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(57) Die Erfindung betrifft eine Anlagen-Betriebsleit- triebsfihrung und Betriebszustandsiiberwachung von

einrichtung (2) fir eine Fertigungs- und/oder Monta- zumindest einer Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung.

geeinrichtung (1) mit zumindest einer Informations-
ausgabeeinrichtung (27) und mit einer program-
mierbaren Steuereinrichtung (19), wobei diese mit
einer Datenverarbeitungseinrichtung (25) verbunden
ist, wobei die Datenverarbeitungseinrichtung (25)
oder die Informationsausgabevorrichtung (27) ein
Kommunikationsmodul (59) mit einem Signal-Uber-
mittlungsmittel (28) und einem Signal-Empfangs-
mittel (29) fir den Datentransfer mit zumindest einer
mobilen Leit- und Bedieneinrichtung (30) aufweist,
wobei ein Leit- und/oder Optimierungsmodul (58)
vorgesehen ist und an die Datenverarbeitungsein-
richtung (25) oder an das Leit- und/oder Optimie-
rungsmodul (58) ein Anlagenbedien- und/oder War-
tungsdateispeichermodul (31) angeschlossen oder
darin integriert angeordnet ist und wobei zwischen
der Datenverarbeitungseinrichtung (25) oder dem
Leit- und Optimierungsmodul (58) und der Leit- und
Bedieneinrichtung (30) eine bevorzugt drahtlose
Positionsortungseinrichtung (64) angeordnet ist. Die
Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zum Betrieb
einer Anlagen-Betriebsleiteinrichtung, fir die Be-
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Die Erfindung betrifft eine Anlagen-Betriebsleiteinrichtung, wie im Oberbegriff des Anspruches 1
beschrieben, sowie ein Verfahren zu deren Betrieb nach dem Oberbegriff des Anspruches 20.

Aus der AT 383 691 B der selben Anmelderin ist eine Signaleinrichtung fur Betriebszustands-
bzw. Stérungsmeldungen fur Montagemaschinen mit mehreren langs einer Transporteinrichtung
fir Werkstiicktrager angeordneter Bearbeitungs- und/oder Montagestatlonen und mit diesen
zugeordneten Steuer- und Uberwachungseinrichtungen, die mit einer zentralen Steuereinrich-
tung und mit einer an dieser angeschlossenen Meldevorrichtung verbunden sind, bekannt.
Diese Signaleinrichtung weist einen zentralen Meldesender und einen transportablen Mel-
dungsempfanger, der mit Meldevorrichtungen versehen ist, auf. Von Nachteil ist dabei die gro-
Re Anzahl von Meldevorrichtungen, die fir die komplexen Abl&ufe an solchen Montagemaschi-
nen fir deren Betriebssteuerung und Uberwachung erforderlich ist, wodurch die Mobilitat des
Bedienungspersonals beeintrachtigt wird und die fur ein rasches Handeln zum stérungsfreien
Betrieb solcher Anlagen erforderliche Ubersichtlichkeit leidet. Dadurch entstehen kostenintensi-
ve Stillstandszeiten und ist die psychische Belastung des Bedienungspersonals sehr grof und
damit die gleichzeitige Betreuung mehrerer derartiger Anlagen nahezu ausgeschlossen.

Weiters ist aus DE 196 41 924 A1 eine Externbedienung von Steuerungen an kraftbetriebenen
automatischen Schwenkbiegemaschinen und Gesenkbiegepressen bekannt, bei der an der
Maschine eine Sende- und Empfangsanlage zur Aussendung von Signalen der Maschinen-
steuerung an eine bei einem Maschinenbediener befindliche Empfangs- und Sendeanlage,
vorgesehen ist. Im Empfanger werden die Signale in Daten umgewandelt und auf einer Anzeige
im Klartext sichtbar gemacht. Diese Anzeige befindet sich in einem Monitorgehduse, Schutz-
helm oder Brille. Zuséatzlich kénnen die Signale in Sprache umgewandelt und mit einem Ohr-
Horer empfangen werden. Uber Bedientasten der externen Empfangs- und Sendeanlage ist es
dem Maschinenbediener mdglich, durch Senden von Maschinenbefehlen auf die eingegange-
nen Informationen zum Betrieb der Maschinen zu reagieren.

Aus dem Dokument DE 92 14 728 U1 ist eine Einrichtung zur Steuerung einer Werkzeugma-
schine oder eines Industrieroboters bekannt, bei der Betriebszustédnde der Maschine oder der
Roboter mit Hilfe einer Sprachsyntheseeinrichtung in akustische Meldungen umgesetzt werden,
die drahtlos an eine insbesondere am Kopf einer Bedienperson fixierbar elektroakustische
Wandlereinrichtung tbertragbar sind und wobei ferner die Betriebszustande auch lber optische
Mittel der Bedienperson signalisierbar sind und zur Anzeige der optischen Meldung ein am Kopf
der Bedienperson tragbares Display dient.

Aus einem weiteren Dokument, DE 94 07 124 U1, ist eine Maschinensteuerung mit Stor- oder
Wartungsmeldung bekannt, wobei Stérungen im Arbeitsablauf der Maschine und/oder anlau-
fende Wartungen uber die Steuerung ein Signal auslésen und ein Sender aktiviert wird, wo-
durch Signale in unterschiedlichen Frequenzbereichen fiir unterschiedliche Meldungen von
Maschinenkenndaten auf einen Empfanger als tragbares Gerat ausgestrahit und ubertragen
werden.

Weiters ist aus dem Dokument EP 0 917 034 A1 ein Verfahren zur Ferniberwachung und/oder
Fernwartung einer SpritzgieBmaschine bekannt, bei der die SpritzgieRmaschine zur Ansteue-
rung von Aktoren mit einer frei programmierbaren Steuerung mit mindestens einer CPU verse-
hen ist und Daten zwischen der SpritzgieBmaschine und einem an einem entfernten Ort gele-
genen Fernlberwachungs- bzw. Fernwartungsarbeitsplatz Ubertragbar sind und diese Daten
Prozessdaten des von der SpritzgieBmaschinen ausgefihrten SpritzgieBprozesses und/oder
Steuerparameter flr die Prozesssteuerung der SpritzgieRmaschine umfassen.

