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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung bzw. Regelung eines Produktionsprozesses bei der
Herstellung von Druckprodukten.

[0002] Ein weitverbreitetes Verfahren zur Kontrolle
von Druckprodukten und Steuerung bzw. Regelung des
Druckvorganges ist das Aufbringen und Detektieren von
sogenannten Druckmarken, Uber deren Positionierung
oder Ausgestaltung entsprechende Steuerbefehle fiir
Ublicherweise nachfolgende Bearbeitungseinheiten der
Druckanlage Gbergeben werden kénnen. Eine Auspra-
gung derartiger Druckmarken sind beispielsweise Kon-
trastmarken, die beispielsweise flir den Schnitt des Be-
druckstoffs und die weitere Verarbeitung verwendet wer-
den. Uber die Position dieser Kontrastmarken kann der
richtige Zeitpunkt fir einen Schnitt an eine Schneidvor-
richtung Ubergeben werden, so dass dieser wunschge-
mafl angesetzt werden kann. Weiterhin sind Uber die
Lange der Kontrastmarken in Laufrichtung des Bedruck-
stoffs eine Codierung von ein paar wenigen, weiteren
Informationen maéglich, Giber die beispielsweise Sammel-
und Heftinformationen fir die weitere Verarbeitung hin-
terlegt und abgerufen werden kénnen. In derartigen Kon-
trastmarken kénnen nur sehr wenige Informationen und
Steuerbefehle hinterlegt werden, sodass der Anwen-
dungsbereich beschrankt ist.

[0003] Aus der Praxis ist es bereits bekannt, zur Steu-
erung bzw. Regelung eines Produktionsprozesses bei
der Herstellung von Druckprodukten auf den Druckstoff
Codes zu drucken und die Codes, wie insbesondere 2D-
Codes, zu erfassen und auszuwerten, um auf Grundlage
derin den Codes enthaltenen Produktionsinformationen
Steuer- bzw. Regelaktionen im Produktionsprozess bei
der Herstellung der Druckprodukte auszufiihren. Bei sol-
chen Codes kann es sich zum Beispiel um 1D-Codes
wie beispielsweise Bar-Codes oder um 2D-Codes oder
um 2D-Stapel-Codes oder auch um 2D-Matrix-Codes
handeln.

[0004] Der grundsétzliche Aufbau beispielsweise sol-
cher 2D-Codes ist aus dem Produktkatalog "Compe-
tence Direct Part Marking, Sick Sensor Intelligence, No-
vember 2007, Sick AG" bekannt. So verfligen beispiels-
weise 2D-Codes Uber unterschiedliche Abschnitte, ndm-
lich Randabschnitte sowie innere Abschnitte. Die Rand-
abschnitte dienen insbesondere dem Erkennen bzw.
Auffinden des 2D-Codes als solchen. In den inneren Ab-
schnitten ist der eigentliche Inhalt des 2D-Codes abge-
legt. Dabei ist es bereits bekannt, innerhalb ein und des-
selben 2D-Codes, also im inneren Abschnitt desselben,
Daten in unterschiedlichen Teilbereichen des inneren
Abschnitts redundant zu hinterlegen.

[0005] Auch wenn eindimensionale Codes wie bei-
spielsweise Bar-Codes keine Redundanz im klassischen
Sinne wie beispielsweise 2D-Codes haben, so kann den-
noch Uber verschiedene MaRnahmen wie beispielsweise
dem Bilden von Zwischen- oder Quersummen in gewis-
sem Umfang eine Redundanz hergestellt werden. Ins-
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besondere wenn mit einem derartigen 1 D-Code nur we-
nige Prozessschritte gesteuert oder iberwacht werden,
lasst sich auch mit derartigen Codes eine ausreichende
Zusatzinformation im Sinne einer Redundanz abbilden.
[0006] Beisogenannten mehrdimensionalen 3D- oder
4D-Codes, beispielsweise wenn 2D-Codes mit unter-
schiedlichen Farben oder Graustufen gedruckt werden,
|asst sich die Anzahl der darin enthaltenen Informationen
und somit auch die zur Verfligung stehende Redundanz
nochmals deutlich erhéhen.

