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(57) Abstract: Worker guidance system (2) for guiding a worker (5) when carrying out a process with a process system (1), wherein
the process system (1) has at least one process device (12, 12a-c) with process device capabilities, wherein the process comprises at
least one work step (14, 14a-14c), having a control device (8) and a communication device (7, 7a-e), wherein the control device (8)
is designed to control the communication device (7, 7a-¢), on the basis of process data, to communicate the work step (14, 14a-c) to
be carried out to the worker (5), wherein the process device capabilities are made available to the control device (8) as process device
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capability data, wherein the process data comprise the process device capability data.

(57) Zusammenfassung: Werkerfithrungsanlage (2) zur Fithrung eines Werkers (5) bei der Durfiithrung eines Prozesses mit einer Pro-
zessanlage (1), wobei die Prozessanlage (1) mindestens eine Prozesseinrichtung (12, 12a-c) mit Prozesseinrichtungsfahigkeiten auf-
weist, wobei der Prozess mindestens einen Arbeitsschritt (14, 14a-14c) umfasst, mit einer Steuereinrichtung (8) und einer Kommuni-
kationseinrichtung (7, 7a-¢), wobei die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, die Kommunikationseinrichtung (7, 7a-¢) basierend auf
Prozessdaten anzusteuern, den durchzufithrenden Arbeitsschritt (14, 14a-c) dem Werker (5) zu kommunizieren, wobei der Steuerein-
richtung (8) die Prozesseinrichtungsfihigkeiten als Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten bereitgestellt sind, wobei die Prozessdaten die
Prozesseinrichtungsfihigkeitsdaten umfassen.
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Beschreibung

Titel

Werkerfiihrungsanlage, Prozessanlage, Verfahren, Computerprogramm,

maschinenlesbares Speichermedium und elektronische Steuereinheit

Stand der Technik

Es wird eine Werkerfiihrungsanlage zur Flihrung eines Werkers bei der
Durchfliihrung eines Prozesses mit einer Prozessanlage vorgeschlagen. Die
Prozessanlage weist mindestens eine Prozesseinrichtung mit
Prozesseinrichtungsfahigkeiten auf, wobei der Prozess mindestens einen
Arbeitsschritt umfasst. Die Werkerfllhrungsanlage weist eine Steuereinrichtung
und eine Kommunikationseinrichtung auf, wobei die Steuereinrichtung ausgebildet
ist, die Kommunikationseinrichtung basierend auf Prozessdaten anzusteuern, den

durchzufiihrenden Arbeitsschritt dem Werker zu kommunizieren.

In der Produktion ist es immer noch gangig, teilweise Produktionsschritte mit
manueller Durchflihrung durch einen Werker vorzusehen. Insbesondere bei der
Herstellung geringer Stickzahlen ist dies weit verbreitet. Um die Qualitat
abzusichern und die Einarbeitungsaufwande fir den Werker zu reduzieren,
kommen Werkerfiihrungssysteme zum Einsatz. Heutige Produktionssysteme, in
denen eine Werkerflihrung eingesetzt wird, sind jedoch in der Regel sehr starr und
auf eine spezifische Auswahl von Produkten gerichtet. Die Werkerflihrung wird auf
die konkreten Arbeitsablaufe fix programmiert und eingerichtet. Mit zunehmender
Variantenvielfalt bei gleichzeitig sinkender Produktlebenszeit ist diese starre
Programmierung nachteilig. Insbesondere bei wandlungsfahigen

Produktionssystemen kann dies problematisch sein.
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Die Druckschrift DE 10 2015 215 666 Al, die wohl den nachstkommenden Stand
der Technik bildet, beschreibt ein Werkzeug, insbesondere ein Elektrowerkzeug,
welches eine Anzeigeeinrichtung sowie Mittel zum Empfang und zur Auswertung
von Ubermittelten Daten aufweist. Das Werkzeug ist dazu geeignet und fahig,
basierend auf dem Werkzeug Ubermittelten Daten und auf der Anzeigeeinrichtung
wenigstens eine Information anzuzeigen, die wenigstens einen, insbesondere mit

dem Werkzeug vorzunehmenden Arbeitsschritt betrifft oder reprasentiert.

Offenbarung der Erfindung

Es wird eine Werkerfuhrungsanlage zur Fuhrung eines Werkers mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen. Ferner wird eine Prozessanlage mit
den Merkmalen des Anspruchs 12, ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 13, ein Computerprogramm mit den Merkmalen des Anspruchs 14 und
ein maschinenlesbares Speichermedium mit den Merkmalen des Anspruchs 15

vorgeschlagen.

Die Forschungsarbeiten, die zu diesen Ergebnissen geflihrt haben, wurden von

der Europaischen Union unter dem Forderkennzeichen 680759 gefordert.

Es wird eine Werkerfihrungsanlage zur Fiihrung eines Werkers vorgeschlagen.
Die  Werkerfliihrungsanlage ist insbesondere eine programmierbare,
beispielsweise eine umprogrammierbare Werkerfihrungsanlage und im
Speziellen eine grafisch programmierbare Werkerfliihrungsanlage. Die
Werkerflhrungsanlage ist ausgebildet, einen Werker bei der Durchflihrung eines
Prozesses und/oder mehrerer Prozesse mittels einer Prozessanlage zu flhren.
Der Werker ist beispielsweise eine Person, die den Prozess ausflihrt. Der Prozess
kann ein Produktionsprozess, Bearbeitungsprozess oder ein Messprozess sein.
Die Werkerflihrungsanlage ist eingerichtet, dem Werker Instruktionen zu geben,
welche Arbeitsschritte auf welche Weise durchzufiihren sind, wobei die korrekte
Ausfihrung der manuell durchgeflihrten Arbeitsschritte, vorzugsweise
sensorgestltzt, Uberwacht wird. Die Prozessanlage ist und/oder umfasst
beispielsweise ein Arbeitsplatz, ein Messplatz oder eine Produktionsanlage. Die
Prozessanlage kann teilweise automatisiert sein. Insbesondere ist die

Prozessanlage ausgebildet, manuelle Arbeitsschritte des Werkers vorzusehen.

PCT/EP2019/052598
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Die Prozessanlage ist ausgebildet, ein Werkstlick herzustellen, zu Gberprifen oder
zu bearbeiten. Im Speziellen ist die Prozessanlage flir ein variables
Werkstlckspektrum ausgebildet. Die Prozessanlage kann vorzugsweise

umgebaut werden und so auf unterschiedliche Werkstlicke angepasst werden.

