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Kod kreskowy, zgodnie z definicjà podanà w polskiej normie
PN-EN 1556: 2001 „Kody kreskowe. Terminologia”, jest to „wzór
równoleg∏ych prostokàtnych kresek i spacji, uporzàdkowanych
zgodnie z zasadami kodowania zawartymi w opisach poszcze-
gólnych symbolik, w celu przedstawienia danych w postaci czy-
telnej maszynowo”.

W zak∏adach poligraficznych z regu∏y kody kreskowe druko-
wane sà ∏àcznie z szatà graficznà ca∏ego opakowania lub etykie-
ty. Kody te nie sà jednak zwyk∏ym elementem dekoracyjnym, czy
informacyjnym, drukowanym na opakowaniu. Wymagajà one
bardzo du˝ej dok∏adnoÊci wydruku, gdy˝ sà elementem opako-
wania, który musi byç odczytywany automatycznie, przy zasto-
sowaniu czytników kodów kreskowych. O wymaganiach odno-
Ênie precyzji wydruku kodów kreskowych mo˝e Êwiadczyç fakt,
˝e tradycyjna metoda weryfikacji jakoÊci kodów kreskowych
okreÊla, ˝e odchy∏ka szerokoÊci kresek kodów EAN/UPC o wspó∏-
czynniku powi´kszenia 0,80 nie powinna przekraczaç +/- 35
µm. Tak wi´c zak∏ad poligraficzny musi zwróciç szczególnà uwa-
g´ na jakoÊç odwzorowania tego elementu grafiki na wydruku.
W przypadku niepoprawnej jakoÊci kodu kreskowego mo˝e gro-
ziç drukarni reklamacja wydrukowanego opakowania, co zwykle
wià˝e si´ z du˝ymi kosztami, a mo˝e równie˝ skutkowaç utratà
klientów. Z kolei producent, na którego produktach znajdà si´
takie niepoprawne kody, mo˝e naraziç si´ na zwrot od klienta
np. od sieci handlowej, ca∏ej b∏´dnie okodowanej dostawy.

Kody kreskowe EAN-13 i EAN-8, a wi´c kody powszechnie
umieszczane na opakowaniach jednostkowych, mo˝na wydruko-
waç ka˝dà technikà drukowania. Jednak najdok∏adniejszà z nich
jest technika drukowania p∏askiego, np. offset, litografia, a naj-
mniej dok∏adna: fleksografia i sitodruk. W broszurze „Drukowanie
kodów kreskowych EAN. UCC”, opracowanej wspólnie przez Cen-
tralny OÊrodek Badawczo – Rozwojowy Przemys∏u Poligraficzne-
go i Instytut Logistyki i Magazynowania, dost´pnej na stronach in-
ternetowych www.gs1pl.org, w tabeli 3 zamieszczono zalecane
minimalne wspó∏czynniki powi´kszenia kodów w zale˝noÊci od
techniki drukowania i rodzaju pod∏o˝a drukowego. Wspó∏czyn-
nik powi´kszenia jest, wed∏ug normy PN-EN 1556 „Kody kresko-
we. Terminologia”, sta∏ym mno˝nikiem (dla kodów EAN/UPC za-
wiera si´ ona w zakresie od 0,80 do 2,00) stosowanym do nomi-
nalnych wymiarów symbolu kodu kreskowego, w celu otrzymania
rzeczywistych wymiarów kodu, w których ma on byç drukowany.
Je˝eli np. nominalna wysokoÊç kresek kodu EAN-13 wynosi 22,85
mm, to dla kodu o wspó∏czynniku powi´kszenia 0,80 wysokoÊç
kresek kodu wyniesie odpowiednio 0,80 x 22,85 = 18,28 mm.

Wed∏ug tabeli 1, drukowanie offsetowe umo˝liwia wydruk
poprawnej jakoÊci kodów o wspó∏czynniku 0,80, a wi´c naj-
mniejszym dopuszczalnym przez norm´. Natomiast najmniej
dok∏adny jest zazwyczaj wydruk fleksograficzny: tutaj wspó∏-
czynnik powi´kszenia kodu nie powinien byç mniejszy, ni˝
1,60 przy wydruku na tekturze falistej lub 1,30 – przy wydru-
ku na folii lub papierze.

