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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Kontrollieren der Qualitat von Druckprodukten, die in
einer bestimmten Produktion mittels mehrerer Druckmaschi-
nen aufeinanderfolgend hergestellt werden, wobei fir jedes
dieser Druckprodukte auf einer jeweiligen zu bedruckenden
Flache eines Bedruckstoffes jeweils mindestens drei Druck-
bilder jeweils in einem fir dieses Druckprodukt festgelegten
Abstand voneinander angeordnet werden, wobei diese
Druckbilder jeweils in voneinander verschiedenen Druckver-
fahren gedruckt werden, wobei zum Kontrollieren der Quali-
tat des jeweiligen Druckproduktes zwei in voneinander ver-
schiedenen Druckverfahren gedruckte Druckbilder zur Bil-
dung eines Druckbildpaares ausgewahlt werden, wobei
dem Druckbildpaar ein fir den Abstand seiner Druckbilder
festgelegtes Abstandsmal} zugeordnet wird, wobei dieses
Abstandsmall vor Aufnahme der bestimmten Produktion
mit einer in Abhangigkeit von den in dem betreffenden o1
Druckbildpaar verwendeten Druckverfahren festgelegten

Toleranz versehen wird, wobei die Qualitdt der Druckpro-

dukte dadurch kontrolliert wird, dass mittels eines Inspek-

tionssystems zumindest bei einer aus der Menge aller in 04 g

der bestimmten Produktion aufeinanderfolgend hergestell- A
ten Druckprodukte genommenen Teilmenge bei jeweils
dem gleichen Druckbildpaar jeweils ein aktueller Wert fiir 03 ' D
den jeweiligen Abstand zwischen den fir dieses Druckbild- |
paar ausgewahlten Druckbildern ermittelt wird, wobei mittels i B

einer Recheneinheit der jeweilige jeweils ...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kon-
trollieren der Qualitdt von Druckprodukten geman
Anspruch 1.

[0002] Aus der DE 10 2004 038 542 A1 ist bekannt,
dass das Druckbild eines Sicherheitselements bei-
spielsweise im Siebdruck, Offsetdruck, indirekten
Hochdruck, Hochdruck, Digitaldruck, farbfihrenden
oder blindpréagenden Stichtiefdruck ausgefihrt sein
kann, wobei auch Kombinationen von Druckverfah-
ren eingesetzt werden kdnnen.

[0003] Ebenso ist aus der DE 10 2016 213 111 A1
bekannt, dass bei der Herstellung von Banknoten
oder anderen Wertdokumenten mehrere voneinan-
der verschiedene Druckverfahren verwendet wer-
den. Beispielsweise kénnen bei der Herstellung von
Banknoten ein Stahlstichdruckverfahren und/oder
ein Offsetdruckverfahren und/oder ein Siebdruckver-
fahren und/oder ein druckformloses Druckverfahren,
d. h. ein Digitaldruckverfahren, z. B. ein Inkjetdruck-
verfahren und/oder ein Laserdruckverfahren zum
Einsatz gebracht werden.

[0004] Die vorliegende Erfindung liegt vorrangig auf
dem technischen Gebiet der industriellen Herstellung
von jeweils als ein Sicherheitsdokument, insbeson-
dere als eine Banknote auszubildenden Druckpro-
dukten. An der Herstellung derartiger Druckprodukte
sind i. d. R. mehrere verschiedene Druckverfahren
beteiligt, die entweder in einer zusammenhé&ngenden
Produktionsanlage oder die nacheinander in aufei-
nanderfolgenden Produktionsschritten mittels raum-
lich voneinander getrennt angeordneter jeweils
eigenstandiger Druckmaschinen ausgefiihrt werden.
Diese Druckprodukte weisen ublicherweise mehrere
verschiedene Druckbilder auf, von denen beispiels-
weise ein erstes Druckbild in einem Stahlstichdruck-
verfahren und ein zweites Druckbild in einem Offset-
druckverfahren und ein drittes Druckbild in einem
Siebdruckdruckverfahren gedruckt werden. Jedes
dieser Druckbilder ist i. d. R. ein komplexes jeweils
aus einer Vielzahl von Druckelementen zusammen-
gesetztes auf einer zu bedruckenden Flache des
betreffenden Druckproduktes ausgebildetes
Gebilde. Die gattungsgemaf’ herzustellenden Druck-
produkte werden i. d. R. auf einem durch die betref-
fende Produktionsanlage oder die beteiligten Druck-
maschinen zu fihrenden Bedruckstoff ausgebildet.
Als Bedruckstoff wird bei der hier vorliegenden Erfin-
dung vorzugsweise ein jeweils als ein Druckbogen
ausgebildeter Bedruckstoff verwendet, wobei dieser
Bedruckstoff insbesondere ein zur Herstellung von
Banknoten geeigneter Bedruckstoff ist und z. B. aus
Papier, insbesondere aus einem Spezialpapier fir
Sicherheitsdokumente, oder aus einem Polymer-
werkstoff besteht.
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[0005] Derartige Druckprodukte weisen zumeist
mehrere verschiedene Sicherheitsmerkmale auf wie
z. B. eine Folienapplikation und/oder einen Fenster-
faden und/oder einen innen im Bedruckstoff liegen-
den Sicherheitsfaden und/oder ein Wasserzeichen.
Diese Sicherheitsmerkmale werden entweder schon
in der den Bedruckstoff schaffenden Papiermihle
oder in der den Bedruckstoff bedruckenden Drucke-
rei in anderen Maschinen als den die Druckbilder
druckenden Druckmaschinen in den Bedruckstoff
eingebracht oder auf selbigem aufgebracht.

