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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Positionieren von Ventil- oder Deckblattzetteln
relativ zu Bestandteilen von Schlauchstlcken.

[0002] Die Positionierung von Ventil- oder Deckblattzetteln relativ zu Bestandteilen von Schlauchstiicken ist insbe-
sondere bei der Herstellung von S&cken und Beuteln wichtig. Derartige Sacke, die haufig zum spéateren Befillen mit
Schiittglitern, beispielsweise mit Baustoffen wie Zement, vorgesehen sind, werden in der Regel dadurch hergestellt,
dass ein Abschnitt eines Schlauches quer zu der Schlauchachse transportiert wird, die Endbereiche aufgezogen werden,
ein Ventilzettel aufgebracht, beispielsweise aufgeklebt wird, sodann Teile der aufgezogenen Endbereiche umgeklappt
werden, um das Sackende zu verschlieen, und schlieRlich Bodendeckblatter auf die so gebildeten Bdden aufgebracht
werden. Bei Bedarf kann eines der beiden Enden auf eine andere Art geformt werden, ebenso ist es oft nicht erforderlich,
an beiden Enden ein Ventil vorzusehen. Auf Bodendeckblatter kann, wenn die Festigkeit eines Bodens bereits ausrei-
chend ist, verzichtet werden. Ein solcher Sack wird spéter durch das oder ein Ventil befiillt. Fiir die Qualitat der Sacke
ist jedoch oft nicht nur die korrekte Lage der Ventil- oder Deckblattzettel wichtig, sondern auch die korrekte Lage von
Aufdrucken, Beschichtungen wie etwa Leimauftrdge und auch Vorbriiche bzw. Rillungen, die die spateren Falzlinien
markieren. Die Herstellung derartiger Sécke aus Schlauchstlicken erfolgt in Vorrichtungen, die haufig als Bodenlege-
vorrichtungen bezeichnet werden.

[0003] Zur Herstellung der beschriebenen Sacke werden die Schlauchstiicke quer zu ihrer Sacklangsachse und in
der Schlauchebene zumeist horizontal in einer Transporteinrichtung transportiert, wobei sie relativ zur Transportvorrich-
tung unbeweglich gehalten werden. Dazu werden die Schlauchstiicke haufig im Bereich ihrer beiden Enden zwischen
den Riemen von so genannten Doppelbandférderern klemmend gehalten. Die Ventilzettel und die Bodendeckblatter
werden von anderen Transportvorrichtungen an die Schlauchstlicke herantransportiert, wobei hierzu fallweise ebenfalls
Doppelférderer oder auch Zylinder vorgesehen sind, auf deren Oberflachen die Ventil- oder Bodendeckblatter transpor-
tiert werden. Solche Zylinder kénnen dazu mit Saugern oder Zangen ausgestattet sein. Zu Beginn des Produktionspro-
zesses muissen alle Transporteinrichtungen derart einjustiert und aufeinander abgestimmt werden, dass die Ventilzettel
oder Bodendeckblatter genau an den Sollpositionen der Bestandteile der Schlauchstiicke angelegt werden, um dort
befestigt zu werden. Dabei spielt nicht nur die Lage der Zettel und Blatter auf beziehungsweise in den Transporteinrich-
tungen eine Rolle, sondern auch die Transportgeschwindigkeiten. Zur Abstimmung und Einjustierung werden an Vor-
richtungen nach dem Stand der Technik bei Produktionsbeginn vom Maschinenfiihrer Stichproben entnommen und
vermessen, um die Abweichungen der tatsachlichen Positionen von den Sollpositionen zu ermitteln. AnschlieRend
werden die einzelnen Transporteinrichtungen entsprechend den ermittelten Abweichungen nachgestellt, um die Abwei-
chungen zu minimieren. Justagearbeiten sind oft auch an den Vorrichtungen zur Bedruckung, Beschichtung oder Pragung
notwendig! Nachteilig ist dabei, dass der Justageprozess zeitraubend ist und dass die Sacke zur Kontrolle beschadigt
oder gar zerstort werden.

