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Ogolne informacje na temat ,,Drukowania kodoéw kres-
kowych: na co nalezy zwrdéci¢ uwage, aby zapewni¢ po-
prawna jakos$¢ kodow” znajdziecie Panstwo we wczes-
niejszym artykule, ktéry ukazat sie w ,,Logistyce” 1/2006.
W niniejszym artykule zostang poruszone sprawy zwia-
zane z tym zagadnieniem w odniesieniu do techniki dru-
ku fleksograficznego.

Wydruk fleksograficzny, obok sitodruku, jest najmniej
doktadna metoda druku kodu kreskowego, wymaga wiec
szczego6lnej uwagi dla wydrukowania dobrej jakosci kodu.
W tabeli 3 w broszurze ,,Drukowanie kodéw kreskowych
GS1”, dostepnej na stronach internetowych www.gslpl.org
w dziale ,,Publikacje” — ,Broszury Techniczne”, zamiesz-
czono zalecane minimalne wspotczynniki powiekszenia
kodéw w zaleznosci od techniki drukowania i rodzaju pod-
toza drukowego. Wiecej szczeg6tow na ten temat znajduje
sie we ww. artykule. W kazdym razie, zalecanym mini-
malnym wspotczynnikiem powiekszenia kodu przy druku
fleksograficznym na papierze i folii jest 1,30, a na tektu-
rze falistej 1,60. Oczywiscie sa to tylko zalecane wspét-
czynniki powiekszenia kodu i dlatego kazdy zaktad poli-
graficzny powinien sam okresli¢ minimalny wspofczynnik
powiekszenia kodu, przy ktérym to wspotczynniku jest
w stanie zagwarantowac¢ swoim klientom wydruk dobrej
jakosci kodow kreskowych. Musi to zosta¢ wykonane na
drodze doswiadczalnej, poprzez wykonanie szeregu prob
z r6znymi parametrami drukowania, ktére sa mozliwe do
regulowania w procesie poligraficznym, takimi jak np.
sita docisku formy drukowej czy ilo$¢ farby (za duza sita
docisku lub za duza ilo$¢ farby moze we fleksografii po-
wodowac tzw. ,.efekt halo” czyli podwajanie sie krawedzi
kresek kodu). Wykonane podczas takich prob kody kres-
kowe powinny zosta¢ doktadnie przebadane. W zasadzie
jedynym narzedziem, ktére to umozliwia, sg weryfikato-
ry jakosci kod6éw kreskowych, czyli specjalizowane urzg-
dzenia do badania jakos$ci kodow zaréwno metoda trady-
cyjna, jak i metoda ANSI. Urzadzenia te oraz ta metoda
oceny jakosci kodéw zostaly ogdlnie opisane we wczes-
niejszym, ww. artykule, natomiast wiecej szczeg6léw na
temat weryfikacji jakosci kodow metoda ANSI znajduje
sie m.in. w rozdziale 5.4.3.3 ,,Specyfikacji og6lnych GS1”
i w broszurze ,,Metoda ANSI weryfikowania jakosci kodow
kreskowych, ktoére sg dostepne na stronach internetowych
www.gslpl.org w dziale ,Publikacje” oraz w normie PN-EN
ISO/IEC 15416: 2004 , Technologia Informatyczna. Techniki
automatycznej identyfikacji i gromadzenia danych. Wyma-
gania techniczne dotyczace testowania jakosci wydruku
kodéw kreskowych. Symbole liniowe”.

Na jako$¢ kodu kreskowego duzy wplyw ma nie tyl-
ko proces drukowania poligraficznego, ale rowniez, jak
wspomniano we wcze$niejszym artykule, rownie wazne

s3 wczesniejsze etapy, tzn. przygotowanie projektu opa-
kowania oraz prace zwigzane z przygotowaniem i wyko-
naniem formy drukowej. Jezeli opakowanie ma by¢ wy-
drukowane przy zastosowaniu techniki fleksograficznej,
w ktorej z reguty zachodzi proces rozlewania sie farby,
to osoba opracowujaca projekt np. opakowania powinna
uzyskac z drukarni informacje, o ile musi zawezi¢ syme-
trycznie szeroko$¢ kazdej kreski na wzorcu kodu kres-
kowego, aby moglo zosta¢ skompensowane zachodzace
w procesie drukowania pogrubianie sie kresek kodu. Je-
zeli np. w wyniku pomiaréw okazuje sie, ze $redni przy-
rost szerokosci kresek w procesie wydruku wynosi G =
0,1 mm, to projektant opakowania powinien na wzorcu
kodu kreskowego, tzw. master filmie, zmniejszy¢ szero-
kosc¢ kazdej kreski o 0,1 mm symetrycznie, czyli po G/2 =
0,05 mm z lewej i prawej strony kazdej kreski (rys. 1).
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Rys. 1. Przyrost szerokosci kreski podczas drukowania.

