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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Daten-
plattform fiir die Erstellung von Produktionsanlagen
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Produktionsanlagen, insbesondere solche
fur die Forderungstechnik in der Automobilindustrie,
sind aus einer Vielzahl unterschiedlichster Betriebs-
mittel aufgebaut. Dabei kdnnen Betriebsmittel, wie
beispielsweise ein Not-Aus-Schalter oder ein Antrieb,
aus einer einzigen Komponente bestehen. Anderer-
seits kdnnen solche Betriebsmittel, wie beispielswei-
se ein Rollenférderer, auch aus mehreren elektri-
schen und mechanischen Komponenten bestehen.

[0003] Damit die Betriebsmittel und damit auch die
dazugehdrigen Komponenten im Betrieb der Produk-
tionsanlage bestimmte Teile des Produktionsprozes-
ses automatisch ablaufend realisieren, ist das Zu-
sammenwirken der Betriebsmittel und Komponenten
entsprechend zu planen. Dazu stehen einem Planer
bereits heute eine Vielzahl verschiedener Planungs-
mittel zur Verfigung. Mit solchen Planungsmitteln
werden entsprechende Plane, wie beispielsweise ein
Mechanik-Layout, ein Elektrotechnik-Layout oder
auch ein Steuerungsablaufplan fir die Anlage, er-
stellt. So werden beispielsweise in einem CAD-Pro-
gramm einzelne Zeichnungselemente, die Betriebs-
mittel oder Komponenten im Layout reprasentieren
sollen, ausgewahlt und zu einem Mechanik-Layout
der Produktionsanlage verbunden. Am Ende stellt
dieses Mechanik-Layout dann einen mechanischen
Aufbauplan fiir die Anlage dar. Auf entsprechende Art
und Weise wird mit einem anderen Planungsmittel
ein Elektrotechnik-Layout erstellt, indem darin wie-
derum Zeichnungselemente die Betriebsmittel und
elektrische Komponenten reprasentieren, ausge-
wahlt und miteinander verschaltet werden. Mit Hilfe
weiterer geeigneter Planungsmittel erfolgt dann noch
die Projektierung der notwendigen Automatisierungs-
funktionen, das heil’t das Erstellen eines Steue-
rungsablaufplans fir den spateren Betrieb der Pro-
duktionsanlage.

[0004] Die Planung und damit die Erstellung der
Produktionsanlage erfolgt somit in einer Vielzahl von
verschiedenen Arbeitspaketen. Diese verschiedenen
Arbeitspakete erfordern in aller Regel jeweils ver-
schiedene Planungsmittel, die zudem noch auf unter-
schiedlichen Planungsplattformen, wie beispielswei-
se unterschiedlichen Betriebssystemen, ablaufen
kénnen. Beim Erstellen einer Produktionsanlage wird
Ublicherweise, nachdem der Kunde ein Lastenheft
Ubergeben hat, damit begonnen, das Mechanik-Lay-
out zu erstellen. Dieses dient dann als gemeinsame
Grundlage fir Besprechungen und die Planung der
weiteren Arbeitspakete. So werden haufig schon in
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diesem Mechanik-Layout an die einzelnen Zeich-
nungselemente zusatzliche Daten, insbesondere
Komponentendaten, wie zum Beispiel Informationen
zu geeigneten Antriebskomponenten, Steuerkompo-
nenten, Sensoren, aber auch allgemeine und kun-
denspezifische Vorgaben und Vorschriften, angeflgt.
Fur die Erstellung des Elektrotechnik-Layouts wird
dann in ein anderes Planungsmittel, das sich unter
Umstanden dann auch noch auf einer anderen Pla-
nungsplattform befindet, gewechselt. Da zwischen
den verschiedenen Planungsmitteln keine direkte
Verbindung besteht, mussen die, als Zeichnungsele-
mente im Mechanik-Layout zusammengefiigten, Be-
triebsmittel und Komponenten, aber auch die zusatz-
lich eingegebenen Daten und deren Zusammenhan-
ge zueinander nun erneut, diesmal im Elektrotech-
nik-Layout, eingegeben werden.