Die Prozessanlage weist mindestens eine Prozesseinrichtung mit
Prozesseinrichtungsfahigkeiten auf. Beispielsweise umfasst die Prozessanlage
genau eine Prozesseinrichtung, insbesondere mehr als drei Prozesseinrichtungen
und im Speziellen mehr als zehn Prozesseinrichtungen. Die Prozesseinrichtungen
sind vorzugsweise zur Interaktion mit dem Werker ausgebildet. Beispielsweise
sind die Prozesseinrichtungen Werkzeuge fiur den Werker. Die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten sind beispielsweise Selbstbeschreibungen der
Prozesseinrichtung, beispielsweise welche Fahigkeiten, Moglichkeiten und/oder
Bearbeitungsschritte, die Prozesseinrichtung ermoglicht. Vorzugsweise sind die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten datentechnisch in der Werkerfihrungsanlage,
beispielsweise einer zentralen Datenbank, hinterlegt. Alternativ konnen die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten datentechnisch in der Prozesseinrichtung
hinterlegt sein. Die Prozesseinrichtungsfahigkeiten sind vorzugsweise einmalig

und/oder initial, beispielsweise vom Hersteller, hinterlegt.

Der Prozess umfasst mindestens einen Arbeitsschritt. Vorzugsweise umfasst der
Prozess mehrere Arbeitsschritte, wobei insbesondere mindestens ein
Arbeitsschritt ein manueller Arbeitsschritt, durchzufihren von dem Werker, ist.
Vorzugsweise ist der Arbeitsschritt unter Verwendung der Prozesseinrichtung
durchzufliihren. Beispielsweise ist der Arbeitsschritt ein Bearbeiten oder ein
Vermessen des Werkstlicks. Insbesondere ist der Arbeitsschritt beispielsweise ein
Bohren, ein Schleifen oder ein Bearbeiten mit einem Werkzeug. Im Speziellen ist
der Arbeitsschritt ein Bearbeiten des Werkstlicks mittels der Prozesseinrichtung.
Der Prozess ist vorzugsweise eine Produktion oder eine Uberpriifung des
Werkstlicks.

Die  Werkerfuhrungsanlage weist eine  Steuereinrichtung und eine
Kommunikationseinrichtung auf. Die Steuereinrichtung ist beispielsweise eine
Rechnereinheit, ein Prozessor oder ein Computerchip. Die Steuereinrichtung kann

eine zentrale Steuereinrichtung sein. Insbesondere kann es auch vorgesehen
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sein, dass die Prozesseinrichtung die Steuereinrichtung umfasst. Im Speziellen
umfasst die Prozessanlage die Steuereinrichtung. Die Kommunikationseinrichtung
kann eine zentrale Kommunikationseinrichtung sein, alternativ und/oder
erganzend ist die Kommunikationseinrichtung von der Prozesseinrichtung
umfasst. Die Kommunikationseinrichtung kann auch Teil der Prozessanlage sein.
Die Kommunikationseinrichtung ist beispielsweise eine Anzeigeeinrichtung, im
Speziellen ein Bildschirm oder Lampen, die Positionen anzeigen konnen. Die
Kommunikationseinrichtung kann auch eine akustische
Kommunikationseinrichtung bilden, beispielsweise einen Lautsprecher zur

Ausgabe von Ansagen oder eines anderweitigen akustischen Signals.

Die Steuereinrichtung ist ausgebildet, die Kommunikationseinrichtung basierend
auf Prozessdaten anzusteuern. Insbesondere sind die Steuereinrichtung und die
Kommunikationseinrichtung datentechnisch miteinander verbunden. Basierend
auf den Prozessdaten steuert die Steuereinrichtung die
Kommunikationseinrichtung an, dem Werker durchzufiihrende Arbeitsschritte
gemal3 des Prozesses zu kommunizieren. Beispielsweise steuert die
Steuereinrichtung die Kommunikationseinrichtung an, dem Werker anzuzeigen,
welcher Arbeitsschritt, wie, wann und/oder wo durch den Werker durchzufiihren
ist. Beispielsweise zeigt dazu die Kommunikationseinrichtung auf dem Bildschirm
ein Bild, ein Video oder Textinformationen zum durchzufihrenden Arbeitsschritt
an. Im Speziellen konnen die Prozesseinrichtungsfahigkeiten angezeigt werden.
Ferner kann es  beispielsweise = vorgesehen  sein, dass die
Kommunikationseinrichtung mittels dem Aufleuchten von Lampen dem Werker
anzeigt, wo er einen Arbeitsschritt durchzuflihren hat, beispielsweise mit welchem
Werkzeug und/oder mit welcher Prozesseinrichtung. Anzeigbare Informationen
zum durchzufihrenden Arbeitsschritt sind beispielsweise, wie ein Arbeitsschritt
auszufihren ist, welche Bauteile zu verwenden sind. Ferner ist es auch méglich,
als anzuzeigende und/oder zu kommunizierende Information dem Werker eine
Rekonfiguration der Prozessanlage, der Prozesseinrichtung und/oder anderer
Hilfsmittel anzuzeigen. Hierzu gehoren beispielsweise Informationen, wie eine
Prozesseinrichtung abgebaut werden kann und aus dem Arbeitsbereich und/oder
der Prozessanlage zu raumen ist. Ferner ist es moglich, dem Werker zu
kommunizieren, welche Prozesseinrichtung wie im Arbeitsbereich aufzubauen ist

und wie diese in Betrieb genommen werden soll. Die zu kommunizierenden

PCT/EP2019/052598



10

15

20

25

30

35

WO 2019/201487

Informationen werden insbesondere sowohl durch eine Ablaufsteuerung als auch

durch die Prozesse selbst gesteuert.

