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(67)  Eine Vorrichtung der Druckweiterverarbeitung
mit einem oder mehreren Transportsystemen zum
Transport der Druckerzeugnisse zwischen Bearbei-
tungseinrichtungen umfasst eine in Abschnitte unterteilte
Beleuchtung des Transportpfades, wobei die Art der Be-
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VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR WEITERVERARBEITUNG VON DRUCKPRODUKTEN

leuchtung in Farbe, Intensitat und/oder zeitlichem Ver-
lauf eines solchen Abschnittes von bestimmten Eigen-
schaften des sich in diesem Abschnitt befindlichen Pro-
duktes oder dessen Herstellungshistorie bestimmt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur Weiterverarbeitung von Druckprodukten ent-
sprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein
Verfahren zur Weiterverarbeitung von Druckprodukten
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruchs 7.
[0002] Zur Weiterverarbeitung von Druckprodukten
sind Anlagen bekannt, welche aus einer Aneinanderrei-
hung von Bearbeitungsstationen bestehen und meist
mehrere aufeinanderfolgende Transportsysteme auf-
weisen, welche die zu verarbeitenden Druckprodukte
diesen Bearbeitungsstationen zu- und abférdern. Als
Transportsystem werden oftmals umlaufende Ketten mit
entsprechenden Transportelementen wie Schiebefinger
oder Transportklammern eingesetzt, wobei jedes der
Transportelemente jeweils ein Druckprodukt wie bspw.
einen Druckbogen, eine Lage, einen Buchblock oder
Teilblock aufnimmt.

[0003] Firdie erforderliche Abstimmung der Prozesse
und Bewegungen von Transportund Bearbeitungist eine
gemeinsame Steuerung vorgesehen. Diese Steuerung
erhalt Informationen von installierten Antrieben und Sen-
soren, welche zum Steuern und zur Kontrolle dienen.
Liegen der Steuerung Informationen uber fehlerhafte
Prozesse oder Zustande vor, wird dies Uber Signalleuch-
ten zur Anzeige gebracht, welche rdumlich der jeweiligen
Bearbeitungsstation zugeordnet sind. Dartiber hinaus
werden solche meist als Stdrung bezeichneten Prozesse
und Zustande an Bildschirmen der zentral oder auch de-
zentral angebrachten Mensch-Maschine-Schnittstellen
visualisiert. Auf diese Weise wird das Bedienpersonal in
die Lage versetzt, den ausldsenden Fehler festzustellen
und zu beheben.

[0004] Auch sind Maschinenbeleuchtungen (blich,
welche Maschinenbereiche, insbesondere Forderpfade
ausleuchten. Sie dienen dazu, eine visuelle Prozessbe-
obachtung durch das Bedienpersonal zu ermdglichen,
weshalb sie meist im Bereich von Sichtfenstern ange-
ordnet sind. Diese Beleuchtungen sind stationar und sta-
tisch und damit unabhangig von Maschinenzusténden
und Produktzustanden.

[0005] Ausder EP1952986A1 isteine Einrichtung zum
Kontrollieren einer Vorrichtung zur Verarbeitung von
Druckprodukten bekannt. Diese wird im wesentlichen
von einer Beleuchtungseinheit gebildet, welche einer-
seits Dauerlicht erzeugen kann, andererseits auch Licht-
blitze. Dabei sind die Lichtblitze auf bestimmte periodi-
sche Bewegungsablaufe innerhalb der Vorrichtung zur
Druckweiterverarbeitung synchronisiert, so dass diese
Bewegungen Uber eine Vielzahl aufeinanderfolgender
Perioden von dem Bedienpersonal visuell beobachtet
werden kénnen, obwohl die Einzelbewegung fiir das
menschliche Auge zu schnell ablauft.

[0006] Dies stellt insbesondere wahrend des Einrich-
tens oder Ristens der Vorrichtung eine deutliche Erleich-
terung fir die Abstimmung schneller, zeitlich voneinan-
der abhangiger Bewegungen dar. Das Stroboskoplicht
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erleichtert auch die Analyse von Verarbeitungsfehler, in-
dem wiederkehrend auftretende Fehler sehr schnell ab-
laufender Prozesse bei ihrer Entstehung visuell beob-
achtet werden kdnnen.