[0007] Aufgrund der vielzdhligen Md&glichkeiten von
zur Verfigung stehenden Codes wird hierfiir nachfol-
gend der Sammelbegriff Code verwendet.

[0008] Dann, wenn grolRe Teile eines Codes nicht les-
bar sind, zum Beispiel in etwa 50 % eines Codes, dann
ist typischerweise der gesamte Inhalt des Codes nicht
mehr erfassbar und nachfolgend auswertbar, sodass
auch eine redundante Hinterlegung von Daten in einem
Code nicht weiterhilft. Dies ist insbesondere bei Produk-
tionsvorgangen, die nicht immer gleich ablaufen, proble-
matisch. Hierbei kann es sich z.B. um Sammelvorgange
von unterschiedlich vielen Signaturen zu individuell ge-
stalteten Blichern bzw. Buchblécken handeln. In diesem
Fall kann ein nicht auswertbarer Code zur Produktions-
unterbrechung und/oder zum Erzeugen von Makulatur
und/oder zu einer nicht durchgangigen Uberwachung be-
ziehungsweise Kontrolle und gegebenenfalls nicht IU-
ckenlosen Dokumentation der Produktion fihren.
[0009] Beider vorliegenden Erfindung wird als Bogen
ein bogenférmiger, unbedruckter Bedruckstoff definiert,
wohingegen ein fertig bedruckter Bogen als Signatur be-
zeichnet wird. Im Falle des Bedruckens einer Bedruck-
stoffbahn wird als Signatur ebenfalls ein bedruckter und
vereinzelter Bedruckstoff bezeichnet, wobei eine derar-
tige Signatur insbesondere im Falle eines in der Rollen-
druckmaschine stattfindenden Falzvorganges optional
auch gefalzt sein kann. Signaturen sind demgeman Zwi-
schenprodukte, welche mit oder ohne mindestens einem
weiteren zusatzlichem Arbeitsschritt wie beispielsweise
einem Falzvorgang zu einem endgultigen Druckprodukt
verarbeitet werden.

[0010] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges Verfahren
zu schaffen, in dem eine Vielzahl von Produktionsinfor-
mationen fiir die Steuerung bzw. Regelung und/oder
Uberwachung beziehungsweise Kontrolle eines Produk-
tionsprozesses auf dem Bedruckstoff hinterlegt und si-
cher bei geringer Fehleranfalligkeit abgerufen werden
kénnen.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur
Steuerung bzw. Regelung eines Produktionsprozesses
bei der Herstellung von Druckprodukten gemaR An-
spruch 1 gel6st.

[0012] Das erfindungsgemale Verfahren weist zumin-
dest die folgende Schritte auf: Drucken eines Codes, ins-
besondere eines Matrix-Codes, mit darin enthaltenen
Produktionsinformationen fiir die Steuerung bzw. Rege-
lung und/oder Uberwachung beziehungsweise Kontrolle
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des Produktionsprozesses auf den Bedruckstoff; Aufdru-
cken eines Codes auf zumindest zwei vom bahnférmigen
Bedruckstoff durch Querschneiden zu vereinzelnden Si-
gnaturen oder auf zumindest zwei aus einem bogenfor-
migen Substrat hergestellten Signaturen, wobei ein Co-
de Produktionsinformationen tber mehrere unterschied-
liche Signaturen enthalt; Erfassen des Codes mittels ei-
ner Erfassungseinrichtung; Auswertung derim Code ent-
haltenen Produktionsinformationen mittels einer Aus-
werteeinheit; im Falle einer Nicht-Decodierbarkeit des
ausgewerteten Codes Verwerten der Informationen von
mindestens einem vorangehenden und/oder mindestens
einem nachfolgendem Code; Ausfiihren der Steuer- bzw.
Regelaktionen und/oder Uberwachungs- bzw. Kontroll-
funktionen auf Basis der ermittelten Produktionsinforma-
tionen durch die Druckanlage.