Der  Steuereinrichtung sind die  Prozesseinrichtungsfahigkeiten  als
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten bereitgestellt. Die Steuereinrichtung ist dazu
datentechnisch mit den Prozesseinrichtungen verbunden und/oder verbindbar. Die
Prozessdaten umfassen die Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten. Damit erfolgt die
Ansteuerung der Kommunikationseinrichtung zur Anzeige und/oder zur
Kommunikation des durchzufiihrenden Arbeitsschritts insbesondere auch auf den
Prozesseinrichtungsfahigkeiten. Beispielsweise umfassen die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten Informationen, Videos und/oder Bilder, wie diese
zu verwenden sind, wobei diese Informationen direkt und/oder verarbeitet mittels
der Kommunikationseinrichtung dem Werker kommunizierbar sind. Beispielsweise
umfassen auch die Prozessdaten, wie ein Werkstiick mit der Prozesseinrichtung
bearbeitbar ist und/oder zu bearbeiten ist, wobei durch das Bereitstellen der
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten an die Steuereinrichtung diese Informationen
zur Verwendung der Prozesseinrichtung mittels der Kommunikationseinrichtung
kommunizierbar sind. Es ergibt sich damit eine dynamische Anpassung der
Werkerfiihrung, da Informationen und/oder Daten variabel basierend auf der
Prozesseinrichtung und/oder den dazugehdrigen Prozesseinrichtungsfahigkeiten

anpassbar sind.

Die  Werkerfuhrungsanlage ermoglicht damit, eine  wandlungsfahige
Produktionsanlage flexibel zu unterstiitzen, wobei auch physisch rekonfigurierbare
Prozessanlagen mittels der Werkerflihrungsanlage einfach anpassbar und/oder
orchestriert werden konnen. Da die Werkerflihrungsanlage dynamisch ausgelegt
ist, sind Anderungen in den Arbeitsabliufen in der Werkerfiihrung nicht aufwindig
zu programmieren, da diese Anpassungen mittels der
Prozesseinrichtungsfahigkeiten einfach zusammenstellbar sind. Der Engineering-
Aufwand bei der Anpassung der Werkerfliihrungsanlage ist damit reduziert. Die
erforderlichen Ablaufe zur Fertigung, zum Beispiel bei der Montage von Produkten,
werden insbesondere als verknlpfte Struktur oder als Sequenz von
Prozesseinrichtungsfahigkeiten und den beteiligten Einzelteilen und/oder
Prozessmitteln modelliert. Die Steuereinrichtung kann Arbeitsplane interpretieren

und autonom die Anpassung der Kommunikationseinrichtung und/oder
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Kommunikation der Prozesse und/oder Arbeitsschritte ausfiihren, wobei dem

Werker die korrekten und/oder nétigen Informationen kommuniziert werden.

Besonders bevorzugt ist es, dass die Prozessdaten einen Prozessablauf
umfassen. Insbesondere umfasst der Prozessablauf mehrere Arbeitsschritte.
Beispielsweise ist der Prozessablauf ein Ablauf mehrerer Arbeitsschritte, wobei
der Prozessablauf die Reihenfolge, die Dauer und/oder die Kombination von
Arbeitsschritten umfasst. Der Prozessablauf kann automatische, manuelle
und/oder teilmanuelle Arbeitsschritte umfassen. Im Speziellen kann es
vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung ausgebildet ist, den Prozessablauf
dem Werker Zu kommunizieren, beispielsweise mittels der
Kommunikationseinrichtung. Der Prozessablauf kann beispielsweise als ein

Workflow dem Werker kommuniziert werden.

Optional ist es vorgesehen, dass die Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten
Informationen zu dem zu kommunizierenden Arbeitsschritt umfassen.
Beispielsweise ist die Prozesseinrichtung eine Schraubstation, wobei die
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten als Information umfassen, dem Werker zu
kommunizieren, dass er eine Schraube in einen Gegenstand mit einem
Drehmoment schrauben soll. Die Steuereinrichtung kann auf diese Information
zugreifen und dem Werker auf der Kommunikationseinrichtung kommunizieren. Im
Speziellen konnen Informationen zu dem zu kommunizierenden Arbeitsschritt

auch in den Prozessdaten und/oder dem Prozessablauf hinterlegt sein.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Steuereinrichtung
ausgebildet ist, basierend auf dem Prozess, dem Arbeitsschritt, dem
Prozessablauf und/oder den Prozessdaten eine fur den Arbeitsschritt und/oder
Prozess geeignete Prozesseinrichtung auszuwahlen. Beispielsweise ist der
Prozess ,Verschrauben mit Drehmoment X, Einpressen von Bauteil Y und
MessgroBBe Z erfassen®. Die Steuereinrichtung ist ausgebildet basierend auf dem
Prozess und/oder dem Prozessablauf, die Arbeitsschritte zu extrahieren. Im
obigen Beispiel die Arbeitsschritte ,verschrauben®, ,einpressen® und ,,Z messen.
Die Steuereinrichtung ist im Speziellen ausgebildet den Arbeitsschritten eine
Prozesseinrichtung basierend auf den Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten

zuzuordnen. Im obigen Beispiel beispielsweise dem Arbeitsschritt ,,verschrauben®
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als Prozesseinrichtung eine Schraubstation zuzuordnen, dem Arbeitsschritt
»Einpressen” eine Presse zuzuordnen und dem Arbeitsschritt ,,Z messen® ein

Messgerat zuzuordnen. Insbesondere kann die

Besonders bevorzugt ist es, dass die Steuereinrichtung ausgebildet ist, die
Prozesseinrichtung zu starten und/oder anzusteuern den Arbeitsschritt
durchzufiihren. Insbesondere konnen die Prozesseinrichtung den Arbeitsschritt
und/oder Arbeitsschrittinformationen implementiert haben. Ist der Arbeitsschritt
beispielsweise vollautomatisch, kann die Prozesseinrichtung angesteuert werden,
den Prozess ohne Werkeranweisungen durchzuflihren. Ist der Arbeitsschritt
manuell oder halbmanuell kann die Implementierung eine Anleitung des Werkers
umfassen. Beispielsweise kann die Implementierung der Anleitung umfassen,
dass in der Prozesseinrichtung befindliche Lampchen angesteuert werden, den
Werker zu leiten. Ferner kann beispielsweise eine interne oder externe Anzeige
angesteuert werden, den Werker zu leiten, wobei die Prozesseinrichtung
insbesondere selbst eine Anzeige, eine Kommunikationseinrichtung oder eine
kommunizierfihige Prozesseinrichtung sucht und/oder ansteuert. Sind spezifische
Informationen, zum Beispiel Fotos oder Werteparameter notig, kann vorzugsweise
die Steuereinrichtung und/oder die Prozesseinrichtung ausgebildet sein, die
Erforderlichen Parameter und oder Daten anzugeben und/oder zu bestimmen.
Spezifische Informationen konnen insbesondere aus Datenquellen extrahiert sein,
beispielsweise aus einer Modellierung des Prozesses, des Arbeitsablaufs
und/oder aus einer externen Datenquelle. Insbesondere konnen zu
kommunizierende Daten und/oder Arbeitsschritte in Textform und/oder Bildform in