Aus dem Dokument FR 2 717 048 A1 ist eine von einer Bedienperson einer Maschine tragbare
Kommunikationseinrichtung in Form von akustischen und visuellen Ausgabe- und Anzeigeele-
menten, wie Ohr-Horer, Display die am Kopf bzw. an einem Schutzhelm tragbar sind und Gber
Sende- und Empfangseinrichtungen eine Signallibertragung von und zur Maschine umfasst,
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bekannt. Insbesondere offenbart das Dokument einen Schutzhelm fiir Motorradfahrer, Bauar-
beiter und Feuerwehrmanner, der Mittel fur eine drahtiose Kommunikation aufweist. Elektroni-
sche Baugruppen, Kommunikationsmittel, Antennen, sowie die Versorgung der einzelnen Kom-
ponenten werden in bzw. an einem Schutzhelm angebracht, ohne jedoch die Schutzfunktion
des Helms zu beeintrachtigen. Die Sende- bzw. Empfangsantennen sind derart ausgebildet,
dass sich mehrere Kommunikationsmittel eine Antenne bzw. Antennenanordnung teilen, wo-
durch ein gleichzeitiger Betrieb der Kommunikationsmittel méglich ist. Insbesondere ist offen-
bart, das auch ein GPS-Empfanger im Helm vorhanden sein kann und seine Positionssignale
auch tber die Antennenanordnung am Helm empfangt.

Weiters ist aus dem Dokument US 5 163 151 A ein Alarmierungssystem und Signallbertra-
gungssystem in Datennetzwerken bekannt, fiir den Betrieb von Einrichtungen, welches uber
einen Rechner und Logikcontroller verfiigt, wobei Meldungen kategorisiert und entsprechend
zugeordnet, als Meldungen uber das Netzwerk an fir die Meldungen maftigebenden Stellen
geleitet werden.

Die US 5,347,449 A offenbart eine Methode zum Verhindern von Fehlfunktionen bei Textiima-
schinen, insbesondere von Spinnereimaschinen, dadurch, dass Storfalle aufgezeichnet und an
eine zentrale Datenbank lbertragen werden. Diese Datenbank wird regelméaRig abgefragt um
nach Storfallen zu suchen, die des Eingriffs durch einen Techniker bedirfen. Die Dringlichkeit
und damit die Reihung der durchzufihrenden Eingriffe werden entsprechend eines mdglichen
Schadens bestimmt. Zumindest der Ort wo der Eingriff durchzufuhren ist, wird Gber eine Funk-
verbindung an den Techniker bzw. an eine mobile Serviceeinheit Gbertragen. Die Alarmierung
der Techniker erfolgt entsprechend der fiir die Behebung der aufgetretenen Stérung erforderli-
chen Kenntnisse. Es wird daher vermieden, dass ein Techniker alarmiert wird, der sich zufallig
in der Nahe der Maschine befindet oder dort bereits arbeiten durchfihrt.

Die EP 0 847 163 A1 offenbart eine fernmessbare und/oder fernsteuerbare Anlage. Digitale
Daten werden in Datenpakete aufgeteilt und bidirektional Uiber ein zellulares Kommunikations-
netzwerk, beispielsweise ein GSM-Netz, Ubertragen. Als Aufgabe der Erfindung ist offenbart,
dass eine Anordnung mit einer Schnittstelleneinrichtung fir ein zellulares Radionetz zu schaffen
ist, durch welche eine hohe Sicherheit auch bezuglich Authentizitat und Anonymitét der Gber-
tragenen Daten erreichbar ist. Das an die Schnittstelleneinheit angeschlossene Modul kann
somit sicher und zuverlassig von der Station Uber das zellulare Kommunikationsnetz gesteuert
werden. Das Dokument offenbart weiters, wie ein digitaler Datenstrom aufbereitet wird, um Gber
ein zellulares Kommunikationsnetz bertragen werden zu konnen. Insbesondere findet sich
eine Beschreibung der Aufteilung der Daten in Pakete, und wie die funktechnische Anpassung
bzw. Datensicherung geschieht.

In der WO 00/55714 A1 ist ein System zur Fernunterstiitzung eines Arbeiters offenbart. Dabei
hat ein Arbeiter an einem Ort A, Echtzeit-Zugang zu Information die an einem Ort B erfasst wird
und umgekehrt. Dadurch bekommt ein Benutzer an einem Ort eine virtuelle Prasenz an einem
anderen Ort. Es ist weiters offenbart, dass in einer Weiterbildung ein Helm mit Videokonferenz-
Eigenschaften verwendet wird. Als Kommunikationsmedium wird eine ISDN-Verbindung ver-
wendet, wobei zur Ubertragung von bewegten Bildern zumindest drei parallel geschaltete ISDN-
Leitungen erforderlich sind.

DE 31 35 333 A1 offenbart ein Verfahren zum Einsatzsteuern einer Bedienperson oder einer
mobilen Wartungsvorrichtung in einer Spinnereianlage, wobei die Bedienfélle nach Art und Ort
erfasst werden und zumindest der Ort, ggf. auch die Art der vorzunehmenden Bedienhandiung
an die mobile Wartungsvorrichtung tibertragen werden. Ein zentraler Datenspeicher ist mit einer
Abfragevorrichtung verbunden, in der die Dringlichkeiten der Bedienfallméglichkeiten hinterlegt
sind. Die Entscheidung basiert in erster Linie auf der Dringlichkeit der Bedienung wobei jedoch
auch Warte- und Wegzeiten in die Entscheidung einflieRen. Die vorrangig zu bedienende Ma-
schine bzw. Arbeitsstelle wir Uber eine von der Abfragevorrichtung gesteuerte Sender-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 AT 505 204 B1