[0013] Die Erfindung nutzt erfindungsgemafl Codes,
um fur einen Produktionsprozess bei der Herstellung von
Druckprodukten benétigte Produktionsinformationen auf
den Bedruckstoff zu drucken, wobei nachfolgend diese
Codes erfasst und ausgewertet wurden, um auf Basis
der hieraus ermittelten Produktionsinformationen Steu-
er- und Regelaktionen auszufiihren. Der Code enthalt
Produktionsinformationen tber bzw. fiir mehrere Signa-
turen, vorzugsweise Produktionsinformationen Uber die
jeweilige Signatur, auf die der jeweilige Code gedruckt
ist, und Produktionsinformationen Uber eine andere Si-
gnatur des Bedruckstoffs. Durch die Nutzung von Codes
kann die Menge der Produktionsinformationen, die co-
diert auf einen Bedruckstoff gedruckt werden und nach-
folgend erfasst und ausgewertet werden, gesteigert wer-
den. Dabei ist vorzugsweise vorgesehen, dass auf zu-
mindest eine vom bahnférmigen Bedruckstoff durch
Querschneiden zu vereinzelnde Signatur oder auf eine
jede im Bogendruckverfahren einzeln bedruckte Signa-
tur ein Code gedruckt wird, der nicht nur Produktionsin-
formationen Uber die jeweilige, aktuelle Signatur enthalt,
auf die derselbe gedruckt ist, sondern auch Produktions-
informationen Uber eine andere Signatur des Bedruck-
stoffs, namlich eine nachfolgende und/oder vorausge-
hende Signatur, die vom bahnférmigen Bedruckstoff ab-
getrennt wurde bzw. abzutrennen ist oder auf eine jede
im Bogendruckverfahren einzeln bedruckte Signatur.
[0014] Sollte demnach ein auf eine Signatur bedruck-
ter Code in grofRen Teilen nicht lesbar sein, kann auf die
in dem Code einer anderen Signatur redundant hinter-
legte Produktionsinformation zurlickgegriffen werden.
Hierdurch kann der Produktionsprozess bei der Herstel-
lung von Druckprodukten stabiler mit geringerer Fehler-
anfalligkeit durchgefiihrt werden, sodass weniger Maku-
latur hergestellt bzw. produziert wird. Auch ist dadurch
eine liickenlose Uberwachung und/oder Kontrolle und
somit gegebenenfalls eine liickenlose Dokumentation
des jeweiligen Druckauftrages moglich.

[0015] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung enthalt der jeweilige Code Produktionsinforma-
tionen Uber die jeweilige Signatur und Produktionsinfor-
mationen Uber mindestens eine nachfolgende Signatur,
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vorzugsweise Uber die unmittelbar nachfolgende Signa-
tur, und/oder Uber mindestens eine vorausgehende Si-
gnatur, vorzugsweise Uber die unmittelbar vorausgehen-
de Signatur. Hiermit kann der Produktionsprozess auf
der Druckanlage bei geringerer Fehleranfalligkeit stabil
ausgefiihrt werden.

[0016] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung sind die Produktionsinformationen des auf eine
Signatur gedruckten Codes, die eine nachfolgende
und/oder eine vorausgehende Signatur betreffen, redun-
dante Produktionsinformationen, die auch im auf die je-
weilige nachfolgende oder vorausgehende Signatur ge-
druckten Codes enthalten sind. Durch diese Redundanz
kann der Produktionsprozess auf der Druckanlage ins-
gesamt stabiler und weniger fehleranfallig durchgefiihrt
werden.

