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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kon-
trollieren der Qualitat von Druckprodukten gemaR An-
spruch 1.

[0002] Der US 10 556 420 B2 ist ein Verfahren zum
Kontrollieren der Qualitat von Druckprodukten entnehm-
bar, wobei die Druckprodukte in einer bestimmten Pro-
duktion mittels mehrerer Druckmaschinen aufeinander-
folgend hergestellt werden, wobei auf einer jeweils zu
bedruckenden Flache von jedem dieser Druckprodukte
jeweils mindestens drei Druckbilder in einem fir dieses
Druckprodukt festgelegten Abstand voneinander beab-
standet angeordnet werden, wobei diese mindestens
drei Druckbilder jeweils in voneinander verschiedenen
Druckverfahren gedruckt werden, wobei zum Kontrollie-
ren der Qualitat des jeweiligen Druckproduktes zwei in
voneinander verschiedenen Druckverfahren gedruckte
Druckbilder von einem Inspektionssystem zur Bildung ei-
nes Druckbildpaares ausgewahlt werden, wobei dem
Druckbildpaar ein fir den Abstand seiner Druckbilder
festgelegtes Abstandsmalf} zugeordnet wird, wobei die-
ses Abstandsmal vor Aufnahme der bestimmten Pro-
duktion mit einer in Abhangigkeit von den in dem betref-
fenden Druckbildpaar verwendeten Druckverfahren fest-
gelegten Toleranz versehen wird, wobei die Qualitat der
hergestellten Druckprodukte dadurch kontrolliert wird,
dass wahrend der bestimmten Produktion mittels einer
Recheneinheit des Inspektionssystems zumindest bei ei-
ner aus der Menge aller in der bestimmten Produktion
aufeinanderfolgend hergestellten Druckprodukte ge-
nommenen Teilmenge bei jeweils dem gleichen Druck-
bildpaar jeweils ein aktueller Wert fir den jeweiligen Ab-
stand zwischen den fiir dieses Druckbildpaar ausgewahl-
ten Druckbildern ermittelt wird, wobei von der Rechen-
einheit der jeweilige jeweils aktuell ermittelte Wert der
betreffenden Abstande mit dem fiir diesen Abstand fest-
gelegten Abstandsmal unter Beriicksichtigung der zu-
gehdrigen Toleranz verglichen und unter Beriicksichti-
gung der zugehorigen Toleranz eine Abweichung des
jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wertes der betref-
fenden Abstande von seinemfestgelegten Abstandsmaf}
ermittelt wird, wobei als Druckverfahren zum Drucken
der an der Herstellung jedes Druckproduktes beteiligten
Druckbilder ein Stahlstichdruckverfahren und ein Offset-
druckverfahren verwendet werden, wobei zur Ausfiih-
rung des Stahlstichdruckverfahrens eine Stahlstich-
druckmaschine und zur Ausfiihrung des Offsetdruckver-
fahrens eine Offsetdruckmaschine verwendet werden.
[0003] Durch die DE 10 2004 019 978 B3 ist ein Ver-
fahren zur Beurteilung der Qualitat einer von einer Druck-
maschine produzierten Drucksache bekannt, wobei in-
nerhalb der ausgewahlten Menge von Exemplaren ein
an einem Exemplar detektierter Fehler eines bestimmten
Fehlertyps oder einer bestimmten Eigenheit in Relation
zu mindestens einem an demselben oder einem anderen
Exemplar detektierten Fehler unter Einbeziehung einer
Relation zwischen mindestens einem der detektierten
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Fehlertypen und einer der Eigenheiten des detektierten
Fehlers beurteilt wird.

[0004] Die EP 3 539 777 A1 offenbart ein Verfahren
zur Steigerung der Druckqualitédt anhand einer Druckpo-
sitionskorrektur von Druckwerken in einer Druckmaschi-
ne anhand der Ermittlung von Ist- und Soll-Positionswer-
ten und eines die Abweichung charakterisierenden Dif-
ferenzwertes.

[0005] Aus der DE 10 2004 038 542 A1 ist bekannt,
dass das Druckbild eines Sicherheitselements beispiels-
weise im Siebdruck, Offsetdruck, indirekten Hochdruck,
Hochdruck, Digitaldruck, farbfiihrenden oder blindpra-
genden Stichtiefdruck ausgefiihrt sein kann, wobei auch
Kombinationen von Druckverfahren eingesetzt werden
kénnen.

[0006] Ebenso ist aus der DE 10 2016 213 111 A1
bekannt, dass bei der Herstellung von Banknoten oder
anderen Wertdokumenten mehrere voneinander ver-
schiedene Druckverfahren verwendet werden. Bei-
spielsweise kénnen bei der Herstellung von Banknoten
ein Stahlstichdruckverfahren und/oder ein Offsetdruck-
verfahren und/oder ein Siebdruckverfahren und/oder ein
druckformloses Druckverfahren, d. h. ein Digitaldruck-
verfahren, z. B. ein Inkjetdruckverfahren und/oder ein La-
serdruckverfahren zum Einsatz gebracht werden.
[0007] Die vorliegende Erfindung liegt vorrangig auf
dem technischen Gebiet der industriellen Herstellung
von jeweils als ein Sicherheitsdokument, insbesondere
als eine Banknote auszubildenden Druckprodukten. An
der Herstellung derartiger Druckprodukte sind i. d. R.
mehrere verschiedene Druckverfahren beteiligt, die ent-
weder in einer zusammenhangenden Produktionsanla-
ge oder die nacheinander in aufeinanderfolgenden Pro-
duktionsschritten mittels rdumlich voneinander getrennt
angeordneter jeweils eigenstandiger Druckmaschinen
ausgefiihrt werden. Diese Druckprodukte weisen (bli-
cherweise mehrere verschiedene Druckbilder auf, von
denen beispielsweise ein erstes Druckbild in einem
Stahlstichdruckverfahren und ein zweites Druckbild in ei-
nem Offsetdruckverfahren und ein drittes Druckbild in
einem Siebdruckdruckverfahren gedruckt werden. Je-
des dieser Druckbilder ist i. d. R. ein komplexes jeweils
aus einer Vielzahl von Druckelementen zusammenge-
setztes auf einer zu bedruckenden Flache des betreffen-
den Druckproduktes ausgebildetes Gebilde. Die gat-
tungsgemal herzustellenden Druckprodukte werden i.
d. R. aufeinem durch die betreffende Produktionsanlage
oder die beteiligten Druckmaschinen zu filhrenden Be-
druckstoff ausgebildet. Als Bedruckstoff wird bei der hier
vorliegenden Erfindung vorzugsweise ein jeweils als ein
Druckbogen ausgebildeter Bedruckstoff verwendet, wo-
bei dieser Bedruckstoff insbesondere ein zur Herstellung
von Banknoten geeigneter Bedruckstoff ist und z. B. aus
Papier, insbesondere aus einem Spezialpapier flr Si-
cherheitsdokumente, oder aus einem Polymerwerkstoff
besteht.

[0008] Derartige Druckprodukte weisen zumeist meh-
rere verschiedene Sicherheitsmerkmale auf wie z. B. ei-
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ne Folienapplikation und/oder einen Fensterfaden
und/oder einen innen im Bedruckstoff liegenden Sicher-
heitsfaden und/oder ein Wasserzeichen. Diese Sicher-
heitsmerkmale werden entweder schon in der den Be-
druckstoff schaffenden Papiermiihle oder in der den Be-
druckstoff bedruckenden Druckerei in anderen Maschi-
nen als den die Druckbilder druckenden Druckmaschi-
nen in den Bedruckstoff eingebracht oder auf selbigem
aufgebracht.