Empféanger-Anordnung, einer Bedienperson oder mobilen Wartungseinrichtung vorgegeben.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlagen-Betriebsleiteinrichtung zu schaffen, die eine hohe
Mobilitit des Bedienpersonals gewahrleistet, und mit der die Reaktionszeit, um stérungsbehe-
bende MalRnahmen zu setzen, verkurzt wird und Fehlbedienungen weitestgehend ausgeschlos-
sen werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergege-
benen Merkmale geldst. Der (iberraschende Vorteil dabei ist, dal in einer zentralen Steuerein-
richtung zusammenflieBende Signale und Daten einer umfangreichen, aus mehreren Einzelsta-
tionen mit einer Vielzah! von Funktionsgruppen bestehenden Fertigungs- und/oder Montageein-
richtungen einen mobilen Meldungsempféanger in codierter, klar unterscheidbarer und erfalba-
rer Form Gibermittelt werden, womit an nahezu beliebiger Stelle eine Kontrolle tber die Ablaufe,
Qualitatsstandards, Quantitaten etc. maoglich ist und eine Ferndiagnose bei auftretenden Sto-
rungen sowie in vielen Fallen eine rasche und effiziente Stérungsbehebung oder Mainahmen
getroffen werden kénnen, die eine Entscheidung erfordern, welche durch einen manuellen
Eingriff in den Programmablauf zur Stérungsbehebung, Umristung, Variantenwahl etc. zu
treffen ist. Von Vorteil ist weiters, daR die Ubertragung der Signale und Daten in digitalisierter
Form erfolgt und damit Ubertragungsfehler durch zusétzliche Verwendung von Pruf- und Zuord-
nungssignalen vermieden werden. Das Leit- und/oder Optimierungsmodul optimiert die Weiter-
gabe der Information, wodurch diese in bestimmter Reihenfolge nach in einem Anlagenbedien-
und/oder Wartungsdateispeichermodul hinterlegten Entscheidungskriterien weitergegeben
werden, wobei diese Kriterien z.B. Folgekosten bei verzogertem Bearbeiten des Problems,
Stillstands- bzw. Produktionsausfallskosten, Unterschreitung von Qualitatsnormen sein kénnen,
die durch einen Prioritétenkatalog hinterlegt sind. Dagegen werden reine Wartungs- und Kon-
trollaufforderungen nachgereiht und zur gegebenen Zeit wiederholt, bis entweder das Problem
nicht mehr ansteht, wenn z.B. der Fehler vom Bediener behoben ist, und daruiber eine entspre-
chende Riickmeldung vorliegt. Von Vorteil ist weiters, wenn dem Leit- und/oder Optimierungs-
modul der Ortes, an dem MaRnahmen erforderlich sind, und der jeweilige Aufenthaltsorte der
mobilen Leit- und Bedieneinrichtung vorliegt, da dadurch eine Wegoptimierung fir das Setzen
von Mafinahmen durchgefiihrt werden kann.

Von Vorteil sind auch Ausbildungen, wie in den Ansprichen 2 und 3 beschrieben, da eine wei-
tere Optimierung durch Umsetzung der Informationen in unmissverstandliche Texte z.B. aus
einem vorgegebene Textbausteine umfassenden Sprachmodul erfolgt und damit kostenverur-
sachende Fehlreaktionen durch missverstéandlich aufgefasste Informationen wirkungsvoll ver-
mieden werden.

Vorteilhafte Weiterbildungen beschreiben die Anspriiche 4 bis 7, wodurch bei rdumlicher Tren-
nung oder unzureichendem direkten Sichtkontakt zwischen dem Meldesender und dem Mel-
dungsempfénger eine unbeeintrachtigte Ubertragung der Datensignale und Daten erreicht wird
und eine individuelle Anpassung an etwaige Gegebenheiten am Aufstellungs- bzw. Betriebsort
von Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen erreicht wird.

Von Vorteil sind auch Ausbildungen, wie in den Anspriichen 8 und 9 beschrieben, wodurch eine
Anlagenbetreuung, d.h. Uberwachungs-, Steuerungs-, und Wartungsmafinahmen, die fir einen
storungsfreien Betrieb derart umfangreicher Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen erfor-
derlich sind, unabhangig vom Standort der mobilen Leit- und Bedieneinrichtung vorgenommen
werden kann. Weiters ermdglicht dies einen Austausch von fir den Betrieb erforderlichen Daten
zwischen Anlagen, die fir gleichartige Prozesse einer Fertigung und/oder Montage ausgelegt
sind, wodurch Optimierungen im Betriebsablauf durch ein sogenanntes Diagnose- bzw. Eigen-
optimierungsverfahren, dessen Maflnahmen mehrere Anlagen erfasst, ermoglicht wird.

Weiters sind aber auch Ausbildungen, wie in den Anspriichen 10 bis 13 beschrieben, von Vor-
teil, wobei die Wegoptimierung insbesondere bei sehr umfangreichen Fertigungs- und/oder
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Montageeinrichtungen und mehrerer vorhandener, mit dieser kommunizierender Leit- und Be-
dieneinrichtungen, wobei dabei auch ein weiterer Entscheidungskriterium durch unterschiedli-
che Qualifikationscodes des mit der Bedienung etc. befassten Personals geben kann.

Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach Anspruch 14, wodurch ein stérungsfreier Parallelbetrieb
méglich ist, wodurch, ausgehend von einer mobilen Leit- und Bedieneinrichtung, gleichzeitig
mehrere Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen bedient werden kdnnen.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausfihrung nach Anspruch 15, wodurch bei allen zu setzenden
Tétigkeiten entsprechend einem vorgegebenen MaRnahmenkatalog, aus dem die Tatigkeitsbe-
schreibung, Aufforderung etc. abgerufen wird, vorgegangen werden kann. Die Mallnahmen
kénnen in Form einer Kurzinformation im gesamten oder in schrittweise zu setzenden Tétig-
keitsaufforderungen abgesetzt werden.

Vorteilhaft ist eine Weiterbildung nach Anspruch 16 weil dadurch eine unmittelbare Einblendung
von Informationen ohne Bildschirme etc. erreicht wird.

GemaR der vorteilhaften Weiterbildung, wie im Anspruch 17 beschrieben, erfolgt eine eindeuti-
ge Zuordnung der von einem Meldesender abgesetzten Informationen und ist weiters auch
damit eine Sperreinrichtung vorgegeben, damit Signale fiir MaBnahmen an die davon betroffe-
ne Anlage unverwechselbar gesendet werden.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 18 wird eine exakte Protokollierung erreicht und konnen
damit auch auftretende Storfalle verfolgt und statistisch ausgewertet werden.

SchlieRlich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 19 vorteilhaft, wodurch ein unerlaubter oder
unbeabsichtigter Eingriff in die Steuereinrichtung wirkungsvoll vermieden wird.

Die Erfindung beschreibt aber auch ein Verfahren zum Betrieb einer Anlagen-Betriebs-
leiteinrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 20.