[0006] Die geometrische Anordnung der in einem
bestimmten Druckprodukt in mehreren verschiede-
nen Druckverfahren auf der zu bedruckenden Flache
dieses Druckproduktes jeweils in einem Abstand
gedruckten Druckbilder in ihrem jeweiligen Verhalt-
nis zueinander und/oder die geometrische Anord-
nung eines dieser Druckbilder zu mindestens einem
in oder auf der zu bedruckenden Flache dieses
Druckproduktes angebrachten Sicherheitsmerkmal
und/oder die geometrische Anordnung eines dieser
Druckbilder zu einer die zu bedruckende Flache die-
ses Druckproduktes begrenzenden Kante wird nach-
folgend als Druckregister bezeichnet.

[0007] Vor Aufnahme einer bestimmten Produktion
wird das jeweilige Druckregister fir die an der Her-
stellung des betreffenden Druckproduktes beteiligten
Druckbilder dadurch festgelegt, dass fir die jeweilige
auf der zu bedruckenden Flache dieses Druckpro-
duktes beabsichtigte geometrische Anordnung die-
ser Druckbilder jeweils ein Abstandsmall mit einer
zugehorigen Toleranz festgelegt wird. Zumindest im
Anschluss an die ausgefiihrte Produktion, vorzugs-
weise jedoch schon wahrend einer laufenden Pro-
duktion zur Herstellung des betreffenden Druckpro-
duktes ist die Einhaltung des zuvor festgelegten
Druckregisters zu kontrollieren, um zu einer Aussage
beziglich der Qualitat des betreffenden hergestellten
Druckproduktes zu gelangen.

[0008] Eine Kontrolle der Qualitat des betreffenden
hergestellten Druckproduktes ist deshalb notwendig,
weil viele verschiedene auf die Produktion einwir-
kende Ursachen die gewinschte Qualitat negativ
beeinflussen konnen und gerade in ihrem Zusam-
menspiel dazu fihren kénnen, dass Makulatur pro-
duziert wird, obwohl die drucktechnische Qualitat
der am Druckprodukt beteiligten Druckbilder als sol-
che jeweils mangelfrei sein mag. Bei der vorliegen-
den Erfindung geht es somit nicht um eine Beurtei-
lung z. B. eines Farbregisters oder Passers eines
einzelnen bestimmten Druckbildes, wobei die Beur-
teilung des Farbregisters oder Passers in einem ein-
zelnen bestimmten Druckbild das Verhaltnis von
dessen Druckelementen zueinander betreffen
wirde, sondern um ein Verfahren zum Kontrollieren
der Qualitat von in einer bestimmten Produktion auf-
einanderfolgend  hergestelliten  Druckprodukten,
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wobei bei jedem dieser Druckprodukte auf ihrer
jeweils zu bedruckenden Flache jeweils mindestens
drei jeweils in voneinander verschiedenen Druckver-
fahren gedruckte Druckbilder jeweils in einem fur die-
ses Druckprodukt festgelegten Abstand voneinander
angeordnet werden, wobei das Druckregister dieser
Druckbilder, welches durch die durch den jeweils
festgelegten Abstand definierte geometrische Anord-
nung dieser Druckbilder bestimmt ist, vorzugsweise
inline, d. h. in einem laufenden Druckprozess kontrol-
liert wird. Falls diese Kontrolle zu einem Ergebnis
fuhrt, welches anzeigt, dass die gewlinschte Qualitat
des betreffenden herzustellenden Druckproduktes in
dem laufenden Druckprozess nicht gewahrleistet ist,
kann vorzugsweise automatisch z. B. von einer
Steuereinheit oder von einer Recheneinheit durch
eine Anderung von mindestens einer Einstellung
der betreffenden Druckmaschine gegengesteuert
werden.

[0009] Die Qualitat der gattungsgemaR herzustel-
lenden Druckprodukte kann z. B. durch eines der ver-
wendeten Druckverfahren beeintrachtigt werden. So
verformt z. B. ein Stahlstichdruckverfahren, bei dem
es sich um ein Stichtiefdruckverfahren oder um ein
Intaglio-Druckverfahren handeln kann, den Druckbo-
gen auf sehr deutlich erkennbare Weise. Dies kann
sich insbesondere dann negativ auf das Druckregis-
ter und damit auf die Qualitdt der gattungsgeman
herzustellenden Druckprodukte auswirken, wenn
der betreffende Druckbogen zuvor mit mindestens
einem anderen Druckverfahren, z. B. mit einem Off-
setdruckverfahren und/oder mit einem Siebdruck-
druckverfahren vorbedruckt worden ist. Diese vom
Stahlstichdruckverfahren verursachte Verformung
ist nur teilweise vorhersehbar. Sie hangt von ver-
schiedenen Parametern ab, wie z. B. dem Werkstoff
des verwendeten Druckbogens oder der Druckpres-
sung in der Stahlstichdruckmaschine oder vom
Druckbild selbst. Man versucht zwar, dieser negati-
ven Auswirkung dadurch zu begegnen, dass die im
Offsetdruckverfahren zu druckenden Druckbilder
schon in einer der Produktion vorgelagerten Druck-
vorstufe teilweise vorverzerrt werden, um die erwar-
tete Verformung durch das Stahlstichdruckverfahren
zu bericksichtigen. Jedoch sind die dadurch erziel-
baren Ergebnisse nicht immer voll befriedigend.
Denn im Stahlstichdruckverfahren verwendete
Druckformen, d. h. die Stahlstichplatten, unterliegen
Abnutzungsprozessen z. B. in Form einer Langung,
was zu einer Verschiebung eines Druckbildes z. B.
zu einem Rand bzw. zu einer Kante des betreffenden
Druckbogens und/oder zu einer Verschiebung ver-
schiedener Druckbilder zueinander fiihren kann.
Uberdies werden in einer ein Stahlstichdruckverfah-
ren ausfiihrenden Stahlstichdruckmaschine in einer
selben Produktion meist mehrere, z. B. drei Stahl-
stichdruckplatten im Wechsel eingesetzt, welche in
Abhangigkeit von ihrer Montage in der betreffenden
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Stahlstichdruckmaschine ein zumindest leicht unter-
schiedliches Druckregister erzeugen kénnen.

