KENNZEICHNEN & DRUCKEN SPEZIAL

Herstellung, Druck & Qualitat von Strichcodes

Die optischen Kodierungen miissen moglichst perfekt funktionieren

In der heutigen Zeit werden Strichcodes und die
Weiterentwicklungen des Strichcodes in viel-
faltiger Weise zur automatischen ldentifikation
eingesetzt. Man hezeichnet diese Codes auch als
optische Kodierungen, weil immer ein optisches
System, sei es ein Laser, eine CCD Zeile oder eine
Kamera zum Lesen verwendet wird.

Der Einsatz dieser optischen Kodie-
rungen hat immer den Zweck, die
Ablaufe und Prozesse effizienter, schnel-
ler und fehlerfreier zu gestalten. Dieser
Zweck gilt selbstverstandlich auch fur
die automatische Identifikation mit Hilfe
von Chips, die per Radiotechnik gelesen
und beschrieben werden. Diese soge-
nannten RFID Chips fallen in eine ande-
re technische Kategorie, auch wenn der
Einsatzzweck sehr &hnlich ist. Aus die-
sem Grunde wird diese Technik hier
nicht weiter behandelt. Die optischen
Kodierungen miissen moglichst per-
fekt, bis hin zu Leseraten von tber 99,9
%, funktionieren, damit der gewiinsch-
te Rationalisierungseffekt erreicht wird.
Wenn das nicht der Fall ist, verschenkt
der Anwender bares Geld. Die Ansprii-
che an die Leseperfektion steigen mit
der Anzahl der Lesevorgange und mit
dem Anspruch, moéglichst reibungslose
Ablaufe zu erhalten. Die notwendige Per-
fektion der optischen Kodierungen muss
damit von Anfang bis zum Ende kontrol-
liert werden. Die erforderliche Lesetech-
nik und die Eigenschaften der optischen
Kodierungen mussen ebenfalls aufeinan-
der abgestimmt sein, um die erforder-
liche Effizienz des Gesamtsystems zu
erreichen. Auf die Lesetechnik wird in
diesem Artikel nicht weiter eingegangen.
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Das hinéare Codeabhild

Die Herstellung der optischen Kodie-
rung ist die Generierung des Codes.
Dabei wird die gewlinschte Informati-
on, z.B. eine Artikelnummer, eine Char-
ge, Seriennummer, Mindesthaltbar-
keitsdatum, Gewichte, Volumen, Post-
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| Umsetzung der bindren Daten in Balken in Liicken

leitzahlen und vieles andere in die Form
eines optischen Codes ubersetzt. Die
erste Stufe dazu ist die Erzeugung einer
binaren Darstellung. Die binare Darstel-
lung ist noch stark abstrahiert und stellt
nur dar, wie die prinzipielle grafische
Erscheinung des Codes zu erfolgen
hat. Eine Abfolge der Ziffern 1 und O
reprasentiert dabei fir einen Strichcode
die Breiten der Balken und Licken. Die
Abfolge 101100111000111100001 war-
de dabei z.B. mit den Einsen Balken

ahnlich. Der Unterschied ist, dass die
moderneren Strichcodes mit mehreren
unterschiedlichen Strich- und Licken-
breiten arbeiten, wahrend die alteren
Codes immer nur zwei unterschied-
liche Strich und Liickenbreiten kennen.
Die beiden unterschiedlichen Breiten
stehen in einem festgelegten Verhalt-
nis zueinander. Das Verhaltnis ist nicht
immer gradzahlig. Bei der Definition
der schmalen und breiten Striche und
Licken wird daher diese Information
Uber das Verhaltnis zusétzlich benétigt.
In der Fachsprache wird das Verhaltnis
als Ratio bezeichnet.

Betrachtungen zu Drucksystemen

Nach der grundsatzlichen Generie-
rung der optischen Kodierung erfolgt
die Umsetzung in ein Bild, dass von
einem Drucksystem Gbernommen und
gedruckt werden kann. Typische Etiket-
tendrucker, die im Thermo- oder Ther-
motranferverfahren arbeiten, erhalten
nur den Befehl, eine optische Kodie-
rung zu drucken und Ubernehmen die
komplette Aufgabe. Bei Tintenstrahl-

Optische Codes, die als Grafik zum

Drucker gesendet werden, miissen exakt

der Auflosung des Drucker entsprechen

darstellen und mit den Nullen Licken.
Die Anzahl der Stellen ergibt die Breite
des Balkens. Die genannte Ziffernfol-
ge stellt damit folgende Balken/Llcken
Struktur dar.