[0009] Die geometrische Anordnung der in einem be-
stimmten Druckprodukt in mehreren verschiedenen
Druckverfahren auf der zu bedruckenden Flache dieses
Druckproduktes jeweils in einem Abstand gedruckten
Druckbilder in ihrem jeweiligen Verhaltnis zueinander
und/oder die geometrische Anordnung eines dieser
Druckbilder zu mindestens einem in oder auf der zu be-
druckenden Flache dieses Druckproduktes angebrach-
ten Sicherheitsmerkmal und/oder die geometrische An-
ordnung eines dieser Druckbilder zu einer die zu bedru-
ckende Flache dieses Druckproduktes begrenzenden
Kante wird nachfolgend als Druckregister bezeichnet.
[0010] Vor Aufnahme einer bestimmten Produktion
wird das jeweilige Druckregister fiir die an der Herstel-
lung des betreffenden Druckproduktes beteiligten Druck-
bilder dadurch festgelegt, dass fiir die jeweilige auf der
zu bedruckenden Flache dieses Druckproduktes beab-
sichtigte geometrische Anordnung dieser Druckbilder je-
weils ein Abstandsmalf} mit einer zugehorigen Toleranz
festgelegt wird. Zumindest im Anschluss an die ausge-
fuhrte Produktion, vorzugsweise jedoch schon wahrend
einer laufenden Produktion zur Herstellung des betref-
fenden Druckproduktes ist die Einhaltung des zuvor fest-
gelegten Druckregisters zu kontrollieren, um zu einer
Aussage bezuglich der Qualitat des betreffenden herge-
stellten Druckproduktes zu gelangen.

[0011] Eine Kontrolle der Qualitdt des betreffenden
hergestellten Druckproduktes ist deshalb notwendig,
weil viele verschiedene auf die Produktion einwirkende
Ursachen die gewlinschte Qualitat negativ beeinflussen
kénnen und gerade inihrem Zusammenspiel dazu fiihren
kénnen, dass Makulatur produziert wird, obwohl die
drucktechnische Qualitat der am Druckprodukt beteilig-
ten Druckbilder als solche jeweils mangelfrei sein mag.
Bei der vorliegenden Erfindung geht es somit nicht um
eine Beurteilung z. B. eines Farbregisters oder Passers
eines einzelnen bestimmten Druckbildes, wobei die Be-
urteilung 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 aufeinanderfolgend herge-
stellten Druckprodukten, wobei bei jedem dieser Druck-
produkte auf ihrer jeweils zu bedruckenden Flache je-
weils mindestens drei jeweils in voneinander verschie-
denen Druckverfahren gedruckte Druckbilder jeweils in
einem fir dieses Druckprodukt festgelegten Abstand
voneinander angeordnet werden, wobei das Druckregis-
ter dieser Druckbilder, welches durch die durch den je-
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weils festgelegten Abstand definierte geometrische An-
ordnung dieser Druckbilder bestimmt ist, vorzugsweise
inline, d. h. in einem laufenden Druckprozess kontrolliert
wird. Falls diese Kontrolle zu einem Ergebnis fihrt, wel-
ches anzeigt, dass die gewtlinschte Qualitat des betref-
fenden herzustellenden Druckproduktes in dem laufen-
den Druckprozess nicht gewahrleistet ist, kann vorzugs-
weise automatisch z. B. von einer Steuereinheit oder von
einer Recheneinheit durch eine Anderung von mindes-
tens einer Einstellung der betreffenden Druckmaschine
gegengesteuert werden.

[0012] Die Qualitat der gattungsgemaf herzustellen-
den Druckprodukte kann z. B. durch eines der verwen-
deten Druckverfahren beeintrachtigt werden. So ver-
formt z. B. ein Stahlstichdruckverfahren, bei dem es sich
um ein Stichtiefdruckverfahren oder um ein Intaglio-
Druckverfahren handeln kann, den Druckbogen auf sehr
deutlich erkennbare Weise. Dies kann sich insbesondere
dann negativ auf das Druckregister und damit auf die
Qualitat der gattungsgeman herzustellenden Druckpro-
dukte auswirken, wenn der betreffende Druckbogen zu-
vor mit mindestens einem anderen Druckverfahren, z. B.
mit einem Offsetdruckverfahren und/oder mit einem
Siebdruckdruckverfahren vorbedruckt worden ist. Diese
vom Stahlstichdruckverfahren verursachte Verformung
ist nur teilweise vorhersehbar. Sie hangt von verschie-
denen Parametern ab, wie z. B. dem Werkstoff des ver-
wendeten Druckbogens oder der Druckpressung in der
Stahlstichdruckmaschine oder vom Druckbild selbst.
Man versucht zwar, dieser negativen Auswirkung da-
durch zu begegnen, dass die im Offsetdruckverfahren
zu druckenden Druckbilder schon in einer der Produktion
vorgelagerten Druckvorstufe teilweise vorverzerrt wer-
den, um die erwartete Verformung durch das Stahlstich-
druckverfahren zu bericksichtigen. Jedoch sind die da-
durch erzielbaren Ergebnisse nicht immer voll befriedi-
gend. Denn im Stahlstichdruckverfahren verwendete
Druckformen, d. h. die Stahlstichplatten, unterliegen Ab-
nutzungsprozessen 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 verschiedener Druck-
bilder zueinander fiihren kann. Uberdies werden in einer
ein Stahlstichdruckverfahren ausfiihrenden Stahlstich-
druckmaschine in einer selben Produktion meist mehre-
re, z. B. drei Stahlstichdruckplatten im Wechsel einge-
setzt, welche in Abhangigkeit von ihrer Montage in der
betreffenden Stahlstichdruckmaschine ein zumindest
leicht unterschiedliches Druckregister erzeugen kénnen.
[0013] Zur Herstellung der gattungsgemaflen Druck-
produkte werden die an der Produktion beteiligten ver-
schiedenen Druckverfahren wie erwahnt nacheinander
verwendet, und zwar entweder in einer mehrere Druck-
maschinen kombiniert aufweisenden Produktionsanlage
oder in rdumlich voneinander getrennt angeordneten je-
weils eigenstdndigen Druckmaschinen. Das sich erge-
bende Druckregister ist damit auch entscheidend von ei-
ner jeweiligen Bogenanlage und/oder einem jeweiligen
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Bogeneinzug an der betreffenden das jeweilige Druck-
verfahren ausfihrenden Druckmaschine abhangig.
[0014] Ferner wird das Druckregister auch durch z. B.
aus der Papierherstellung resultierende Ursachen beein-
flusst, wie z. B. durch eine Abweichung von einer beab-
sichtigten Lage des Schnitts einer Anlagekante oder Sei-
tenkante des betreffenden Druckbogens. Druckbogen
werden i. d. R. aus einer Materialbahn, vorzugsweise
aus einer Papierbahn geschnitten, wobei in dieser Ma-
terialbahn quer zu ihrer Langsrichtung mehrere Druck-
bogen 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 Material-
bahn beeinflusst sein, weil sich ein aus der Bahnmitte
geschnittener Druckbogen im nachfolgenden Druckpro-
zess anders verhalt als ein zuvor an einem der Bahnran-
der angeordneter Druckbogen. Zudem wirkt sich gerade
bei Druckbogen aus Papier auch die jeweilige Bedruck-
stofffeuchte auf das Druckregister aus.

[0015] Aufgrund der genannten Einfliisse ergibt sich
das Bediirfnis, dass beim Einrichten der Produktionsan-
lage oder Druckmaschinen und insbesondere auch im
Fortdruck, d. h. wahrend einer laufenden Produktion zur
Herstellung der gattungsgemafen Druckprodukte je-
weils das Druckregister durch eine Beurteilung eines
Druckbildes zu einer Bogenkante und/oder von Druck-
bild-zu-Druckbild und/oder von einem Druckbild zu ei-
nem Sicherheitsmerkmal kontrolliert und passend einge-
richtet und/oder korrigiert wird.