[0010] Zur Herstellung der gattungsgemalen
Druckprodukte werden die an der Produktion betei-
ligten verschiedenen Druckverfahren wie erwahnt
nacheinander verwendet, und zwar entweder in
einer mehrere Druckmaschinen kombiniert aufwei-
senden Produktionsanlage oder in raumlich vonei-
nander getrennt angeordneten jeweils eigenstandi-
gen Druckmaschinen. Das sich ergebende Druckre-
gister ist damit auch entscheidend von einer jeweili-
gen Bogenanlage und/oder einem jeweiligen Boge-
neinzug an der betreffenden das jeweilige Druckver-
fahren ausfiihrenden Druckmaschine abhangig.

[0011] Ferner wird das Druckregister auch durch z.
B. aus der Papierherstellung resultierende Ursachen
beeinflusst, wie z. B. durch eine Abweichung von
einer beabsichtigten Lage des Schnitts einer Anlage-
kante oder Seitenkante des betreffenden Druckbo-
gens. Druckbogen werden i. d. R. aus einer Material-
bahn, vorzugsweise aus einer Papierbahn geschnit-
ten, wobei in dieser Materialbahn quer zu ihrer
Langsrichtung mehrere Druckbogen nebeneinander
angeordnet sind. Das sich spater bei der Ausfiihrung
der Druckverfahren ergebende Druckregister kann
auch durch die friihere Position des betreffenden
Druckbogens in der betreffenden Materialbahn
beeinflusst sein, weil sich ein aus der Bahnmitte
geschnittener Druckbogen im nachfolgenden Druck-
prozess anders verhalt als ein zuvor an einem der
Bahnrander angeordneter Druckbogen. Zudem
wirkt sich gerade bei Druckbogen aus Papier auch
die jeweilige Bedruckstofffeuchte auf das Druckre-
gister aus.

[0012] Aufgrund der genannten Einflisse ergibt sich
das Bedirfnis, dass beim Einrichten der Produk-
tionsanlage oder Druckmaschinen und insbesondere
auch im Fortdruck, d. h. wahrend einer laufenden
Produktion zur Herstellung der gattungsgemafien
Druckprodukte jeweils das Druckregister durch eine
Beurteilung eines Druckbildes zu einer Bogenkante
und/oder von Druckbild-zu-Druckbild und/oder von
einem Druckbild zu einem Sicherheitsmerkmal kon-
trolliert und passend eingerichtet und/oder korrigiert
wird.

[0013] Es ist zwar so, dass im Regelfall die jeweili-
gen Designs von Banknoten derart angelegt sind,
dass eine gewisse Varianz in der Prozesskette kein
Problem darstellt. Beispielsweise sind zwischen den
einzelnen an der Herstellung der gattungsgemafen
Druckprodukte beteiligten Druckverfahren Toleran-
zen erlaubt, die weit Gber das Mal derjenigen Toler-
anzen hinausgehen, die z. B. die vier Druckfarben
des CMYK-Offsetdruckverfahrens zueinander auf-
weisen. Bei einem Offsetdruckverfahren sind flr
das Farbregister und/oder den Passer i. d. R. nur
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wenige hundertstel Millimeter tolerabel, wohingegen
zwischen den einzelnen an der Herstellung der gat-
tungsgemalien Druckprodukte beteiligten Druckver-
fahren mehrere zehntel Millimeter kein Problem sind.

[0014] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Kontrollieren der Qua-
litdt von Druckprodukten zu schaffen, die in einer
bestimmten Produktion mittels mehrerer Druckma-
schinen aufeinanderfolgend hergestellt werden.

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 gelést. Die abhangigen
Anspriiche betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen
und/oder Weiterbildungen der gefundenen Lésung.

[0016] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile
bestehen insbesondere darin, dass die Aussagekraft
eines ermittelten Druckregisters verbessert wird, um
bei der Herstellung der gattungsgemafen Druckpro-
dukte einen sich insbesondere im Fortdruck ergeb-
enden Trend beim Druckregister zu erkennen und
um langerfristige Drifteffekte beim Druckregister
nachvollziehen und ihnen dann entgegenwirken zu
kénnen.

[0017] Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden
naher beschrieben.

[0018] Es zeigen:

Fig. 1 eine Banknote mit mehreren voneinander
beabstandet angeordneten Druckbildern;

Fig. 2 eine Darstellung erfindungsgemaf
gewonnener Ergebnisse auf einem Monitor
einer Anzeigeeinrichtung.