[0005] Dies bedeutete aber auch, dass es derzeit
zum Erstellen einer Produktionsanlage keine durch-
gangige Ldsung fiir alle Arbeitspakete gibt. Gerade
die zusatzlich eingegebenen Daten und deren Zu-
sammenhange, die in eines der Layouts eingegeben
wurden, mussen aufwandig in die Layouts der ande-
ren Planungsmittel, die sich zudem noch auf einer
anderen Planungsplattform befinden kénnen, Gber-
nommen werden. Gerade dann, wenn diese Informa-
tionen beim Erstellen in allen Arbeitspaketen verfug-
bar sein sollen, ist aufgrund der bisher entkoppelten
Arbeitspakete flir das Erstellen der Produktionsanla-
ge, eine aufwandige redundante Datenhaltung, ins-
besondere der Komponentendaten und deren Zu-
sammenhange, notwendig. Aufgrund der Vielzahl an
kundenspezifischen Vorgaben muss der Planer zu-
dem Wissen fiir eine Vielzahl von verschiedenen Pla-
nungsmitteln und Planungsplattformen vorhalten.

Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist des-
halb, eine Datenplattform bereitzustellen, welche die
soeben beschriebenen Nachteile vermeidet und eine
moglichst durchgangige und somit glinstige Lésung
fur die Erstellung von Produktionsanlagen bietet.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch die Daten-
plattform mit den Merkmalen des Anspruchs 1, wobei
die Datenplattform mit einer Planungsplattform ver-
bindbar ist, und in einem Planungsmittel auf der Pla-
nungsplattform Zeichnungselemente, die Betriebs-
mittel oder Komponenten einer Produktionsanlage
reprasentieren, auswahlbar und diesen Zeichnungs-
elementen Daten, insbesondere Komponentendaten,
zuordenbar sind, wobei diese Daten und deren Zu-
sammenhange auf der Datenplattform gespeichert
und in einem Datenfeld auf der Planungsplattform
darstellbar sind.