[0007] Die sogewonnenen Erkenntnisse Gber die Ent-
stehung des Fehlers liefern jedoch keinen brauchbaren
Hinweis auf den aktuellen Aufenthaltsort eines fehlerhaf-
ten Produktes. Insbesondere wenn nach Auftreten eines
Fehlers die Vorrichtung zur Entfernung des fehlerhaften
Produktes durch das Personal halt, kann bei hohen
Transportgeschwindigkeiten der Standort meist nur grob
geschatzt werden. Das Personal ist dann gezwungen,
die Einhausung der Vorrichtung solange an mehreren
Stellen zu 6ffnen, bis das fehlerhafte Produkt entdeckt
ist. In den Fallen, dass der durch die Fehlfunktion ent-
standene Schaden des Produktes nicht unmittelbar vi-
suell erkannt werden kann, miissen mehrere aufeinan-
derfolgende Produkte entfernt werden.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art und eine Vorrichtung
zu dessen Durchfilhrung zu schaffen, die von den auf-
gefiihrten Nachteilen befreit sind.

[0009] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 7. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die in den Unteranspriichen angegebenen
Merkmale gekennzeichnet.

[0010] Eine beispielhafte Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung und des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird anhand der Figuren detailliert be-
schrieben. Es zeigen:

Fig.1  Ausschnitt einer Klebebindeanlage mit sche-
matisch dargestelltem Produktférderpfad und
Transportsystemen;

Fig.2  Ausschnitt einer Zusammentragmaschine;

Fig.3 Frequenzspektren von Leuchtmitteln.

[0011] Die in Fig. 1 ausschnittweise gezeigte Klebe-

bindeanlage besteht aus einer Zusammentragmaschine
1, einem Klebebinder 2 mit einer libergeordneten Steu-
erung 9 und weiteren, nicht dargestellten Maschinen und
Transportvorrichtungen. Die Zusammentragmaschine 1
weist als Transporteinrichtung eine endlos umlaufende
Sammelkette 10 mit in gleichen Abstanden zueinander
angeordneten Transportfingern 11 auf, wobei in Fig. 1
nur einige dieser Transportfinger 11 dargestellt sind. Die
Sammelkette 10 ist unterhalb eines Férderkanals 18 fiir
die Buchbldcke bzw. Teilblécke 5 angeordnet. Die Trans-
portfinger 11 des Lasttrums reichen dabei derart in die-
sen Forderkanal 18, dass sie das Transportgut 5 an des-
sen Hinterkante schiebend erfassen.

[0012] Entlangder Sammelkette 10 sind mehrere Sek-
tionen 15 mit jeweils einer gleichen Anzahl Anlegern 3
angeordnet. Diese Anleger 3 vereinzeln jeweils das un-
terste Exemplar eines in einem Magazin bevorrateten
Stapels Druckprodukte 4 und flihren diese taktweise der-
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art dem Forderkanal 18 zu, dass sie jeweils vor einen
der Transportfinger 11 geraten und sich im Laufe des
Transportes vor diesem Transportfinger 11 der ge-
wiinschte Buchblock als Kollektion 5 bildet.

[0013] Die so zusammengetragenen Kollektionen 5
werden entlang des in Fig. 1 dick gezeichneten Trans-
portpfades 100 einzeln an das Transportsystem 12 des
Klebebinders 2 tibergeben. Dieses besteht aus einer in
einer horizontalen Ebene endlos umlaufenden Kette mit
in gleichen Abstanden zueinander an dieser angeordne-
ten Transportklammern 13, von denenin Fig. 1 nicht alle
dargestellt sind. Jede dieser Transportklammern 13 ist
geeignet, jeweils einen zusammengetragenen Buch-
block aufzunehmen und mit nach unten aus der Klammer
13 herausragenden Riicken geklemmt tber die Bearbei-
tungsstationen 6, 7, 8 des Klebebinders 2 hinweg zu for-
dern. Dabei passieren die Transportklammern 13 zu-
nachst eine Riickenfrasstation 6, welche die einzelnen
Blattkanten des Buchblocks freilegt und einen ebenen
Blockriicken erzeugt. AnschlieRend wird eine Klebstoff-
auftragvorrichtung 7 durchlaufen, welche Klebstoff auf
den Blockriicken und die angrenzenden Seitenbereiche
aufbringt.