[0017] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung dienen die Produktionsinformationen des auf ei-
ne Signatur gedruckten Codes, die eine nachfolgende
und/oder eine vorausgehende Signatur betreffen, der
Vervollstédndigung und/oder Verifikation von Produkti-
onsinformationen, die im auf die jeweilige nachfolgende
oder vorausgehende Signatur gedruckten Codes enthal-
ten sind. Auch diese Details steigern die Stabilitat des
Produktionsprozesses auf der Druckanlage beireduzier-
ter Fehleranfalligkeit.

[0018] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung. Ausflihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden, ohne hierauf beschrankt zu sein, an Hand
der Zeichnung naher erldutert. Dabei zeigt:

einen schematischen Aufbau einer Druckanla-
ge zur Verdeutlichung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens zur Steuerung bzw. Regelung
eines Produktionsprozesses bei der Herstel-
lung von Druckprodukten.

Fig. 1:

[0019] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung bzw. Regelung und/oder Uberwachung bzw. Kon-
trolle eines Produktionsprozesses bei der Herstellung
von Druckprodukten.

[0020] Fig. 1 zeigt eine bedruckte Bedruckstoffbahn 1.
Ander Bedruckstoffbahn 1 kénnen durch Querschneiden
mit Hilfe einer Schneideinrichtung 7 Signaturen 2a, 2b,
2c aus dem in diesem Ausflihrungsbeispiel dargestell-
tem bahnférmigem Bedruckstoff vereinzelt werden, wo-
bei im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 auf die einzelnen
Signaturen 2a, 2b, 2c Druckseiten 3 gedruckt sind. Fig.
1 kann entnommen werden, dass sich die Signaturen 2a,
2b, 2c hinsichtlich der Anzahl der auf dieselben gedruck-
ten Druckseiten 3 unterscheiden kénnen. Ebenso ist es
moglich, dass alle Signaturen mit der gleichen Anzahl an
Druckseiten 3 bedruckt sind.

[0021] Zur Steuerung bzw. Regelung und/oder Uber-
wachung bzw. Kontrolle des Produktionsprozesses bei
der Herstellung von Druckprodukten werden auf die Be-
druckstoffbahn 1 Codes 4, vorzugsweise 2D-Codes oder
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Matrix-Codes in Form eines DataMatrix-Codes oder QR-
Codes, gedruckt, die Produktionsinformationen fir die
Steuerung bzw. Regelung des Produktionsprozesses
enthalten. GemaR Fig. 1 wird auf jede Signatur 2a, 2b,
2c jeweils mindestens ein Code gedruckt, wobei in Fig.
1 auf die Signatur 2a der Code 4a und auf die Signatur
2b der Code 4b gedruckt ist. Der auf die Signatur 2c
gedruckte Code ist in Fig. 1 nicht sichtbar. Bei den Pro-
duktionsinformationen kann es sich um alle Daten zum
Druckauftrag und zur weiteren Verarbeitung und Endver-
arbeitung der Signaturen handeln, insbesondere um Da-
ten zur Positionierung der Druckseiten 2, der Reihenfolge
der Druckseiten 3, der Sammelreihenfolge und der Falz-
reihenfolge.

[0022] Wie bereits ausgefiihrt, enthalten die auf die Si-
gnaturen 2a, 2b, 2c der Bedruckstoffbahn 1 gedruckten
Codes 4a, 4b Produktionsinformationen fiir die Steue-
rung bzw. Regelung des Produktionsprozesses, wobei
die Codes mit Hilfe einer Erfassungseinrichtung 6, die
auf einer Traverse 5 montiert ist und quer zur Bahnlauf-
richtung B der Bedruckstoffbahn 1 verschoben werden
kann, erfasst werden.

[0023] Die erfassten Codes werden in einer nicht ge-
zeigten Auswerteeinheit ausgewertet, um daraus in den
Codes enthaltene Produktionsinformationen zu gewin-
nen, wobei nachfolgend Steuer- bzw. Regelaktionen fiir
den Produktionsprozess auf Basis der in der Auswerte-
einheit ermittelten Produktionsinformationen auf der
Druckanlage ausgefiihrt werden.