[0019] Fig. 1 zeigt beispielhaft und nur schematisch
ein Druckprodukt 01 in Form eines Sicherheitsdoku-
mentes 01, insbesondere einer Banknote 01, mit
voneinander beabstandet angeordneten Druckbil-
dern 03; 04; 06, wobei diese Druckbilder 03; 04; 06
jeweils nacheinander in verschiedenen Druckverfah-
ren gedruckt worden sind. In diesem Beispiel soll
angenommen werden, dass auf einer vorzugsweise
rechteckigen zu bedruckenden, insbesondere ebe-
nen Flache 02 des flr die Herstellung des Druckpro-
duktes 01 verwendeten, vorzugsweise als ein Druck-
bogen ausgebildeten Bedruckstoffes das Druckbild
mit dem Bezugszeichen 03 in einem Offsetdruckver-
fahren und die mehreren, z. B. drei Druckbilder
jeweils mit dem Bezugszeichen 04 jeweils in einem
Stahlstichdruckverfahren und das Druckbild mit dem
Bezugszeichen 06 in einem Siebdruckverfahren
gedruckt worden sind. Im Design dieses Druckpro-
duktes 01 wurden in der Fig. 1 gestrichelt angedeu-
tete Bezugslinien festgelegt, die die vor Aufnahme
der Produktion festgelegten Abstande A; B; C; D zwi-
schen den in verschiedenen Druckverfahren zu
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druckenden bzw. gedruckten Druckbildern 03; 04;
06 aufzeigen. Diesen Absténden A; B; C; D ist jeweils
ein Abstandsmall und eine jeweils zugehorige
jeweils zulassige Toleranz zugeordnet. Diese
Abstandsmalie, die fir jeden der Abstande A; B; C;
D jeweils einen Sollwert definieren, und ihre jeweils
zulassigen Toleranzen sind in einer vorzugsweise
digitalen Recheneinheit gespeichert, wobei diese
Recheneinheit z. B. als ein Teil eines z. B. opto-elekt-
ronisch ausgebildeten, d. h. eine Kamera aufweisen-
den Inspektionssystems ausgebildet ist. Die Kon-
trolle der Qualitat von Druckprodukten 01 erfolgt z.
B. durch eine Auswertung von die auf den Bedruck-
stoff gedruckten Druckbilder 03; 04; 06 fotografisch
abbildenden Kamerabildern, wobei diese Kamerabil-
der von einer vorzugsweise als eine Halbleiterka-
mera ausgebildeten Kamera des Inspektionssys-
tems erstellt werden.

[0020] Es wird nun ein Verfahren zum Kontrollieren
der Qualitat von Druckprodukten 01 vorgeschlagen,
die in einer bestimmten Produktion mittels mehrerer
Druckmaschinen aufeinanderfolgend hergestellt
werden, wobei fir jedes dieser Druckprodukte 01
auf einer jeweiligen zu bedruckenden Flache 02
eines Bedruckstoffes jeweils mindestens drei jeweils
in voneinander verschiedenen Druckverfahren
gedruckte Druckbilder 03; 04; 06 jeweils in dem
betreffenden fir dieses Druckprodukt 01 festgeleg-
ten Abstand A; B; C; D voneinander beabstandet
angeordnet werden. Dabei werden von dem Inspek-
tionssystem jeweils zwei in voneinander verschiede-
nen Druckverfahren gedruckte Druckbilder 03; 04; 06
zur Bildung eines Druckbildpaar ausgewanhlt, wobei
dem jeweiligen Druckbildpaar z. B. von dem Inspek-
tionssystem jeweils ein fir den jeweiligen Abstand A;
B; C; D der ausgewahlten Druckbilder festgelegtes
Abstandsmal® zugeordnet wird. Das jeweilige
Abstandsmaly wird im Inspektionssystem vor Auf-
nahme der bestimmten Produktion mit einer Tole-
ranz versehen. Die jeweilige Toleranz ist bzw. wird
dabei jeweils in Abhangigkeit von den in dem betreff-
enden Druckbildpaar verwendeten Druckverfahren
festgelegt. Die den jeweiligen zulassigen Toleranzen
kénnen in einem Bereich z. B. zwischen 0,3 mm und
3 mm liegen.

[0021] Die Qualitat der hergestellten Druckprodukte
01 wird nun dadurch kontrolliert, dass wéahrend der
bestimmten Produktion vorzugsweise inline, d. h.
wahrend einer laufenden Produktion mittels einer
Recheneinheit des Inspektionssystems zumindest
bei einer aus der Menge aller in der bestimmten Pro-
duktion aufeinanderfolgend hergestellten Druckpro-
dukte 01 genommenen Teilmenge bei jeweils dem
gleichen Druckbildpaar dieser Druckprodukte 01 ein
Wert fir den jeweiligen Abstand A; B; C; D zwischen
den fir dieses Druckbildpaar ausgewahlten Druckbil-
dern 03; 04; 06 ermittelt wird. Sodann wird von der
Recheneinheit der aktuell ermittelte Wert des betreff-
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enden Abstandes A; B; C; D mit dem fiir diesen
Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmafl}
unter Berlcksichtigung der zugehdrigen Toleranz
verglichen und unter Beriicksichtigung der zugehdri-
gen Toleranz eine Abweichung des aktuell ermittel-
ten Wertes des betreffenden Abstandes A; B; C; D
von seinem festgelegten Abstandsmal ermittelt. In
dem Fall, dass die Recheneinheit eine nicht tolerable
Abweichung des aktuell ermittelten Wertes des
betreffenden Abstandes A; B; C; D von seinem fest-
gelegten Abstandsmaly ermittelt, wird das betref-
fende Druckprodukt 01 z. B. aus dem laufenden Pro-
duktionsprozess ausgeschleust und/oder es wird
vorzugsweise automatisch z. B. von der Rechenein-
heit eine den laufenden Produktionsprozess beein-
flussende Einstellung der betreffenden Druckma-
schine geandert oder zumindest eine solche Ande-
rung veranlasst, damit nachfolgend von dieser
Druckmaschine hergestellte Druckprodukte 01 wie-
der jeweils der gewlinschten Qualitat entsprechen.