[0016] Es ist zwar so, dass im Regelfall die jeweiligen
Designs von Banknoten derart angelegt sind, dass eine
gewisse Varianz in der Prozesskette kein Problem dar-
stellt. Beispielsweise sind zwischen den einzelnen an der
Herstellung der gattungsgemaRen Druckprodukte betei-
ligten Druckverfahren Toleranzen erlaubt, die weit Uber
das Mal derjenigen Toleranzen hinausgehen, die z. B.
die vier Druckfarben des CMYK-Offsetdruckverfahrens
zueinander aufweisen. Bei einem Offsetdruckverfahren
sind fur das Farbregister und/oder den Passeri. d. R. nur
wenige hundertstel Millimeter tolerabel, wohingegen zwi-
schen den einzelnen an der Herstellung der gattungsge-
mafRen Druckprodukte beteiligten Druckverfahren meh-
rere zehntel Millimeter kein Problem sind.

[0017] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Kontrollieren der Qualitat von Druck-
produkten zu schaffen, wobei diese Druckprodukte in ei-
ner bestimmten Produktion mittels mehrerer Druckma-
schinen aufeinanderfolgend hergestellt werden.

[0018] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruches 1 geldst. Die abhangigen An-
spriiche betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen und/oder
Weiterbildungen der gefundenen Lésung.

[0019] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die Aussagekraft eines
ermittelten Druckregisters verbessert wird, um bei der
Herstellung der gattungsgemafen Druckprodukte einen
sich insbesondere im Fortdruck ergebenden Trend beim
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Druckregister zu erkennen und um langerfristige Driftef-
fekte beim Druckregister nachvollziehen und ihnen dann
entgegenwirken zu kénnen.

[0020] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0021] Es zeigen:

eine Banknote mit mehreren voneinander be-
abstandet angeordneten Druckbildern;

Fig. 1

Fig.2 eine Darstellung erfindungsgemafl gewonne-
ner Ergebnisse auf einem Monitor einer Anzei-
geeinrichtung.

[0022] Fig. 1 zeigt beispielhaft und nur schematisch

ein Druckprodukt 01 in Form eines Sicherheitsdokumen-
tes 01, insbesondere einer Banknote 01, mit voneinander
beabstandet angeordneten Druckbildern 03; 04; 06, wo-
bei diese Druckbilder 03; 04; 06 jeweils nacheinander in
verschiedenen Druckverfahren gedruckt worden sind. In
diesem Beispiel soll ohne jede Beschrankung darauf an-
genommen werden, dass auf einer vorzugsweise recht-
eckigen zu bedruckenden, insbesondere ebenen Flache
02 des fir die Herstellung des Druckproduktes 01 ver-
wendeten, vorzugsweise als ein Druckbogen ausgebil-
deten Bedruckstoffes das Druckbild mit dem Bezugszei-
chen 03 in einem Offsetdruckverfahren und die mehre-
ren, z. B. drei Druckbilder jeweils mitdem Bezugszeichen
04 jeweils in einem Stahlstichdruckverfahren und das
Druckbild mit dem Bezugszeichen 06 in einem Sieb-
druckverfahren gedruckt worden sind. Im Design dieses
Druckproduktes 01 wurden in der Fig. 1 gestrichelt an-
gedeutete Bezugslinien festgelegt, die die vor Aufnahme
der Produktion festgelegten Absténde A; B; C; D zwi-
schen den in verschiedenen Druckverfahren zu drucken-
den bzw. gedruckten Druckbildern 03; 04; 06 aufzeigen.
Diesen Abstanden A; B; C; D ist jeweils ein Abstandsmal}
und eine jeweils zugehdrige jeweils zulassige Toleranz
zugeordnet. Diese Abstandsmalie, die flr jeden der Ab-
stéande A; B; C; D jeweils einen Sollwert definieren, und
ihre jeweils zuldssigen Toleranzen sind in einer vorzugs-
weise digitalen Recheneinheit gespeichert, wobei diese
Recheneinheit z. B. als ein Teil eines z. B. opto-elektro-
nisch ausgebildeten, d. h. eine Kamera aufweisenden
Inspektionssystems ausgebildet ist. Die Kontrolle der
Qualitat von Druckprodukten 01 erfolgt z. B. durch eine
Auswertung von die auf den Bedruckstoff gedruckten
Druckbilder 03; 04; 06 fotografisch abbildenden Kame-
rabildern, wobei diese Kamerabilder von einer vorzugs-
weise als eine Halbleiterkamera ausgebildeten Kamera
des Inspektionssystems erstellt werden.

[0023] Eswird nunein Verfahren zum Kontrollieren der
Qualitat von Druckprodukten 01 vorgeschlagen, die in
einer bestimmten Produktion mittels mehrerer Druckma-
schinen aufeinanderfolgend hergestellt werden, wobei
fur jedes dieser Druckprodukte 01 auf einer jeweiligen
zu bedruckenden Flache 02 eines Bedruckstoffes jeweils
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mindestens drei jeweils in voneinander verschiedenen
Druckverfahren gedruckte Druckbilder 03; 04; 06 jeweils
in dem betreffenden fir dieses Druckprodukt 01 festge-
legten Abstand A; B; C; D voneinander beabstandet an-
geordnet werden. Dabei werden von dem Inspektions-
system jeweils zwei in voneinander verschiedenen
Druckverfahren gedruckte Druckbilder 03; 04; 06 zur Bil-
dung eines Druckbildpaar ausgewahlt, wobei dem jewei-
ligen Druckbildpaar z. B. von dem Inspektionssystem, d.
h.vorzugsweise durch einin einerinsbesondere digitalen
Recheneinheit dieses Inspektionssystems ablaufendes
Programm, jeweils ein fir den jeweiligen Abstand A; B;
C; D der ausgewahlten Druckbilder festgelegtes Ab-
standsmal} zugeordnet wird. Das jeweilige Abstands-
maf wird im Inspektionssystem von dessen Rechenein-
heit vor Aufnahme der bestimmten Produktion mit einer
Toleranz versehen. Die jeweilige Toleranz ist bzw. wird
dabei jeweils in Abhangigkeit von den in dem betreffen-
den Druckbildpaar verwendeten Druckverfahren festge-
legt. Die den jeweiligen zulassigen Toleranzen kénnen
in einem Bereich z. B. zwischen 0,3 mm und 3 mm liegen.
[0024] Die Qualitatder hergestellten Druckprodukte 01
wird nun dadurch kontrolliert, dass wahrend der be-
stimmten Produktion vorzugsweise inline, d. h. wahrend
einer laufenden Produktion mittels der Recheneinheit
des Inspektionssystems zumindest bei einer aus der
Menge aller in der bestimmten Produktion aufeinander-
folgend hergestellten Druckprodukte 01 genommenen
Teilmenge beijeweils dem gleichen Druckbildpaar dieser
Druckprodukte 01 ein Wert fir den jeweiligen Abstand
A; B; C; D zwischen den fiir dieses Druckbildpaar aus-
gewahlten Druckbildern 03; 04; 06 vorzugsweise pro-
grammtechnisch ermittelt wird. Sodann wird von der Re-
cheneinheit der aktuell ermittelte Wert des betreffenden
Abstandes A; B; C; D mit dem fiir diesen Abstand A; B;
C; D festgelegten Abstandsmal unter Berlcksichtigung
der zugehdrigen Toleranz verglichen und unter Berlick-
sichtigung der zugehdrigen Toleranz eine Abweichung
des aktuell ermittelten Wertes des betreffenden Abstan-
des A; B; C; D von seinem festgelegten Abstandsmaf
ermittelt. In dem Fall, dass die Recheneinheit eine nicht
tolerable Abweichung des aktuell ermittelten Wertes des
betreffenden Abstandes A; B; C; D von seinem festge-
legten Abstandsmal} ermittelt, wird das betreffende
Druckprodukt 01 z. B. aus dem laufenden Produktions-
prozess ausgeschleust und/oder es wird vorzugsweise
automatisch z. B. von der Recheneinheit eine den lau-
fenden Produktionsprozess beeinflussende Einstellung
der betreffenden Druckmaschine geandert oder zumin-
dest eine solche Anderung veranlasst, damit nachfol-
gend von dieser Druckmaschine hergestellte Druckpro-
dukte 01 wieder jeweils der gewiinschten Qualitat ent-
sprechen.