Dieses Schema trifft man bei den
moderneren Strichcodes mit dem Code
128 oder dem Code 93 an. Die alteren
Kodierungen, wie der Code 39 oder
der Code 2/5 interleaved, funktionieren

druckern und Laserdruckern, die im
Biro oder im privaten Bereich zum Ein-
satz kommen, ist das nicht der Fall. Die-
sen Druckertypen muss eine Grafik
mit der optischen Kodierung gesendet
werden. In klassischen Massendruck-
verfahren, wie dem Offsetdruck, Tief-
druck, Flexodruck und Buchdruck, wird
eine Druckplatte oder ein Druckzylinder
mit dem Druckbild und damit auch dem
optischen Code hergestellt.
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In Abhangigkeit von diesen verschie-
denen Verfahren, muss der Code so
aufbereitet werden, dass das jewei-
lige Druckverfahren in der Lage ist,
den optischen Code Detailgetreu wie-
derzugeben. Mit der Detailtreue ist die
genaue Position der Striche und Licken
wie auch deren Breiten gemeint. Bei
2-dimensionalen optischen Codes
muss zusatzlich die zweite Achse
beachtet werden. Verfahren, die eine
Formattreue herstellen, passen das
Druckbild typischerweise an. Diese
Anpassung ermdglicht es, dass For-
mate und Seiten auf verschiedenen
Druckertypen immer gleich erscheinen.
Dieser Effekt wird mit einem Verlust an
Detailtreue erkauft. In der Detailtreue
steckt jedoch die Eigenschaft und die
Information des optischen Codes. Die-
se formattreuen Verfahren werden
daher typischerweise optische Code
verzerren und damit deren Qualitat
herabsetzen. Das hat wieder zur Fol-
ge, dass die Leserate sinkt. Das Sin-
ken der Leserate wird oft mit einem
manuell bedienten Handscanner nicht
nachvollziehbar sein, weil der Benutzer
seine Bedienung anpasst. In vollauto-
matischen Prozessen kann der Unter-
schied gravierend ausfallen.

Einfliisse auf die Druckprazision

Um diese Einflisse zu vermeiden, muss
beim Umsetzen der bindren Codeinfor-
mation in ein reales Druckbild die jewei-
lige Eigenschaft des Drucksystems
bertcksichtigt werden. Es sind dabei fol-
gende Punkte zu beachten: 1. Auflésung

Punktbreite

Punktabstand

Die Auflosung des Drucksystems gibt
die GroBe der gedruckten einzelnen
Punkte an. Ublicherweise ist die Anga-
be idealisiert und berticksichtigt keine
Effekte durch das Verlaufen von Far-
be, Punktiuberlappungen und Druck-

Farbverlauf

Mit Punkttberlappung

PunktgroBe

Ohne Punktiberlappung

zuwachsen. Die Punktabstéande geben
den Abstand von einem Punkt zum
anderen an. Eine veranderte Punktgro-
Be entsteht, wenn die Farbe auf dem
Bedruckstoff verlauft oder aufgesaugt
wird. Der Punkt wird dadurch groBer.
Die Punkttberlappung wird bei Druck-
systemen vorgenommen, die runde
Punkte drucken. Im Birobereich ist dies
fur Laserdrucker und Tintenstrahldru-
cker typisch. Die Punktabstédnde wer-
den dann bewusst kleiner als die Punkt-
groéBe definiert. Die Kanten einer Linie
werden glatter.

Der Druckzuwachs tritt im Beson-
deren bei klassischen Druckverfah-
ren wie dem Buchdruck, Flexodruck,
Tiefdruck und Offsetdruck auf. Einzel-
ne gedruckte Elemente, Striche usw.

Druckzuwachs
Horizontal

Druckzuwachs
Vertikal

des Drucksystems, 2. Punktabstande, 3.
veranderte PunktgroBe durch Saugver-
halten des Bedruckungsmaterials oder
Verlaufen der Farbe, 4. Punkttberlap-
pung des Drucksystems und 5. Druckzu-
wachs oder Verlust des Drucksystems.

werden dadurch breiter als diese in
der Designphase definiert wurden. Ein
Druckverlust kann auftreten, wenn der
Bedruckstoff schwarz ist und dartiber
helle Elemente gedruckt werden. Wenn
der Druckzuwachs bzw. die Definition

auf die ausgesparten schwarzen Ele-
mente bezogen wird, dann entsteht,
darauf bezogen, ein Druckverlust. Je
nach Drucksystem und Bedruckstoff
treten alle Effekte auf oder nur ein Teil
der Effekte. Optimale und prazise Dru-
ckergebnisse werden nur dann erzielt,
wenn die Effekte bekannt sind und in
der Druckvorbereitung kompensiert
werden. Die Druckvorbereitung kann
ein grafischer Prozess zur Herstellung
von Druckplatten sein oder das Zusam-
menspiel aus einem Computer mit einer
Druckersoftware.