der Prozesseinrichtung hinterlegt sein.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass der Prozess den Einbau und/oder
die Verwendung eines Bauteils vorsieht. Insbesondere kann der Prozess einen
Arbeitsschritt zum Einbau und/oder zur Verwendung des Bauteils umfassen. Die
Prozessdaten umfassen im Speziellen Bauteilinformationen. Die
Bauteilinformationen konnen eine Bauteilnummer, eine Bauteilgeometrie oder ein
Bauteilfoto umfassen. Beispielsweise ist die Steuereinrichtung ausgebildet, die
Kommunikationseinrichtung basierend auf den Prozessdaten anzusteuern, dem
Werker ein Bild und/oder eine Bauteilnummer des Bauteils anzuzeigen, dass der

Werker weil3, welches Bauteil er zu verwenden hat. Ferner konnen die
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Prozessdaten Informationen umfassen, mit welchen Prozessparametern das
Bauteil und/oder der Arbeitsschritt auszufihren ist, beispielsweise welches
Drehmoment notig ist, welche Bearbeitungstemperatur und/oder welche
Messparameter vorgesehen sind. Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass
die Werkerflihrungsanlage sensorisch erfassen kann, ob der Werker das richtige
Bauteil verwendet hat, wobei dieser Abgleich vorzugsweise mit sensorerfassten
Daten auf einem Vergleich der Prozessdaten und/oder der Bauteilinformationen

basieren kann.

Besonders bevorzugt ist es, dass die Bauteilinformationen von einem ERP-System
bereitgestellt sind. Ein ERP-System steht flr Enterprise-Resourcing-Planning-
System. Das ERP-System kann zentral in der Werkerflihrungsanlage oder in der
Prozessanlage hinterlegt sein. Ferner kann es vorgesehen sein, dass die
Werkerflihrungsanlage mit einem externen ERP-System verbunden ist, wobei
durch das ERP-System die Bauteilinformationen der Werkerflihrungsanlage
bereitgestellt sind. Das ERP-System kann beispielsweise als Bauteilinformationen

der Werkerflihrungsanlage, die Anzahl und/oder den Ort des Bauteils bereitstellen.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Werkerflihrungsanlage eine
Sensoreinrichtung zur Uberwachung des Arbeitsschritts, des Prozesses und/oder
der Produktionsanlage umfasst. Die Sensoreinrichtung ist zur Bereitstellung von
Sensordaten ausgebildet. Die Sensoreinrichtung ist beispielsweise eine optische
Sensoreinrichtung, beispielsweise eine Kameraeinrichtung, alternativ kann die
Sensoreinrichtung eine Chipleseeinrichtung, eine haptische Sensoreinrichtung
oder eine Sensoreinrichtung zur Messung von elektromagnetischen Eigenschaften
sein. Die Prozessdaten umfassen dabei insbesondere die Sensordaten.
Beispielsweise ist die Sensoreinrichtung ausgebildet, zu detektieren, ob der
Werker ein Werkstlick verarbeitet hat und/oder ob ein Arbeitsschritt durch den
Werker ausgefiihrt wurde. Der ausgefiihrte Arbeitsschritt und/oder die
Verwendung des Bauteils kann als Sensordaten von der Steuereinrichtung
verwendet werden. Die Steuereinrichtung ist dann beispielsweise ausgebildet, den
Prozessablauf weiterzufihren und beispielsweise den nachsten Arbeitsschritt dem
Werker mitzuteilen. Insbesondere kann es auch vorgesehen sein, dass die
Sensoreinrichtung ein Betatigungsschalter ist, wobei der Betatigungsschalter

beispielsweise durch den Werker zu betatigen ist, wenn er den Arbeitsschritt
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ausgeflhrt hat. So kann die Werkerfliihrungsanlage und/oder die Steuereinrichtung
die nachste Anweisung und/oder nachste Kommunikation dem Werker
kommunizieren, wenn sensorisch erkannt wurde, dass ein Arbeitsschritt
erfolgreich ausgeflihrt wurde. Ist eine sensorische Erfassung nicht moglich, kann

der Werker zur Quittierung des Arbeitsschrittes aufgefordert werden.

Besonders bevorzugt ist es, dass der Prozess mindestens zwei Arbeitsschritte
umfasst. Die zwei Arbeitsschritte sind im Prozess vorzugsweise in einer
bestimmten Reihenfolge ausflihrbar und/oder auszufiihren. Die Steuereinrichtung
ist dabei vorzugsweise ausgebildet, die Kommunikationseinrichtung basierend auf
den Prozessdaten anzusteuern, die Arbeitsschritte des Prozesses zur
Durchfiihrung dem Werker in einer richtigen Reihenfolge anzuzeigen.
Beispielsweise werden dem Werker die Arbeitsschritte und/oder der folgende
Arbeitsschritt nur angezeigt, wenn der vorherige Arbeitsschritt durchgefiihrt wurde.

Dazu umfassen die Prozessdaten insbesondere den Prozessablauf.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass die Arbeitsschritte als eine
Sequenz und/oder als eine Verknlipfung von Prozesseinrichtungsfahigkeiten
darstellbar ist und/oder ausgebildet ist. Der Prozess kann beispielsweise als eine
Aneinanderreihung von Arbeitsschritten dargestellt werden. Insbesondere ist der
Prozess in der Steuereinrichtung als eine solche Verkniipfung und/oder Sequenz
von Arbeitsschritten hinterlegt. Besonders bevorzugt ist es, dass die
Steuereinrichtung ausgebildet ist, mindestens einem Arbeitsschritt eine
Prozesseinrichtung zuzuordnen. Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass die
Werkerflihrungsanlage durch den Werker und/oder eine Person programmierbar,
insbesondere grafisch programmierbar ist, einen neuen Prozess durch eine
Verknlipfung von Arbeitsschritten basierend auf Prozesseinrichtungsfahigkeiten
anzulegen. Nachdem bei einer Hinzunahme einer weiteren Prozesseinrichtung mit
hinterlegten Prozesseinrichtungsfahigkeiten die Prozessanlage modifiziert wird,
kann so ein Prozess angelegt werden, welcher einen neuen Arbeitsschritt umfasst,
der in die Sequenz und/oder in die Verkniipfung integrierbar ist. Somit wird eine

modular angelegte Werkerflihrungsanlage bereitgestellt.