OczywiÊcie sà to tylko zalecenia, gdy˝ w przypadku posiada-
nia nowoczesnego i precyzyjnego parku maszynowego, odpo-
wiednich farb i pod∏o˝y drukowych, wysokich umiej´tnoÊciach
personelu oraz odpowiednich urzàdzeƒ do weryfikacji jakoÊci
drukowanego kodu, zastosowane wspó∏czynniki powi´kszenia
kodów kreskowych mogà byç mniejsze. Autor artyku∏u spotka∏

si´ z zak∏adami poligraficznymi, które by∏y zdolne wydrukowaç
metodà fleksograficznà dobrej jakoÊci kody kreskowe o minimal-
nym dopuszczalnym wspó∏czynniku powi´kszenia, czyli 0,80.
Dlatego ka˝dy zak∏ad poligraficzny powinien sam okreÊliç mini-
malny wspó∏czynnik powi´kszenia kodu dla stosowanej w nim
techniki drukowania, przy którym to wspó∏czynniku jest w stanie
zagwarantowaç swoim klientom wydruk dobrej jakoÊci kodów
kreskowych. Musi to zostaç wykonane na drodze doÊwiadczal-
nej, poprzez wykonanie szeregu prób z ró˝nymi parametrami
drukowania, które sà mo˝liwe do regulowania w procesie poli-
graficznym, jak np. si∏a docisku formy drukowej (za du˝a si∏a do-
cisku mo˝e np. we fleksografii powodowaç przet∏oczenie wi-
doczne w postaci podwajania si´ kraw´dzi kresek kodu). Wyko-
nane podczas takich prób kody kreskowe powinny zostaç do-
k∏adnie przebadane. W zasadzie jedynym narz´dziem, które to
umo˝liwia, jest weryfikator jakoÊci kodów kreskowych.

Weryfikator jakoÊci kodów kreskowych jest urzàdzeniem
sk∏adajàcym si´ z czytnika kodów kreskowych oraz programu
analizujàcego. Program analizujàcy mo˝e byç umieszczony albo
w oddzielnym urzàdzeniu, do którego do∏àczany jest czytnik
(fot. 1) albo zapisany na twardym dysku komputera, na którego
monitorze b´dà wyÊwietlane wyniki analizy (fot. 2). Taki wery-
fikator drukarnia mo˝e zakupiç sama, ale mo˝e te˝ przesy∏aç
próbki do analizy do firmy, która posiada takie urzàdzenie.

Cz´sto stosowana przez zak∏ady poligraficzne praktyka
sprawdzania czytelnoÊci kodów kreskowych za pomocà same-
go czytnika nie daje ˝adnej gwarancji, ˝e odczytany przez ten
czytnik kod b´dzie równie˝ odczytywany przez czytniki in-
nych typów i innych firm. Du˝y wp∏yw na zdolnoÊci odczytu
czytników kodów kreskowych ma zu˝ycie si´ elementów me-
chanicznych i optycznych, np. zu˝ycie si´ ∏o˝yska zwierciad∏a,
porysowanie powierzchni szybki czytnika ladowego, itp. Poza
tym, czytniki majà ró˝nà „inteligencj´” oprogramowania deko-
dujàcego. Tak wi´c jedynym miarodajnym urzàdzeniem, zapew-
niajàcym obiektywnà ocen´ jakoÊci kodów kreskowych, jest we-
ryfikator kodów kreskowych.

Proces drukowania poligraficznego ma du˝y wp∏yw na jakoÊç
kodu kreskowego, ale równie wa˝ne sà wczeÊniejsze etapy, tzn.
przygotowanie projektu opakowania oraz prace zwiàzane
z przygotowaniem i wykonaniem formy drukowej. Je˝eli opako-
wanie ma byç wydrukowane przy zastosowaniu np. techniki
fleksograficznej, to osoba opracowujàca projekt powinna wie-
dzieç, o ile musi zaw´ziç symetrycznie szerokoÊç ka˝dej kreski
w kodzie kreskowym, aby mog∏o zostaç skompensowane za-

Tab. 1. Zalecane minimalne wspó∏czynniki powi´kszenia kodu w za-
le˝noÊci od techniki druku i pod∏o˝a drukowego