Ablauf in klassischen Druckverfahren

Mit den klassischen Druckverfah-
ren sind der Offsetdruck, Flexodruck,
Buchdruck, Tiefdruck und der Sieb-
druck gemeint. Diese Druckverfah-
ren arbeiten mit groBen und schnel-
len Maschinen fir groBe Auflagen und
guter Qualitat oder fir groBe Aufla-
gen, die besonders glinstig hergestellt
werden mussen. Bei diesen Druckver-
fahren wird zunachst ein grafisches
Design, mit allen Elementen und der
optischen Kodierung, erstellt. Es han-
delt sich dabei meistens um Vektor-
grafiken, die frei skalierbar sind. Am
Ende des Prozesses wird eine Druck-
platte, Klischee oder ein Druckzylin-
der hergestellt. Die Grafik muss auf
dieses Druckmedium tbertragen wer-
den. Das geschieht typischerweise
wieder mit einer festgelegten Auflo-
sung. Die Vektorgrafik, die zu Beginn
erstellt wurde, darf damit nur Elemente
in dem Druckbild definieren, die mit
dieser Auflésung auch darstellbar sind.
Wenn das nicht der Fall ist, wird die
Grafik im Herstellprozess automatisch
angepasst. Fur die optische Kodie-
rung bedeutet das, dass die MaBhal-
tigkeit der Striche und der Strichpo-
sitionen verandert wird. Dies fuhrt zu
typischen Druckungenauigkeiten. Es
muss damit darauf geachtet werden,
dass die urspriingliche Grafik korrekt
angelegt ist und dass in der Weiter-
verarbeitung der Grafik bis zur Her-
stellung des Druckmediums die Grafik
nicht verzerrt und verandert wird.
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Zusatzlich muss der systembedingte
Druckzuwachs in der Grafik bertcksich-
tigt werden. Dass heiB3t, jeder einzelne
Strich wird um das MaB des Druckzu-
wachses schmaler definiert. Die Lucken
werden entsprechend breiter, damit die
GesamtgroBe der optischen Kodierung
gleich bleibt. Software, die optische
Kodierungen erstellen kann und die
fur die Erstellung der optischen Kodie-
rung im Design fur klassische Drucke
geeignet ist, stellt eine Einstellung fur

|deale Druckzuwachs Druckzuwachs
Strich-  nicht bertck- kompensiert,
breite sichtigt, Striche resultierende

Strichbreite ist
ideal

werden zu breit

I Der diinne Rahmen markiert den Druckzuwachs

die Reduktion der Balkenbreiten (BWC
= Bar width correction oder BWR = Bar
width reduction) zur Verfugung. Des
weiteren ist ein Vorgabe der Auflésung
sinnvoll und die damit einhergehende
Erstellung des Codes in GroBen, die
prazise darstellbar sind. Die freie Ska-
lierbarkeit des optischen Codes ent-
fallt damit. Der optische Code kann nur
in den, durch die Auflésung bedingten,
GroBenspringen erstellt werden. Wenn
ein so erstellter Code im Design, durch
VergroBern oder Verkleinern, veran-
dert wird, dann werden die Vektoren
durch eine mathematische Operati-
on umgerechnet. Die Umrechnung ist
nicht verlustfrei und der optische Code
leidet damit in seiner Genauigkeit. Der
optische Code sollte daher immer nur
in der korrekten GroBe erstellt werden
und bei einer Anderung passend neu
erstellt werden und nicht mehr verén-
dert werden.

Zusétzlich ist zu beachten, dass der
Druckzuwachs in Foérderrichtung und
quer zur Forderrichtung unterschiedlich
groB ist. Bei maximalen Genauigkeitsan-
forderungen muss der unterschiedliche
Druckzuwachses, je nach Orientierung

des Codes (Strich langs oder quen zur
Forderrichtung, bericksichtigt werden.
In der Praxis liefert die Variante, Striche
langs zur Forderrichtung, genauere
Ergebnisse. Bei zweidimensionalen
Codes muss der Druckzuwachs in bei-
den Richtungen kompensiert werden.
Ublicherweise wird dabei ein Kompro-
miss, zwischen den beiden unterschied-
lichen Werten, fur den Druckzuwachs
genommen. Bei maximalen Anforde-
rungen an die Genauigkeit, muss jede
Achse fir sich den Druckzuwachs indi-
viduell kompensieren. Der erste Strich
zeigt die Strichbreite ideal, ohne Abwei-
chungen an. Der zweite Strich wur-
de in Designphase exakt so breit wie
die ideale Breite definiert. Durch den
Druckzuwachs wird der Strich zu breit.
Der Druckzuwachs ist durch den Rah-
men symbolisch dargestellt. Der dritte
Strich wurde im Design, um das Mal3
des Druckzuwachses, schmaler defi-
niert. Der Druckzuwachs erzeugt nahe-
zu die ideale Strichbreite. Auch hier ist
der Druckzuwachs symbolisch durch
den Rahmen dargestellt.