Besonders bevorzugt ist es, dass die Steuereinrichtung ausgebildet ist, basierend

auf dem Prozess, dem Arbeitsschritt dem Prozessablauf, den
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Prozesseinrichtungsfiahigkeiten und/oder den Prozessdaten zu kommunizierende
Informationen zu extrahieren und mittels der Kommunikationseinrichtung
anzuzeigen. Beispielsweise ist es vorgesehen, dass wenn fir die Fertigung eines
Produkts ein Prozess bendtigt wird, der aktuell nicht verfigbar ist, wird eine
Prozesseinrichtung bestimmt, welche seine Demontage anleiten soll. Im
Anschluss an diese Demontage kann es vorgesehen sein, dass die
Steuereinrichtung ausgebildet ist, dem Werker zu kommunizieren, welche

Prozesseinrichtung er aufbauen soll.

Besonders bevorzugt ist es, dass die Werkerflhrungsanlage eine
Eingabeeinrichtung umfasst. Die Eingabeeinrichtung ist beispielsweise eine
Tastatur, ein Touchscreen oder eine Sprachsteuereinrichtung. Mittels der
Eingabeeinrichtung ist es insbesondere vorgesehen, dass der Werker
Prozessparameter einstellen und/oder festlegen kann. Die Prozessparameter
basieren vorzugsweise auf den Prozesseinrichtungsfahigkeiten. Beispielsweise
kann der Werker und/oder eine Person einstellen, wie eine Prozesseinrichtung zu
verwenden ist, insbesondere mit welchen Parametern. Beispielsweise ist die
Prozesseinrichtung eine Schraubeinrichtung, wobei mittels der Eingabeeinrichtung
einstellbar ist, welches Drehmoment bei dem Prozess und/oder bei dem

Arbeitsschritt zu verwenden ist.

Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass die Werkerfliihrungsanlage eine
Rickkopplungseinrichtung umfasst, wobei die Rickkopplungsvorrichtung
ausgebildet ist, eine Betatigung durch den Werker als Werkerdaten
bereitzustellen. Die Werkerdaten sind insbesondere ahnlich zu den Sensordaten
zu verstehen. Die Prozessdaten umfassen vorzugsweise die Werkerdaten. Mittels
den Werkerdaten und/oder der Betatigung der Rickkopplungseinrichtung kann
beispielsweise ein Werker der Werkerfilhrungsanlage und/oder der
Steuereinrichtung mitteilen, dass er einen Arbeitsschritt und/oder einen Prozess
ausgeflihrt hat. Die Betatigung der Rlickkopplungseinrichtung kann beispielsweise

eine Quittierung und/oder den Abschluss eines Arbeitsschrittes bedeuten.

Die Werkerflihrungsanlage kann auch als ein fahigkeitsbasiertes System
ausgebildet sein, bei dem die Kommunikation des Arbeitsschrittes einmalig

modelliert wird, die Daten, insbesondere Prossdaten, jedoch dynamisch integriert
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werden. Dabei ist es beispielsweise vorgesehen, dass die Arbeitsschritte vor
Beginn des Prozesses als untergeordneter Ablauf modelliert wird. Insbesondere
ist es hierbei vorgesehen, dass die Prozesseinrichtung als
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdatum seine Funktion bereitstellt, beispielweise
~Setze Schraubprogramm mit Drehmoment M“ und/oder ,,Bestatige Ausfiihrung®.
Vorzugsweise stellt die Kommunikationseinrichtung als Funktion ,Zeige
Werkerkommando an“ bereit. Der Prozess und/oder der Arbeitsablauf wird von der
Steuereinrichtung vorzugsweise so modelliert, dass er auf die bereitgestellten
Funktionen der Prozesseinrichtungen zurlckgreift. Beispielsweise wird ein
Prozessablauf ,GeflihrtesSchrauben® aus den bereitgestellten Funktionen
modelliert: ,Start’, ,ZeigeWerkerkommando(,Bitte das Bauteil ,Bx an der
Angezeigten Stelle einschrauben®, Bauteilname X, Bild)“,
~SetzeSchraubprogramm(Ma) -> BestatigeAusfiihrung()“, ,,Ende“. Die Parameter

des modellierten Ablaufs sind hierbei ,,Bauteil Bx", Bild und Ma.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet eine Prozessanlage. Die
Prozessanlage weist insbesondere mindestens eine Prozesseinrichtung auf. Die
Prozesseinrichtung ihrerseits weist insbesondere Prozesseinrichtungsfahigkeiten
auf. Die Prozessanlage weist eine Werkerfiihrungsanlage auf. Insbesondere ist die
Werkerflhrungsanlage  ausgebildet =~ wie  vorher  beschrieben. Die
Werkerflihrungsanlage ist ausgebildet, dem Werker bei der Benutzung der
Prozessanlage einen durchzufiihrenden Arbeitsschritt zu kommunizieren. Die
Ansteuerung und/oder die Kommunikation des durchzuflihrenden Arbeitsschritts
basiert insbesondere auf Prozessdaten. Die Prozessdaten ihrerseits umfassen die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten, insbesondere als

Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet ein Verfahren zur Fihrung eines
Werkers bei der Durchfihrung eines Arbeitsschrittes mittels einer Prozessanlage.
Dabei wird dem Werker ein durchzufGhrender Arbeitsschritt kommuniziert. Die
Kommunikation des durchzufiihrenden Arbeitsschrittes erfolgt basierend auf
Prozessdaten. Die Prozessdaten umfassen Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten.
Die Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten weisen Prozesseinrichtungsfahigkeiten
von Prozesseinrichtungen auf. Prozesseinrichtungen sind beispielsweise Module,

Werkzeuge und/oder Gegenstinde, die der Werker zur Durchfilhrung des
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Arbeitsschrittes zu verwenden hat. Beispielsweise ist die Prozesseinrichtung eine
Bohrstation, wobei die Prozesseinrichtungsfahigkeiten Informationen umfassen,
dass es sich um eine Bohreinrichtung handelt, welche Drehzahlen und/oder
Drehmomente einstellbar sind. Die Kommunikation des Arbeitsschrittes kann dann
die Anzeige und/oder Kommunikation dieser Prozesseinrichtungsfahigkeiten
umfassen, beispielsweise die Anzeige der moglichen und/oder der zu

verwendenden Drehzahlen und/oder Drehmomente.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet ein Computerprogramm, welches
ausgebildet istt bei der Verwendung und/oder Ausflihrung des
Computerprogramms auf einer Rechnereinheit und/oder der
Werkerflihrungsanlage alle Schritte des vorher beschriebenen Verfahrens

durchzufiihren.

Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet ein maschinenlesbares
Speichermedium, wobei auf dem maschinenlesbaren Speichermedium das

Computerprogramm wie vorher beschrieben gespeichert ist.
Einen weiteren Gegenstand der Erfindung bildet eine elektronische Steuereinheit,
wobei die elektronische Steuereinheit ausgebildet ist, alle Schritte des Verfahrens

auszufiihren.

Weitere Vorteile, Wirkungen und Ausgestaltungen ergeben sich aus den

beigefligten Figuren und deren Beschreibung. Dabei zeigen:

Figur 1 ein Ausflihrungsbeispiel einer Prozessanlage;

Figur 2 beispielhafte Komponenten der Prozessanlage;

Figur 3 Sequenzen beim Ablauf eines Prozesses.

Figur 1 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer Prozessanlage 1. Die Prozessanlage
1 umfasst eine Werkerflihrungsanlage 2. Die Prozessanlage 1 weist einen

Arbeitsbereich 3 auf. Der Arbeitsbereich 3 ist hier als ein Tischbereich ausgebildet.

In dem Arbeitsbereich 3 sind eine Mehrzahl an Prozesseinheiten 4a, 4b und 4c
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angeordnet. Die Prozesseinheiten 4a-4c sind vorzugsweise flir die Benutzung
durch einen Werker 5 ausgebildet. Beispielsweise ist die Prozesseinrichtung 4a
eine Bohrmaschine, beispielsweise ein Akkuschrauber, insbesondere mit
einstellbarem Drehmoment und/oder einstellbarer Drehzahl. Die
Prozesseinrichtung 4b ist beispielsweise ein Messgerat, zum Beispiel ein
Multimeter. Die Prozesseinrichtung 4c ist ein Werkzeug zur mechanischen
Bearbeitung eines Gegenstands. Mittels der Prozesseinrichtungen 4a-4c ist ein
Werkstlick 6 herstellbar, vermessbar und/oder bearbeitbar. Das Werkstlick 6 kann
in einem teilweisen automatisierten Prozess herstellbar und/oder bearbeitbar sein.
Der Prozess ist im Speziellen die Herstellung des Werkstlickes 6 und umfasst
einen Arbeitsschritt, der durch den Werker 5 auszufiihren ist. Mittels der
Prozessanlage 1 und/oder mittels der Prozesseinrichtungen 4a-4c sind
insbesondere unterschiedliche Werkstlicke produzierbar, bearbeitbar oder
vermessbar. Damit bildet die Prozessanlage 1 eine variabel einsetzbare Anlage
zur Herstellung eines Werkstiickportfolios. Nachdem der Werker 5 flr dieses
Portfolio insbesondere bei einem neuen Werkstiick 6 einzulernen ist, weist die

Prozessanlage 1 die Werkerflihrungsanlage 2 auf.

Die Werkerflihnrungsanlage 2 weist Kommunikationseinrichtungen 7 und eine
Steuereinrichtung 8 auf. Die Kommunikationseinrichtung 7a ist als eine
Bildschirmeinrichtung ausgebildet und kann dem Werker 5 Bilder, Videos und/oder
Text anzeigen. Im Arbeitsbereich 3 sind die Kommunikationseinrichtungen 7b, 7c,
7d und 7e angeordnet. Die Kommunikationseinrichtungen 7b-7d sind als LEDs
ausgebildet und konnen dem Werker 5 durch Ein- oder Ausschalten eine
Information geben. Die Steuereinrichtung 8 ist ausgebildet, mittels der
Kommunikationseinrichtungen 7a-7d dem Werker 5 Informationen zum

durchzufliihrenden Arbeitsschritt und/oder zum Prozess zu geben.

Die Prozesseinrichtungen 4a-4c weisen Prozesseinrichtungsfahigkeiten auf. Die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten sind insbesondere eine Selbstbeschreibung der
Prozesseinrichtungen 7a-7c. Beispielsweise umfasst die
Prozesseinrichtungsfahigkeit Informationen dariber, um welche
Prozesseinrichtung, beispielsweise Bohrmaschine oder Multimeter, es sich
handelt und welche Prozessparameter, beispielsweise einstellbares Drehmoment,

die Prozesseinrichtung 4a-4c ermoglicht. Die Prozesseinrichtungsfahigkeiten sind
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der Steuereinrichtung 8 als Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten bereitgestellt. Die
Steuereinrichtung 8 ist ausgebildet, basierend auf den
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten dem Werker 5 Informationen zum
durchzufiihrenden  Arbeitsschritt  anzuzeigen. Beispielsweise ist der
durchzuflihrende Arbeitsschritt ein bohre ein Loch in das Werkstlick 6. Dabei zeigt
die Kommunikationseinrichtung 7b durch Aufleuchten dem Werker 5 an, die
Prozesseinrichtung 4a zu verwenden. Auf der Kommunikationseinrichtung 7a wird
die Position in Form eines Bildes des Werkstlicks 6 angezeigt, an dem zu bohren
ist. Ferner kann als Information dem Werker 5 auf der Kommunikationseinrichtung
7a das zu verwendende Drehmoment angezeigt werden. Insbesondere ist es
vorgesehen, dass nach dem durchgefihrten Arbeitsschritt der nachste
Arbeitsschritt mittels der Kommunikationseinrichtung dem Werker 5 angezeigt

wird.

Der Prozess kann einen Arbeitsschritt vorsehen, bei dem ein Bauteil 9 am
Werkstlick 6 zu verbauen ist. Die Steuereinrichtung 8 kann Bauteilinformationen
umfassen, welche insbesondere eine Bauteilnummer und/oder Bauteilform
aufweisen. Die Steuereinrichtung 8 kann ausgebildet sein, dem Werker 5
Informationen zur  Verwendung des Bauteils 9 mittels der
Kommunikationseinrichtung 7, insbesondere 7a und/oder 7d, zu kommunizieren.
Beispielsweise muss in dem Arbeitsschritt eine Schraube als ein Bauteil 9 am
Werkstlick 6 verbaut werden. Dabei steuert die Steuereinrichtung 8 die LED 7d an,
sodass der Werker 5 weil3, dass er die Bauteile 9 zu verwenden hat. Auf der
Kommunikationseinrichtung 7a konnen dem Werker 5 weitere Informationen,

beispielsweise eine Werksticknummer, angezeigt werden.