Pawe∏ Kaêmierczak
Instytut Logistyki i Magazynowania - GS1 Polska

Drukowanie kodów kreskowych: na co nale˝y zwróciç uwag´,
aby zapewniç poprawnà jakoÊç kodów
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chodzàce w procesie drukowania pogru-
bianie si´ kresek kodu. Informacj´ nt. 
tej wartoÊci, okreÊlonej skrótem BWR
(ang. Bar Width Reduction – symetryczne
zmniejszenie szerokoÊci ka˝dej kreski ko-
du o tà samà wartoÊç) powinna projektan-
towi dostarczyç drukarnia na podstawie
przeprowadzonych wczeÊniej prób i po-
miarów. Pomiary takie mo˝na wykonaç za
pomocà weryfikatora kodów kreskowych,
który pozwala na pomiar wartoÊci od-
chy∏ki szerokoÊci ka˝dej kreski, a tym sa-
mym na okreÊlenie Êredniej odchy∏ki sze-
rokoÊci kresek. Je˝eli np. w wyniku po-
miarów okazuje si´, ˝e Êredni przyrost
szerokoÊci kresek w procesie wydruku wy-
nosi G=+60 µm, to projektant opakowa-
nia powinien we wzorcu kodu kreskowe-
go, umieszczonym w projekcie opakowa-
nia, zmniejszyç szerokoÊç ka˝dej kreski
o G = 60 µm symetrycznie, czyli po
G/2 = 30 µm z lewej i prawej strony kre-
ski (rys. 1). Takà mo˝liwoÊç dajà cz´sto
nawet popularne programy graficzne, jak
np. CorelDraw, cz´sto stosowany do ge-
nerowania wzorców kodów kreskowych.

Przy wyborze wspó∏czynnika powi´k-
szenia kodu projektant opakowania po-
winien uwzgl´dniaç równie˝ rozdziel-
czoÊç naÊwietlarki (iloÊç punktów naÊwie-

tlania przypadajàca na 1 cal) po to, ˝eby
iloÊç punktów przypadajàca na jeden mo-
du∏ szerokoÊci kreski (modu∏ jest to sze-
rokoÊç najw´˝szej kreski w kodzie; w ko-
dzie EAN-13 i EAN-8 kreski mogà mieç
szerokoÊç 1, 2, 3 lub 4 modu∏ów) lub spa-
cji (jasna kreska w kolorze t∏a kodu znaj-
dujàca si´ pomi´dzy ciemnymi kreskami
kodu) by∏a zawsze liczbà ca∏kowità 
(rys. 2). Je˝eli nie zostanie przystosowany
wspó∏czynnik powi´kszenia kodu do roz-
dzielczoÊci naÊwietlarki, mo˝e to powo-
dowaç znaczàce odchylenia w uzyska-
nych szerokoÊciach kresek kodu.

Przy projektowaniu wzorca kodu kre-
skowego projektant musi wziàç pod uwa-
g´ wszystkie parametry, które majà
wp∏yw na czytelnoÊç kodu. W zwiàzku
z tym musi znaç wymagania dotyczàce ko-
du kreskowego, które sà opisane w nor-
mie danej symboliki lub w odpowiednim
rozdziale „Specyfikacji ogólnych EAN.
UCC”, dost´pnych w j´zyku polskim na in-
ternetowych stronach www.gs1pl.org. Je-
˝eli np. zak∏ad poligraficzny wydrukuje
kod najlepszej jakoÊci pod wzgl´dem sze-
rokoÊci kresek kodu i kontrastu kodu, a za
ma∏y b´dzie prawy i/lub lewy jasny margi-
nes kodu, to taki kod mo˝e nie byç odczy-
tywany przez czytniki kodów kreskowych.
Dlatego bardzo wa˝na jest faza projekto-
wania kodu, w której okreÊlane sà podsta-
wowe parametry kodu:
• wspó∏czynnik powi´kszenia kodu – ko-

dy EAN-13 i EAN-8, czyli kody drukowa-
ne w zasadzie na ka˝dym opakowaniu
produktu sprzedawanego w handlu de-
talicznym, powinny mieç wspó∏czynnik
powi´kszenia zawarty w zakresie od
0,80 do 2,00. Czytniki kodów kresko-
wych sà dostosowane do odczytu ko-
dów o takiej wielkoÊci,