Fur Qualitatsdefinition der Druckdaten
gibt es eine Norm, die die Anforde-
rungen an klassische Masterfilme defi-
niert. Es handelt sich dabei um die ISO/
IEC 15421. In Praxis geht der Einsatz
von Masterfilmen inzwischen stark
zuruck. Es werden typischerweise Ver-
fahren eingesetzt, die die Daten direkt
auf die Druckmedien bringen (CTP —
Computer to Plate). In diesem Fall kann
die ISO/IEC 15421 trotzdem eingesetzt
werden, indem man vorgibt, dass wenn
die Daten auf einem Film ausbelichtet
werden wirden, die Anforderungen
durch diese Norm einzuhalten sind. Auf
diese Weise werden die notwendigen
und definierten Anforderungen indirekt
an die Daten gestellt.

Ablauf bei dem Einsatz von Biiro,
Industrie oder Tischdruckern

Mit diesen Druckverfahren sind Laser-
drucker, Tintenstrahldrucker, Thermo-
und Thermotransferdrucker gemeint.
Industriedrucker nutzen diese Druck-

T

I schematischer Ausschnitt eines Thermodruckkopfes

verfahren, werden aber in industriel-
len Ablaufen in Anlagen integriert oder
fest an Anlagen angebaut. GroBdru-
cker fur Massendrucksachen &hneln
diesen Drucksystemen. Die sogenann-
ten Digitalen Drucksysteme sind eher
mit dem klassischen Offsetdruckverfah-
ren vergleichbar. Die prinzipielle Anfor-
derung ist auch hier, dass die erstellten
optischen Codes ohne Verzerrungen
und Interpolationen vom jeweiligen
Drucksystem dargestellt werden kon-
nen. Im Thermo- bzw. Thermotransfer-
druck ist das, durch die Druckkopfkon-
struktion, sehr gut definiert. Die Kopf-
leiste ist ein Bauelement, das aus vielen

Schematischer Thermodruckkopf.
Die rot gekennzeichneten Heizelemente sind eingeschaltet.

1N

I Die schmalen weifSen Linien, zwischen den

Strichen, sind in der Realitdt nicht vorhanden.
Diese Linien sind nur zur Veranschaulichung
eingebaut worden, um zu zeigen welches

Heizelement welche Striche erzeugt.

kleinen Heizelementen besteht. Die
Gesamtbreite kann von ca. 25mm bis
210mm variieren. Die GroBe eines Hei-
zelementes ist die Auflésung.

Das Ideale am Thermodruckerkopflei-
sten ist, dass die PunktgroBe und der
Punktabstand gleich ist. Dazu kommt,
dass die Heizelemente fest in der Kopf-
leiste verankert sind. Die Position der
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Heizelemente und damit der gedruck-
ten Punkten ist sehr gut zueinander defi-
niert. Alle Heizelement kénnen einzeln
angesteuert werden. Wenn ein Element
geheizt wird, erzeugt das einen Strich
in der Breite der Auflésung in Laufrich-
tung. Wenn zwei benachbarte Heize-
lemente eingeschaltet werden, ist der
Strich doppelt so breit wie die Auflo-
sung. Bei drei Heizelementen ist der
Strich dreimal so breit wie die Aufl6-
sung usw. Die Skizze zeigt in einen Aus-
schnitt eine Kopfleiste. Die roten Ele-
mente sind eingeschaltet. Die weiBen
sind abgeschaltet. Das resultierende
Druckbild ist darunter in Form von Lini-
en dargestellt.

Wenn ein Drucker eine Grafik zum Dru-
cken erhalt, bei denen Striche, Kreise
und anderes so definiert sind, dass
eine Anzahl von Heizelemente plus ein
Bruchteil eines Heizelementes benutzt
werden muss, dann wird das Druckre-
sultat nicht mehr der Vorgabe entspre-

Schematischer
Thermodruckkopf.
Die rot gekennzeich-
neten Heizelemente
sind eingeschaltet

| Abweichung von dem Original

Originalgrafik die
an den Drucker
gesendet wird

Druckresult stimmt
nicht mit der Original-
grafik tberein.

chen. Der Drucker muss die Grafik
verandern, weil immer nur ein Heize-
lement eingeschaltet werden kann. Ein
halbes oder ein drittel oder ein ande-
rer Bruchteil eines Heizelementes kann
nicht separat eingeschaltet werden. Die
Skizze , Abweichung von dem Original”
zeigt oben die Linien, wie diese in der
zu druckenden Grafik liegen. In der Mit-
te ist wieder die schematische Darstel-
lung der Kopfleiste zu sehen. Die roten
Elemente zeigen die eingeschalteten
Heizelemente an. Unten ist dann das
daraus resultierende Druckergebnis zu
sehen. Die Abweichung von dem Origi-
nal ist deutlich zu sehen. Welche Heiz-

Schematischer Thermodruckkopf.
Die rot gekennzeichneten Heizelemente
sind eingeschaltet.

inm

Schematischer Thermodruckkopf.
Die rot gekennzeichneten Heizelemente
sind eingeschaltet.

inm

{11 11

I Zuhohe Temperatur macht die Striche zu dick

elemente tatséchlich eingeschaltet wer-
den, hangt von der Druckersoftware
ab. Es kann auch ein anderes, von der
Originalgrafik, abweichendes Druckbild
entstehen.