[0025] Es kann vorgesehen sein, dass von dem In-
spektionssystem fiir jedes in seiner Qualitat zu kontrol-
lierende Druckprodukt 01 jeweils mehrere Druckbildpaa-
re gebildet werden, wobei das jeweilige Abstandsmaf}
von mindestens zwei dieser Druckbildpaare von dem In-
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spektionssystem vor Aufnahme der bestimmten Produk-
tion jeweils mit einer Toleranz versehen wird, wobei die
Toleranzen von sich in mindestens einem Druckverfah-
ren unterscheidenden Druckbildpaaren jeweils unter-
schiedlich festgelegt werden, wobei von der Rechenein-
heit des Inspektionssystems bei den gebildeten Druck-
bildpaaren jeweils eine Abweichung des jeweiligen je-
weils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden Abstan-
de A; B; C; D vom jeweiligen jeweils festgelegten Ab-
standsmal ermittelt wird.

[0026] Wie erwdhnt werden als Druckverfahren zum
Drucken der an der Herstellung jedes Druckproduktes
01 beteiligten Druckbilder 03; 04; 06 ein Stahlstichdruck-
verfahren und ein Offsetdruckverfahren und ein Sieb-
druckdruckverfahren verwendet, wobei zur Ausfihrung
des Stahlstichdruckverfahrens eine Stahlstichdruckma-
schine und zur Ausfiihrung des Offsetdruckverfahrens
eine Offsetdruckmaschine und zur Ausfiihrung des Sieb-
druckdruckverfahrens eine Siebdruckdruckmaschine
verwendet werden. Die Druckprodukte 01 kénnen in ei-
nem einzigen Durchgang in einer zusammenhangend
mehrere Druckmaschinen kombiniert aufweisenden Pro-
duktionsanlage oder mittels rdumlich voneinander ge-
trennter jeweils eigenstandiger Druckmaschinen in auf-
einanderfolgenden Produktionsschritten hergestellt wer-
den.

[0027] Ineiner bevorzugten Ausflihrung der Erfindung
wird von der Recheneinheit des Inspektionssystems bei
der betreffenden aus mehreren, z. B. aus 50 bis 200
Druckprodukten 01 bestehenden aus der Menge aller in
der bestimmten Produktion aufeinanderfolgend herge-
stellten Druckprodukte 01 genommenen Teilmenge bei
dem mindestens einen jeweils gleichen Druckbildpaar
von mehreren dieser zu dieser Teilmenge gehérenden
Druckprodukten 01 der jeweils aktuelle Wert fir den je-
weiligen Abstand A; B; C; D zwischen den jeweiligen
Druckbildern 03; 04; 06 ermittelt, wobei von der Rechen-
einheit aus diesen aktuell ermittelten Werten fiir die Ab-
stande A; B; C; D ein Mittelwert ermittelt wird, wobei von
der Recheneinheit unter Berticksichtigung der zugeho-
rigen Toleranz eine Abweichung des ermittelten Mittel-
wertes von seinem flr diesen Abstand A; B; C; D fest-
gelegten Abstandsmal} ermittelt wird.

[0028] Ineinerbesonders vorteilhaften Ausfihrungder
Erfindung wird von der Recheneinheit des Inspektions-
systems bei mehreren Teilmengen jeweils aus der Men-
ge aller in der bestimmten Produktion aufeinanderfol-
gend hergestellten Druckprodukte 01 jeweils bei mindes-
tens einem jeweils gleichen Druckbildpaar von den in
den jeweiligen Teilmengen 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 fir
jede Teilmengejeweils ein erster Mittelwert ermittelt wird,
wobei von der Recheneinheit aus diesen ersten Mittel-
werten ein zweiter Mittelwert ermittelt wird, wobei von
der Recheneinheit unter Berticksichtigung der zugeho-
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rigen Toleranz eine Abweichung des ermittelten zweiten
Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand A; B; C; D
festgelegten Abstandsmal ermittelt wird.

[0029] Bei den beiden vorgenannten Ausfihrungen
der Erfindung wird von der Recheneinheit jeweils vor der
jeweiligen Mittelwertbildung vorteilhafterweise ein aktu-
ell ermittelter Wert des betreffenden Abstandes A; B; C;
D auf seine Plausibilitat gepriift und bei mangelnder Plau-
sibilitat von der Mittelwertbildung ausgeschlossen. Alter-
nativ oder zusatzlich kénnen ebenfalls vor der jeweiligen
Mittelwertbildung von der Recheneinheitin der jeweiligen
Teilmenge fir den jeweiligen Abstand A; B; C; D zwi-
schen den jeweiligen Druckbildern 03; 04; 06 aktuell er-
mittelte Extremwerte, d. h. mindestens ein aktuell ermit-
telter Minimalwert und/oder mindestens ein aktuell ermit-
telter Maximalwert eliminiert werden. Dariiber hinaus
kann von der Recheneinheit auch jeweils eine Standard-
abweichung vom jeweiligen Mittelwert berechnet wer-
den.

[0030] Jeweils als Sicherheitsdokumente 01 oder als
Banknoten 01 ausgebildete Druckprodukte 01 werden
auf einem Druckbogen haufig im Nutzen hergestellt, so
dass die betreffenden Druckprodukte 01 auf dem betref-
fenden Druckbogen in jeweils mehreren Reihen und
Spalten angeordnet sind. Die vorstehend beschriebenen
Mittelungsverfahren werden vorzugsweise bei denjeni-
gen Druckprodukten 01 angewendet, die jeweils an den
Ecken des betreffenden 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 Abstandsmaf} unter Be-
ricksichtigung der zugehdrigen Toleranz zu rechnen ist.
Denn dort machen sich die eingangs genannten Stérein-
flisse am starksten bemerkbar. Gerade aus den Abwei-
chungen von Druckprodukten 01, die jeweils an den Eck-
positionen eines Druckbogens angeordnet sind, kann
von der Recheneinheit auch jeweils eine Langung der
mindestens einen in einem der Druckverfahren verwen-
deten Druckform, insbesondere eine Langung der min-
destens einen das Stahlstichdruckverfahren ausfiihren-
den Stahlstichplatte berechnet werden.

[0031] In einer weiteren wichtigen Ausgestaltung der
Erfindung werden zur Ausfilhrung des Stahlstichdruck-
verfahrens in der Stahlstichdruckmaschine in einer sel-
ben Produktion mehrere, z. B. drei Stahlstichdruckplat-
ten im Wechsel eingesetzt, wobei fir mindestens zwei
der an der Ausfiihrung des Stahlstichdruckverfahrens
beteiligten Stahlstichdruckplatten oder fir alle an der
Ausfilhrung des Stahlstichdruckverfahrens beteiligten
Stahlstichdruckplatten von der Recheneinheit die Abwei-
chung des jeweiligen jeweils aktuell ermittelten Wertes
der betreffenden Abstande A; B; C; D von seinem fest-
gelegten Abstandsmalf oder die Abweichung des ermit-
telten Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand A; B;
C; D festgelegten Abstandsmafly oder die Abweichung
des ermittelten zweiten Mittelwertes von seinem fir die-
sen Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmal} je-
weils selektiv ermittelt wird. Es wird also von der Rechen-
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einheit fir jede betreffende Stahlstichdruckplatte die je-
weilige Abweichung und/oder der jeweilige erste
und/oder zweite Mittelwert jeweils separat ermittelt.
[0032] Die ermittelte Abweichung des jeweiligen je-
weils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden Abstan-
de A; B; C; D von seinem festgelegten Abstandsmaf
und/oder die ermittelte Abweichung des ermittelten Mit-
telwertes von seinem fiir diesen Abstand A; B; C; D fest-
gelegten Abstandsmal und/oder die ermittelte Abwei-
chung des ermittelten zweiten Mittelwertes von seinem
fur diesen Abstand A; B; C; D festgelegten Abstandsmaf
werden z. B. gesteuert durch die Recheneinheit des In-
spektionssystems vorzugsweise jeweils auf einem Mo-
nitor 07 einer Anzeigeeinrichtung angezeigt.