[0024] Mit der hier vorliegenden Erfindung wird vorge-
schlagen, dass zumindest auf eine Signatur 2a, 2b, 2c
des Bedruckstoffs 1, welche in dem in Fig. 1 gezeigten
Beispiel durch Querschneiden vom Bedruckstoff 1 ver-
einzelt wird, ein Code 4a, 4b gedruckt wird, der Produk-
tionsinformationen tber mehrere unterschiedliche Sig-
naturen enthalt, insbesondere iber die jeweilige, aktuelle
Signatur, auf die der Code gedruckt ist, sowie zusatzlich
Produktionsinformationen liber eine andere Signatur des
Bedruckstoffs 1.

[0025] Dabeikannderjeweilige Code 4a, 4b zusatzlich
zu den Produktionsinformationen derjenigen Signatur,
auf die derselbe gedruckt ist, Produktionsinformationen
Uber mindestens eine nachfolgende Signatur und/oder
mindestens eine vorausgehende Signatur enthalten.
[0026] Vorzugsweise wird in dem in Fig. 1 gezeigten
Beispiel aufjede vom bahnférmigen Bedruckstoff 1 durch
Querschneiden zu vereinzelnde Signatur 2a, 2b, 2c ein
Code 4a, 4b gedruckt, der einerseits Produktionsinfor-
mationen Uber die aktuelle Signatur, auf die derselbe ge-
druckt ist, enthalt, sowie weiterhin Produktionsinformati-
onen Uber mindestens zwei andere Signaturen, ndmlich
mindestens eine nachfolgende und mindestens eine vo-
rausgehende Signatur.

[0027] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung
der Erfindung, in welcher der auf eine Signatur gedruckte
Code zusétzlich zu den Produktionsinformationen derje-
nigen Signatur, auf die derselbe gedruckt ist, auch Pro-
duktionsinformationen Uber die der jeweiligen Signatur
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unmittelbar nachfolgende und/oder unmittelbar voraus-
gehende Signatur enthalt.

[0028] Beiden Produktionsinformationen des auf eine
Signatur 2a, 2b, 2c gedruckten Codes, die eine nachfol-
gende und/oder eine vorausgehende Signatur betreffen,
handelt es sich vorzugsweise um redundante Produkti-
onsinformationen, die auch im auf die jeweilige nachfol-
gende oder vorausgehende Signatur gedruckten Code
enthalten sind. Istdemnach zum Beispiel auf die Signatur
2a ein Signaturcode 4a gedruckt, der einerseits Produk-
tionsinformationen iber die Signatur 2a und andererseits
Produktionsinformationen Uber die unmittelbar voraus-
gehende Signatur 2b enthalt, so sind diejenigen Produk-
tionsinformationen des Codes 4a, die die unmittelbar vo-
rausgehende Signatur 2b betreffen, auch im Code 4b
enthalten, der auf die Signatur 2b gedruckt ist.

[0029] Ferner ist es moglich, dass auf die Signatur 2b
ein Code 4b gedruckt ist, der einerseits Produktionsin-
formationen Uber die Signatur 2b und andererseits Pro-
duktionsinformationen Uber die unmittelbar nachfolgen-
de Signatur 2a enthalt, wobei dann die Produktionsinfor-
mationen des Codes 4b, welche die unmittelbar nachfol-
gende Signatur 2a betreffen, auch im Code 4a enthalten
sind, der auf die unmittelbar nachfolgende Signatur 2a
gedruckt ist.

[0030] Ferner ist es mdglich, dass der Code 4b, der
auf die Signatur 2b gedruckt ist, Produktionsinformatio-
nen Uber die Signatur 2b sowie Produktionsinformatio-
nen Uber die unmittelbar nachfolgende Signatur 2a sowie
die unmittelbar vorausgehende Signatur 2c enthalt. In
diesem Fall sind dann wiederum diejenigen Produktions-
informationen des Codes 4b, welche die unmittelbar
nachfolgende Signatur 2a betreffen, auch im Code 4a
der Signatur 2a enthalten. Ferner sind die Produktions-
informationen des Codes 4b, welche die unmittelbar vo-
rausgehende Signatur 2c betreffen, auch in dem auf die-
se unmittelbar vorausgehende Signatur 2c gedruckten
Code (nicht sichtbar) enthalten.