[0014] BeiBedarfwird durch den Umschlaganleger 19
dem Buchblock, nachdem dieser den Umlenkbereich
des Klammertransportes 12 durchlaufen hat, ein Um-
schlag zugeflhrt, der in einer Pressvorrichtung 8 an die
mit Klebstoff versehenen Bereiche des Buchblocks an-
gepresst wird. Im weiteren Verlauf des Transportpfades
100 6ffnen die Transportklammern 13 nacheinander und
geben die jeweiligen verleimten Buchblocke oder Bro-
schuren an nicht dargestellte anschlieRende Transport-
systeme frei, welche die Buchblécke aus dem Klebebin-
der heraus und weiteren Maschinen zuférdern.

[0015] Eine Beleuchtungseinrichtung 20 erstreckt sich
entlang des in Fig. 1 dargestellten Férderpfades 100. Sie
ist in die Beleuchtungsabschnitte 21.1, ..., 21.k, 21.k+1,
21.k+2, ..., 21.n-1, 21.n untergliedert. Jeder dieser Be-
leuchtungsabschnitte 21.1, ..., 21.n weist mehrere
Leuchtmittel 22 auf, von denen in Fig. 1 jeweils einer und
in Fig. 2 jeweils zwei schematisch dargestellt sind. Der
Ubersicht halber sind in Fig.1 und Fig. 2 jeweils nur aus-
gewabhlte Beleuchtungsabschnitte gezeigt.

[0016] Als Leuchtmittel 22 sind Leuchtdioden einge-
setzt, welche Licht unterschiedlicher Farben 201, 202,
203 erzeugen konnen. Die einzelnen Beleuchtungsab-
schnitte 21.1, ..., 21.n sind mit der Steuerung 9 der Kle-
bebindeanlage verbunden und von dieser unabhangig
voneinander ansteuerbar, so dass unterschiedliche Be-
leuchtungsabschnitte 21.1, ..., 21.n in unterschiedlichen
Farben 201, 202, 203 und mit unterschiedlichen Intensi-
taten 201, 211 leuchten kdnnen.

[0017] Die Wabhl der aktivierten Leuchtfarbe 201, 202,
203 und deren Intensitat 201, 211 entsprechend Fig. 3
wird durch die Steuerung 9 anhand des erwarteten Zu-
standes des sich in demjenigen dem jeweiligen Beleuch-
tungsabschnitt 21.1, ..., 21.n zugeordneten Foérderab-
schnitts befindlichen Produktes 5 gesteuert. Dazu nutzt
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die Steuerung 9 Informationen Uber die Transportge-
schwindigkeiten der Transportsysteme 10, 12 sowie
Sensorsignale, welche als Zeitpunkt und Ort des Auftre-
tens eines ggf. unerwilinschten Ereignisses oder Zustan-
des interpretiert werden.

[0018] Imeinfachsten Fallwerden diejenigen Beleuch-
tungsabschnitte 21.1, ..., 21.n, deren zugeordnete For-
derabschnitte in Betrieb sind, derart von der Steuerung
9 angesteuert, dass sie weil} mit vergleichsweise gerin-
ger Intensitat leuchten, um die Produktionsbereitschaft
zu signalisieren. Sobald beim Start einer Produktion der
dem ersten Transportabschnitt vorgelagerte Anleger 3
eine unterste Drucklage 4 der Sammelkette 10 im Be-
reich des ersten Beleuchtungsabschnitt 21.1 zuftihrt, be-
wirkt die Steuerung 9 eine Beleuchtung dieses Abschnit-
tes mit blauem Licht vergleichsweise geringer Intensitat
203, wahrend die Ubrigen Beleuchtungsabschnitte
21.2, ..., 21.n noch weil} 201 leuchten. Sobald diese
Drucklage 4 durch die Sammelkette 10 einen Abschnitt
weiter gefordert ist, schaltet die Farbe dieses Beleuch-
tungsabschnittes 21.2 von urspriinglich weil3 auf blau
203 um.