[0033] Fig. 2 zeigt beispielhaft eine Darstellung erfin-
dungsgemal gewonnener Ergebnisse auf dem Monitor
07 der Anzeigeeinrichtung. Auf dem Monitor 07 ist ein z.
B. kartesisches Koordinatensystem dargestellt, in wel-
chem jeweils mit Bezug auf den Ursprung dieses Koor-
dinatensystems die jeweiligen von der Recheneinheit er-
mittelten Abweichungen der jeweiligen jeweils aktuell er-
mittelten Werte von mindestens einem der betreffenden
Abstande A; B; C; D von dem zugehdrigen festgelegten
Abstandsmal und/oder die ermittelten Abweichungen
des ermittelten Mittelwertes von seinem flr diesen Ab-
stand A; B; C; D festgelegten Abstandsmalf} und/oder die
ermittelte Abweichung des ermittelten zweiten Mittelwer-
tes von seinem fir diesen Abstand A; B; C; D festgelegten
Abstandsmal insbesondere grafisch angezeigt werden.
[0034] Konkret zeigt Fig. 2 beispielhaft die jeweiligen
von der Recheneinheit ermittelten Abweichungen der je-
weiligen jeweils aktuell ermittelten Werte von drei Ab-
stéanden A; B; C zwischen einem jeweils in einem Offset-
druckverfahren gedruckten Druckbild 03 und einem je-
weils in einem Stahlistichdruckverfahren gedruckten
Druckbild 04 von dem jeweils zugehdrigen festgelegten
Abstandsmal. Diese drei Absténde A; B; C ergeben sich
z. B. aus der Verwendung von drei in derselben Produk-
tion z. B.am Umfang desselben Druckzylinders im Wech-
sel eingesetzten Stahlstichdruckplatten P1; P2; P3. Wie
zuvor erwahnt, werden gattungsgemafRe Druckprodukte
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 Stahlstichdruckplatte P1 generierte
Werte jeweils z. B. durch ein Quadrat, von der zweiten
Stahlstichdruckplatte P2 generierte Werte jeweils z. B.
durch eine Raute und von der dritten Stahlstichdruckplat-
te P3 generierte Werte jeweils z. B. durch ein Dreieck
dargestellt. Im nachsten Umfeld um den Ursprung des
Koordinatensystems herum wird die flr das betreffende
Abstandsmal jeweils zulassige Toleranz dargestellt.
Durch diese Darstellung wird ein Toleranzbereich ge-
kennzeichnet, der sich in diesem Beispiel sowohl auf der
Abszisse als auch auf der Ordinate des dargestellten Ko-
ordinatensystems jeweils vom Koordinatenwert -0,5 bis
zum Koordinatenwert +0,5 erstreckt, wodurch fiir das be-
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treffende Abstandsmal eine zuldssige Toleranz von
+0,5 mm angezeigt wird. AuRerhalb dieses Toleranzbe-
reiches darzustellende von der Recheneinheit ermittelte
Werte und/oder Abweichungen sind z. B. andersfarbig
als innerhalb des jeweils zuldssigen Toleranzbereiches
darzustellende Werte dargestellt. Diese Darstellung lasst
bei der Herstellung der gattungsgemafRen Druckproduk-
te 01 insbesondere einen sich im Fortdruck ergebenden
Trend beim Druckregister leicht erkennen. AuRerdem
kénnen aus den ermittelten und/oder angezeigten Wer-
ten und/oder Abweichungen von der Recheneinheit ge-
gebenenfalls unter Heranziehung weiterer Informationen
z. B. zur Position eines bestimmten Druckproduktes 01
im Nutzen weitere Parameter berechnet werden, z. B.
eine Langenanderung der Druckformen, insbesondere
der Stahlstichdruckplatten P1; P2; P3.

Bezugszeichenliste
[0035]
01 Druckprodukt; Sicherheitsdokument; Banknote

02  zu bedruckende Flache auf einem Bedruckstoff
03 in einem Offsetdruckverfahren gedrucktes Druck-