[0004] Zur Uberwachung der Abweichungen schlégt die DE 195 02 830 A1 ein Priifverfahren vor. Bei einer zu groRen
Abweichung einer Istposition von einer Sollposition wird der betreffende Sack spater als Ausschuss aussortiert.
[0005] Bei der Anwendung dieser Vorgehensweise hat sich in der Vergangenheit jedoch gezeigt, dass sich die geo-
metrischen Produkttoleranzen, also die Abweichungen der Istpositionen beziehungsweise der ermittelten Positionen
von den Sollpositionen haufig in einem groflen Rahmen bewegen und daher viel Ausschuss produziert wird. Zwar kann
in solchen Fallen die Bodenlegevorrichtung nachjustiert werden, jedoch muss hierzu die Produktion erneut unterbrochen
werden.

[0006] Daher ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit
denen sich ohne zusétzlichen Zeitaufwand die Produkttoleranzen weiter minimieren lassen und sich damit der Aus-
schussanteil reduzieren Iasst.

[0007] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren nach Anspruch 1 und einer Vorrichtung nach Anspruch 7.
[0008] Demnach werden zunachst Bilder der Bestandteile von mehreren Schlauchstiicken und/oder von den Aggre-
gaten, die auf die Schlauchstiicke einwirken, oder den Bestandteilen, die auf das Schlauchstiick aufgebracht werden,
aufgenommen. Diese Bilder kdnnen nach verschiedenen Herstellungsschritten wahrend der Sackherstellung aufge-
nommen werden. Dabei kann beispielsweise jeder Sack abgebildet werden oder auch nur jeder n-te Sack (n>1). Von
einem Sack kénnen ein oder mehrere Bilder aufgenommen werden, und zwar davon abhangig, welche Positionen
bestimmt werden sollen. So kann es sinnvoll sein, Bilder von den gerillten Schlauchstiicken aufzunehmen, bevor der
Ventilzettel aufgeklebt wird. Nach dem Aufkleben des Ventilzettels kann ein weiteres Bild aufgenommen werden.
[0009] In einem zweiten Schritt werden die Istpositionen der Ventil- oder Deckblattzettel, Aufdrucke, Beschichtungen
und/oder Pragungen relativ zu einem Referenzpunkt des Schlauchstilicks ermittelt. Ein solcher Referenzpunkt ist etwa
die voraus laufende Dreieckspitze, die entsteht, wenn ein flach liegendes Schlauchstlck, welches quer zu einer
Schlauchachse, aber in der Schlauchebene geférdert wird, an seinen Enden aufgezogen wurde. Das aufgezogene Ende
liegt dann parallel zu einer Ebene, die senkrecht zur Schlauchebene und orthogonal zur Schlauchachse liegt. Dabei
werden vorzugsweise die Positionen in der Ebene des aufgezogenen Endes ermittelt, die Positionen in orthogonaler
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Richtung zu dieser Ebene besitzen eher eine untergeordnete Bedeutung. AnschlieRend wird die Differenz zwischen
den Istpositionen und den zugehérigen Sollpositionen ermittelt, um die Abweichungen von den Sollpositionen zu erhalten.
[0010] Wenn jedoch beispielsweise ein aufzuklebendes Deckblatt auf dem dieses zufiihrenden Zylinder, jedoch kein
Referenzpunkt des Schlauchstiicks ebenfalls gleichzeitig abgebildet wird, so muss die Istposition in Bezug zu einem
mit erfassten Referenzpunkt gesetzt werden, dessen Lage im Raum bekannt ist. Um nun das Bild in Bezug zu dem
Schlauchstlick setzen zu kénnen, kann das Schlauchstiick, wenn es einen bestimmten Ort passiert, die Aufnahme
auslésen.