Podstawa oceny jakos$ci symbolu kodu kreskowego, do-
konywang przez weryfikatory kodéw kreskowych za po-
moca metody ANSI, jest szczegbétowa analiza tzw. profilu
odbicia promienia skanujgcego. Profil ten jest wykresem
wspoiczynnika odbicia $§wiatta, emitowanego przez czyt-
nik kodéw kreskowych, od symbolu kodu kreskowego
w zaleznoSci od odlegtosci liniowej w poprzek symbolu
(rys. 2). Przy odczycie kodu kreskowego zasadnicze zna-
czenie ma warto$¢ kontrastu pomiedzy ttem kodu i kres-
kami kodu. Kontrast symbolu SC jest r6znicg miedzy naj-
wyzsza (Rmax) @ Najnizsza (Rmin) wartoscig wspotczynnika
odbicia $wiatta zmierzong w symbolu (wzor 1), wiaczajac
w to jasne marginesy znajdujace sie z lewej i prawej stro-
ny kodu. Im wiekszy jest ten kontrast, tym czytnik be-
dzie tatwiej odczytywat kod. Minimalna pozytywna oce-
ng warto$ci kontrastu wedtug metody ANSI jest ocena C
(2), co odpowiada wartosci SC réwnej lub wiekszej, niz
40%, a mniejszej niz 55%.

Wzor 1.
SC = Rmax = Rmin
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Tab. 1 przedstawia mozliwe do uzy-
skania oceny w zaleznosci od procento-
wej wartosci tego parametru. Ocena ta
moze miec¢ postac literowg lub nume-
ryczna: A=4; B=3, C=2, D=1 F=0.

Tab. 1. Oceny kontrastu symbolu (SC)

Ocena Wartos¢
A (4) >70%
B (3) > 55%
C@ > 40%
D (1) >20%
F (0) <20%

Po rozpoczeciu wydruku opakowan,
etykiet, itp. z kodami kreskowymi, na-
lezy przeprowadzac¢ okresowe proby
w odstepach czasu uzaleznionych od
doswiadczen firmy i podyktowanych
procedurami kontroli jako$ci, w celu
monitorowania zaréwno szerokosci
kresek jak i innych aspektow jakosci
symbolu (w szczegolnosci kontrastu
symbolu), az do momentu uzyskania
w trakcie procesu drukowania kresek
o docelowej szerokosci.

Ostatecznie, dalsze prébki powin-
ny by¢ weryfikowane po zakonczeniu
procesu drukowania. Analiza profilu
odbicia promienia skanujgcego powin-
na by¢ uzyta jako podstawa podjecia
decyzji, by upewnic sie, ze druk osiag-
nat przynajmniej minimalny stopien ja-
kosci sprecyzowany przez klienta lub
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Rys. 3. Przyktad wykonywania badan jokosci kodu na réznej wysokosci kresek kodu.

okreslony w specyfikacjach. Np. we-
dtug tab. 2, znajdujacej sie w rozdziale
5.4 ,,Specyfikacji og6lnych GS1” mini-
malna pozytywna ocena jakosci kodu
kreskowego EAN-13 i EAN-8 to C (1,5).
Ocena 1,5 wynika ze $redniej wartos$ci
ocen uzyskanych dla kilku profili od-
bicia promienia skanujacego tego sa-
mego kodu kreskowego, uzyskanych
na réznej wysokosci kresek tego kodu
(rys. 3). Liczba skanowan kodu kresko-
wego podczas weryfikacji jego jakoSci
jest okreslona w zafgczniku J.2 ww.
normy PN-EN ISO/IEC 15416: 2004.
Nalezy unika¢ bezposredniego wy-
druku kodow kreskowych EAN-13
na opakowaniach z tektury falistej.
Wspotczynnik odbicia §wiatta od
podioza drukowego w tym przypad-
ku w zasadzie nie przekracza 40%. Na-
wet przy zastosowaniu gestej, czarnej
farby kod wykonany na takim podtozu