[0008] Dadurch, dass die Daten sowie deren Zuord-
nungen zu einzelnen Zeichnungselementen und da-
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mit letztendlich auch die Zusammenhange der zuge-
ordneten Daten untereinander zentral auf einer einzi-
gen Datenplattform gespeichert werden, kénnen die-
se gespeicherten Informationen von beliebigen, mit
der Datenplattform verbundenen, Planungsplattfor-
men aus abgerufen werden. Entsprechend kdnnen
von einer aber auch mehreren beliebigen mit der Da-
tenplattform verbundenen Planungsplattformen aus,
Zeichnungselemente ausgewahlt und diesen Zeich-
nungselementen neue oder weitere Daten zugeord-
net werden, die dann wiederum zentral auf der Da-
tenplattform gespeichert werden. Wird in einem Pla-
nungsmittel auf einer der mit der Datenplattform ver-
bundenen Planungsplattformen ein Zeichnungsele-
ment ausgewahlt und sind fir diese Zeichnungsele-
mente auf der Datenplattform zugeordnete Daten ge-
speichert, werden diese zugeordneten Daten in ei-
nem Datenfeld auf der Planungsplattform dargestellt.
Somit ist es nun mdglich, ausgehend von einem ein-
zigen und letztendlich auch beliebigen Planungsmit-
tel aus, alle fur die Erstellung der Anlage notwendi-
gen Informationen, das sind insbesondere Kompo-
nentendaten und deren Zusammenhange unterein-
ander, einzugeben, abzufragen und zu Uberprifen.
Da alle Informationen zentral gespeichert sind, Gber
eine oder auch mehrere Planungsplattformen ein-
gebbar und Uber eine einzige Planungsplattform alle
auf der Datenplattform gespeicherten Informationen
abrufbar sind, kénnen insbesondere die zusatzlich
eingegebenen Daten nicht mehr verloren gehen. Ins-
gesamt bietet die erfindungsgemafe Vorrichtung da-
mit nun eine durchgangige L&sung, vom ersten
Schritt der Angebotserstellung, tber die Anlagenlay-
outerstellung, die Projektierung, bis hin zur Inbetrieb-
nahme und Dokumentation der Produktionsanlage.
Durch die zentrale Speicherung der Daten und damit
im Wesentlichen durch den Wegfall der Mehrfachein-
gabe von zusatzlichen Komponentendaten in ver-
schiedenen Arbeitspaketen kommt es zur Verkur-
zung der Planungs- und Projektierungszeiten. Damit
bietet die vorliegende Erfindung eine kostengunstige
Lésung fur die Erstellung von Produktionsanlagen.
Zudem fordert die vorliegende Erfindung die interdis-
ziplindre Zusammenarbeit, insbesondere zwischen
der Mechanik und der Automatisierungstechnik, bei
der Planung der Produktionsanlagen. Eingaben und
Anderungen von Komponentendaten, deren Zuord-
nungen zu Zeichnungselementen und damit auch die
Zusammenhange der Daten untereinander werden
zentral gespeichert und sind fiir jeden Planer, seien
es die Planer des Mechaniklayouts oder die Planer
fur die notwendigen Automatisierungsfunktionen
Uber eines der Planungsmittel abrufbar. So stehen
nun auch, die schon am Planungsanfang, beispiels-
weise beim Erstellen des Mechanik-Layouts, einge-
gebenen und gespeicherten zusatzlichen Daten fir
alle weiteren Arbeitsschritte zentral zur Verfugung.
Somit kann letztendlich ein Grofteil der Planung fur
die Erstellung der Produktionsanlage schon anhand
eines einzigen Layouts, wie beispielsweise des Me-
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chanik-Layouts, von verschiedenen Planern gemein-
sam vorgenommen werden.

[0009] Vorzugsweise weist die Datenplattform einen
ersten Datenspeicher auf, wobei dieser erste Daten-
speicher 110 eine Wissensbasis ist, und zumindest
alle projektunabhangigen Daten, insbesondere Be-
triebsmittelvorschriften, kundenspezifische Betriebs-
mittelvorgaben und kundenspezifische Freigabenlis-
ten enthalt. Dies erlaubt, dass diese projektunabhan-
gigen Daten, die ja in aller Regel auch sehr allge-
meinglltig sind, auch ohne weiteres flur weitere Da-
tenplattformen zur Verfligung stehen.

[0010] Zudem stehen somit vorzugsweise diese
projektunabhangigen Daten an einer definierten Stel-
le auf der Datenplattform bereit, wahrend in einem
zweiten Datenspeicher die projektbezogenen Daten
und deren Zusammenhange gespeichert sind. Das
heil3t, sobald eine neue Produktionsanlage erstellt
werden soll, wird ein neues Projekt erzeugt und alle
dazu notwendigen Informationen, wie erforderliche
Betriebsmittel, Komponenten, Vorgaben und Vor-
schriften und deren Zuordnungen und Zusammen-
hange werden im zweiten Datenspeicher gespei-
chert.

[0011] Die einem Zeichnungselement zugeordne-
ten Daten werden vorzugsweise dadurch bestimmt,
dass auf der Datenplattform fir ein Zeichnungsele-
ment ein Bezeichner und der Dateiname mit weiteren
eingebbaren Daten zusammengefasst und gespei-
chert wird. Da jedes Planungsmittel durch einen eige-
nen Zeichnungsdateinamen, und jedes Zeichnungs-
element in jedem der Planungsmittel durch einen Be-
zeichner eindeutig bezeichnet ist, besteht somit eine
einfache Mdglichkeit, zu einem Zeichnungselement
Daten und deren Zusammenhange untereinander
eindeutig festzulegen, und damit auch die fir ein Be-
triebsmittel oder eine Komponente notwendigen Da-
ten und deren Zusammenhange. Dabei erfolgt die
Zusammenfassung aller Informationen, die einem
Zeichnungselement zugeordnet sind, bevorzugt in ei-
ner gemeinsamen Datentabelle im zweiten Daten-
speicher.