Aufgabe des Verfahrens ist es, die Reaktionszeit zur Behebung eines Storfalles bzw. mafgebli-
cher Ablaufveranderungen zu minimieren.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 20 gelost. Der
Uberraschende Vorteil dabei ist, dass die erfindungsgeméaRe Aniagen-Betriebsleiteinrichtung
mobil betreibbar und mit unverwechselbarer Zuordnung die Bedien- und Leitfunktionen fur eine
Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung erfillt und es damit einer Bedienungsperson auch
méglich ist, ohne Zeitverzégerung Meldungen auch mehrerer Anlagen entgegenzunehmen und
Bedien- und Leitfunktionen zu erfullen. Auch lassen sich, nach verschiedenen vorgegebenen
Optimierungskriterien zu setzende Mafinahmen in entsprechender Reihenfolge gereiht abset-
zen. Damit konnen kostenrelevante wie auch qualitatsrelevante Faktoren bei der Bedienung
von derartigen Anlagen erfuillt werden. Diese Kriterien werden vorgegeben, um die Optimierung
automatisch vornehmen zu kénnen. Weiters wird eine hohe Effizienz bei Vorhandensein mehre-
rer Leit- und Bedieneinrichtungen erreicht, da die Wege zur Erzielung kurzer Zugriffszeiten bzw.
Betreuungsintervalle optimiert werden.

GemaR der vorteilhaften Vorgehensweise nach Anspruch 21 ist eine exakte nachtragliche
Uberpriifung gesetzter Mainahmen mdéglich und etwaige Abweichungen von der Norm konnen
in Form eines Selbstlernprogrammes fir eine Verfeinerung des Leitsystems herangezogen
werden.

SchlieRlich sind auch MafRnahmen, wie im Anspruch 22 beschrieben, vorteilhaft, weil dadurch
unmittelbar zu den Informationen Uber zu setzende MaRnahmen eine Information, wie diese
MaRnahme zu erfiillen ist, dem Bedienungspersonal zur Verfigung steht und damit eine fehler-
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freie, unmissverstandliche Ausfiihrung erreicht wird.

Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren dargesteliten
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1  eine Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung mit einer erfindungsgemafien Anlagen-
Betriebsleiteinrichtung;

Fig. 2 eine Leit- und Bedieneinrichtung der erfindungsgeméaflen Anlagen-Betriebsleiteinrich-
tung;

Fig. 3 eine weitere Ausfiihrung einer Leit- und Bedieneinrichtung der erfindungsgeméafiien
Anlagen-Betriebsleiteinrichtung;

Fig.4 eine andere Ausfiihrung der erfindungsgemaRen Anlagen-Betriebsleiteinrichtung mit
einem Teilbereich einer Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung.

Einfiihrend sei festgehalten, daR in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméR auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ibertragen werden
konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind bei
einer Lageanderung sinngeméaR auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschied-
lichen Ausfiihrungsbeispielen flr sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgeméfie
Lésungen darstellen.

In der Fig. 1 ist eine Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1 mit einer erfindungsgemafen
Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 gezeigt. Diese umfalt eine Transporteinrichtung 3, die im
gezeigten Beispiel in Rechteckform angeordnet und durch eine Anzahl von aneinandergereihter
Einzelstationen 4, z.B. Linearstationen und Knotenstationen, zusammengesetzt ist. Die Trans-
porteinrichtung 3 ist mit Hoéhenfiihrungsbahnen 5 und Seitenfiihrungsbahnen 6 versehen. Damit
werden Werkstiicktrager 7 langs der Transporteinrichtung 3 gefiihrt, die z.B. selbstfahrend, d.h.
mit einem eigenen Antrieb 8 ausgestattet sind. Wie dargestellt, bildet die Transporteinrichtung 3
sogenannte Hauptférderwege 9 und Nebenférderwege 10 aus, wodurch eine sehr flexible Ab-
laufgestaltung und vielfache Kombinationsméglichkeit fir Fertigungs- und/oder Montageschritte
erreicht wird.

Die Werkstiicktrager 7 sind mit Aufnahmen 11 fir zu fertigende oder fiir Montagevorgange
vorgesehene Werkstlicke 12 ausgestattet.

Zur Bearbeitung bzw. Montage der Werkstiicke 12 sind langs der Transporteinrichtung 3 Bear-
beitungs- und/oder Montagevorrichtungen 13 angeordnet, z.B. Fertigungsmaschinen 14 zum
Bohren, Frasen, Loten etc. oder Handlinggerate 15 zum Einlegen, Filigen etc., denen vielfach
Zufuhrvorrichtungen 16 fur die Werkstiicke 12 zugeordnet sind.

Jede dieser Bearbeitungs- und/oder Montagevorrichtungen 13 weist eine Reihe von Aktoren 17,
z.B. Ventile, Antriebe, Zylinder etc., auf und sind mit einer Vielzahl von Sensoren 18, z.B. Nahe-
rungssensor, Drucksensor, Temperatursensor, Geschwindigkeitssensor etc., bestuckt, mittels
der die Betriebszustande erfaftt und Betriebsdaten ermittelt werden und die Uber Leitungen
oder drahtlos einer die Ablaufe der Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1 steuernden,
Uberwachenden und regelnden Steuereinrichtung 19 zugeleitet werden. Uber diese Steuerein-
richtung 19 wird auch die gesamte Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1 mit der erforder-
lichen Energie von einer externen Energiequelle 20, z.B. einem Stromnetz, versorgt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

7 AT 505 204 B1

Vielfach weisen derartige Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen 1 auch Versorgungsein-
richtungen 21, z.B. Kompressor, Leitungen etc., fir ein Druckmedium, insbesondere Drucklutt,
auf.

Die Steuereinrichtung 19 ist zur Steuerung, Regelung und Uberwachung der Ablaufe mit den
die Steuerlogik festlegenden Prozessoren, bevorzugt mit einer aus dem Stand der Technik
bekannten freiprogrammierbaren Steuerung ("FPS") bestiickt und bildet weiters einen Bedien-
platz 22 aus, der mit Schalt- und Kontrolleinrichtungen 23, Anzeigeelementen 24 etc. versehen
ist. Weiters umfalit die Steuereinrichtung 19 eine Datenverarbeitungseinrichtung 25 mit den
entsprechenden Schnittstellen 26 fur die Datenein- und Datenausgabe.

Bei der erfindungsgeméRen Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 weist die Steuereinrichtung 19
eine Informationsausgabevorrichtung 27 mit Signal-Ubermittlungsmittel 28 und Signal-Emp-
fangsmittel 29 auf. Die Informationsausgabevorrichtung 27 kommuniziert bevorzugt drahtlos mit
einer ortsunabhéangigen, also bevorzugt mobilen Leit- und Bedieneinrichtung 30, wodurch ein
laufender Datentransfer moglich ist. Die Leit- und Bedieneinrichtung 30 ist ebenfalls mit Signal-
Ubermittlungsmittel 28 und Signal-Empfangsmittel 29 ausgestattet. Weiters ist die Datenverar-
beitungseinrichtung 25 mit einem Anlagenbedien- und/oder Wartungsdateispeichermodul 31 mit
abgespeichert hinterlegten, verbalen Meldungen in Form von Texten, Textbausteinen, Buchsta-
ben, versehen. Dieser ist mit einem Sprachmodul 32 verbunden und weist bevorzugt auch eine
Informationseinrichtung 33, z.B. Radio, eventuell mit einem Band- und/oder CD-Laufwerk mit
der entsprechenden Auswerte- und Ubertragungselektronik auf, wodurch die Bedienungsperson
mit zuséatzlichen Informationen, Musik etc. versorgt werden kann. Bei Eingang einer die Bedie-
nung der Anlage betreffenden Meldung oder eines Signales wird z.B. eine Musikiibertragung
automatisch unterbrochen oder in den Hintergrund gestellt.