[0031] Sollte demnach ein auf eine Signatur 2a, 2b, 2c
gedruckter Code nicht erfassbar und nicht auswertbar
sein, so kann aufden Code einer anderen Signatur, ndm-
lich einer vorausgehenden und/oder nachfolgenden Si-
gnatur zugegriffen werden, um die relevanten Produkti-
onsinformationen zu erfassen, auszuwerten und zur
Ausflihrung von Steuer- und Regelaktionen zu verwen-
den.

[0032] Produktionsinformationen des auf eine Signa-
tur gedruckten Codes, die eine nachfolgende Signatur
betreffen, kdnnen zur Vervollstdndigung sowie Verifika-
tion von Produktionsinformationen dienen, die im auf die
jeweilige nachfolgende Signatur gedruckten Code ent-
halten sind. Produktionsinformationen des auf eine Sig-
natur gedruckten Codes, die eine vorausgehende Sig-
natur betreffen, dienen insbesondere der Verifikation von
Produktionsinformationen, die in dem auf die jeweilige
vorausgehende Signatur gedruckten Code enthalten
sind. So kann online wahrend des Produktionsprozesses
geprift werden, ob die Produktion bei der Herstellung
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von Druckprodukten ordnungsgemaf verlauft. Sollten
Abweichungen zwischen der Verifikation dienenden Pro-
duktionsinformationen von auf unterschiedliche Signatu-
ren gedruckten Codes bestehen, so kann wahrend des
Produktionsprozesses zum Beispiel durch Ausschleu-
sen betroffener Signaturen und/oder durch Nachdrucken
entsprechender Signaturen gegengesteuert werden, um
Makulatur zu vermeiden und fehlerfreie Druckprodukte
herzustellen.

[0033] Es liegt demnach im Sinne der hier vorliegen-
den Erfindung, dass auf Signaturen 2a,2b, 2c einer Be-
druckstoffbahn 1 Codes 4a, 4b gedruckt werden, die vor-
zugsweise jeweils mindestens zwei Arten von Produkti-
onsinformationen enthalten, vorzugweise zumindest
Produktionsinformationen tber die aktuelle Signatur, auf
die der aktuelle Code gedruckt ist, sowie zumindest wei-
terhin Produktionsinformationen Uber mindestens eine
Signatur, ndmlich mindestens eine nachfolgende Signa-
tur und/oder mindestens eine vorausgehende Signatur.
Sollte demnach ein Code unbrauchbar und nicht ausles-
bar sein, so kann auf die in den Codes vorausgehender
und/oder nachfolgender Signaturen enthaltenen, redun-
danten Produktionsinformationen zugegriffen werden.
Ferner kann durch Abgleich von Produktionsinformatio-
nen der ordnungsgemafe Produktionsprozess verifiziert
werden.

[0034] Obwohl nicht bevorzugt, ist auch méglich, dass
ein Code, der auf eine Signatur gedruckt wird, keine Pro-
duktionsinformationen Uber die Signatur enthalt, auf die
derselbe gedruckt ist, sondern ausschlieRlich Produkti-
onsinformationen Uber unterschiedliche nachfolgende
und/oder vorausgehende Signaturen.