[0011] Aus der berechneten Abweichung folgt nun ein Wert, um den die Ventil- oder Deckblattzettel, Aufdrucke,
Beschichtungen und/oder Pragungen relativ zu den Bestandteilen von Schlauchstiicken verschoben werden. Dies kann
durch Verschieben der Aggregate erfolgen, die die genannten Auf- oder Einbringungen vornehmen. Alternativ oder
zusatzlich kdnnen auch die Mittel, die die Schlauchstlicke transportieren, wie etwa Transportriemen, verschoben werden.
Die Transportmittel kbnnen auch beschleunigt oder abgebremst werden, wenn die ermittelte Abweichung in der Trans-
portrichtung der Schlauchstiicke liegt.

[0012] Der Wert, der aus der ermittelten Abweichung folgt, kann die ermittelte Abweichung selbst sein.

[0013] Die Abweichung wird an einem Schlauchstlick ermittelt, auf das aber kein Einfluss mehr genommen werden
kann. Die Positionsveranderungen betreffen also folgende Schlauchstiicke. Eine Positionsveranderung kann jedoch fir
folgende Schlauchstiicke zu gréRBeren Abweichungen fiihren, also den gewlinschten Effekt umkehren.

[0014] Dabher ist in einer vorteilhaften Ausfuihrungsform der Erfindung vorgesehen, den Wert, der aus der ermittelten
Abweichung folgt, aus einer Mehrzahl von Abweichungen zu ermitteln, wobei aus dieser Mehrzahl ein Mittelwert gebildet
wird. Es wird also eine mittlere Abweichung durch eine Mittelwertbildung Giber mehrere aufgenommene Schlauchstiicke
berechnet. AnschlieRend wird die Lage des betreffenden Aggregats verandert, so dass die betreffende Istposition um
den berechneten Mittelwert korrigiert wird. Diese Korrektur kann auch erfolgen, wenn dieser Mittelwert innerhalb der
Produkttoleranz liegt. Mit der Lage des Aggregats kann nicht nur die rAumliche Lage relativ zum Schlauchstlick gemeint
sein, sondern insbesondere auch die Phasenlage relativ zu der Transportvorrichtung, welche die Schlauchstiicke trans-
portiert.

[0015] Die Anzahl der Schlauchstlicke, Uber die der Mittelwert gebildet wird, ist vorteilhafterweise die Anzahl der
Schlauchstiicke, die wahrend eines Umlaufs eines Riemens zum Transport der Schlauchstlicke transportiert werden.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform wird aus den ermittelten Abweichungen nicht eine mittlere
Abweichung berechnet, sondern eine Abweichungsfunktion ermittelt. Diese Abweichungsfunktion kann abhangig von
der Zeit sein. Der Funktionswert dieser Funktion zu einem festen Zeitpunkt kann dabei der Abweichungswert in Bezug
auf einen einzelnen Sack bzw. ein einzelnes Schlauchstiick sein, es kdnnen aber auch die Abweichungswerte von
bereits vermessenen bzw. noch zu vermessenen Sacken berlicksichtigt werden (gleitende Mittelwertbildung).

[0017] Mithilfe der aufgestellten Funktion kann dann nicht nur auf die bereits ermittelten Abweichungen reagiert,
sondern auch zukiinftige Abweichungen vorausgesagt werden. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn es in der
Bodenlegevorrichtungen zu periodischen Abweichungen kommt, beispielsweise durch Gleichlaufschwankungen der
Transportriemen oder des Antriebsmotors. Daher ist in einer vorteilhaften Ausfihrungsform auch die Funktion eine
periodische Funktion. Eine Korrektur der Istpositionen kann dann ebenfalls periodisch mittels einer Steuer- und Regel-
einheit erfolgen, wobei der Wert, der aus der ermittelten Abweichung folgt und der zur Einstellung der Positionen her-
angezogen wird, der Funktionswert der Funktion zu einem bestimmten Zeitpunkt ist.