bild

04 in einem Stahlstichdruckverfahren gedrucktes
Druckbild

05 -

06 in einem Siebdruckverfahren gedrucktes Druck-
bild

07  Monitor

A Abstand

B  Abstand

C Abstand

D Abstand

P1  Stahlstichdruckplatte
P2  Stahlstichdruckplatte
P3  Stahlstichdruckplatte

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kontrollieren der Qualitat von Druck-
produkten (01), die in einer bestimmten Produktion
mittels mehrerer Druckmaschinen aufeinanderfol-
gend hergestellt werden, wobei auf einer jeweils zu
bedruckenden Flache von jedem dieser Druckpro-
dukte (01) jeweils mindestens drei Druckbilder (03;
04; 06) in einem fir dieses Druckprodukt (01) fest-
gelegten Abstand (A; B; C; D) voneinander beab-
standet angeordnet werden, wobei diese mindes-
tens drei Druckbilder (03; 04; 06) jeweils in vonein-
ander verschiedenen Druckverfahren gedruckt wer-
den, wobei zum Kontrollieren der Qualitat des jewei-
ligen Druckproduktes (01) zwei in voneinander ver-
schiedenen Druckverfahren gedruckte Druckbilder
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(03; 04; 06) von einem Inspektionssystem zur Bil-
dung eines Druckbildpaares ausgewahlt werden,
wobei dem Druckbildpaar ein fiir den Abstand (A; B;
C; D) seiner Druckbilder (03; 04; 06) festgelegtes
Abstandsmal} zugeordnet wird, wobei dieses Ab-
standsmal vor Aufnahme der bestimmten Produk-
tion mit einer in Abhangigkeit von den in dem betref-
fenden Druckbildpaar verwendeten Druckverfahren
festgelegten Toleranz versehen wird, wobei die
Qualitat der hergestellten Druckprodukte (01) da-
durch kontrolliert wird, dass wahrend der bestimm-
ten Produktion mittels einer Recheneinheit des In-
spektionssystems zumindest bei einer aus der Men-
ge aller in der bestimmten Produktion aufeinander-
folgend hergestellten Druckprodukte (01) genom-
menen Teilmenge bei jeweils dem gleichen Druck-
bildpaar jeweils ein aktueller Wert fiir den jeweiligen
Abstand (A; B; C; D) zwischen den fiir dieses Druck-
bildpaar ausgewahlten Druckbildern (01) ermittelt
wird, wobei von der Recheneinheit der jeweilige je-
weils aktuell ermittelte Wert der betreffenden Ab-
stéande (A; B; C; D) mit dem fir diesen Abstand (A;
B; C; D) festgelegten Abstandsmal unter Berick-
sichtigung der zugehdrigen Toleranz verglichen und
unter Beriicksichtigung der zugehdérigen Toleranz ei-
ne Abweichung des jeweiligen jeweils aktuell ermit-
telten Wertes der betreffenden Abstande (A; B; C;
D) von seinem festgelegten Abstandsmalf} ermittelt
wird, wobei als Druckverfahren zum Drucken der an
der Herstellung jedes Druckproduktes (01) beteilig-
ten Druckbilder (03; 04; 06) ein Stahlstichdruckver-
fahren und ein Offsetdruckverfahren verwendet wer-
den, wobei zur Ausfiihrung des Stahlstichdruckver-
fahrens eine Stahlstichdruckmaschine und zur Aus-
fuhrung des Offsetdruckverfahrens eine Offset-
druckmaschine verwendet werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusatzlich als Druckverfahren
zum Drucken der an der Herstellung jedes Druck-
produktes (01) beteiligten Druckbilder (03; 04; 06)
ein Siebdruckdruckverfahren verwendet wird, wobei
zur Ausflihrung des Siebdruckdruckverfahrens eine
Siebdruckdruckmaschine verwendet wird, wobei zur
Ausfilhrung des Stahlstichdruckverfahrens in der
Stahlstichdruckmaschine in einer selben Produktion
mehrere Stahlstichdruckplatten im Wechsel einge-
setzt werden, wobei flir mindestens zwei der an der
Ausfiihrung des Stahlstichdruckverfahrens beteilig-
ten Stahlstichdruckplatten oder fiir alle an der Aus-
fuhrung des Stahlstichdruckverfahrens beteiligten
Stahlstichdruckplatten von der Recheneinheit die
Abweichung des jeweiligen jeweils aktuell ermittel-
ten Wertes der betreffenden Absténde (A; B; C; D)
von seinem festgelegten Abstandsmal selektiv er-
mittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (01)in einer meh-
rere Druckmaschinen kombiniert aufweisenden Pro-
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duktionsanlage in einem einzigen Durchgang durch
diese Produktionsanlage oder mittels raumlich von-
einander getrennter jeweils eigenstandiger Druck-
maschinen in aufeinanderfolgenden Produktions-
schritten hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von dem Inspektionssystem fir
jedes in seiner Qualitat zu kontrollierende Druckpro-
dukt (01) jeweils mehrere Druckbildpaare gebildet
werden, wobei das jeweilige Abstandsmal} von min-
destens zwei dieser Druckbildpaare vor Aufnahme
der bestimmten Produktion jeweils mit einer Tole-
ranz versehen wird, wobei die Toleranzen von sich
in mindestens einem Druckverfahren unterschei-
denden Druckbildpaaren jeweils unterschiedlich
festgelegtwerden, wobei von der Recheneinheit des
Inspektionssystems bei den gebildeten Druckbild-
paaren jeweils eine Abweichung des jeweiligen je-
weils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden Ab-
sténde (A; B; C; D) vom jeweiligen jeweils festgeleg-
ten Abstandsmal} ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass von der Recheneinheit des
Inspektionssystems bei der betreffenden Teilmenge
aus der Menge aller in der bestimmten Produktion
aufeinanderfolgend hergestellten Druckprodukte
(01) bei dem mindestens einen jeweils gleichen
Druckbildpaar von mehreren der zu dieser Teilmen-
ge gehodrenden Druckprodukten (01) jeweils ein ak-
tueller Wert fiir den jeweiligen Abstand (A; B; C; D)
zwischen den jeweiligen Druckbildern (03; 04; 06)
ermittelt wird, wobei von der Recheneinheit aus die-
sen aktuell ermittelten Werten fir die jeweiligen Ab-
stédnde (A; B; C; D) ein Mittelwert ermittelt wird, wobei
von der Recheneinheit unter Beriicksichtigung der
zugehdrigen Toleranz eine Abweichung des ermit-
telten Mittelwertes von seinem fir diesen Abstand
(A; B; C; D)festgelegten Abstandsmalfd ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass von der Recheneinheit des
Inspektionssystems bei mehreren Teilmengen je-
weils aus der Menge allerin der bestimmten Produk-
tion aufeinanderfolgend hergestellten Druckproduk-
te (01) jeweils bei mindestens einem jeweils gleichen
Druckbildpaar von denin den jeweiligen Teilmengen
enthaltenen Druckprodukten (01) jeweils ein aktuel-
ler Wert fiir den jeweiligen Abstand (A; B; C; D) zwi-
schen den jeweiligen Druckbildern (03; 04; 06) er-
mittelt wird, wobei von der Recheneinheit aus diesen
aktuell ermittelten Werten fir die Abstande (A; B; C;
D) fiir 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 Beriick-
sichtigung der zugehdrigen Toleranz eine Abwei-
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10.

chung des ermittelten zweiten Mittelwertes von sei-
nem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmalf ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von der Recheneinheit vor der
Mittelwertbildungin der jeweiligen Teilmenge fiir den
jeweiligen Abstand (A; B; C; D) zwischen den jewei-
ligen Druckbildern (03; 04; 06) aktuell ermittelte Ex-
tremwerte eliminiert werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass fiir mindestens zwei der an
der Ausflihrung des Stahlstichdruckverfahrens be-
teiligten Stahlstichdruckplatten oder fir alle an der
Ausfiihrung des Stahlstichdruckverfahrens beteilig-
ten Stahlstichdruckplatten von der Recheneinheit
die Abweichung des ermittelten Mittelwertes von sei-
nem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmalf} oder die Abweichung des ermittelten
zweiten Mittelwertes von seinem flr diesen Abstand
(A; B; C; D) festgelegten Abstandsmal jeweils se-
lektiv ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 oder 3 oder 4
oder 5 oder 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die ermittelte Abweichung des jeweiligen je-
weils aktuell ermittelten Wertes der betreffenden Ab-
stande (A; B; C; D) von seinem festgelegten Ab-
standsmal oder die ermittelte Abweichung des er-
mittelten Mittelwertes von seinem fir diesen Ab-
stand (A; B; C; D) festgelegten Abstandsmal} oder
die ermittelte Abweichung des ermittelten zweiten
Mittelwertes von seinem fiir diesen Abstand (A; B;
C; D)festgelegten Abstandsmalf jeweils an einer An-
zeigeeinrichtung angezeigt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Anzeigeeinrichtung ein Ko-
ordinatensystem dargestellt wird, in welchem jeweils
mit Bezug auf den Ursprung dieses Koordinatensys-
tems die jeweiligen von der Recheneinheit ermittel-
ten Abweichungen der jeweiligen jeweils aktuell er-
mittelten Werte von mindestens einem der betref-
fenden Abstande (A; B; C; D) von dem zugehdrigen
festgelegten AbstandsmalR und/oder die ermittelten
Abweichungen des ermittelten Mittelwertes von sei-
nem fir diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten
Abstandsmalf und/oder die ermittelte Abweichung
des ermittelten zweiten Mittelwertes von seinem fiir
diesen Abstand (A; B; C; D) festgelegten Abstands-
maf angezeigt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass um den Ursprung des Koordinaten-
systems herum die jeweils zulassigen Toleranzen
angezeigt werden und einen Toleranzbereich kenn-
zeichnen.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-

zeichnet, dass aulRerhalb des um den Ursprung des
Koordinatensystems herum befindlichen Toleranz-
bereiches darzustellende Werte andersfarbig als in-
nerhalb des jeweils zuldssigen Toleranzbereiches
darzustellende Werte dargestellt werden.