[0022] Es kann vorgesehen sein, dass von dem
Inspektionssystem fur jedes in seiner Qualitat zu
kontrollierende Druckprodukt 01 jeweils mehrere
Druckbildpaare gebildet werden, wobei das jeweilige
Abstandsmal’ von mindestens zwei dieser Druck-
bildpaare von dem Inspektionssystem vor Aufnahme
der bestimmten Produktion jeweils mit einer Toleranz
versehen wird, wobei die Toleranzen von sich in min-
destens einem Druckverfahren unterscheidenden
Druckbildpaaren jeweils unterschiedlich festgelegt
werden, wobei von der Recheneinheit des Inspek-
tionssystems bei den gebildeten Druckbildpaaren
jeweils eine Abweichung des jeweiligen jeweils
aktuell ermittelten Wertes der betreffenden Absténde
A; B; C; D vom jeweiligen jeweils festgelegten
Abstandsmal ermittelt wird.

[0023] Wie erwahnt werden als Druckverfahren zum
Drucken der an der Herstellung jedes Druckproduk-
tes 01 beteiligten Druckbilder 03; 04; 06 ein Stahl-
stichdruckverfahren und ein Offsetdruckverfahren
und ein Siebdruckdruckverfahren verwendet, wobei
zur Ausfiihrung des Stahlstichdruckverfahrens eine
Stahlstichdruckmaschine und zur Ausfiihrung des
Offsetdruckverfahrens eine Offsetdruckmaschine
und zur Ausfiihrung des Siebdruckdruckverfahrens
eine Siebdruckdruckmaschine verwendet werden.
Die Druckprodukte 01 kdnnen in einem einzigen
Durchgang in einer zusammenhangend mehrere
Druckmaschinen kombiniert aufweisenden Produk-
tionsanlage oder mittels raumlich voneinander
getrennter jeweils eigenstandiger Druckmaschinen
in aufeinanderfolgenden Produktionsschritten herge-
stellt werden.

[0024] In einer bevorzugten Ausflihrung der Erfin-
dung wird von der Recheneinheit des Inspektions-
systems bei der betreffenden aus mehreren, z. B.
aus 50 bis 200 Druckprodukten 01 bestehenden

5/11

2022.03.10

aus der Menge aller in der bestimmten Produktion
aufeinanderfolgend hergestellten Druckprodukte 01
genommenen Teilmenge bei dem mindestens einen
jeweils gleichen Druckbildpaar von mehreren dieser
zu dieser Teilmenge gehérenden Druckprodukten 01
der jeweils aktuelle Wert fur den jeweiligen Abstand
A; B; C; D zwischen den jeweiligen Druckbildern 03;
04; 06 ermittelt, wobei von der Recheneinheit aus
diesen aktuell ermittelten Werten flr die Abstande
A; B; C; D ein Mittelwert ermittelt wird, wobei von
der Recheneinheit unter Berticksichtigung der zuge-
horigen Toleranz eine Abweichung des ermittelten
Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand A; B; C;
D festgelegten Abstandsmal} ermittelt wird.

[0025] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung wird von der Recheneinheit des
Inspektionssystems bei mehreren Teilmengen
jeweils aus der Menge aller in der bestimmten Pro-
duktion aufeinanderfolgend hergestellten Druckpro-
dukte 01 jeweils bei mindestens einem jeweils glei-
chen Druckbildpaar von den in den jeweiligen Teil-
mengen enthaltenen Druckprodukten 01 jeweils ein
aktueller Wert fur den jeweiligen Abstand A; B; C; D
zwischen den jeweiligen Druckbildern 03; 04; 06
ermittelt, wobei von der Recheneinheit aus diesen
aktuell ermittelten Werten fiir die Abstande A; B; C;
D fur jede Teilmenge jeweils ein erster Mittelwert
ermittelt wird, wobei von der Recheneinheit aus die-
sen ersten Mittelwerten ein zweiter Mittelwert ermit-
telt wird, wobei von der Recheneinheit unter Berlick-
sichtigung der zugehdrigen Toleranz eine Abwei-
chung des ermittelten zweiten Mittelwertes von sei-
nem fir diesen Abstand A; B; C; D festgelegten
Abstandsmal} ermittelt wird.

[0026] Bei den beiden vorgenannten Ausfiihrungen
der Erfindung wird von der Recheneinheit jeweils vor
der jeweiligen Mittelwertbildung vorteilhafterweise
ein aktuell ermittelter Wert des betreffenden Abstan-
des A; B; C; D auf seine Plausibilitat geprift und bei
mangelnder Plausibilitdt von der Mittelwertbildung
ausgeschlossen. Alternativ oder zusatzlich kénnen
ebenfalls vor der jeweiligen Mittelwertbildung von
der Recheneinheit in der jeweiligen Teilmenge fir
den jeweiligen Abstand A; B; C; D zwischen den
jeweiligen Druckbildern 03; 04; 06 aktuell ermittelte
Extremwerte, d. h. mindestens ein aktuell ermittelter
Minimalwert und/oder mindestens ein aktuell ermit-
telter Maximalwert eliminiert werden. Dartber hinaus
kann von der Recheneinheit auch jeweils eine Stan-
dardabweichung vom jeweiligen Mittelwert berech-
net werden.