[0012] Vorzugsweise umfasst ein System fir die Er-
stellung von Produktionsanlagen die zuvor beschrie-
bene erfindungsgemafie Datenplattform und eine mit
dieser Datenplattform verbundene Planungsplatt-
form, wobei, sobald ein Zeichnungselement in einem
der Planungsmittel auf der Planungsplattform ausge-
wahlt ist, ein Mittel zum Verbinden von Zeichnungse-
lementen mit gespeicherten Daten den Bezeichner
des Zeichnungselementes und den Zeichnungsdatei-
namen des Planungsmittels erkennt, vergleicht, ob
dieser Bezeichner zusammen mit dem Zeichnungs-
dateinamen im Datenspeicher gespeichert ist, und
wenn dieser Bezeichner gespeichert ist, die auf der
Datenplattform gespeicherten zugeordneten Daten in
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einem dem Zeichnungselement zugeordneten Da-
tenfeld auf der Datenplattform darstellt.

[0013] Vorteilhafterweise kann dieses System dann
fur die virtuelle Inbetriebnahme der so erstellten Pro-
duktionsanlage verwendet werden. Dadurch, dass
alle auf der Datenplattform gespeicherten Daten zu
den Zeichnungselementen und damit letztendlich
auch alle Daten zu den einzelnen Betriebsmitteln und
Komponenten auf einer einzigen Planungsplattform
verfigbar sind, kénnen diese gespeicherten Daten
und Zusammenhange dazu benutzt werden, um aus-
gehend von einem einzigen Planungsmittel, den au-
tomatisierten Ablauf der Produktionsanlage zu tes-
ten. Durch die Verfugbarkeit aller Informationen in ei-
nem Planungsmittel kbnnen somit bisher notwendige
zusatzliche Arbeitspakete zur Erstellung der Automa-
tisierungsfunktionen entfallen und somit kénnen Pla-
nungszeiten fur die Erstellung von Produktionsanla-
gen verkulrzt werden.

[0014] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungen und be-
vorzugte Weiterbildungen der Erfindung sind den Un-
teranspriichen zu entnehmen.

Ausfihrungsbeispiel

[0015] Die Erfindung sowie vorteilhafte Ausfiuihrun-
gen derselben werden im Weiteren beispielhaft an-
hand der nachfolgenden Figuren naher beschrieben.
Es zeigen:

[0016] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Systems aus Datenplattform und Planungsplattform
fur die Erstellung einer Produktionsanlage,

[0017] Eig. 2 bildliche Darstellung eines mdglichen
Layouts mit mehreren Zeichnungselementen und ei-
nem Datenfeld fir eines der Zeichnungselemente,

[0018] Fig.3 moglicher Ablauf fir das Zuordnen
von Komponentendaten zu einem Zeichnungsele-
ment,

[0019] Fig. 4 ein Aufbau fir eine virtuelle Inbetrieb-
nahme der Produktionsanlage.