• kolor kresek i kolor t∏a kodu – ich dobór
musi zapewniç wystarczajàcà wartoÊç
kontrastu pomi´dzy kreskami a t∏em ko-
du, gdy˝ odczyt kodu funkcjonuje na za-
sadzie pomiaru wartoÊci wspó∏czynnika
odbicia Êwiat∏a. Przyk∏ad pomiaru
wspó∏czynnika odbicia Êwiat∏a od kodu
dokonywany przez skaner czytnika
przedstawiony jest na rys. 3, gdzie „do-
liny” sà odpowiednikiem kresek, a „szczy-
ty” – odpowiednikiem marginesów ko-
du i spacji. Im wi´kszy jest ten kontrast,
tym kod jest ∏atwiej odczytywany przez
czytniki kodów kreskowych. Dlatego na
kreski kodu powinny byç stosowane
barwy ciemne, np. czarna, ciemnobrà-
zowa, ciemnozielona, ciemnoniebieska,
a na t∏o kodu barwy jasne, np. bia∏a,
czerwona, ˝ó∏ta, pomaraƒczowa

• wielkoÊç lewego i prawego jasnego
marginesu kodu (tabela 9) – w zamiesz-
czonej w rozdziale 5.1 „Specyfikacji
ogólnych EAN.UCC” znajduje si´ wyma-
gana minimalna szerokoÊç jasnych mar-

Fot. 1. PrzenoÊny weryfikator kodów kreskowych

Fot. 2. Stacjonarny weryfikator kodów kre-
skowych

Rys. 2. Dopasowanie wspó∏czynnika po-
wi´kszenia kodu do rozdzielczoÊci np. na-
Êwietlarki

Rys. 1. Przyrost szerokoÊci kreski podczas
drukowania
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ginesów kodów EAN/UPC, np. dla kodu
EAN-13 lewy margines powinien mieç
szerokoÊç co najmniej 11 modu∏ów,
a prawy 7 modu∏ów (modu∏ dla kodu
o wspó∏czynniku powi´kszenia 1,00
wynosi 0,33 mm, a np. dla kodu 0,80
wynosi 0,80 x 0,33 mm = 0,264 mm).
Za ma∏e jasne marginesy kodu sà cz´-
sto przyczynà braku jego odczytu
przez czytniki kodów kreskowych

• wysokoÊç kresek kodu – powinna byç
równa co najmniej wartoÊci wymaganej
przez norm´, gdy˝ za ma∏a wysokoÊç
kresek kodu utrudnia jego odczyt.
Obecnie za ma∏a wysokoÊç kresek kodu
jest najcz´Êciej wyst´pujàcym b∏´dem
w kodach kreskowych na opakowaniach
produktów detalicznych

• redukcja szerokoÊci kresek kodu o war-
toÊç wyznaczonà doÊwiadczalnie przez
ka˝dy zak∏ad poligraficzny w zale˝no-
Êci od stosowanej techniki drukowania.
Brak zastosowania tej redukcji we
wzorcu kodu umieszczanym w projek-
cie opakowania mo˝e prowadziç
w przypadku takich technik drukowa-
nia jak fleksografia czy sitodruk do wy-
drukowania kodów ze znacznie pogru-
bionymi kreskami.
Bardzo istotne jest, aby kreski kodu

kreskowego, szczególnie w przypadku
drukowania fleksograficznego, zosta∏y na
formie drukowej tak zorientowane, by
by∏y one równoleg∏e do kierunku druko-
wania (rys. 4 a). Pozwala to na mniejszà
deformacj´ szerokoÊci kresek i uzyskanie
kodów lepszej jakoÊci, ni˝ w przypadku,
gdy kreski kodu sà prostopad∏e do kie-
runku drukowania (rys. 4 b).