[0027] Jeweils als Sicherheitsdokumente 01 oder
als Banknoten 01 ausgebildete Druckprodukte 01
werden auf einem Druckbogen haufig im Nutzen her-
gestellt, so dass die betreffenden Druckprodukte 01
auf dem betreffenden Druckbogen in jeweils mehre-
ren Reihen und Spalten angeordnet sind. Die vorste-
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hend beschriebenen Mittelungsverfahren werden
vorzugsweise bei denjenigen Druckprodukten 01
angewendet, die jeweils an den Ecken des betreffen-
den Druckbogens angeordnet sind, da an diesen
Positionen mit den gréRten Abweichungen des
aktuell ermittelten Wertes des betreffenden Abstan-
des A; B; C; D vom festgelegten Abstandsmal} unter
Berucksichtigung der zugehdérigen Toleranz zu rech-
nen ist. Denn dort machen sich die eingangs genann-
ten Storeinflisse am starksten bemerkbar. Gerade
aus den Abweichungen von Druckprodukten 01, die
jeweils an den Eckpositionen eines Druckbogens
angeordnet sind, kann von der Recheneinheit auch
jeweils eine Langung der mindestens einen in einem
der Druckverfahren verwendeten Druckform, insbe-
sondere eine Langung der mindestens einen das
Stahlstichdruckverfahren ausflihrenden Stahlstich-
platte berechnet werden.

[0028] In einer weiteren wichtigen Ausgestaltung
der Erfindung werden zur Ausfiihrung des Stahl-
stichdruckverfahrens in der Stahlstichdruckma-
schine in einer selben Produktion mehrere, z. B.
drei Stahlstichdruckplatten im Wechsel eingesetzt,
wobei fir mindestens zwei der an der Ausfiihrung
des Stahlstichdruckverfahrens beteiligten Stahl-
stichdruckplatten oder fur alle an der Ausfuhrung
des Stahlstichdruckverfahrens beteiligten Stahl-
stichdruckplatten von der Recheneinheit die Abwei-
chung des jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wer-
tes der betreffenden Absténde A; B; C; D von seinem
festgelegten Abstandsmal oder die Abweichung des
ermittelten Mittelwertes von seinem fur diesen
Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmal} oder
die Abweichung des ermittelten zweiten Mittelwertes
von seinem fiir diesen Abstand A; B; C; D festgeleg-
ten Abstandsmal} jeweils selektiv ermittelt wird. Es
wird also von der Recheneinheit fir jede betreffende
Stahlstichdruckplatte die jeweilige Abweichung
und/oder der jeweilige erste und/oder zweite Mittel-
wert jeweils separat ermittelt.

[0029] Die ermittelte Abweichung des jeweiligen
jeweils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden
Abstande A; B; C; D von seinem festgelegten
Abstandsmaly und/oder die ermittelte Abweichung
des ermittelten Mittelwertes von seinem fiir diesen
Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmafl}
und/oder die ermittelte Abweichung des ermittelten
zweiten Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand
A; B; C; D festgelegten Abstandsmal} werden z. B.
gesteuert durch die Recheneinheit des Inspektions-
systems vorzugsweise jeweils auf einem Monitor 07
einer Anzeigeeinrichtung angezeigt.

[0030] Fig. 2 zeigt beispielhaft eine Darstellung
erfindungsgemal gewonnener Ergebnisse auf dem
Monitor der Anzeigeeinrichtung. Auf dem Monitor
07 ist ein z. B. kartesisches Koordinatensystem dar-
gestellt, in welchem jeweils mit Bezug auf den
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Ursprung dieses Koordinatensystems die jeweiligen
von der Recheneinheit ermittelten Abweichungen
der jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Werte von
mindestens einem der betreffenden Absténde A; B;
C; D von dem zugehdrigen festgelegten Abstands-
mal und/oder die ermittelten Abweichungen des
ermittelten Mittelwertes von seinem flr diesen
Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmafl}
und/oder die ermittelte Abweichung des ermittelten
zweiten Mittelwertes von seinem flir diesen Abstand
A; B; C; D festgelegten Abstandsmal angezeigt wer-
den.

[0031] Konkret zeigt Fig. 2 beispielhaft die jeweili-
gen von der Recheneinheit ermittelten Abweichun-
gen der jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Werte
von drei Abstdnden A; B; C zwischen einem jeweils
in einem Offsetdruckverfahren gedruckten Druckbild
03 und einem jeweils in einem Stahlstichdruckver-
fahren gedruckten Druckbild 04 von dem jeweils
zugehorigen festgelegten Abstandsmald. Diese drei
Abstande A; B; C ergeben sich z. B. aus der Verwen-
dung von drei in derselben Produktion z. B. am
Umfang desselben Druckzylinders im Wechsel ein-
gesetzten Stahlstichdruckplatten P1; P2; P3. Wie
zuvor erwahnt, werden gattungsgemafe Druckpro-
dukte 01 auf einem Druckbogen haufig im Nutzen
hergestellt. Die Darstellung der Fig. 2 betrifft z. B.
ein Druckprodukt 01, welches auf dem betreffenden
Druckbogen in einer Eckposition angeordnet ist. In
der Darstellung der Fig. 2 sind von der ersten Stahl-
stichdruckplatte P1 generierte Werte jeweils z. B.
durch ein Quadrat, von der zweiten Stahlstichdruck-
platte P2 generierte Werte jeweils z. B. durch eine
Raute und von der dritten Stahlstichdruckplatte P3
generierte Werte jeweils z. B. durch ein Dreieck dar-
gestellt. Im nachsten Umfeld um den Ursprung des
Koordinatensystems herum wird die fiir das betref-
fende Abstandsmal jeweils zuldssige Toleranz dar-
gestellt. Durch diese Darstellung wird ein Toleranz-
bereich gekennzeichnet, der sich in diesem Beispiel
sowohl auf der Abszisse als auch auf der Ordinate
des dargestellten Koordinatensystems jeweils vom
Koordinatenwert -0,5 bis zum Koordinatenwert +0,5
erstreckt, wodurch fur das betreffende Abstandsmal}
eine zulassige Toleranz von 0,5 mm angezeigt wird.
AufRerhalb dieses Toleranzbereiches darzustellende
von der Recheneinheit ermittelte Werte und/oder
Abweichungen sind z. B. andersfarbig als innerhalb
des jeweils zulassigen Toleranzbereiches darzustel-
lende Werte dargestellt. Diese Darstellung lasst bei
der Herstellung der gattungsgemaflen Druckpro-
dukte 01 insbesondere einen sich im Fortdruck
ergebenden Trend beim Druckregister leicht erken-
nen. AufRerdem kdnnen aus den ermittelten und/oder
angezeigten Werten und/oder Abweichungen von
der Recheneinheit gegebenenfalls unter Heranzie-
hung weiterer Informationen z. B. zur Position eines
bestimmten Druckproduktes 01 im Nutzen weitere
Parameter berechnet werden, z. B. eine Langenan-
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derung der Druckformen, insbesondere der Stahl-
stichdruckplatten P1; P2; P3.