[0018] Die Aufnahme von Bildern erfolgt durch eine oder mehrere Kameras, die am Maschinengestell der Bodenle-
gevorrichtung angebracht sein kdnnen. Diese von den Kameras aufgenommenen Bilder werden einer Auswerte- und
Recheneinheit Gbermittelt, die aus den aufgenommenen Bildern die Lagen des jeweiligen Referenzpunktes und die
Istpositionen ermittelt, die Abweichungen von den Sollpositionen berechnet sowie die Mittelwerte bzw. Funktionen be-
stimmt. Diese Mittelwerte werden dann an eine Steuereinheit Ubermittelt, die Stellorgane ansteuert, mit welchen sich
die Lagen der die Aufdrucke, Beschichtungen, Pragungen, Ventilzetteln und/oder Deckblattzetteln auf- oder einbringen-
den Aggregate verandern lassen. Diese Stellorgane kénnen beispielsweise motorisch verstellbare Differenziale sein,
die sich wahrend der laufenden Produktion verstellen lassen, so dass die Korrektur der Positionen erfolgen kann, ohne
die Produktion zu unterbrechen. Solche auch als Ausgleichsgetriebe bezeichneten Differenziale werden in der Regel
eingesetzt, um die Phasenlagen und/oder die Drehgeschwindigkeiten von zwei von einem Antrieb angetriebenen Kom-
ponenten relativ zueinander zu verandern. An einer Bodenlegevorrichtung wird haufig eine Mehrzahl von Aggregaten
mittels eines einzigen Antriebs angetrieben, welcher eine so genannte Kénigswelle antreibt, von der jeweils ein Dreh-
moment fur ein Aggregat abgegriffen wird.

[0019] Das vorgenannte, erfindungsgeméafie Verfahren lasst sich wahrend der Sackproduktion standig wiederholt
durchfiihren, um Ausschuss méglichst ganzlich zu vermeiden.

[0020] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung gehen aus den sich den unabhangigen Anspriichen
anschlieBenden Unteranspriichen hervor.

[0021] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung geht aus der gegenstandlichen Beschreibung und der Zeichnung hervor.
[0022] Die einzelnen Figuren zeigen:
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Fig. 1  Eine Prinzipskizze, in der die Herstellung von Sackbdden dargestellt wird.
Fig.2 Ansicht eines Sackbodens unter Angabe der bei der Bodenherstellung regelbaren Parameter

[0023] Fig. 1 a zeigt eine Abfolge von Verfahrensschritten zur Anformung eines Ventilbodens an ein Schlauchstuck.
Jeder Verfahrensschritt wird dabei in einer zugeordneten Arbeitsstation durchgefihrt, die mit 1. bis 7. gekennzeichnet
sind. Die Schlauchstlicke 8 werden von einem Doppelbandférderer 9 zu den einzelnen Arbeitsstationen geférdert, wobei
die Schlauchachse quer zur Férderrichtung, aber in der Férderebene verlauft. In der Arbeitsstation 1. wird das Schlau-
chende aufgezogen, so dass der nun offene Boden 10 in einer Ebene, die im Wesentlichen orthogonal zur Schlauchachse
verlauft, liegt. In der Arbeitsstation 2 wird ein Ventilzettel 11 auf den offenen Boden 10 aufgebracht. In der Arbeitsstation
3 wird ein weiterer Ventilzettel 12 aufgebracht. In der Arbeitsstation 4 werden auf nicht ndher dargestellte Weise Bereiche
des Bodens 10 mit Leim beschichtet. AnschlieRend erfolgtin der Arbeitsstation 5. das Zulegen der Béden, wobei aufgrund
des aufgetragenen Leims Bereiche der Boden miteinander verkleben und so einen dauerhaften Boden bilden. In der
Arbeitsstation 6 wird ein Bodendeckblatt 13 auf den zugelegten Boden aufgebracht. AbschlieRend wird in der Arbeits-
station 7 optional mittels eines Formatzylinders 14 ein Aufdruck auf das Bodendeckblatt aufgedruckt. Dazu kann der
Formatzylinder 14 nicht dargestellte, erhabene Klischees tragen.

