowe;j. Jezeli opako-
wanie ma by¢ wydrukowane przy zastosowaniu np. techniki
fleksograficznej, to osoba opracowujgca projekt powinna wie-
dzie¢, o ile musi zawezi¢ symetrycznie szeroko$¢ kazdej kreski
w kodzie kreskowym, aby moglo zosta¢ skompensowane za-
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Fot. 1. Przeno$ny weryfikator kodéw kreskowych

Fot. 2. Stacjonarny weryfikator kodéw kre-
skowych

chodzace w procesie drukowania pogru-
bianie sie¢ kresek kodu. Informacje nt.
tej wartosci, okreslonej skrotem BWR
(ang. Bar Width Reduction — symetryczne
zmniejszenie szerokos$ci kazdej kreski ko-
du o ta samg warto$¢) powinna projektan-
towi dostarczy¢ drukarnia na podstawie
przeprowadzonych wcze$niej prob i po-
miaréw. Pomiary takie mozna wykonac za
pomocg weryfikatora kodow kreskowych,
ktory pozwala na pomiar wartosci od-
chylki szerokos$ci kazdej kreski, a tym sa-
mym na okre$lenie sredniej odchylki sze-
rokosci kresek. Jezeli np. w wyniku po-
miaréw okazuje sie, ze $redni przyrost
szerokoSci kresek w procesie wydruku wy-
nosi G=+60 pm, to projektant opakowa-
nia powinien we wzorcu kodu kreskowe-
go, umieszczonym w projekcie opakowa-
nia, zmniejszy¢ szeroko$¢ kazdej kreski
o G = 60 pm symetrycznie, czyli po
G/2 = 30 pm z lewej i prawej strony kre-
ski (rys. 1). Taka mozliwos$¢ dajg czesto
nawet popularne programy graficzne, jak
np. CorelDraw, czesto stosowany do ge-
nerowania wzorcow kodow kreskowych.

Przy wyborze wspoéiczynnika powiek-
szenia kodu projektant opakowania po-
winien uwzglednia¢ réwniez rozdziel-
czos¢ naswietlarki (ilo$¢ punktow naswie-
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tlania przypadajaca na 1 cal) po to, zeby
ilos¢ punktéw przypadajaca na jeden mo-
dut szerokosci kreski (modut jest to sze-
roko$¢ najwezszej kreski w kodzie; w ko-
dzie EAN-13 i EAN-8 kreski moga miec
szerokos$¢ 1, 2, 3 lub 4 modutow) lub spa-
¢ji (jasna kreska w kolorze tfa kodu znaj-
dujgca sie pomiedzy ciemnymi kreskami
kodu) byla zawsze liczbg catkowitg
(rys. 2). Jezeli nie zostanie przystosowany
wspotczynnik powiekszenia kodu do roz-
dzielczos$ci naswietlarki, moze to powo-
dowa¢ znaczgce odchylenia w uzyska-
nych szerokosciach kresek kodu.

Przy projektowaniu wzorca kodu kre-
skowego projektant musi wzia¢ pod uwa-
ge wszystkie parametry, ktoére majg
wplyw na czytelnos¢ kodu. W zwigzku
z tym musi zna¢ wymagania dotyczgce ko-
du kreskowego, ktére sg opisane w nor-
mie danej symboliki lub w odpowiednim
rozdziale ,Specyfikacji ogo6lnych EAN.
UCC”, dostepnych w jezyku polskim na in-
ternetowych stronach www.gs1pl.org. Je-
zeli np. zaktad poligraficzny wydrukuje
kod najlepszej jakosci pod wzgledem sze-
rokosci kresek kodu i kontrastu kodu, a za
maly bedzie prawy i/lub lewy jasny margi-
nes kodu, to taki kod moze nie by¢ odczy-
tywany przez czytniki kodow kreskowych.
Dlatego bardzo wazna jest faza projekto-
wania kodu, w ktorej okreslane sg podsta-
wowe parametry kodu:

* wspoltczynnik powiekszenia kodu — ko-
dy EAN-13 i EAN-8, czyli kody drukowa-
ne w zasadzie na kazdym opakowaniu
produktu sprzedawanego w handlu de-
talicznym, powinny mie¢ wspotczynnik
powiekszenia zawarty w zakresie od
0,80 do 2,00. Czytniki kodow kresko-
wych sg dostosowane do odczytu ko-
dow o takiej wielkoSci,

kolor kresek i kolor tta kodu — ich dobor
musi zapewni¢ wystarczajgcg warto$¢
kontrastu pomiedzy kreskami a ttem ko-
du, gdyz odczyt kodu funkcjonuje na za-
sadzie pomiaru wartos$ci wspolczynnika
odbicia $wiatta. Przykiad pomiaru
wspoltczynnika odbicia swiatta od kodu
dokonywany przez skaner czytnika
przedstawiony jest na rys. 3, gdzie ,,do-
liny” sa odpowiednikiem kresek, a ,,szczy-
ty” — odpowiednikiem margineséw ko-
du i spacji. Im wiekszy jest ten kontrast,
tym kod jest tatwiej odczytywany przez
czytniki kodow kreskowych. Dlatego na
kreski kodu powinny by¢ stosowane
barwy ciemne, np. czarna, ciemnobra-
zowa, ciemnozielona, ciemnoniebieska,
a na tlto kodu barwy jasne, np. biafa,
czerwona, zo6lta, pomaranczowa
wielko$¢ lewego i prawego jasnego
marginesu kodu (tabela 9) — w zamiesz-
czonej w rozdziale 5.1 ,Specyfikagji
ogolnych EAN.UCC” znajduje sie wyma-
gana minimalna szeroko$c¢ jasnych mar-
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L — szerokosc¢ kreski na odbitce =
nominalna (docelowa) szeroko$¢
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G — Sredni przyrost szeroko$ci kreski
podczas drukowania
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N — szeroko$¢ kreski ha wzorcu
kodu kreskowego

Rys. 1. Przyrost szerokosci kreski podczas
drukowania

a) brak dopasowania wspotczynnika
powigkszenia kodu do rozdzielczosci
naswietlarki

b) poprawne dopasowanie wspotczynnika
powigkszenia kodu do rozdzielczosci
naswietlarki

Rys. 2. Dopasowanie wspétczynnika po-
wiekszenia kodu do rozdzielczoéci np. na-
$wietlarki
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Rys. 3. Profil wspétczynnika odbicia promienia skanujgcego

gineso6w kodéw EAN/UPC, np. dla kodu
EAN-13 lewy margines powinien mieé
szeroko$¢ co najmniej 11 moduldw,
a prawy 7 modutéow (modut dla kodu
o wspolczynniku powiekszenia 1,00
wynosi 0,33 mm, a np. dla kodu 0,80
wynosi 0,80 x 0,33 mm = 0,264 mm).
Za male jasne marginesy kodu sa cze-
sto przyczyna braku jego odczytu
przez czytniki kodow kreskowych
wysokos¢ kresek kodu — powinna by¢
réwna co najmniej warto$ci wymaganej
przez norme, gdyz za mala wysokos¢
kresek kodu utrudnia jego odczyt.
Obecnie za mata wysokos¢ kresek kodu
jest najczesciej wystepujgcym btedem
w kodach kreskowych na opakowaniach
produktéw detalicznych
redukcja szerokosci kresek kodu o war-
to$¢ wyznaczona do$wiadczalnie przez
kazdy zaktad poligraficzny w zalezno-
$ci od stosowanej techniki drukowania.
Brak zastosowania tej redukcji we
wzorcu kodu umieszczanym w projek-
cie opakowania moze prowadzi¢
w przypadku takich technik drukowa-
nia jak fleksografia czy sitodruk do wy-
drukowania kodéw ze znacznie pogru-
bionymi kreskami.
Bardzo istotne jest, aby kreski kodu
kreskowego, szczegélnie w przypadku
drukowania fleksograficznego, zostaly na
formie drukowej tak zorientowane, by
byly one rownolegte do kierunku druko-
wania (rys. 4 a). Pozwala to na mniejszg
deformacje szerokosci kresek i uzyskanie
kodow lepszej jakosci, niz w przypadku,
gdy kreski kodu sa prostopadie do kie-
runku drukowania (rys. 4 b).