[0019] Hat der erste Anleger 3 wahrenddessen keine
nachfolgende Drucklage 4 der Sammelkette 10 im ersten
Beleuchtungsabschnitt 21.1 zugeflhrt, wechselt dieser
erste Beleuchtungsabschnitt 21.1 wieder auf weilles
Licht 201. Damit leuchten alle Beleuchtungsabschnitte
211, 21.3, ..., 21.1 der Zusammentragmaschine 1 weil}
mit Ausnahme des zweiten Beleuchtungsabschnitts
21.2, welcher wie erlautert mit blauem Licht 203 beleuch-
tet ist. Auf diese Weise wandert die blaue Beleuchtung
synchron mit der abgezogenen Lage 4 entlang des For-
derpfades 100. Bei unterbrechungsfreier Produktion er-
gibt sich somit mit dem Durchlauf des ersten Produktes
eine blaue Beleuchtung 203 aller Beleuchtungsabschnit-
te21.1, ..., 21.n.

[0020] Besonders vorteilhaft ist ein solcher Beleuch-
tungswechsel bei Vorhandensein eines Produkts, wenn
beim Einrichten der Maschine oder einer erforderlichen
Fehleranalyse ein bestimmter Teilprozess durch das
Personal zu beobachten ist und dazu ein einzelnes Pro-
dukt oder eine kurze Abfolge von Produkten durch das
Personal angefordert wird. Diesem ist es dann einfach
moglich, den Transport dieses Produktes durch die Ma-
schine Uber eine raumlich weite Strecke zu verfolgen,
um so nicht den zu beobachtenden Teilprozess zu ver-
passen.

[0021] Stelltdie Steuerung 9 einen Fehler fest, welcher
kein Ausschleusen des betroffenen Produktes aus dem
weiteren Herstellungsprozess erfordert, weist die Steu-
erung 9 dem jeweiligen Beleuchtungsabschnitt 21.1, ...,
21.n gelbes Licht 202 zu. Ausschlaggebend ist dabei,
wie bereits flr den fehlerfreien Betrieb erlautert, die An-
wesenheit eines fehlerhaften Produktes 4 innerhalb des
jeweiligen Beleuchtungsabschnittes 21.1, ..., 21.n. Das
gelbe Licht 202 wandert wiederum mit diesem fehlerhaf-
ten Produkt 4 entlang des weiteren Férderpfades 100.
Das Bedienpersonal hat somit die Moglichkeit, ggf. die
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Produktion zu unterbrechen und gezielt nur das fehler-
hafte Produkt zu entnehmen. Beispielhaft sei flir einen
solchen Fehler der Abzug einer falschen Lage 4 in einem
der Anleger 3 genannt, hervorgerufen durch eine fehler-
hafte Beschickung dessen Magazins.

[0022] Andere Fehler erfordern das Ausschleusen
bzw. die manuelle Entnahme eines fehlerhaften Produk-
tes. Dies kann bspw. der Fall sein, wenn innerhalb des
Klebebinders 2 ein Buchblock 5 durch die Riickenfrase
6 innerhalb der Transportklammer 13 verschoben wird,
so dass sich ein zu grofer Aushang des Buchblocks 5
aus der Klammer 13 ergibt. Um Beschadigungen nach-
folgender Bearbeitungsstationen 7, 8 zu vermeiden wird
der Klebebinder bei Detektion eines solchen Fehlers
durch die Steuerung 9 automatisch gestoppt. Da der Hal-
tepunkt von vielen Parametern abhangig ist, kann er von
dem Bedienpersonal nicht prazise vorhergesagtwerden.
Durch Wechsel des jeweiligen Beleuchtungsabschnitts
21.m, ..., 21.n, in welchem sich der verschobene Buch-
block 5 befindet, zu rotem Licht hoher Intensitat 211, wird
die Aufmerksamkeit des Bedienpersonals derart auf die-
sen Abschnitt gezogen, dass eine ziigige Entnahme und
Fehlerbeseitigung moglich ist.