[0024] In der Fig. 1 b ist der Doppelbandférderer 9 noch einmal detaillierter dargestellt. Der Doppelbandférderer 9
umfasst zwei umlaufende, endlose Fdérderbander 15, die ber Umlenkrollen 16 gefiihrt werden. Zum Transport der
Schlauchstiicke sind in Bereichen des Doppelbandférderers die beiden Férderbander libereinander gelegt und werden
durch mit Federkraften beaufschlagten Rollen 17 zusammengedriickt, so dass eine Verschiebung der Schlauchstiicke
relativ zu den Férderbandern vermieden wird. Der Antrieb der Forderbander 15 ist exemplarisch fir das untere Forder-
band 15 dargestellt. Der Antrieb umfasst einen nicht dargestellten Antriebsmotor, der die Antriebsscheibe 18 antreibt.
Das Forderband 15 wird lber die Scheiben 19 gefiihrt, die so angeordnet sind, dass das Férderband 15 die Antriebs-
scheibe 18 mindestens ber einen Winkel von 180° umschlingt.

[0025] Die Fig. 2 zeigt verschiedene Parameter, die bei der Feststellung der Position des Ventilzettels 11, des Bo-
dendeckblatts 13 und auch des Aufdrucks 20 relativ zum Boden 8 beriicksichtigt und zur Minimierung der Fertigungs-
toleranzen im Rahmen der Erfindung veranderbar sind. Die Bezugspunkte des Bodens 8 fiir die entsprechenden Mes-
sungen zur Ermittlung der Positionen sind die Spitze 21 des in Laufrichtung z gesehen vorderen Bodendreiecks und
die Mittellinie 22 des Boden, die parallel zur Laufrichtung z verlauft. Der Parameter a, bezeichnet den Abstand der
vorderen Kante des Bodendeckblatts 13 von der Spitze 21, der Parameter a, den Abstand zwischen der Spitze 21 und
der vorderen Kante des Aufdrucks (in Leserichtung) und der Parameter a; den Abstand der hinteren Kante des Ventil-
blattes 11 von der Spitze 21. Um diese Parameter einzustellen und deren Toleranzen von den Sollwerten zu minimieren,
sind die Phasenlagen der Antriebe der Transportvorrichtungen fiir den Deckblatttransport und den Ventilzetteltransport
sowie die Phasenlage der Formatwalze. 14 relativ zum Doppelbandférderer verandert. Haufig werden all diese Kom-
ponenten von einem einzigen Antrieb angetrieben, wobei dieser Antrieb eine Maschinenwelle antreibt, von der Dreh-
moment zum Antrieb der einzelnen Transportvorrichtungen abgegriffen wird. Um die Phasenlage verandern zu kénnen,
ist ein motorisch verstellbares Uberlagerungsgetriebe vorgesehen, wobei dessen Stellmotor in seiner Position erfassbar
und regelbar ist. Haben einzelne der beschriebenen Komponenten einen eigenen Antriebsmotor, der unabhangig von
der Maschinenwelle arbeitet, so ist die Drehlage dieses Antriebsmotors erfassbar bzw. regelbar. Dies geschieht in der
Regel Uber an sich bekannte Drehgeber.

[0026] Die Parameter b4 und b, bezeichnen den Abstand der oberen Kante des Bodendeckblatts und des Ventilzettels
zur Mittellinie 22. Diese Positionen werden durch eine motorisch hervorgerufene Verschiebung der die Bodendeckblatt
beziehungsweise Ventilzettel transportierenden Transporteinrichtungen relativ zum Doppelbandférderer eingestelit.
Annliches gilt fir den Parameter b,, welcher den Abstand der Oberkante des Aufdrucks zur Mittellinie 22 bezeichnet,
wobei zu dessen Variation die Formatwalze axial verschoben wird. Der Parameter b; beschreibt die Breite des Ventil-
zettels 11.