Warunkiem uzyskania stabilnej jakosci
kodow kreskowych jest ciggly nadzor nad

ich jakoscig. Dlatego niezbedne jest zba-
danie jako$ci kodu kreskowego na etapie
wstepnego wydruku, co pozwoli na wyta-
panie ewentualnych btedéw, a wiec i na
usuniecie przyczyny ich powstawania,
a pozniej np. sprawdzanie jakosSci kodu
na poczatku i koncu kazdej rolki etykiet,
czy tez sprawdzanie opakowan z czesto-
tliwoscig okreslong np. przez dziatl jako-
Sci. Wprowadzenie w firmie obowigzku
wstawienia uzyskanej oceny jakosci kodu
do np. karty technologicznej produktu
tacznie z podpisem osoby kontrolujacej
jakos¢ kodu bedzie gwarantowalo prowa-
dzenie stalego nadzoru jakosci kodu.
Obecnie wiele sieci handlowych nie
tylko w Europie, ale nawet w dalekiej Au-
stralii kontroluje jako$¢ kodéw kresko-
wych na opakowaniach dostarczanych do
nich produktéw, przed ich przyjeciem do
swoich centréow dystrybucyjnych. Za po-
mocg weryfikatorow kodéw kreskowych
sprawdzajg one, czy kody uzyskuja np.
ocene jakosci C (2). Jezeli kody na pro-
duktach do nich dostarczonych otrzymu-
ja nizsza ocene, to taka dostawa moze
wroci¢ do producenta, czy dystrybutora.

Dotyczy to réwniez polskich producen-
tow. Z takim zwrotem wigzg sie oczywi-
Scie duze straty finansowe, a takze obni-
zenie wartosci budowanego czasem lata-
mi wizerunku marki. Autor niniejszego
artykufu na zyczenie kilku takich produ-
centéw sprawdzatl jako$¢ zanegowanych
kodéw i niestety, na podstawie przepro-
wadzonych badan, byl zmuszony po-
twierdzi¢ niepoprawng jakos¢ kodu kre-
skowego.

Dlatego zaklady poligraficzne, w celu
unikniecia podobnych probleméw dla ich
klientow, powinny sprawdza¢ jakosc¢ ko-
doéw na drukowanych przez siebie etykie-
tach i opakowaniach. Drukarnia, ktéra
bedzie gwarantowala swoim klientom
wysoka jako$¢ kodow kreskowych po-
twierdzang wynikami uzyskiwanymi
z urzadzen je weryfikujgcych, ktéra be-
dzie posiadata odpowiednig wiedze po-
zwalajgcg na skorygowanie bledéw na
dostarczanych przez klientow projektach
kodéw kreskowych, bedzie miala konku-
rencyjng przewage nad tymi drukarniami,
ktore tego nie zapewniaja.

Instytut Logistyki i Magazynowania,
wspolnie z Centralnym Osrodkiem Badaw-
czo Rozwojowym Przemystu Poligraficz-
nego, stworzyl system certyfikacji po-
twierdzajacy jakos¢ kodéw kreskowych
EAN. UCC. Na chwile obecng systemowi
oceny podlegaja 2 ogniwa w tancuchach
dostaw obejmujacych opakowania. S to:
e uczestnicy systemu EAN. UCC, jako pod-

mioty odpowiedzialne za poprawnosé

numerowania towaréw oraz za jakos¢
kodow na ich produktach wprowadza-
nych na rynek,

e zaklady poligraficzne, jako podmioty
odpowiedzialne za jakos¢ S$wiadczo-
nych ustug drukarskich.

Poprawno$¢ dziatania zgodnego ze
»Specyfikacjami ogo6lnymi EAN.UCC” jest
poswiadczana Certyfikatem jakosci ko-
doéw kreskowych EAN.UCC. Dzialania
podmiotéw sg oceniane i — po uzyskaniu
certyfikatu — monitorowane przez Jed-
nostke Certyfikujaca w Instytucie Logisty-
ki i Magazynowania. Wiecej informacji na
ten temat znajduje sie na stronach inter-
netowych www.ilim.poznan.pl/jc.
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Rys. 4. Orientacja kresek kodu w stosunku do kierunku drukowania
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