[0023] Selbstverstandlich kdnnen auch andere Farb-
codierungen als die vorangehend beschriebene einge-
setzt werden. Eine alternative Farbcodierung kann auch
"Lichtaus", das Ausschalten einer Beleuchtung als Farb-
oder Intensitatsvariante beinhalten. Ebenso ist es mog-
lich, insbesondere bei Maschinenstillstand diejenigen
Beleuchtungsabschnitte 21.1, ..., 21.n, in welchen ein
fehlerhaftes Produkt erwartet wird, mit einem Zeitverlauf
der Beleuchtung wie bspw. Blinken oder periodisches
An-und Abschwellen der Lichtintensitat 201, 211 zusatz-
lich zu kennzeichnen, um die Aufmerksamkeit des Bedi-
enpersonals noch gezielter auf diesen Forderabschnitt
zu lenken.

[0024] Fir die Erfindung ist es unerheblich, ob die An-
wesenheit eines bestimmten Produktes 4, 5 in dem je-
weiligen Beleuchtungsabschnitt 21.1, ..., 21.n unmittel-
bar durch eine geeignete Sensorik wie bspw. eine Ka-
mera erfasst wird, oder ob die Anwesenheit aufgrund ei-
ner geeigneten Modellbildung der Klebebindeanlage er-
wartet ist. Ein solches Modell kann bspw. eine Schiebe-
register der Steuerung 9 sein, welches mit dem relevan-
ten Transportsystem 10, 12 synchronisiert ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Weiterverarbeitung von Druckpro-
dukten (4) wenigstens mit

« einer Transporteinrichtung (10,12) zum Trans-
portieren von Druckprodukten (4) entlang eines
Forderpfades (100) mit in Férderrichtung (101)
hintereinander angeordneten Transportmitteln
(11, 13) zur Aufnahme jeweils eines zu bearbei-
tenden Druckproduktes (4) oder jeweils einer
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Kollektion (5) gemeinsam zu bearbeitender
Druckprodukte (4),

* mehreren entlang des Foérderpfades (100) an-
geordneten Bearbeitungseinrichtungen (3, 6, 7,
8) zum Verandern der transportierten Druckpro-
dukte (4) und/oder Kollektionen (5),

« einer Steuerung (9), mit der die Transportein-
richtung (10, 12) und wenigstens eine der Be-
arbeitungseinrichtungen (3, 6, 7, 8) zum Aus-
tausch von Signalen in verbunden sind und

« einer sich entlang des Forderpfades (100) er-
streckende Beleuchtungseinrichtung (20),

dadurch gekennzeichnet, dass die Beleuchtungs-
einrichtung (20) in  Beleuchtungsabschnitte
(21.1, ..., 21.n) unterteilt ist, wobei jeder dieser Be-
leuchtungsabschnitte (21.1, ..., 21.n) ein oder meh-
rere Leuchtmittel (22) umfasst und jeder dieser Be-
leuchtungsabschnitte (21.1, ..., 21.n) derart mit der
Steuerung (9) der Vorrichtung verbunden ist, dass
die einzelnen Beleuchtungsabschnitte (21.1, ...,
21.n) von dieser Steuerung (9) separat angesteuert
werden kdénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beleuchtungsabschnitte
(21.1, ..., 21.n) ausgebildet sind, abhangig von ihrer
Ansteuerung Licht unterschiedlicher Farbe (201,
202, 203) und/oder Intensitat (201, 211) auszusen-
den.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leuchtmittel (22) der Beleuchtungsabschnitte
(21.1, ..., 21.n) jeweils wenigstens eine Leuchtdiode
umfassen.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die die
Beleuchtungsabschnitte (21.1, ..., 21.n) ansteuern-
de Steuerung (9) mit Sensoren der Vorrichtung zum
Erhalt von Zustandsinformationen Gber die Vorrich-
tung (1, 2) und/oder Uber die Druckprodukte (4) ver-
bunden ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine Anordnung
der Beleuchtungsabschnitte (21.1, ..., 21.n), in der
die Leuchtmittel (22) den jeweils zugehdrigen Ab-
schnitt des Férderpfades (100) und/oder das jeweils
zugeordnete Produkt (4, 5) beleuchten.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine im regularen
Betrieb der Vorrichtung von aul3en sichtbare Anord-
nung der Beleuchtungsabschnitte (21.1, ..., 21.n).