In den Fig. 2 und 3 ist eine mogliche Ausfiihrungsvariante der Leit- und Bedieneinrichtung 30
der Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 dargestellt. Diese besteht im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel aus einem entsprechenden Gehause 34, welches beispielsweise mittels einem Gurtel 35
tragbar ausgebildet ist. Im Gehaduse 34 befindet sich eine fir den Betrieb erforderliche Strom-
quelle 36, z.B. Akku, sowie die elektronische Schaltung fur das Signal- Ubermittlungsmittel 28
und-Signal-Empfangsmittel 29 sowie flr ein -Codier--und/oder Decodiermittel- 37. Weitere Ein-
richtungen der Leit- und Bedieneinrichtung 30 bestehen z.B. in einem Ein-Ausschalter 38 und in
einer Anzeigeneinheit 39 fir den Betriebszustand, die Ladeanzeige, etc. Uber eine Schnittstelle
40 und Leitungen 41 ist an der Leit- und Bedieneinrichtung 30 eine Ton- und Bildwiedergabe-
einrichtung 42 angeschlossen, die mit einer Empfangsantenne 43 zum Empfang drahtlos Gber-
mittelter Signale - gemaf Pfeile 44 - ausgestattet ist.

Wie weiters der Fig. 3 zu entnehmen, ist es auch méglich, z.B. einen Schutzhelm 45 mit einem
Anzeigeschirm - Display 46 - auszustatten, um einer Bedienungsperson 47 neben akustischen
Informationen Signale und Meldungen zu visualisieren. Der Betrieb eines derartigen Displays
46 z.B. eines sogenannten Flissigkristalldisplays, erfordert nur geringen Energieeinsatz und ist
aus dem Stand der Technik bei tragbaren Computern oder @hnlichen Anzeigevorrichtungen
bekannt und erméglicht Text-, Zeichen- und Bildwiedergabe in hervorragender Ausgabequalitét.

Anstelle eines Flissigkristalldisplays besteht auch die Mdglichkeit, die optische Ausgabe von
Informationen Uber eine Ausgabeoptik 48 vorzunehmen, die die Bildinformation auf einem im
Sichtbereich der Bedienungsperson 47 angeordneten transparenten, aber fir die Bildwiederga-
be beschichteten Bildschirm 49 ausgibt.

Anhand der Fig. 4 wird die Funktion einer weiteren Ausbildung der erfindungsgemafen Anla-
gen-Betriebsleiteinrichtung 2 beispielhaft fir einen Funktionsbereich einer Fertigungs- und/oder
Montageeinrichtung 1 erldutert und beschrieben.

Im gezeigten Funktionsbereich werden auf der Transporteinrichtung 3 verfahrbare Werkstuck-
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trager 7 mit einem Werkstiick 12, die Gber die Zufiihrvorrichtung 16 aus einem Teilebunker 50
und einer Vereinzelungsvorrichtung 51 bereitgestellt werden, durch das Handlinggerat 15
bestiickt. Nach der erfolgten Bestlickung des Werkstlcktragers 7 mit dem Werkstiick 12 ver-
fahrt der Werkstlcktrager 7 in eine nachgeschaltete Einzelstation 4, in der eine Fertigungsma-
schine 14, z.B. eine Létvorrichtung 52 zum Aufbringen eines Lotpunktes auf das Werkstlick 12,
angeordnet ist. Der Ablauf erfolgt entsprechend der Programmvorgabe aus der Steuereinrich-
tung 19, von der aus die erforderlichen Aktoren 17 angesteuert werden. Zur Uberwachung des
Ablaufes ist in diesem Funktionsbereich z.B. ein Fillstandssensor 53 im Teilebunker 50 ange-
ordnet, der das Vorhandensein genugender Werkstiicke 12 berwacht. Im Bereich der Verein-
zelungsvorrichtung 51 ist z.B. eine optische Erkennungseinrichtung 54 angeordnet, die die
Lagerichtigkeit des zugefiihrten Werkstiickes 12 Uberwacht und gegebenenfalls auch die Be-
schaffenheit kontrolliert. Weitere Sensoren 18 Uberwachen z.B. die Bereitstellung eines Teile-
Reservespeichers, die Funktion des Handlinggerates 15 und der Létvorrichtung 52. Die Senso-
ren 18, der Fuillstandssensor 53 und die Erkennungseinrichtung 54 sind mit einer Eingangs-
schnittstelle 55 der Steuereinrichtung 19 Uber Leitungen 56 verbunden, von der die entspre-
chenden Signale als Ruckmeldungen, bevorzugt einer frei programmierbaren Steuerung 57
zugeleitet, iberwacht und quittiert werden, um entsprechend dem vorgegebenen Programmab-
lauf Ausgangssignale fiir Folgeablaufe an den Aktoren 17 auszulsen.

Die Steuereinrichtung 19 umfaRt nun weiters nach dieser bevorzugten Ausfiihrung die Daten-
verarbeitungseinrichtung 25 mit dem Anlagenbedien- und/oder Wartungsdateispeichermodul
31, ein Leit- und/oder Optimierungsmodul 58, das Sprachmodul 32 und ein der Informations-
ausgabevorrichtung 27 zugeordnetes Kommunikationsmodul 59. Uber ein Datentransfermodul
60 steht die Steuereinrichtung 19 der Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 bevorzugt in drahtloser
Kommunikationsverbindung mit der Leit- und Bedieneinrichtung 30. Das Kommunikationsmodul
61 und die Leit- und Bedieneinrichtung 30 sind zur drahtlosen Ubertragung der Daten, Signalen
oder Informationen mit entsprechenden Sende- und Empfangseinrichtungen 61, z.B. fur Kurz-
wellen, Magnetfelder, Lichtsignale etc., versehen.