Optische Codes, die als Grafik zum Dru-
cker gesendet werden, miussen daher
exakt der Auflésung des Druckers ent-
sprechen, um prézise gedruckt wer-
den zu koénnen. Grafikformate, die For-
mattreu sind, passen ein Druckformat
(z.B. ein Etikettenlayout) an das jeweilige
Drucksystem an. Die Grafik wird veran-
dert. Der obige Effekt, bei dem eigent-
lich Bruchteile eines Heizelementes
benutzt werden mussten, tritt ein. Ein-
stellmoéglichkeiten gibt es bei Thermo-
druckern durch die Heiztemperatur, die
Druckgeschwindigkeit und den Anpres-
sdruck der Kopfleiste. Unterschiedliche
Etikettenmaterialien und Farbbander
(Thermotransferdrucker) haben einen
groBen Einfluss auf das Druckergebnis.
Wenn die Heiztemperatur zu hoch ein-
gestellt ist, werden die Balken zu breit
gedruckt, weil die héhere Temperatur
mehr Farbe Gbertragt. Das Schriftbild
erscheint schon intensiv geschwarzt.
Da dieses Schriftbild nach Augenschein
gut ist, wird ein Anwender die Heiztem-
peratur in Tendenz immer zu hoch ein-
stellen. Wenn die Temperatur der Hei-
zelemente zu niedrig ist, ergibt sich
ein zerrissenes Druckbild mit Stellen,
in denen keine Farbe Ubertragen wur-
de. Das Bild zeigt, zur besseren Veran-

| Temperatur zu niedrig

schaulichung, den Effekt Gbertrieben
an. Dazu kommt, dass die Striche etwas
zu schmal werden.

Eine hohere Geschwindigkeit wirkt &hn-
lich wie eine niedrigere Temperaturein-
stellung. Ein héherer Anpressdruck
wirkt ahnlich wie eine hdhere Tempera-
tureinstellung. Bei Laserdruckern wer-
den die Punkte durch einen Laser auf
die lichtempfindliche Kopftrommel des
Druckers aufgebracht. Der Toner bleibt
an den Stellen, die Druckelemente bein-
halten, haften. Der Tintenstrahldrucker
schieBt einzelnen Tintentropfen auf das
Beschriftungsmedium. Diese Drucksy-
steme haben aufgrund dieser anderen
Technologien andere Eigenschaften als
ein Thermodrucker. Die unregelmaBige
Form der Punkte ruft an Kanten einen
Treppenstufen bzw. Sagezahneffekt
hervor. Um das zu vermeiden, gibt es

I pie Punktform ist nicht rechteckig oder Quadratisch

sondern ein unregelmdfSiger Fleck

eine Punktiiberlappung. Die Punktiiber-
lappung fullt die Zwischenrdume auf. Die
Kanten erscheinen glatter. Diese Tech-
nik erfordert es, zusatzlich zur Punkt-
groBe, auch den Abstand der Punkte
mit zu betrachten und damit die Punkt-
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Uberlappung mit einzubeziehen. Wenn
das ignoriert wird, passen die Striche
und Lucken eines optischen Codes
nicht mehr in das Druckerraster, und
damit wird der optische Code verzerrt.

Wenn in der Generierung des optischen
Codes kein Unterschied zwischen den
unterschiedlichen Eigenschaften der
Drucksysteme gemacht wird, dann
wird das Druckergebnis desjenigen
Systems schlecht ausfallen, dessen
Eigenschaften nicht berticksichtigt wur-
den. In der Skizze , Nominelle gleiche
Auflésung ,, ist das resultierende Druck-
bild zu sehen. Die roten Elemente zei-
gen die eingeschalteten Heizelemente
eines Thermodruckers an. Darunter in
grau sind die entstehenden Striche zu
sehen (die Trennlinien dienen nur zur
Veranschaulichung und sind in der Rea-
litat nicht vorhanden). Wenn mit nomi-
neller gleicher Auflésung, mit einen Tin-
tenstrahldrucker oder einem Laserdru-
cker gearbeitet wird, dann ist eine Linie
mit einem Punkt genauso breit wie die
des Thermodruckers. Die breiteren Lini-
en bleiben schmaler wegen der Punkt-

| 4 Punkte ohne Punktiiberlappungen und 4 Punkte
mit Punkttiberlappung

Uberlappung bei diesen Druckverfah-
ren. Wie bei den vorherigen Verfahren
beschrieben, ist es auch hier erforder-
lich, die Eigenschaften zu kennen und
die optischen Codes passend zu gene-
rieren, um eine hohe Druckgenauigkeit
zu erzielen.