Verfahren zur Weiterverarbeitung einer Folge von
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Druckprodukten (4), wobei die Druckprodukte (4)
von einer Transporteinrichtung (10, 12) einzeln oder
als Kollektion (5) zur gemeinsamen Bearbeitung an
Bearbeitungseinrichtungen (3, 6, 7, 8) zur Verande-
rung der Druckprodukte (4) und/oder Kollektionen
(5) entlang geférdert werden, wobei die einzelnen
Druckprodukte (4) und/oder Kollektionen (5) entlang
ihres Forderpfades (100) zueinander beabstandet
sind,

dadurch gekennzeichnet, dass der Forderpfad
(100) abschnittweise beleuchtet ist, wobei die Be-
leuchtung jeweils von dem sich in dem jeweiligen
Beleuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n) befindlichen
Druckprodukt (4) oder der sich in dem jeweiligen Be-
leuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n) befindlichen
Kollektion (5) abhangig ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung (9) der Vorrichtung
Uber Informationen verfiigt, welche von der Steue-
rung (9) als Anwesenheit eines Produktes (4, 5) in
einem bestimmten Beleuchtungsabschnitt (21.1, ...,
21.n) interpretiert werden, und die Steuerung (9) die
Leuchtmittel (22) dieses Beleuchtungsabschnittes
(21.1, ..., 21.n) entsprechend dieser Interpretation
ansteuert.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung (9) der Vorrich-
tung Uber Informationen verfugt, welche von der
Steuerung (9) als ein Merkmal eines als in einem
bestimmten Beleuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n)
anwesenden Produktes (4, 5) interpretiert werden,
und die Steuerung (9) die Leuchtmittel (22) dieses
Beleuchtungsabschnittes (21.1, ..., 21.n) entspre-
chend dieser Interpretation ansteuert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuerung (9)
entsprechend ihrer Interpretation jeweils die Licht-
farbe (201, 202, 203) der Beleuchtungsabschnitte
(21.1, ..., 21.n) steuert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuerung (9)
entsprechend ihrer Interpretation jeweils die Lichtin-
tensitdt (201, 211) der Beleuchtungsabschnitte
(21.1, ..., 21.n) steuert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuerung (9) den
jeweiligen Beleuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n)

» entsprechend einer ersten Lichtfarbe (201,
211) ansteuert, solange die Steuerung (9) die-
sem Beleuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n) den
Zustand "kein Produkt vorhanden" zuweist,

* entsprechend einer zweiten Lichtfarbe (202)
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ansteuert, solange die Steuerung (9) diesem
Beleuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n) den Zu-
stand "ordnungsgemafes Produkt vorhanden"
zuweist und

* entsprechend einer dritten Lichtfarbe (203) an-
steuert, solange die Steuerung (9) diesem Be-
leuchtungsabschnitt (21.1, ..., 21.n) den Zu-
stand "fehlerhaftes Produkt" zuweist.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-

durch gekennzeichnet, dass die rAumlich von dem
Transportpfad (100) getrennten Beleuchtungsab-
schnitte (21.1, ..., 21.n) jeweils einen entsprechen-
den Abschnitt des Transportpfades (100) reprasen-
tieren.
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