Figur 2 zeigt schematisch eine Prozessanlage 1 mit ihren Komponenten und dem
Prozessablauf 10. Die Prozessanlage 1 weist eine Kommunikationseinrichtung 7
auf. Die Kommunikationseinrichtung 7 ist beispielsweise als eine
Anzeigeeinrichtung ausgebildet. Ferner weist die Prozessanlage 1 eine
Rickkopplungseinrichtung 11 auf, welche als ein Taster ausgebildet ist. Die
Rickkopplungseinrichtung 11 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel Teil der
Kommunikationseinrichtung 7. Mittels der Rickkopplungseinrichtung 11 kann der
Werker den Abschluss eines Arbeitsschrittes und/oder Prozesses kommunizieren

und der Steuereinrichtung 8 bereitstellen.
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Die Prozessanlage 1 weist ferner eine Mehrzahl an Prozesseinrichtungen 4a und
4b auf. Die Prozesseinrichtung 4a ist als ein Schrauber ausgebildet. Der Schrauber
da ist von dem Werker 5 nutzbar. Die Prozesseinrichtung 4a weist
Prozesseinrichtungsfahigkeiten 12a auf. Die Prozesseinrichtungsfahigkeiten 12a
sind flr die Prozesseinrichtung 4a schraube eine Schraube hinein, montiere einen

Bit und/oder entferne einen Bit.

Die Prozesseinrichtung 4b ist als eine automatische Prozesseinrichtung
ausgebildet. Die Prozesseinrichtung 4d ist beispielsweise eine automatische
Schraubstation. Die Prozesseinrichtung 4b weist Prozesseinrichtungsfahigkeiten
12b auf. Die Prozesseinrichtungsfahigkeiten 12b sind beispielsweise schraube
eine Schraube hinein, entferne einen Bit und/oder montiere einen Bit. Die
Prozesseinrichtungsfahigkeiten 12a und 12b sind als
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten der Steuereinrichtung 8 bereitgestellt. Die
Steuereinrichtung 8 ist ausgebildet, dem Werker 5 auf der
Kommunikationseinrichtung 7  Informationen  zur  Durchfihrung des
Arbeitsschrittes anzuzeigen, beispielsweise anzuzeigen montiere die Schraube

mit der Prozesseinrichtung 4a.

In der Prozessanlage 1 konnen auch Bauteile 9 vorgesehen sein, welche
beispielsweise mit den Prozesseinrichtungen 4a, 4b verbaut und/oder verbraucht
werden konnen. Beispielsweise sind die Bauteile 9 Schrauben. Die Bauteile 9
weisen Bauteilinformationen 13 auf. Die Bauteilinformationen 13 sind
beispielsweise ein Bild des Bauteils 9, der Name des Bauteils 9 und/oder eine
Bauteilnummer. Die Bauteilinformationen 13 sind datentechnisch der
Steuereinrichtung 8 bereitgestellt. Die Steuereinrichtung 8 ist beispielsweise
ausgebildet, basierend auf den Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten und den
Bauteilinformationen 13 dem Werker Informationen zur Durchfihrung des
Arbeitsschrittes auf der Kommunikationseinrichtung 7 anzuzeigen. Beispielsweise
wird dazu dem Werker 5 angezeigt verbaue die Schraube X mittels der

Prozesseinrichtung 4a.

Die Steuereinrichtung 8 ist als eine Rechnereinheit ausgebildet. Die

Steuereinrichtung 8 ist ausgebildet, einen Prozessablauf 10 eines Prozesses
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durchzufiihren und/oder abzuarbeiten. Insbesondere wird die
Kommunikationseinrichtung 7 basierend auf dem Prozessablauf 10 angesteuert.
Der Prozessablauf 10 ist hier als ein Ablaufdiagramm dargestellt. Dabei werden in
einem ersten Schritt zwei Bauteile 9 in einem Arbeitsschritt 14a verbaut.
Beispielsweise werden in dem Arbeitsschritt 14a zwei Bauteile 9 miteinander
verbunden. Mittels des Arbeitsschritts 14a wird ein Zwischenprodukt 15
hergestellt. Das Zwischenprodukt 15 wird mit einem weiteren Bauteil 9 in einem
Arbeitsschritt 14b weiterbearbeitet. Beispielsweise wird in dem Arbeitsschritt 14b
eine Schraube in das Zwischenprodukt 15 geschraubt. Aus dem Arbeitsschritt 14b
entsteht dann das Werkstiick 6. Die Steuereinrichtung 8 ist ausgebildet, fir die
Arbeitsschritte, insbesondere 14a und 14b, dem Werker 5 Informationen zur
Durchfiihrung des Arbeitsschrittes anzuzeigen. Fur den Arbeitsschritt 14a wird
dem Werker beispielsweise angezeigt verbinde die zwei Bauteile 9 miteinander
mittels der Prozesseinrichtung 4a, wobei fir den Arbeitsschritt 14b dem Werker
angezeigt wird schraube die Schraube 9 in das Zwischenprodukt 15 mittels der

Prozesseinrichtung 4a.

Figur 3 zeigt beispielhaft eine Sequenz fir die Ausflihrung eines Prozesses mit
drei Arbeitsschritten 14a, 14b und 14c. Eine Steuereinrichtung 8 interpretiert und
Uberprift in einem ersten Schritt 15 den Arbeitsplan 10. In einem Schritt 16a und
16b wird die Kommunikationseinrichtung 7 angesteuert, dem Werker 5
anzuzeigen, dass an der Prozesseinrichtung 4a ein Bit zu montieren ist. Die
Ausfliihrung des weiteren Prozessablaufs 10 wird dann pausiert, bis in einem
Schritt 17 durch den Werker 5 bestatigt wird, dass der Arbeitsschritt 14a, das
Wechseln des Bits, abgeschlossen ist. In einem Schritt 18a und 18b wird der
Steuereinrichtung 8 zurlickgemeldet, dass der Arbeitsschritt 14a abgeschlossen

ist. Daraufhin wird der Prozessablauf 10 weiter ausgefiihrt.