Wspotezynnik odbicia
Swiatta [ % ]
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Rys. 2. Profil odbicia promienia skanujgcego
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nigdy moze nie osiggnac dla SC oceny
lepszej niz D (1) (tab. 1). Oczywiscie,
jezeli tektura bedzie miata jasny kolor,
np. bialy, to kontrast moze uzyskac
pozytywna ocene np. C (2). Niemniej
wydruk na tekturze falistej powodu-
je z reguty mocniejsze rozlewanie sie
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Rys. 4. Wplyw zawartosci opakowania na kontrast
kodu kreskowego wydrukowanego na folii.

farby na ,fali” tektury, co w rezultacie
prowadzi do nierownomiernej szero-
kosci kresek na catej ich wysokosci,
a tym samym do pogorszenia sie jako-
Sci kodu kreskowego. Jezeli kod kres-
kowy ma by¢ umieszczony na opako-
waniu z tektury falistej to zalecane
jest, szczegolnie w przypadku kodu
EAN-13 i EAN-8, wydrukowanie go np.
na etykiecie samoprzylepnej i nastep-
nie naklejenie na karton.

Inng wazng sprawa jest wydruk kodu
metoda fleksograficzna na folii. Jeze-
li folia jest przezroczysta i musi by¢
na niej naniesiona apla, tworzaca tto
kodu, to musi by¢ ona wystarczajaco
»,mocna”, czyli wystarczajaco nieprze-

Kierunek
drukowania

Rys. 5. Zalecana orientacja kresek kodu
w stosunku do kierunku drukowania.



zroczysta po to, aby zawarto$¢ opakowania, gdy jest ciem-
na (np. zielona, ciemnoniebieska, ciemnobrazowa itp.), nie
miata znaczacego wplywu na pogorszenie kontrastu kodu
kreskowego. Na rys. 4 przedstawiono wptyw ciemnoniebie-
skiej zawartoS$ci opakowania na pogorszenie sie kontrastu
kodu majacego z6tte, polprzezroczyste tto.

Bardzo istotne jest, aby kreski kodu kreskowego w przy-
padku drukowania fleksograficznego zostaty na formie dru-
kowej tak zorientowane, by byty one réwnolegte do kierunku
drukowania (rys. 5). Pozwala to na mniejsze znieksztatcenie
kodu i uzyskanie kodow lepszej jakosSci niz w przypadku,
gdy kreski kodu sg prostopadte do kierunku drukowania.

Przy projektowaniu kodu kreskowego — oprécz wyzej
opisanych parametrow, tzn. wspétczynnika powiekszenia
kodu, koloru kresek i tta kodu, wielko$ci redukgji szerokosci
kresek kodu, orientacji kresek kodu — nalezy wzig¢ rowniez
pod uwage wielko$¢ lewego i prawego jasnego marginesu
kodu. Marginesy te majg kolor tfa kodu i w ich obrebie nie
powinny znajdowac sie zadne napisy lub grafika. Za mate
marginesy kodow czesto sg przyczyna braku odczytu ko-
doéw przez czytniki kodow kreskowych. Wielkos¢ tych mar-
ginesow jest przedstawiona w normach odnoszacych sie dla
poszczegoblnych symbolik kodu kreskowego, a takze w opi-
sie tych symbolik znajdujgcym sie w rozdziatach od 5.1 do
5.3 ,,Specyfikacji ogdlnych GS1”. Na rys. 6 przedstawiono
wymiary symbolu kodu kreskowego EAN-13 o nominalnym
wspotczynniku powiekszenia. Nominalny wspétczynnik po-
wiekszenia wynosi 1,00. Jezeli wiec chcemy zna¢ wymiary
kodéw o mniejszych lub wiekszych wspotczynnikach po-
wiekszenia, to wystarczy pomnozy¢ wspoétczynnik powiek-
szenia tych kodéw przez wartosci poszczegélnych wymia-
réw kodu nominalnego, np. wielko$¢ margineséw dla kodu
o wspolczynniku powiekszenia 0,80 wynosi odpowiednio:
* lewy margines: 3,63 mm x 0,80 = 2,9 mm
e prawy margines: 2,31 mm x 0,80 = 1,85 mm.
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Rys. 6. Budowa kodu kreskowego EAN-13 z zaznaczeniem wymiaréw
nominalnych (dla kodu o wspétczynniku powiekszenia 1,00)

Wydruk fleksograficzny pozwala na wykonywanie ko-
dow kreskowych, ktére uzyskaja pozytywna ocene ja-
kos$ci. Warunkiem tego jest przygotowanie poprawnego
projektu kodu i poprawnej formy drukowej oraz przepro-
wadzenie procesu wydruku, uwzgledniajacego wszystkie
czynniki wptywajace na jakos¢ druku.
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