Das Datentransfermodul 60 kann aber auch derart ausgestaltet sein, dal es lber ein Modem
62 verfugt und Uber dieses z.B. mit einem Telekommunikationssystem, wie z.B. WWW, in Ver-
bindung steht, wodurch es mdglich ist, die Leit- und Bedieneinrichtung 30 unabhéngig vom
Standort der Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1 zu betreiben. Die Anbindung an das
Telekommunikationssystem (iber das Modem 62 kann dabei Uber eine Verbindungsleitung
zwischen dem Datentransfermodul 60 und dem Modem 62 wie auch drahtlos erfolgen.

Weiters ist in der Steuereinrichtung 19 eine Positionsortungseinrichtung 64, z.B. eine Satelliten-
Navigationseinrichtung 65, vorgesehen, mittels der der jeweilige Standort der mobilen Leit- und
Bedieneinrichtung 30 z.B. nach Koordinaten, bezogen auf die Fertigungs- und/oder Montage-
einrichtung 1 bzw. den Einzelstationen 4, laufend ermittelt und die entsprechenden Daten im
Leit- und Optimierungsmodul 58 abgespeichert werden.

Die Leit- und Bedieneinrichtung 30 ist im gezeigten Ausfilhrungsbeispiel ein tragbares Handge-
rat 66 welches beispielsweise auch Telefonfunktion erfillt, und weist weiters das Display 43 zur
Darstellung von Daten, Signalen und Informationen auf, die in Form von Zeichen, Zahlen oder
Texten ausgegeben werden. Des weiteren ist die Leit- und Bedieneinrichtung 30 mit einem
Mikrofon 67 bestiickt und gegebenenfalls mit einer Schnittstelle 68, z.B. fir den Anschlul} eines
Kopfhorers, PCs etc.

Bevorzugtes Ziel mit der Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 ist es, bereits vor dem Auftreten von
Stérungen MaRnahmen setzen zu kénnen, um Anlagenstilisténde zu vermeiden. Wird z.B. vom
Fllstandssensor 53 des Teilebunkers 50 ein Signal abgesetzt, wonach im Teilebunker 50 ein
Mindestbestand an Werkstiicken 12 erreicht ist, wird aus dem der Steuerung 57 zugehenden
Signal ein entsprechendes Textfile, z.B. "Teilebunker nahert sich Leerzustand”, aus dem Anla-
genbedien- und Wartungsdateispeichermodul 31 Uber Zugriff auf das Sprachmodul 32 generiert
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und via Kommunikationsmodul 59 und Datentransfermodul 60 an die Leit- und Bedieneinrich-
tung 30 Ubertragen und erscheint z.B. als Textfile am Display 43 oder wird als verbale Tonin-
formation ausgegeben. Gleichzeitig damit kann auch eine Signaleinrichtung 69, z.B. eine An-
zeigeleuchte 70, dem Bedienungspersonal durch Blinken das Vorhandensein einer Nachricht
signalisieren. Die Signalisierung, dal eine Information ansteht, ist aber auch durch Vibrationen
von Gehéauseteilen etc. moglich.

Die Meldung kann auch eine eindeutige Identifizierung des betroffenen Teilebunkers 50 umfas-
sen wie auch den weiteren Hinweis, z.B. "Reservespeicher vorhanden" fir einen am Teilebun-
ker 50 angekoppelten und Uber eine Entleervorrichtung 71 in den Teilebunker 50 entleerbaren
Teile-Reservespeicher 72, dessen Bereitschaft liber einen Sensor 73 liberwacht wird.

Nach diesen Informationen werden von der Bedienungsperson Mafinahmen uber die Leit- und
Bedieneinrichtung 30 eingeleitet, die einem Stdrfall durch Ausbleiben der Werkstiicke 12 entge-
genwirken. Bei der erfindungsgeméfen Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 kann nunmehr ein
vorgegebener Text, der zur Behebung der Stérung bereits vorgegeben ist und ebenfalls am
Display 43 aufscheint, z.B. "Teile-Reservespeicher aktivieren" Uber eine Quittiertaste 74 besta-
tigt werden, worauf das entsprechende Steuersignal iiber das Signal- -Ubermittlungsmittel 28 an
das Signal-Empfangsmittel 29 der Informationsausgabevorrichtung 27 und der Steuerung 57
weitergeleitet wird und der entsprechende Programmschritt zur Entleerung des Teile-Reserve-
speichers 72 in den Teilebunker 50 aufgerufen wird.

Bei der erfindungsgemafen Ausbildung mit dem Sprachmodul 32 kann die Eingabe auch Gber
das Mikrofon 67 der Leit- und Bedieneinrichtung 30 in Form einer Codezahl, Buchstabencode
oder als verbaler Text erfolgen.

Der beschriebene Ablauf 140t sich selbstverstandlich beliebig auf andere Storfalle bzw. Maf3-
nahmen zu einem unterbrechungsfreien Betrieb derartiger Fertigungs- und/oder Montageein-
richtungen 1 abwandeln und ist nur beispielhaft fiir den konkret beschriebenen Storfall wieder-
gegeben.

Damit-lassen -sich eine Reihe von Ausféllen der Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1
verhindern, wodurch die Verfugbarkeit einer derartigen Fertigungs- und/oder Montageeinrich-
tung 1 wesentlich gesteigert wird. Des weiteren werden FehimaRnahmen durch die klare Form
der Informationen fir die Bedienerfiihrung vermieden und kdnnen in einem Storfall sofort die
richtigen Manahmen getroffen werden.

Die drahtlose Ubermittiung der Informationen zwischen der Steuereinrichtung 19 und der Leit-
und Bedieneinrichtung 30 erfolgt bevorzugt Uber elektromagnetische Schwingungen in den
jeweils fir die Offentlichkeit offenen Frequenzbereichen. Die Schallsignale werden bevorzugt
Uber frequenzmodulierte und auch amplitudenmodulierte, elektromagnetische Schwingungen
drahtlos iibertragen. Die Ubermittlung der Steuersignale und/oder Betriebsdaten erfolgt bevor-
zugt Uber der jeweiligen Funktion eindeutig zugeordnete elektromagnetische Schwingungen
einer bestimmten Frequenz. Gleichfalls ware diese Ubermittlung mit optischen Signalen, z.B. im
Infrarotbereich, denkbar. Hier miiite wiederum der jeweiligen Funktion und/oder den entspre-
chenden Betriebsdaten eine bestimmte Frequenz der optischen Schwingung eindeutig zuge-
ordnet werden. Eine optische Ubertragung dieser Daten ist aber auch nur dann sinnvoll, wenn
stets ein entsprechender Sichtkontakt zwischen der Steuereinrichtung 19 und der Leit- und
Bedieneinrichtung 30 gewahrleistet ist bzw. ein Videosystem 75 zur optischen Uberwachung
vorgesehen ist.