Bezugszeichenliste

1 Arbeitsstation

Arbeitsstation

Arbeitsstation

Arbeitsstation

Arbeitsstation

Arbeitsstation

N[O~ |DN

Arbeitsstation
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(fortgesetzt)
Bezugszeichenliste
8 Schlauchstiick
9 Doppelbandforderer
10 aufgezogener Boden
11 Ventilzettel
12 Ventilzettel
13 Bodendeckblatt
14 Formatzylinder
15 Forderband
16 Umlenkrolle
17 Rolle
18 Antriebsscheibe
19 Scheibe
20 Aufdruck
21 Spitze des Bodendreiecks
22 Mittellinie
X Richtung der Schlauchstiickachse
y Richtung orthogonal zur Transportrichtung z und zur Richtung der Schlauchachse y
z Transportrichtung der Schlauchstiicke
Patentanspriiche

1. Verfahren zum lagerichtigen Auf- oder Einbringen von Ventil- oder Deckblattzetteln, Aufdrucken, Beschichtungen
und/oder Pragungen auf oder in Bestandteile von Schlauchstiicken mit folgenden Verfahrensschritten:

a) Aufnahme von Bildern der Bestandteile von Schlauchstlicken mit auf- oder eingebrachten Ventil- oder Deck-
blattzetteln, Aufdrucken, Beschichtungen und/oder Pragungen,

b) Ermitteln der Positionen von Ventil- oder Deckblattzetteln, Aufdrucken, Beschichtungen und/oder Pragungen
relativ zu einem Referenzpunkt der Bestandteile von Schlauchstiicken,

c) Berechnen der Abweichung der ermittelten Positionen von der Sollpositionen und

d) Verandern der Positionen der Ventil- oder Deckblattzettel und der Bestandteile der Schlauchstiicke um einen
Wert, der aus der ermittelten Abweichung folgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Wert, der aus der ermittelten Abweichung folgt, ermittelt wird, indem eine mittlere Abweichung der ermittelten
Positionen von den Sollpositionen iber mehrere ermittelte Positionen berechnet wird.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Wert, der aus der ermittelten Abweichung folgt, aus einer Funktion ermittelt wird, welche die Abweichungen der
ermittelten Positionen von den Sollpositionen in Abhangigkeit von der Zeit beschreibt.

4. Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Funktion eine periodische Funktion ist.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Positionen der Ventil- oder Deckblattzettel und der Bestandteile der Schlauchstiicke mittels zumindest einer
Kamera ermittelt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Abweichung tber die Anzahl der Schlauchstiicke ermittelt wird, die wahrend eines Umlaufs der Transportriemen,
welche die Schlauchstiicke transportieren, geférdert werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Verandern der Positionen durch eine motorische Differenzialverstellung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ermittlung des Werts, der aus der ermittelten Abweichung folgt, von einer Rechen- und Steuereinheit durchgefihrt
wird.

Verfahren nach vorstehendem Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rechen- und Steuereinheit auch die mittlere Abweichung berechnet und/oder die Funktion, welche die Abwei-
chungen der ermittelten Positionen von den Sollpositionen in Abhangigkeit von der Zeit beschreibt, ermittelt.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rechen- und Steuereinheit Steuersignale an die Differenzialverstellung abgibt.

Vorrichtung zum Positionieren von Aggregaten zum Auf- oder Einbringen von Ventil- oder Deckblattzetteln, Auf-
drucken, Beschichtungen und/oder Prégungen auf oder an Bestandteilen von Schlauchstiicken mit

- einer Einrichtung zum Aufnehmen von Bildern von Ventil- oder Deckblattzetteln, Aufdrucken, Beschichtungen
und/oder Pragungen und Bestandteilen von Schlauchstiicken,

- einer Auswerte- und Recheneinheit zum Bestimmen der Relativpositionen von Ventil- oder Deckblattzetteln,
Aufdrucken, Beschichtungen und/oder Pragungen relativ zu Bestandteilen der Schlauchstiicke, und zum Be-
rechnen der Relativposition aus mehreren Relativpositionen oder zum Bestimmen einer Abweichungsfunktion,
- einer Speichereinheit, in der die Sollpositionen speicherbar sind, und

- einer Vorrichtung zum Einstellen der Relativpositionen.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Steuereinheit vorgesehen ist, welche von der Recheneinheit die Differenz der mittleren Relativposition und der
Sollrelativposition erhalt und mit welcher die Vorrichtung zum Einstellen mit Steuersignalen versorgbar ist.

Vorrichtung nach einem der beiden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zum Aufnehmen von Bildern ein optisches Messsystem, vorzugsweise ein Kamerasystem, umfasst.
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