Bezugszeichenliste
[0035]

1 Bedruckstoff

2a  Signatur
2b  Signatur
2c¢  Signatur

3 Druckseite
4a Code

4b  Code

5 Traverse
6 Erfassungseinrichtung
7 Schneideinrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung bzw. Regelung eines Pro-
duktionsprozesses bei der Herstellung von Druck-
produkten aus einem bahnférmigen oder bogenfor-
migen Bedruckstoff (1) in einer Druckanlage, wobei
das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

Drucken eines Codes (4a, 4b), insbesondere ei-
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nes Matrix-Codes, mit darin enthaltenen Pro-
duktionsinformationen flr die Steuerung bzw.
Regelung und/oder Uberwachung beziehungs-
weise Kontrolle des Produktionsprozesses auf
den Bedruckstoff (1);

wobei auf zumindest zwei vom bahnférmigen
Bedruckstoff (1) durch Querschneiden zu ver-
einzelnden Signaturen (2a, 2b, 2c) oder auf zu-
mindest zwei aus einem bogenférmigen Be-
druckstoff hergestellten Signaturen (2a, 2b, 2c),
mindestens ein Code (4a, 4b) gedruckt wird, der
Produktionsinformationen Gber mehrere unter-
schiedliche Signaturen enthalt;

erfassen des Codes (4a, 4b) mittels einer Erfas-
sungseinrichtung (6); Auswertung der im Code
(4a, 4b) enthaltenen Produktionsinformationen
mittels einer Auswerteeinheit;

im Falle einer Nicht-Decodierbarkeit des ausge-
werteten Codes (4a, 4b) Verwerten der Informa-
tionen von mindestens einem vorangehenden
und/oder mindestens einem nachfolgendem
Code (4a, 4b);

Ausfilhren der Steuer- bzw. Regelaktionen
und/oder Uberwachungs- bzw. Kontrollfunktio-
nen auf Basis der ermittelten Produktionsinfor-
mationen durch die Druckanlage.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Code (4a, 4b) Produk-
tionsinformationen Uber die jeweilige Signatur und
Produktionsinformationen tiber mindestens eine an-
dere Signatur des Bedruckstoffs enthalt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf jede vom bahnférmigen
Bedruckstoff (1) durch Querschneiden zu verein-
zelnde Signatur (2a, 2b, 2c) oder auf jede aus einem
bogenférmigen Bedruckstoff hergestellte Signatur
ein Code (4a, 4b) gedruckt wird, der Produktionsin-
formationen Uber mehrere unterschiedliche Signa-
turen (2a, 2b, 2c) des Bedruckstoffs (1) enthalt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweilige Code
(4a, 4b) Produktionsinformationen Uiber die jeweilige
Signatur und Produktionsinformationen Uber min-
destens eine nachfolgende Signatur enthalt.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Code (4a, 4b) Produk-
tionsinformationen Uber die jeweilige Signatur und
Produktionsinformationen Uber die unmittelbar
nachfolgende Signatur enthalt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der jeweilige Code
(4a, 4b) Produktionsinformationen Uiber die jeweilige
Signatur und Produktionsinformationen Uber min-
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destens eine vorausgehende Signatur enthalt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Code (4a, 4b) Produk-
tionsinformationen Uber die jeweilige Signatur und
Produktionsinformationen die unmittelbar vorausge-
hende Signatur enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Produktionsinfor-
mationen des auf eine Signatur (2a, 2b, 2c) gedruck-
ten Codes (4, 4b), die eine nachfolgende und/oder
eine vorausgehende Signatur betreffen, redundante
Produktionsinformationen sind, die auch im auf die
jeweilige nachfolgende und/oder vorausgehende Si-
gnatur gedruckten Codes enthalten sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Produktionsinfor-
mationen des auf eine Signatur (2a, 2b, 2c) gedruck-
ten Codes (4a, 4b), die eine nachfolgende und/oder
eine vorausgehende Signatur betreffen, der Vervoll-
stdndigung und/oder Verifikation von Produktionsin-
formationen dienen, die im auf die jeweilige nachfol-
gende und/oder vorausgehende Signatur gedruck-
ten Codes enthalten sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass als Code (4) ein Ma-
trix-Code, insbesondere DataMatrix-Code oder ein
QR-Code, verwendet wird.
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