An den Arbeitsschritt 14a schlieBt sich ein Arbeitsschritt 14b an. Der Arbeitsschritt
14b sieht das Schrauben mittels der Prozesseinrichtung 4a vor. Im Schritt 19 wird
die Prozesseinrichtung 4a von der Steuereinheit 8 angesteuert, den
Betatigungsknopf freizugeben. In einem Schritt 20 gibt die Prozesseinrichtung 4a
den Betatigungsknopf frei. An das Freigeben des Betatigungsknopfes 19 schlief3t
sich der Schritt 21 an, bei dem die Kommunikationseinrichtung 7 angesteuert wird,

dem Werker 5 Informationen, beispielsweise ein Bild, anzuzeigen, wie er zu

PCT/EP2019/052598



10

WO 2019/201487 PCT/EP2019/052598

-17 -

schrauben hat. Dieses wird so lange angezeigt, bis der Schritt 22 vom Werker
durchgefihrt wird und gebohrt wird. Dabei wird sensorisch die Betatigung der
Prozesseinrichtung 4a durch den Werker 5 bestimmt. Die Betatigung im Schritt 22
wird der Steuereinrichtung 8 im Schritt 23 datentechnisch bermittelt. An den
Schritt 23 schlieBt sich der Arbeitsschritt 14c an. Dazu wird in einem Schritt 24 die
Prozesseinrichtung 4b angesteuert, einen Arbeitsschritt durchzufiihren. Die
Prozesseinrichtung 4b ist eine automatische Prozesseinrichtung und bedarf keiner
Betatigung durch den Werker 5. Im Schritt 25 wird somit der Arbeitsschritt
automatisch von der Prozesseinrichtung 4b durchgefiihrt. Im Schritt 26 wird die
Betatigung und/oder der Abschluss des Schrittes 25 der Prozesseinrichtung 8
datentechnisch mitgeteilt.
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Anspriiche

1. Werkerflihrungsanlage (2) zur Fiihrung eines Werkers (5) bei der

Durchflihrung eines Prozesses mit einer Prozessanlage (1),

wobei die Prozessanlage (1) mindestens eine Prozesseinrichtung (12, 12a-c) mit

Prozesseinrichtungsfahigkeiten aufweist,

wobei der Prozess mindestens einen Arbeitsschritt (14, 14a-14¢) umfasst,

mit einer Steuereinrichtung (8) und einer Kommunikationseinrichtung (7, 7a-e),

wobei die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, die Kommunikationseinrichtung
(7, 7a-e) basierend auf Prozessdaten anzusteuern, den durchzufiihrenden

Arbeitsschritt (14, 14a-c) dem Werker (5) zu kommunizieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Steuereinrichtung (8) die Prozesseinrichtungsfahigkeiten als
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten bereitgestellt sind, wobei die Prozessdaten

die Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten umfassen.

2. Werkerflihrungsanlage (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Prozessdaten einen Prozessablauf (10) umfassen.

3. Werkerflhrungsanlage (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten Informationen zu dem

kommunizierenden Arbeitsschritt umfassen.

4. Werkerfihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, basierend auf

dem Prozess, dem Arbeitsschritt, dem Prozessablauf und/oder den
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Prozessdaten eine flr den Arbeitsschritt und/oder den Prozess geeignete

Prozesseinrichtung (12, 12a-c) auszuwahlen.

5. Werkerflihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, die
Prozesseinrichtung (12, 12a-c) zu starten und/oder anzusteuern den

Arbeitsschritt durchzufiihren.

6. Werkerfliihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Prozess den Einbau und/oder die Verwendung eines

Bauteils (9) umfasst, wobei die Prozessdaten Bauteilinformationen umfassen.

7. Werkerflihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriche,
gekennzeichnet durch eine Sensoreinrichtung zur Uberwachung des
Arbeitsschritts und zur Bereitstellung von Sensordaten, wobei die Prozessdaten

die Sensordaten umfassen.

8. Werkerfiihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Prozess mindestens zwei Arbeitsschritte umfasst,
wobei die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, die Kommunikationseinrichtung
(7, 7a-e) basierend auf den Prozessdaten anzusteuern, die Arbeitsschritte des

Prozesses zur Durchfiihrung des Prozesses dem Werker (5) zu kommunizieren.

9. Werkerflihrungsanlage (2) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Arbeitsschritt als eine Sequenz und/oder eine verknilpfte Struktur von

Prozesseinrichtungsfahigkeiten darstellbar ist und/oder ausgebildet ist.

10. Werkerflihrungsanlage (2) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuereinrichtung (8) ausgebildet ist, basierend auf dem Prozess, dem
Arbeitsschritt, den Prozesseinrichtungsfahigkeiten und/oder den Prozessdaten zu
kommunizierende Informationen zu extrahieren und mittels der

Kommunikationseinrichtung (7, 7a-e) anzuzeigen.

11. Werkerflihrungsanlage (2) nach einem der vorherigen Anspriiche,

gekennzeichnet durch eine Riickkopplungseinrichtung (11) um eine Betatigung
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durch den Werker (5) als Werkerdaten bereitzustellen, wobei die Prozessdaten

die Werkerdaten umfassen.

12. Prozessanlage (1) gekennzeichnet durch mindestens eine
Prozesseinrichtung (12, 12a-c) und eine Werkerfiihrungsanlage (2) nach einem

der vorherigen Anspriche.

13. Verfahren zur FUhrung eines Werkers (5) bei der Durchflihrung eines
Arbeitsschrittes, wobei dem Werker (5) ein durchzufiihrender Arbeitsschritt
kommuniziert wird, wobei die Kommunikation des durchzufiihrenden
Arbeitsschrittes basierend auf Prozessdaten erfolgt, wobei die Prozessdaten
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten umfassen, wobei die Prozesseinrichtungen
Prozesseinrichtungsfahigkeiten aufweisen und die
Prozesseinrichtungsfahigkeitsdaten die Prozesseinrichtungsfahigkeiten

umfassen.

14. Computerprogramm, dadurch gekennzeichnet, dass das Computerprogramm
ausgebildet ist, alle Schritte des Verfahren nach Anspruch 13 durchzufiihren,
wenn es auf einem Computer oder der Werkerflihrungsanlage (2) nach einem

der Anspriche 1 bis 11 ausgefihrt wird.

15. Maschinenlesbares Speichermedium, auf dem das Computerprogramm nach

Anspruch 14 gespeichert ist.
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