Claims

Method for checking the quality of printed products
(01) which are consecutively produced in a particular
production operation by means of multiple printing
presses, in each case at least three printed images
(03; 04; 06) being arranged on a respective area to
be printed of each of these printed products (01) so
as to be spaced apart from one another at a distance
(A; B; C; D) defined for this printed product (01);
these at least three printed images (03; 04; 06) being
each printed in printing methods that differ from one
another; for checking the quality of the respective
printed product (01), two printed images (03; 04; 06)
printed in differing printing methods being selected
by an inspection system to form a printed image pair;
the printed image pair being assigned a distance di-
mension that is defined for the distance (A; B; C; D)
between its printed images (03; 04; 06); prior to the
start of the particular production operation, this dis-
tance dimension being provided with a tolerance that
is defined as a function of the printing methods used
in the relevant printed image pair; atleast in a subset
taken from the quantity of all printed products (01)
that have been consecutively produced in the par-
ticular production operation, the quality of the pro-
duced printed products (01) being checked in that,
during the particular production operation, in each
case an instantaneous value for the respective dis-
tance (A; B; C; D) between the printed images (03;
04; 06) selected for this printed image pair being as-
certained by means of a processing unit of the in-
spection system, with the printed image pair being
the same in each case; the processing unit compar-
ing the respective value of the relevant distances (A;
B; C; D), which is instantaneously ascertained in
each case, to the distance dimension defined for this
distance (A; B; C; D), taking into consideration the
associated tolerance, and ascertaining a deviation
of the respective value of the relevant distances (A;
B; C; D), which is instantaneously ascertained in
each case, from its defined distance dimension, tak-
ing into consideration the associated tolerance; a
steel engraving method and an offset printing meth-
od being used as printing methods for printing the
printedimages (03; 04; 06) involved in the production
of each printed product (01); an intaglio printing
press being used for carrying out the steel engraving
method, and an offset printing press being used for
carrying out the offset printing method, character-
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ized in that, additionally, a screen printing method
is used as a printing method for printing the printed
images (03; 04;06) involved in the production of each
printed product (01); a screen printing press being
used for carrying out the screen printing process;
multiple steel plates being alternately used in the
same production operation for carrying out the steel
engraving process in the intaglio printing press; and
for at least two of the steel plates involved in carrying
out the steel engraving process or for all steel plates
involved in carrying out the steel engraving process,
the processing unit in each case selectively ascer-
taining the deviation of the respective value of the
relevant distances (A; B; C; D), which is instantane-
ously ascertained in each case, from its defined dis-
tance dimension.

Method according to claim 1, characterized in that
the printed products (01) are produced in a produc-
tion system that comprises a combination of multiple
printing presses in a single pass through this pro-
duction system, or by means of respective separate
printing presses that are arranged in a spatially sep-
arated manner in consecutive production steps.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the inspection system in each case forms mul-
tiple printed image pairs for each printed product (01)
whose quality is to be checked, the respective dis-
tance dimension between at least two of these print-
ed image pairs being provided with a respective tol-
erance prior to the start of the particular production
operation; the tolerances of printed image pairs that
differ in at least one printing method in each case
being differently defined; and the processing unit of
the inspection system in each case ascertaining a
deviation of the respective value of the relevant dis-
tances (A; B; C; D), which is instantaneously ascer-
tained in each case, from the respective distance
dimension, which is defined in each case, in the
formed printed image pairs.

Method according to claim 1 or 2 or 3, characterized
in that, in the relevant subset from the quantity of all
printed products (01) that have been consecutively
produced in the particular production operation, in
each case an instantaneous value for the respective
distance (A; B; C; D) between the respective printed
images (03; 04; 06) of several of the printed products
(01) belonging to this subset is ascertained by the
processing unit of the inspection system, with the at
least one printed image pair being the same in each
case; the processing unit ascertaining a mean value
from these instantaneously ascertained values for
the respective distances (A; B; C; D); and the
processing unit ascertaining a deviation of the as-
certained mean value from its distance dimension
defined for this distance (A; B; C; D), taking into con-
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sideration the associated tolerance.

Method according to claim 1 or 2 or 3, characterized
in that, in the case of multiple subsets that are taken
in each case from the quantity of all printed products
(01) that have been consecutively produced in the
particular production operation, a respective instan-
taneous value for the respective distance (A; B; C;
D) between the respective printed images (03; 04;
06) of the printed products (01) contained in the re-
spective subsets is ascertained by the processing
unit of the inspection system, with at least one re-
spective printed image pair being the same in each
case; the processing unit in each case ascertaining
a first mean value from these instantaneously ascer-
tained values for the distances (A; B; C; D) for each
subset; the processing unit ascertaining a second
mean value from these first mean values; and the
processing unit ascertaining a deviation of the as-
certained second mean value from its distance di-
mension defined for this distance (A; B; C; D), taking
into consideration the associated tolerance.

Method according to claim 4 or 5, characterized in
that, prior to the determination of the mean value,
the processing unit eliminates instantaneously as-
certained extreme values in the respective subset
for the respective distance (A; B; C; D) between the
respective printed images (03; 04; 06).

Method according to claim 4 or 5 or 6, characterized
in that for at least two of the steel plates involved in
carrying out the steel engraving process or for all
steel plates involved in carrying out the steel engrav-
ing process, the processing unit in each case selec-
tively ascertains the deviation of the ascertained
mean value from its distance dimension defined for
this distance (A; B; C; D) or the deviation of the as-
certained second mean value from its distance di-
mension defined for this distance (A; B; C; D).

Method according to claim 1 or2or3or4 or5or6
or 7, characterized in that the ascertained deviation
of the respective value of the relevant distances (A;
B; C; D), which is instantaneously ascertained in
each case, from its defined distance dimension or
the ascertained deviation of the ascertained mean
value from its distance dimension defined for this
distance (A; B; C; D) or the ascertained deviation of
the ascertained second mean value fromits distance
dimension defined for this distance (A; B; C; D) is in
each case represented on a display device.

Method according to claim 8, characterized in that
a coordinate system is represented on the display
device, in which, in each case with reference to the
origin of this coordinate system, the respective de-
viations, as ascertained by the processing unit, of
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the respective values of at least one of the relevant
distances (A; B; C; D), which are instantaneously
ascertained in each case, from the associated de-
fined distance dimension and/or the ascertained de-
viations of the ascertained mean value from its dis-
tance dimension defined for this distance (A; B; C;
D) and/or the ascertained deviation of the ascer-
tained second mean value from its distance dimen-
sion defined for this distance (A; B; C; D), are rep-
resented.

Method according to claim 9, characterized in that
the respective permissible tolerances are represent-
ed around the origin of the coordinate system and
characterize a tolerance range.

Method according to claim 10, characterized in that
values to be represented outside the tolerance range
situated around the origin of the coordinate system
are represented in different colors than values to be
represented within the respective permissible toler-
ance range.