01

02

03

04

05
06

07

P1
P2
P3

Bezugszeichenliste
Druckprodukt; Sicherheitsdokument;
Banknote

zu bedruckende Flache auf einem
Bedruckstoff

in einem Offsetdruckverfahren gedrucktes
Druckbild

in einem Stahlstichdruckverfahren
gedrucktes Druckbild

in einem Siebdruckverfahren gedrucktes
Druckbild

Monitor
Abstand
Abstand
Abstand
Abstand
Stahlstichdruckplatte
Stahlstichdruckplatte
Stahlstichdruckplatte
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kontrollieren der Qualitat von
Druckprodukten (01), die in einer bestimmten Pro-
duktion mittels mehrerer Druckmaschinen aufeinan-
derfolgend hergestellt werden, wobei fiir jedes die-
ser Druckprodukte (01) auf einer jeweiligen zu
bedruckenden Flache eines Bedruckstoffes jeweils
mindestens drei Druckbilder (03; 04; 06) jeweils in
einem flur dieses Druckprodukt (01) festgelegten
Abstand (A; B; C; D) voneinander beabstandet
angeordnet werden, wobei diese mindestens drei
Druckbilder (03; 04; 06) jeweils in voneinander ver-
schiedenen Druckverfahren gedruckt werden, wobei
zum Kontrollieren der Qualitat des jeweiligen Druck-
produktes (01) zwei in voneinander verschiedenen
Druckverfahren gedruckte Druckbilder (03; 04; 06)
von einem Inspektionssystem zur Bildung eines
Druckbildpaares ausgewahlt werden, wobei dem
Druckbildpaar ein fir den Abstand (A; B; C; D) sei-
ner Druckbilder (03; 04; 06) festgelegtes Abstands-
mald zugeordnet wird, wobei dieses Abstandsmal}
vor Aufnahme der bestimmten Produktion mit einer
in Abhangigkeit von den in dem betreffenden Druck-
bildpaar verwendeten Druckverfahren festgelegten
Toleranz versehen wird, wobei die Qualitat der her-
gestellten Druckprodukte (01) dadurch kontrolliert
wird, dass wahrend der bestimmten Produktion mit-
tels einer Recheneinheit des Inspektionssystems
zumindest bei einer aus der Menge aller in der
bestimmten Produktion aufeinanderfolgend herge-
stellten Druckprodukte (01) genommenen Teil-
menge bei jeweils dem gleichen Druckbildpaar
jeweils ein aktueller Wert fir den jeweiligen Abstand
(A; B; C; D) zwischen den fiir dieses Druckbildpaar
ausgewahlten Druckbildern (01) ermittelt wird, wobei
von der Recheneinheit der jeweilige jeweils aktuell
ermittelte Wert der betreffenden Absténde (A; B; C;
D) mit dem fur diesen Abstand (A; B; C; D) festge-
legten Abstandsmal® unter Berlcksichtigung der
zugehorigen Toleranz verglichen und unter Berlick-
sichtigung der zugehorigen Toleranz eine Abwei-
chung des jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wer-
tes der betreffenden Abstande (A; B; C; D) von sei-
nem festgelegten Abstandsmal} ermittelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass als Druckverfahren zum Dru-
cken der an der Herstellung jedes Druckproduktes
(01) beteiligten Druckbilder (03; 04; 06) ein Stahl-
stichdruckverfahren und ein Offsetdruckverfahren
und ein Siebdruckdruckverfahren verwendet wer-
den, wobei zur Ausfiihrung des Stahlstichdruckver-
fahrens eine Stahlstichdruckmaschine und zur Aus-
fihrung des Offsetdruckverfahrens eine Offset-
druckmaschine und zur Ausfiihrung des Siebdruck-
druckverfahrens eine Siebdruckdruckmaschine ver-
wendet werden.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckprodukte (01) in
einer mehrere Druckmaschinen kombiniert aufwei-
senden Produktionsanlage in einem einzigen Durch-
gang durch diese Produktionsanlage oder mittels
raumlich voneinander getrennter jeweils eigenstan-
diger Druckmaschinen in aufeinanderfolgenden Pro-
duktionsschritten hergestellt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass dieses Verfahren
zur Herstellung von jeweils als ein Sicherheitsdoku-
ment (01) oder als eine Banknote (01) auszubilden-
den Druckprodukten (01) verwendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass von dem
Inspektionssystem flr jedes in seiner Qualitat zu
kontrollierende Druckprodukt (01) jeweils mehrere
Druckbildpaare gebildet werden, wobei das jeweilige
Abstandsmal® von mindestens zwei dieser Druck-
bildpaare vor Aufnahme der bestimmten Produktion
jeweils mit einer Toleranz versehen wird, wobei die
Toleranzen von sich in mindestens einem Druckver-
fahren unterscheidenden Druckbildpaaren jeweils
unterschiedlich festgelegt werden, wobei von der
Recheneinheit des Inspektionssystems bei den
gebildeten Druckbildpaaren jeweils eine Abwei-
chung des jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wer-
tes der betreffenden Abstédnde (A; B; C; D) vom
jeweiligen jeweils festgelegten Abstandsmalfd ermit-
telt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3
oder 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
von der Recheneinheit des Inspektionssystems bei
der betreffenden Teilmenge aus der Menge aller in
der bestimmten Produktion aufeinanderfolgend her-
gestellten Druckprodukte (01) bei dem mindestens
einen jeweils gleichen Druckbildpaar von mehreren
der zu dieser Teilmenge gehdrenden Druckproduk-
ten (01) jeweils ein aktueller Wert fiir den jeweiligen
Abstand (A; B; C; D) zwischen den jeweiligen Druck-
bildern (03; 04; 06) ermittelt wird, wobei von der
Recheneinheit aus diesen aktuell ermittelten Werten
fur die jeweiligen Abstande (A; B; C; D) ein Mittel-
wert ermittelt wird, wobei von der Recheneinheit
unter Berlcksichtigung der zugehoérigen Toleranz
eine Abweichung des ermittelten Mittelwertes von
seinem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmaf ermittelt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3
oder 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass
von der Recheneinheit des Inspektionssystems bei
mehreren Teilmengen jeweils aus der Menge aller in
der bestimmten Produktion aufeinanderfolgend her-
gestellten Druckprodukte (01) jeweils bei mindes-
tens einem jeweils gleichen Druckbildpaar von den
in den jeweiligen Teilmengen enthaltenen Druckpro-
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dukten (01) jeweils ein aktueller Wert fir den jewei-
ligen Abstand (A; B; C; D) zwischen den jeweiligen
Druckbildern (03; 04; 06) ermittelt wird, wobei von
der Recheneinheit aus diesen aktuell ermittelten
Werten fur die Abstande (A; B; C; D) fur jede Teil-
menge jeweils ein erster Mittelwert ermittelt wird,
wobei von der Recheneinheit aus diesen ersten Mit-
telwerten ein zweiter Mittelwert ermittelt wird, wobei
von der Recheneinheit unter Berlicksichtigung der
zugehorigen Toleranz eine Abweichung des ermit-
telten zweiten Mittelwertes von seinem fir diesen
Abstand (A; B; C; D) festgelegten Abstandsmal}
ermittelt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass von der Recheneinheit vor
der jeweiligen Mittelwertbildung ein aktuell ermittel-
ter Wert des betreffenden Abstandes (A; B; C; D)
auf seine Plausibilitadt geprift und bei mangelnder
Plausibilitat von der Mittelwertbildung ausgeschlos-
sen wird und/oder dass von der Recheneinheit vor
der Mittelwertbildung in der jeweiligen Teilmenge fir
den jeweiligen Abstand (A; B; C; D) zwischen den
jeweiligen Druckbildern (03; 04; 06) aktuell ermittelte
Extremwerte eliminiert werden.

9. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3 oder 4
oder 5 oder 6 oder 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Ausfihrung des Stahlstichdruckver-
fahrens in der Stahlstichdruckmaschine in einer sel-
ben Produktion mehrere Stahlstichdruckplatten im
Wechsel eingesetzt werden, wobei fir mindestens
zwei der an der Ausfiihrung des Stahlstichdruckver-
fahrens beteiligten Stahlstichdruckplatten oder fur
alle an der Ausflihrung des Stahlstichdruckverfah-
rens beteiligten Stahlstichdruckplatten von der
Recheneinheit die Abweichung des jeweiligen
jeweils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden
Abstande (A; B; C; D) von seinem festgelegten
Abstandsmal oder die Abweichung des ermittelten
Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand (A; B;
C; D) festgelegten Abstandsmall oder die Abwei-
chung des ermittelten zweiten Mittelwertes von sei-
nem fur diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmal jeweils selektiv ermittelt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3
oder 4 oder 5 oder 6 oder 7 oder 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die ermittelte Abweichung
des jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wertes
der betreffenden Absténde (A; B; C; D) von seinem
festgelegten Abstandsmall oder die ermittelte
Abweichung des ermittelten Mittelwertes von sei-
nem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmal} oder die ermittelte Abweichung des
ermittelten zweiten Mittelwertes von seinem fiir die-
sen Abstand (A; B; C; D) festgelegten Abstandsmal}
jeweils an einer Anzeigeeinrichtung angezeigt wird.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass an einer Anzeigeeinrichtung
ein Koordinatensystem dargestellt wird, in welchem
jeweils mit Bezug auf den Ursprung dieses Koordi-
natensystems die jeweiligen von der Recheneinheit
ermittelten Abweichungen der jeweiligen jeweils
aktuell ermittelten Werte von mindestens einem der
betreffenden Abstande (A; B; C; D) von dem zuge-
horigen festgelegten Abstandsmaly und/oder die
ermittelten Abweichungen des ermittelten Mittelwer-
tes von seinem fiir diesen Abstand (A; B; C; D) fest-
gelegten Abstandsmald und/oder die ermittelte
Abweichung des ermittelten zweiten Mittelwertes
von seinem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festge-
legten Abstandsmal angezeigt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass um den Ursprung des Koor-
dinatensystems herum die jeweils zulassigen Toler-
anzen angezeigt werden und einen Toleranzbereich
kennzeichnen, wobei aul3erhalb dieses Toleranzbe-
reiches darzustellende Werte andersfarbig als inner-
halb des jeweils zulassigen Toleranzbereiches dar-
zustellende Werte dargestellt werden.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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