Warunkiem uzyskania stabilnej jakoÊci
kodów kreskowych jest ciàg∏y nadzór nad

ich jakoÊcià. Dlatego niezb´dne jest zba-
danie jakoÊci kodu kreskowego na etapie
wst´pnego wydruku, co pozwoli na wy∏a-
panie ewentualnych b∏´dów, a wi´c i na
usuni´cie przyczyny ich powstawania,
a póêniej np. sprawdzanie jakoÊci kodu
na poczàtku i koƒcu ka˝dej rolki etykiet,
czy te˝ sprawdzanie opakowaƒ z cz´sto-
tliwoÊcià okreÊlonà np. przez dzia∏ jako-
Êci. Wprowadzenie w firmie obowiàzku
wstawienia uzyskanej oceny jakoÊci kodu
do np. karty technologicznej produktu
∏àcznie z podpisem osoby kontrolujàcej
jakoÊç kodu b´dzie gwarantowa∏o prowa-
dzenie sta∏ego nadzoru jakoÊci kodu. 

Obecnie wiele sieci handlowych nie
tylko w Europie, ale nawet w dalekiej Au-
stralii kontroluje jakoÊç kodów kresko-
wych na opakowaniach dostarczanych do
nich produktów, przed ich przyj´ciem do
swoich centrów dystrybucyjnych. Za po-
mocà weryfikatorów kodów kreskowych
sprawdzajà one, czy kody uzyskujà np.
ocen´ jakoÊci C (2). Je˝eli kody na pro-
duktach do nich dostarczonych otrzymu-
jà ni˝szà ocen´, to taka dostawa mo˝e
wróciç do producenta, czy dystrybutora.

Dotyczy to równie˝ polskich producen-
tów. Z takim zwrotem wià˝à si´ oczywi-
Êcie du˝e straty finansowe, a tak˝e obni-
˝enie wartoÊci budowanego czasem lata-
mi wizerunku marki. Autor niniejszego
artyku∏u na ˝yczenie kilku takich produ-
centów sprawdza∏ jakoÊç zanegowanych
kodów i niestety, na podstawie przepro-
wadzonych badaƒ, by∏ zmuszony po-
twierdziç niepoprawnà jakoÊç kodu kre-
skowego. 

Dlatego zak∏ady poligraficzne, w celu
unikni´cia podobnych problemów dla ich
klientów, powinny sprawdzaç jakoÊç ko-
dów na drukowanych przez siebie etykie-
tach i opakowaniach. Drukarnia, która
b´dzie gwarantowa∏a swoim klientom
wysokà jakoÊç kodów kreskowych po-
twierdzanà wynikami uzyskiwanymi
z urzàdzeƒ je weryfikujàcych, która b´-
dzie posiada∏a odpowiednià wiedz´ po-
zwalajàcà na skorygowanie b∏´dów na
dostarczanych przez klientów projektach
kodów kreskowych, b´dzie mia∏a konku-
rencyjnà przewag´ nad tymi drukarniami,
które tego nie zapewniajà.

Instytut Logistyki i Magazynowania,
wspólnie z Centralnym OÊrodkiem Badaw-
czo Rozwojowym Przemys∏u Poligraficz-
nego, stworzy∏ system certyfikacji po-
twierdzajàcy jakoÊç kodów kreskowych
EAN. UCC. Na chwil´ obecnà systemowi
oceny podlegajà 2 ogniwa w ∏aƒcuchach
dostaw obejmujàcych opakowania. Sà to:
• uczestnicy systemu EAN. UCC, jako pod-

mioty odpowiedzialne za poprawnoÊç
numerowania towarów oraz za jakoÊç
kodów na ich produktach wprowadza-
nych na rynek, 

• zak∏ady poligraficzne, jako podmioty
odpowiedzialne za jakoÊç Êwiadczo-
nych us∏ug drukarskich.
PoprawnoÊç dzia∏ania zgodnego ze

„Specyfikacjami ogólnymi EAN.UCC” jest
poÊwiadczana Certyfikatem jakoÊci ko-
dów kreskowych EAN.UCC. Dzia∏ania
podmiotów sà oceniane i – po uzyskaniu
certyfikatu – monitorowane przez Jed-
nostk´ Certyfikujàcà w Instytucie Logisty-
ki i Magazynowania. Wi´cej informacji na
ten temat znajduje si´ na stronach inter-
netowych www.ilim.poznan.pl/jc.

Rys. 3. Profil wspó∏czynnika odbicia promienia skanujàcego 

Rys. 4. Orientacja kresek kodu w stosunku do kierunku drukowania