[0020] Das in Fig. 1, schematisch dargestellte Sys-
tem besteht aus einer Planungsplattform 200, die mit
der erfindungsgemafRen Datenplattform 100 verbun-
den ist. In der vorliegenden Ausfihrungsform weist
die Datenplattform 100 zwei Datenspeicher 110 und
120 auf. Der erste Datenspeicher 110 ist als so ge-
nannter Wissensspeicher bezeichnet. Er enthalt im
Wesentlichen die allgemein verfigbaren projektun-
abhangigen Daten wie Betriebsmittelvorschriften,
kundenspezifische Betriebsmittelvorgaben und kun-
denspezifische Freigabelisten. Der zweite Daten-
speicher 120 dient der Speicherung der projektab-
hangigen Daten. So wird fir jedes neue Projekt, das
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heil3t, sobald eine neue Produktionsanlage erstellt
werden soll, ein Projektname vergeben. Auf geeigne-
te Weise werden zu diesem Projektnamen dann wah-
rend der Erstellung der Produktionsanlage alle weite-
ren Informationen, wie beispielsweise die fur die An-
lage notwendigen Betriebsmittel, Komponenten und
alle relevante Daten, wie Betriebsmittelkennzeichen,
spezielle projektbezogene Vorgaben und Vorschrif-
ten und deren Zuordnungen und Zusammenhange
zueinander, zugeordnet und im zweiten Datenspei-
cher 120 gespeichert.

[0021] Auf der Planungsplattform 200 befindet sich
ein beliebiges Planungsmittel, wie beispielsweise
eine CAD Anwendung, mit dem das Mechanik-Lay-
out fur die geplante Produktionsanlage erstellt wer-
den kann. Dieses Mechanik-Layout ist dabei, wie
heute Ublich, aus einer Anzahl von miteinander ver-
bundenen Zeichnungselementen, wie beispielsweise
dem Zeichnungselement 210" aufgebaut. Erfindungs-
gemal ist nun auf der Planungsplattform 200 neben
dem Layout auch noch ein Datenfeld 210 dargestellt.
In diesem werden die jeweils, einem im Layout aus-
gewahlten Zeichnungselement bereits zugeordneten
und auf der Datenplattform gespeicherten Daten dar-
gestellt. Damit die, einem ausgewahlten Zeichnungs-
element zugeordneten, Daten in diesem Datenfeld
angezeigt werden kénnen, ist die Planungsplattform
200 dber ein Mittel zum Verbinden von Zeichnungse-
lementen mit gespeicherten Daten mit der erfin-
dungsgemafen Datenplattform 100 verbunden.

[0022] Wie bereits beschrieben, wird heutzutage in
der Regel nach der Freigabe des Lastenheftes fir
eine Produktionsanlage mit der Erstellung des Me-
chanik-Layouts begonnen. Dazu wird auf einer Pla-
nungsplattform 200 ein entsprechendes Planungs-
mittel fur die Erstellung des Mechanik-Layouts, wie
zum Beispiel eine CAD-Anwendung aufgerufen. An-
schliefend werden dann Zeichnungselemente, die
jeweils bestimmten Komponenten der Produktions-
anlage reprasentieren oder reprasentieren sollen,
ausgewahlt oder neu gezeichnet, und so wie in Fig. 2
beispielhaft dargestellt zu einem mechanischen Auf-
bauplan miteinander verbunden. Fig. 2 zeigt dabei
nur einen Teil eines Mechanik-Layouts der zu planen-
den Produktionsanlage. Im Mechanik-Layout sind
bereits eine Vielzahl von Zeichnungselementen 210",
im vorliegenden Beispiel Zeichnungselemente fur
Rollenférderer mit den Namen RBDO01, RBDO03 sowie
weitere Forderer mit dem Namen LSTO01, miteinan-
der verbunden. Dabei sollen die im Layout einge-
zeichneten Pfeile den Weg des zu bearbeitenden Tei-
les, wie beispielsweise eine Autokarosserie, wahrend
des automatisierten Ablaufs im Betrieb andeuten.