Die Sendeleistung ist zumindest derart festzulegen, daR eine Ubertragung der Signale und/oder
Betriebsdaten sich iber einen Aktionsbereich, der sich z.B. iber mehrere Rdume erstreckt oder
durch einen Gebaudekomplex gebildet wird, maglich ist.
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Um mehrere Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen 1 mit der Anlageniiberwachungs- und
Leiteinrichtung 2 parallel betreiben zu konnen, ist es notwendig, in einfacher Art und Weise aus
mehreren Frequenzbereichen fiir das Senden oder Empfangen der Signale, sogenannten Ka-
nalen, auswahlen zu kénnen.

Das Sprachmodul 32 wird bevorzugt durch einen PC oder eine andere Recheneinheit mit ent-
sprechender Spracherkennungs- und/oder Sprachumsetzungssoftware gebildet. Das Sprach-
modul 32 generiert aus Schalisignalen Uber eine bevorzugt adaptive Spracherkennungs-
und/oder Sprachumsetzungssoftware eine elektronische Textdatei, welche gegebenenfalls auch
nachbearbeitet und Uber handelsiibliche Ausgabegerate, wie z.B. einem Drucker, ausgegeben
werden kann. Die Generierung der Textdatei aus dem empfangenen Schallsignal kann dabei in
Abhangigkeit der Rechnerleistung des PCs simultan erfolgen oder das umzusetzende Sprach-
signal kann auf einem Speichermedium zwischengespeichert werden und bei ausreichend freier
Rechnerkapazitat bzw. nach Prioritdtsvergabe umgesetzt werden.

Weiters ist es moglich, mehrere Fertigungs- und/oder Montageeinrichtungen 1 mit der Anlagen-
Betriebsleiteinrichtung 2 dann zu betreiben, wenn eindeutig voneinander unterscheidbare bzw.
unterschiedliche Kanalfrequenzen festgelegt werden. Dadurch kann eine Bedienungsperson
nach entsprechender Kanalwahl an der mobilen Leit- und Bedieneinrichtung 30 die jeweilige
Gegenstelle, also eine bestimmte Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung 1 aus einer Anzahl
derartiger zu (iberwachender Anlagen selektieren. Dadurch ist entweder eine ortsbestimmte,
sachbezogene, dringlichkeitsabhéngige oder sonstige Selektion der Gegenstelle méglich. Durch
den Einsatz der Positionsortungseinrichtung 64, z.B. der Satelliten-Navigationseinrichtung 65,
ist ein optimierter Einsatz mehrerer Leit- und Bedieneinrichtungen 30 fiir eine z.B. sehr umfang-
reiche Fertigungs- und Montageaniage 1 méglich.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn die Leit- und Bedieneinrichtung 30 schall- und/oder
sprachgesteuert aktivierbar ist. Damit ist ein uneingeschrénkter Freihandbetrieb méglich, wobei
unverwechselbar verbale Begriffe, wie z.B. "Stop", "Go", oder codierte Begriffe, z.B. Buchsta-
ben/Zahlen-Kombinationen etc., fur die entsprechenden Funktionen festgelegt werden kénnen.

Eine weitere Uberwachungsmaglichkeit bieten selbstversténdlich auch Videosysteme 75, mittels
denen einzelne Funktionsbereiche Uberwacht und als Bildinformationen an die Leit- und Be-
dieneinrichtung 30 tbermittelt werden. Diese Informationen kénnen unmittelbare Betriebszu-
stande, aber auch Betriebsdaten sein, die visualisiert ausgegeben werden, um damit dem Be-
dienpersonal entsprechende Entscheidungskriterien zu geben.

Das Leit- und/oder Optimierungsmodul 58 kann durch den Einsatz eines Diagnosesystems
auch selbstlernend sein, um aus gegebenen Betriebszustdnden einen Soll/Ist-Vergleich mit
einem hinterlegten Soll-Zustand durchzufihren und selbsttatig Mafinahmen zur Optimierung
der Anlage zu setzen und die gesetzten Mafnahmen nach Feststellung, daR der Soli-Zustand
damit erreicht wurde, in einem MaRnahmenregister abzulegen.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dal zum besseren Verstandnis des
Aufbaus der erfindungsgemaRen Anlagen-Betriebsleiteinrichtung 2 diese bzw. deren Bestand-
teile teilweise unmaRstablich und/oder vergroRert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-
schreibung entnommen werden.

Patentanspriiche:

1. Anlagen-Betriebsleiteinrichtung (2) fir eine Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung (1)
mit mehreren langs einer Transporteinrichtung (3) fir Werkstucktrager (7) angeordneten
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Bearbeitungs- und/oder Montagevorrichtungen (13) mit einer programmierbaren Steuerein-
richtung (19) und mit an dieser angeschlossenen Aktoren (17) und Erfassungs- und/oder
Uberwachungsmitteln, insbesondere Sensoren (18) zur Erfassung von Betriebsdaten, und
mit zumindest einer Informationsausgabeeinrichtung (27), und mit einer mit der Steuerein-
richtung (19) verbundenen Datenverarbeitungseinrichtung (25), wobei die Datenverarbei-
tungseinrichtung (25) oder die Informationsausgabevorrichtung (27) ein Kommunikations-
modul (59) mit einem Signal-Ubermittiungsmittel (28) und einem Signal-Empfangsmittel
(29) fur den Datentransfer mit zumindest einer mobilen Leit- und Bedieneinrichtung (30)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daft ein Leit- und/oder Optimierungsmodul (58) vorge-
sehen ist und an die Datenverarbeitungseinrichtung (25) oder an das Leit- und/oder Opti-
mierungsmodul (58) ein Anlagenbedien- und/oder Wartungsdateispeichermodul (31) ange-
schlossen oder darin integriert angeordnet ist

und dass zwischen der Datenverarbeitungseinrichtung (25) oder dem Leit- und Optimie-
rungsmodul (58) und der Leit- und Bedieneinrichtung (30) eine bevorzugt drahtlose Positi-
onsortungseinrichtung (64) angeordnet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal in der
Informationsausgabevorrichtung (27) oder dem Kommunikationsmodul (59) ein Sprachmo-
dul (32) mit Codier- und/oder Decodiermittel (37) angeordnet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf% in
der Leit- und Bedieneinrichtung (30) bzw. dem Kommunikationsmodul (59) ein Sprachmo-
dul (32) mit Codier- und/oder Decodiermittel (37) angeordnet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dall zwischen der Datenverarbeitungseinrichtung (25) oder dem Kommu-
nikationsmodul (59) oder dem Leit- und/oder Optimierungsmodul (58) und der Leit- und
Bedieneinrichtung (30) ein Datentransfermodul (60), z.B. zur drahtlosen Datenubertragung,
angeordnet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dalt das Da-