Revendications

Procédé de contrdle de la qualité de produits d’'im-
pression (01) qui sont fabriqués successivement
dans une production déterminée au moyen de plu-
sieurs machines d'impression, dans lequel sur une
surface aimprimer respective de chacun de ces pro-
duits d'impression (01) sont respectivement agen-
cées a distance les unes des autres au moins trois
images d’impression (03 ; 04 ; 06) a une distance
(A ;B ;C ;D)fixée pource produitd’impression (01),
dans lequel ces au moins trois images d’impression
(03 ; 04 ; 06) sont respectivement imprimées dans
des procédés d’'impression différents les uns des
autres, dans lequel pour le contréle de la qualité du
produit d'impression (01) respectif deux images
d’impression (03 ; 04 ; 06) imprimées dans des pro-
cédés d’impression différents les uns des autres sont
sélectionnées par un systéme d’inspection pour la
formation d’une paire d'images d’impression, dans
lequel une mesure de distance fixée pour la distance
(A;B; C; D)de ses images d’impression (03 ; 04 ;
06) est attribuée a la paire d'images d’'impression,
dans lequel cette mesure de distance est dotée
avant le lancement de la production déterminée
d’une tolérance fixée en fonction des procédés d’'im-
pression utilisés dans la paire d’'images d’'impression
concernée, dans lequel la qualité des produits d’im-
pression (01) fabriqués estcontrdlée en ce que, pen-
dant la production déterminée, une valeur en cours
pour la distance (A ; B ; C; D) respective entre les
images d’impression (03 ; 04; 06) sélectionnées
pour cette paire d'images d’impression est respec-
tivement établie au moyen d’une unité de calcul du
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systéme d’inspection au moins a I'égard d’'une quan-
tité partielle extraite de la quantité de tous les pro-
duits d’'impression (01) fabriqués successivement
dans la production déterminée et pour respective-
ment la méme paire d’'images d’'impression, dans
lequel la valeur respective en cours respectivement
établie des distances (A ; B ; C ; D) concernées est
comparée, par I'unité de calcul en tenant compte de
la tolérance correspondante, a la mesure de distan-
ce fixée pour cette distance (A ;B ; C ; D) etun écart
de la valeur respective en cours respectivement éta-
blie des distances (A ; B ; C; D) par rapport a sa
mesure de distance fixée est établi en tenant compte
de la tolérance correspondante, dans lequel en tant
que procédé d’impression pour l'impression des
images d’impression (03 ; 04 ; 06) participant a la
fabrication de chaque produit d'impression (01) sont
utilisés un procédé d’impression par gravure sur
acier et un procédé d'impression offset, dans lequel
pour I'exécution du procédé d’impression par gravu-
re sur acier est utilisée une machine d'impression
par gravure sur acier et pour I'exécution du procédé
d’impression offset est utilisée une machine d’im-
pression offset, caractérisé en ce qu’en complé-
ment en tant que procédé d’impression pour I'im-
pression des images d'impression (03 ; 04 ; 06) par-
ticipant a la fabrication de chaque produit d’'impres-
sion (01) est utilisé un procédé d’impression par sé-
rigraphie, dans lequel pour I'exécution du procédé
d’'impression par sérigraphie est utilisée une machi-
ne d’impression par sérigraphie, dans lequel pour
I'exécution du procédé d'impression par gravure sur
acier dans la machine d’impression par gravure sur
acier dans une méme production sont utilisées en
alternance plusieurs plaques d’impression par gra-
vure sur acier, dans lequel pour au moins deux des
plaques d’'impression par gravure sur acier partici-
pant a I'exécution du procédé d’'impression par gra-
vure sur acier ou pour toutes les plaques d’impres-
sion par gravure sur acier participant a I'exécution
du procédé d’'impression par gravure sur acier est
sélectivement établi par I'unité de calcul I'écart de la
valeur respective en cours respectivement établie
des distances (A ; B ; C ; D) concernées par rapport
a sa mesure de distance fixée.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les produits d’impression (01) sont fabriqués
dans une installation de production présentant plu-
sieurs machines d’impression combinées, dans un
unique passage a travers cette installation de pro-
duction ou au moyen de machines d'impression res-
pectivement autonomes et séparées spatialement
les unes des autres dans des étapes de production
successives.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que plusieurs paires d'images d'impression
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sont respectivement formées par le systéme d’ins-
pection pour chaque produitd’impression (01) a con-
troler dans sa qualité, dans lequel la mesure de dis-
tance respective d’au moins deux de ces paires
d'images d'impression est respectivement dotée
d’une tolérance avant le lancement de la production
déterminée, dans lequel les tolérances de paires
d'images d’impression se différenciant dans au
moins un procédé d’'impression sont respectivement
fixées différemment, dans lequel un écart de la va-
leur respective en cours respectivement établie des
distances (A ; B ; C ; D) concernées par rapport a la
mesure de distance respective respectivement fixée
estrespectivement établi par 'unité de calcul du sys-
teme d’inspection al’égard des paires d'images d’im-
pression formées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3, carac-
térisé en ce qu’une valeur en cours pour la distance
(A; B; C;D)respective entre les images d’'impres-
sion (03 ; 04 ; 06) respectives est respectivement
établie par 'unité de calcul du systéme d’inspection
a I'égard de la quantité partielle concernée extraite
de la quantité de tous les produits d’impression (01)
fabriqués successivement dans la production déter-
minée et pour laau moins une respectivementméme
paire d’'images d’impression de plusieurs produits
d’'impression (01) appartenant a cette quantité par-
tielle, dans lequel une valeur moyenne est établie
par l'unité de calcul a partir de ces valeurs établies
en cours pour les distances (A ; B ; C ; D) respecti-
ves, dans lequel un écart de la valeur moyenne éta-
blie par rapport a sa mesure de distance fixée pour
cette distance (A ; B ; C ; D) est établi par I'unité de
calcul en tenant compte de la tolérance correspon-
dante.

Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3, carac-
térisé en ce qu’une valeur en cours pour la distance
(A; B; C;D)respective entre les images d’'impres-
sion (03 ; 04 ; 06) respectives est respectivement
établie par I'unité de calcul du systéme d’inspection
a I'égard de plusieurs quantités partielles respecti-
vement extraites de la quantité de tous les produits
d’impression (01) fabriqués successivement dans la
production déterminée et respectivement pour au
moins une respectivement méme paire d’'images
d’impression des produits d'impression (01) conte-
nus dans les quantités partielles respectives, dans
lequel une premiére valeur moyenne est respective-
ment établie par I'unité de calcul a partir de ces va-
leurs établies en cours pour les distances (A ;B ; C ;
D) pour chaque quantité partielle, dans lequel une
seconde valeur moyenne est établie par I'unité de
calcul a partir de ces premieres valeurs moyennes
établies, dans lequel un écart de la seconde valeur
moyenne établie par rapport a sa mesure de distan-
ce fixée pour cette distance (A ; B ; C ; D) est établi
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par 'unité de calcul en tenant compte de latolérance
correspondante.

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que des valeurs d’extrémité établies en cours
sont éliminées parl’unité de calcul avant la formation
de valeur moyenne dans la quantité partielle respec-
tive pour la distance (A ; B ; C ; D) respective entre
les images d’impression (03 ; 04 ; 06) respectives.

Procédé selon la revendication 4 ou 5 ou 6, carac-
térisé en ce que pour au moins deux des plaques
d’'impression par gravure suracier participantal’'exé-
cution du procédé d’impression par gravure sur acier
ou pour toutes les plaques d’'impression par gravure
sur acier participant a I'exécution du procédé d’im-
pression par gravure sur acier est respectivement
établi sélectivement I'écart de la valeur moyenne
établie par rapport a sa mesure de distance fixée
pour cette distance (A; B; C; D) ou I'écart de la
seconde valeur moyenne établie par rapport a sa
mesure de distance fixée pour cette distance (A ;B ;
C;D).

Procédé selon la revendication 1 ou 2 ou 3 ou 4 ou
5 0u 6 ou 7, caractérisé en ce que I'écart établi de
la valeur respective en cours respectivement établie
des distances (A ; B ; C ; D) concernées par rapport
a sa mesure de distance fixée ou I'écart établi de la
valeur moyenne établie par rapport a sa mesure de
distance fixée pour cette distance (A; B ; C; D) ou
I'écart établi de la seconde valeur moyenne établie
par rapport a sa mesure de distance fixée pour cette
distance (A ; B ; C ; D) sont respectivement affichés
au niveau d’'un équipement d’affichage.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu’au niveau de I'équipement d’affichage est repré-
senté un systeme de coordonnées dans lequel res-
pectivement par rapport a l'origine de ce systéme de
coordonnées sont affichés les écarts respectifs éta-
blis par I'unité de calcul des valeurs respectives en
cours respectivement établies d’au moins I'une des
distances (A ; B ; C ; D) concernées par rapport a la
mesure de distance fixée correspondante et/ou les
écarts établis de la valeur moyenne établie par rap-
port a sa mesure de distance fixée pour cette dis-
tance (A ;B ; C ; D) et/oul'écart établi de la seconde
valeur moyenne établie par rapport a sa mesure de
distance fixée pour cette distance (A; B ; C; D).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’autour de la source du systeme de coordonnées
les tolérances respectivement recevables sont affi-
chées et caractérisent une plage de tolérance.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce des valeurs areprésenter a I'extérieur de la plage
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de tolérance se trouvant autour de la source du sys-
téme de coordonnées sont représentées dans une
autre couleur que les valeurs a représenter a l'inté-
rieur de la plage de tolérance respectivement rece-
vable.
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