Tintenstrahldrucker haben noch mit
einem weiteren Effekt zu kampfen.
In Abhangigkeit von dem zu beschrif-
tenden Material, wird die Tinte mehr
oder weniger stark aufgesaugt. Das
Saugverhalten verandert die Punkt-
groBe und die Punktuberlappung.
Materialien, die nicht saugen, kon-

nen die Tintentrocknungszeiten ver-
langern und damit besteht das Risiko,
dass die Beschriftung verschmiert. Um
die hoéchste Druckprézision bzw. auch
eine Prozesssicherheit zu erzielen,
muss ggf. Materialbezogen die Einstel-
lung des Druckers verandert werden
(Tintenmenge, Anzahl der Punkte pro
Druckelement z.B. Balken). Der Effekt
stellt sich ahnlich dar wie ein Druckzu-
wachs im konventionellen Druck. Die
GegenmaBnahme ist ahnlich. Es kon-
nen Punktreihen weggelassen werden.
Da der Effekt vom zum beschriftenden
Material abhangig ist, muss die Dru-
ckereinstellung fur jedes Material ange-
passt werden. Unter Umstéanden mis-

I Nominelle gleiche Aufldsung

sen verschiedene Tintensorten einge-
setzt werden. Wenn Tinte aufgesaugt
wird, dann wird der Druck heller und
der Kontrast des Druckergebnisse lei-
det. Durch mehr Tinte oder eine andere
Tintenart unter Berlicksichtigung, dass
die Striche die ideale Breite und Posi-
tion moglichst gut einhalten soll, kann
die Schwarzung und damit der Kontrast
wieder verbessert werden. Die Anfor-
derungen an diese Drucksysteme, ein-
schlieBlich der Ansteuersoftware, sind
in der internationalen Norm ISO/IEC
15419 festgelegt.

Qualitat der optischen Kodierungen

Die Druckqualitat fur normale Strich-
codes ist in der ISO/IEC 15416 definiert.
Die Druckqualitat fur zweidimensionale
Matrixcodes ist in der ISO/IEC 15415
definiert. Die Anforderungen an direkt
markierte Kodierungen mit z.B. Nadel-
prageverfahren (Dot Peening) werden

| punkt auf saugenden und nichtsaugenden Material

mit beiden Normen nicht bertcksichtigt.
Unter der Voraussetzung, dass obige
Hinweise berlcksichtigt worden sind,
wird eine gute Druckqualitat erreicht.
In konventionelle Drucksysteme wer-
den die Druckdaten, vom Design bis
zur Druckplatte, in mehreren Verarbei-
tungsschritten weitergegeben. Dabei
muss im Design die Grafik passend zu
den Fahigkeiten des Drucksystems defi-
niert werden und wéhrend der Verar-
beitungsschritte durfen die Daten nicht
verfalscht werden. Fehler in diesem
Ablauf sind ein sehr haufiger Grund fur
qualitativ schlecht gedruckte, optische
Kodierungen.

Fazit

Wenn die EinflussgroBen bekannt sind,
konnen mit den verschiedenen Druck-
systemen gute optische Codes erstellt
werden. Wie ausgefuhrt, sind for-
mattreue Grafikformate kritisch, weil die
Details zugunsten des konstanten Sei-
tenformates verandert werden. Schrift-
arten fir optische Kodierungen kon-
nen keine Rucksicht auf die Einflussgro-
Ben nehmen. Daher ist der Einsatz von
Schriftarten fur optische Codes immer
kritisch. Idealerweise wirde in dem
Zusammenspiel aus Anwendungssoft-
ware, Druckertreiber und dem Druck-
system die Moglichkeit bestehen, die
Eigenschaften bezuiglich Auflésung,
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Einfliisse auf die Qualitat der optischen Kodierungen

Effekt Auswirkung auf die Qualititshewertung  Mafinahme

Druckzuwachs, Grafikdesign korrigieren.
Balken werden zu breit oder Parameter Decodierbarkeit wird Temperatureinstellung Thermodruck
zu schmal (mé&Big) abgewertet korrigieren, Punktiberlappung

bertcksichtigen

Bei starken Abweichungen wird
die Modulation zusatzlich zur Wie vorher.
Decodierbarkeit abgewertet

Balken werden zu breit oder
zu schmal (groB3)