-tentransfermodul (60)-fiir das Ubertragen oder Empfangen-elektromagnetischer Schwin-

gungen, insbesondere frequenzmodulierter elektromagnetischer Schwingungen, ausgebil-
det ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Da-
tentransfermodul (60) durch Kurzwellen-Sende- und Empfangseinrichtungen (61) gebildet
ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Da-
tentransfermodul (60) durch Infrarot-Sende- und Empfangseinrichtungen (61) gebildet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal das Da-
tentransfermodul (60) mit einem Modem (62) fur ein Telekommunikationssystem leitungs-
verbunden ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal das Da-
tentransfermodul (60) drahtlos mit einem Modem (62) kommuniziert.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR die Positionsortungseinrichtung (64) durch eine Satelliten-Naviga-
tionseinrichtung (65) gebildet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, daR die Positionsortungseinrichtung (64) durch Sende- und Empfangseinrichtungen
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(61) fur Kurzwellen gebildet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dalk die Positionsortungseinrichtung (64) durch Sende- und Empfangseinrichtungen
(61) fir Lichtsignale, insbesondere im Infrarotbereich, gebildet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, daR die Informationsausgabevorrichtung (27) und die Leit- und Bedienein-
richtung (30) zur Ubertragung der Signale und/oder Daten Ultraschallsende- und Ultra-
schallempfangsmittel aufweisen.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR das Kommunikationsmodul (59) so ausgebildet ist, dass die Ubertra-
gung der Signale und/oder Daten zwischen der Informationsausgabevorrichtung (27) und
der Leit- und Bedieneinrichtung (30) auf mehreren Frequenzbereichen bzw. Kanélen er-
folgt.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dalk das Anlagenbedien- und Wartungsdateispeichermodul (31) in der
Leit- und Bedieneinrichtung (30) angeordnet ist.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daR eine Ausgabeoptik (48) vorgesehen ist, mittels welcher Informationen
direkt auf eine Augennetzhaut einer Bedienungsperson (47) ubertragen werden konnen.

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Leit- und Bedieneinrichtung (30) zur Abgabe eines Identifizierungssignals
ausgebildet ist. '

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dal in der Datenverarbeitungseinrichtung (25) und/oder der Steuerein-

-richtung (19) ein Echtzeit-Protokolimodul angeordnet ist. -

Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dal das Kommunikationsmodul (59) so ausgebildet ist, dass die Signal-
und/oder Dateniibertragung zwischen der Informationsausgabevorrichtung (27) und der
Leit- und Bedieneinrichtung (30) verschlisselt erfolgt.

Verfahren zum Betrieb einer Anlagen-Betriebsleiteinrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 19, fur die Betriebsfiihrung und Betriebszustandsiiberwachung von zumindest einer
Fertigungs- und/oder Montageeinrichtung mit zumindest einer zentralen oder dezentralen
Steuereinrichtung wobei in der Steuereinrichtung bzw. einer Datenverarbeitungseinrichtung
von einem Soll-Ist-Vergleicher eine laufende Soll-ist-Analyse der an die Aktoren ergehen-
den Steuersignale und der von den Erfassungs- und/oder Uberwachungsmitteln gelieferten
Betriebsdaten-Riickmeldesignale durchgefiihrt wird und bei einer Abweichung eines Istwer-
tes von einem Sollwert ein Signal fir eine Stérungsmeldung der Informationsausgabevor-
richtung zugeleitet wird und dem Signal eine aus in einem Sprachmodul abgelegten Tex-
ten, Textbausteinen, Buchstaben generierte Meldung zugeordnet wird und diese Meldung
iber ein Signaliibermittlungsmittel eines Kommunikationsmoduls der Informationsausga-
bevorrichtung bevorzugt drahtlos einem Signal- Empfangsmlttel der insbesondere mobilen
Leit- und Bedieneinrichtung ubertragen wird und in Form einer Ton- und/oder Bildinformati-
on auf einem Display angezeigt oder einem Lautsprecher ausgegeben wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Meldungen in Form von Texten, Textbausteinen, Buchstaben, die in
einem Anlagenbedien- und/oder Wartungsdateispeichermodul eines Leit- und/oder Opti-
mierungsmoduls hinterlegt sind, vom Bediener entsprechend einem vorgegebenen
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MaRnahmenkatalog, aus dem die Tatigkeitsbeschreibung, Aufforderung etc. hervorgehen,
abgerufen und an die externe Leit- und Bedieneinrichtung tbertragen werden und wobei
das Absetzen von Daten, Signalen und/oder Informationen nach einem Optimierungspruf-
vorgang in einem Leit- und/oder Optimierungsmodul erfolgt, in dem die Signale und/oder
Informationen nach hinterlegter Optimierungs- und/oder Prioritatsvorgaben gereiht und in
der festgelegten Reihung vom Kommunikationsmodul an die Leit- und Bedieneinrichtung
gesendet werden

und dass der jeweilige Standort der mobilen Leit- und Bedieneinrichtung von der Steuerein-
richtung (iber ein Positionsortungssystem uberwacht und erfasst wird

und dass Standortkoordinaten im Leit- und/oder Optimierungsmodul hinterlegt werden.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daR die Daten, Signale und/oder
Informationen an der Leit- und Bedienstation anstehen, bis entsprechende MalRnahmen
gesetzt und ein Bestéatigungssignal von der Leit- und Bedienstation in der Steuereinrich-
tung eingeht, wonach eine Plausibilitatspriifung erfolgt, nach deren positiven Abschluf} die
Mafinahmen als erfolgt protokolliert werden.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, dafl den Daten, Signalen
und/oder Informationen aus einem Wartungsdateispeichermodul der Datenverarbeitungs-
einrichtung MaRnahmeninformationen in Ton- und/oder Bildformat zugeordnet und Uber die
Ausgabevorrichtung bzw. dem Kommunikationsmodul an die Leit- und Bedieneinrichtung
gesendet und angezeigt werden.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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