Balken etwas zu schmal, Abwertung Temperatureinstellung,
Thermodrucker mit zu in der Decodierbarkeit und durch die Druckgeschwindigkeit, Anpressdruck
geringer Temperatur Aussetzer im Schriftbild entsteht eine korrigieren und ggf. besser geeignete
Abwertung des Parameters Defekte Etiketten und Farbbander verwenden
Punktilberlabound zu aerin Es entsteht eine Abwertung des Anderer Drucker oder andere
ppung U genng Parameters Defekte Druckereinstellung
Temperatur des siehe Balken zu breit Temperatur senken

Thermodruckers zu hoch

Mehr Tinte, weniger Punkte zur
Kompensation des Ausblutens, andere
Tinte, anderes Beschriftungsmaterial

siehe Balken zu breit, erhdhte Defekte,

AUTSELEEN S e schlechtere Balkenschwarzung

Druckzuwachs nicht : ) Korrekte Daten in der Druckvorstufe

P Siehe Balken zu breit
bertcksichtigt erzeugen
Druckzuwachs : Korrekte Daten in der Druckvorstufe
- ) siehe Balken zu schmal
Uberkompensiert erzeugen

. . . L Parameter Decodierbarkeit wird Korrekte Daten in der Druckvorstufe
Aufldésung nicht bertcksichtigt

abgewertet erzeugen

Korrekte Daten in der Druckvorstufe
erzeugen bzw. passende Grafiken fir das
benutzte Drucksystem erzeugen

Punktiiberlappung nicht Parameter Decodierbarkeit wird
bertcksichtigt abgewertet.

KontrastgleichmaBigkeit (Modulation)
wird schlechter, moglicherweise muss
Matrixpunkte zu klein die Fehlerkorrektur Module, die in der
falschen Farbe erkannt worden sind
korrigieren (UEC)

Druckzuwachs, Grafikdesign korrigieren.
Temperatureinstellung Thermodruck
korrigieren, Punktliberlappung
bertcksichtigen

Druckzuwachs, Grafikdesign korrigieren.
Temperatureinstellung Thermodruck

Matrixpunkte zu fett Modulation und dann UEC o §
korrigieren, Punktliberlappung
bertcksichtigen
Gitterverzerrung dann Modulation Grafik korrigieren, Punktiberlappung

Matrixpunkte versetzt

danach UEC korrigieren, Druckvorstufe korrigieren

Punktabstande und Punktiberlappung Layouts bei Ausgaben auf verschie- lichst gut gedruckte optischen Code
tber den Druckertreiber der Anwen- denen Drucksystemen gerechnet wer- aus deren Einsatzzweck. Optische
dungssoftware zur Verfugung zu stel- den. In konventionellen Drucken muss Codes werden benutzt, um logistische
len. Dies ware auch fur Software, die der Arbeitsablauf mit seinen Einfluss- Prozesse schneller und sicherer zu
Formattreue bewahren soll, ggf. eine  groBen bekannt sein und der Code so machen. Schlechte optische Code
Moglichkeit, bekannte Elemente, die angelegt werden, dass erim Arbeitsab- verhindern das und verursachen damit

detailtreu sein mussen, korrekt fur das  lauf nicht verzerrt wird. vermeidbare Kosten in logistischen
jeweilige Drucksystem aufzubereiten. Ablaufen.

Bei einer solchen Anpassung muss Wie einleitend schon dargestellt,

immer mit einer leichten Anderung des  ergibt sich die Notwendigkeit fiir még- ident
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REA:

REA JET HR und REA VERIFIER - ein starkes Team

Nahezu alle Produkte des modernen
Lebens tragen heute codierte Informa-
tionen wie Artikelnummer, Preis, Halt-
barkeitsdatum, Chargeninformationen.
Diese werden als maschinenlesba-
re Strichcodes und 2D Codes aufge-
bracht. Fur einen reibungslosen Ablauf
der Warenlogistik missen die Codes
fehlerfrei, zuverlassig und schnell gele-
sen werden konnen. REA Elektronik
bietet die passende Gesamtlésung fur
diese anspruchsvolle Anforderung.

Die hohe Druckqualitdt gewéhrleis-
tet REA JET mit hochauflésenden Tin-
tenstrahldruckern. Eine Auflésung von
600dpi sorgt auch bei hohen Geschwin-
digkeiten fur gestochen scharfe Codes.
Die Drucksysteme nutzen die millio-
nenfach in Office-Druckern bewahr-
te HP Thermal Inkjet Technologie. Das
robuste Edelstahlgehause, die intu-

Avery Dennison:

Weniger Materialverlust, schnellere Produktion,

itive Bedienung und das durchdachte
Schreibkopfdesign machen diese war-
tungsfreien Kennzeichnungssysteme
uneingeschrankt industrietauglich. Mit
der integrierten Ethernet-Schnittstelle
und vollem Unicode-Support ist das
REA JET HR Drucksystem fur Seria-
lisierungsaufgaben und Track & Trace
Projekte die erste Wahl. Zur optimalen
Abstimmung des Drucksystems auf das
zu beschriftende Material wird ein REA

problemlose Riickverfolgbarkeit

Gerade Lebensmittel- und
Pharmaunternehmen stehen
vor der groBen Herausforde-
rung, die gesetzlichen Anfor-
derungen an Kennzeichnung
und Ruckverfolgbarkeit zu
erfullen. Um im Ernstfall eine
schnelle Nachverfolgung der
Chargen zu gewabhrleisten,
mussen Produkte mit den
vorgeschriebenen Barcodes
und variablen Daten wie
Ursprungsland, Datum und
Charge gekennzeichnet sein.

Seit mehr als 70 Jahren unterstutzt
Avery Dennison Unternehmen aus
diesen Branchen dabei: Unsere RFID-
fahigen Druck- und Spendesysteme
der ALX-Serie Uberzeugen durch Spit-

zenleistungen bei Druck- und Spen-
degeschwindigkeit sowie durch bes-
te Druckqualitat. AuBerdem hilft unser
System, Prozesse zu rationalisieren
und bei kurzen Produktionsserien Fle-

Nicht nur der Druck, auch die Qualitat zahit

Verifier eingesetzt. Diese Messgeréate
uberprifen gemaB ISO/IEC 15415 und
ISO/IEC 15416 die Qualitat des auf-
gebrachten Codes. Das erlaubt einen
Qualitatsnachweis gegenliber dem
Abnehmer und verhindert Fehlkenn-
zeichnungen. Die auf diesem Gebiet
marktfihrende Gesamtlésung, beste-
hend aus REA JET HR Drucksystem
und REA Verifier MLV-2D, bietet dem
Anwender u.a. die folgenden Vorteile:
Kostenreduzierung durch Vermeidung
von Reklamationen, Fehlervermeidung
durch normenkonforme Uberpriifung
und Integrierte GS1 DataMatrix Daten-
strukturkontrolle.

Weitere Informationen:
REA Elektronik GmbH
64367 Muhltal

Tel.: +49 6154 638-0
www.rea-jet.de

xibilitat und Produktivitat zu
verbessern, sowie Zeit und

Kosten zu sparen. Denn der
Einsatz des 1:1-Drucksystems
verringert nebenbei die Vorra-
te an vorgedruckten Etiketten
drastisch und verkurzt damit
auch die Rustzeiten.

Die ALX-Serie
zudem vollstandig in die Fer-
tigungslinie integrieren. Mithil-
fe unserer Track& Trace-Soft-
ware werden alle variablen
Produktinformationen in einer
zentralen Datenbank gespeichert und
somit die luckenlose Rickverfolgbar-
keit fur jedes Produkt garantiert.

lasst sich

www.monarch.averydennison.com
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Aho

Mit dem ABO
immer im Vorteil !

Die ident kommt sieben mal im Jahr
sowie ein Jahrbuch der Branche
direkt ins Haus.

Sie erhalten kompetent aufberei-
tete Anwendungsberichte, aktu-
elle Fachinformationen, ausfihr-
liche Produktbeschreibungen und
Branchennews aus dem gesam-
ten Bereich der Automatischen

Identifikation und Datenerfassung.

Die ident verbindet branchenubergrei-
fend Informationen aus Wissenschaft,
Industrie und Anwendung.

Ein gut strukturiertes Anbieter-
verzeichnis — der ident Markt — sorgt
fur den direkten Draht zur Branche.

Ident Verlag & Service GmbH
ident-Leserservice
Heinrich-Heine-StraBe 5
D-63322 Rodermark

Tel.: +49 6074 920881
Fax: +49 6074 93334
E-Mail: vdl@ident.de
Internet: www.ident.de

ident

ident Abonnement

Bitte liefern Sie mir ab sofort die ident zum Abo-Preis
von € 70,—im Jahr inkl. Mwst., zzgl. Versandkosten
(= 7 Ausgaben und ein Jahrbuch). Das Abo ver-
langert sich nur dann um ein Jahr, wenn es nicht 8
Wochen vor Ablauf des Bezugsjahres gekindigt wird.

Firma

Name

Vorname

Position

Branche

E-Mail

StraBBe / Postfach

PLZ / Ort

Datum / 1. Unterschrift

Garantie: Diese Vereinbarung kann innerhalb von
10 Tagen schriftlich bei der Ident Verlag & Service
GmbH widerrufen werden.

Gesehen, gelesen, unterschrieben

Datum / 2. Unterschrift

Sie zahlen erst nach Erhalt der Rechnung oder per
Bankeinzug:

Kontonummer

Bankinstitut / Bankleitzahl
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