[0023] Erfindungsgemall kann nun jedem der
Zeichnungselemente 210’ jeweils ein Datenfeld 210
zugeordnet werden, das auch auf der Planungsplatt-
form 200 darstellbar ist. In diesem Datenfeld 210 wer-
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den dabei die dem Zeichnungselement 210" bereits
zugeordneten und auf der Datenplattform 100 ge-
speicherten Daten angezeigt. Mit der vorliegenden
Erfindung hat ein Planungsingenieur nun die Mdg-
lichkeit, sich zusatzlich zum Layout auf einer der Pla-
nungsplattformen 200, alle, einem der Zeichnungse-
lemente 210" zugeordnete Daten und damit alle fir
das durch dieses Zeichnungselement 210" reprasen-
tierte Betriebsmittel relevanten Daten anzeigen zu
lassen. Dabei erfolgt die Zuordnung von Zeichnungs-
elementen 210" und den Komponentendaten bevor-
zugt, durch die, ein Zeichnungselement 210" eindeu-
tig kennzeichnenden Bezeichner ID. Da zudem jedes
Planungsmittel durch einen eigenen Zeichnungsda-
teinamen eindeutig bestimmt ist, besteht somit eine
einfache Moglichkeit, zu einem der Zeichnungsele-
mente 210" Daten und damit auch die Zusammen-
hange der Daten untereinander eindeutig festzule-
gen. So weist, wie in Fig. 2 gezeigt, das dem Zeich-
nungselement mit dem Betriebsmittelkennzeichen
+RB621 zugehdrige Datenfeld 210 die zugeordneten
Daten Z, ID, TYP und 211-219 auf. Dabei ist Z der
Zeichnungsdateiname fir das Planungsmittel, in dem
dieses Zeichnungselement mit dem Betriebsmittel-
kennzeichen +RB621 durch den Bezeichner ID
=3478455 eindeutig gekennzeichnet ist. Neben der
Typenbezeichnung sind diesem Zeichnungselement
noch folgende Daten bereits zugeordnet: die Koordi-
naten 211, die Ausrichtung 212, die Art des Antriebs
213, das fur die Automatisierung notwendige Pro-
gramm 214, die notwendigen Initiatoren 215, das Be-
triebsmittelkennzeichen 216 die Geschwindigkeit
217, die zulassige Traglast 218, sowie Angaben zu
dem Lieferanten 219 des Betriebsmittels.

[0024] Gemal der vorliegenden Erfindung sind die
in einem Datenfeld 210 dargestellten Daten zentral
auf der Datenplattform 100 gespeichert. Sobald ein
Zeichnungselement 210" selektiert wird, sollen die
entsprechenden diesem Zeichnungselement zuge-
ordneten und auf der Datenplattform 100 gespeicher-
ten Daten im Datenfeld auf der Planungsplattform
200 dargestellt werden. Diese Verbindung zwischen
den auf der erfindungsgemafen Datenplattform 100
gespeicherten Daten und den auf einer Planungs-
plattform in einem Layout vorhandenen Zeichnungs-
elementen erfolgt durch ein entsprechendes Mittel
300 zum Verbinden von Zeichnungselementen mit
gespeicherten Daten, insbesondere durch ein geeig-
netes Computerprogrammprodukt, das zu einem
ausgewahlten Zeichnungselement den Bezeichner
ID und den Zeichnungsdateinamen Z liest und fest-
stellt, ob es dazu schon gespeicherte Daten gibt.
Wird vom Planer ein Zeichnungselement im Mecha-
nik-Layout selektiert, das heif3t ausgewahlt, erkennt
das Mittel zum Verbinden von Zeichnungselementen
mit gespeicherten Daten 300 den Bezeichner ID die-
ses Zeichnungselementes 210" und den Zeichnungs-
dateinamen Z des Planungsmittels, in dem das
Zeichnungselement 210" ausgewahlt wurde, ver-
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gleicht, ob dieser Bezeichner ID zusammen mit dem
Zeichnungsdateinamen Z in einer Datentabelle fir
dieses Zeichnungselement 210" im Datenspeicher
100 gespeichert ist. Gibt es im Datenspeicher eine
entsprechende Datentabelle, wird der Bezeichner ID
zusammen mit den zugeordneten Daten in einem mit
dem Zeichnungselement 210" verknlpften Datenfeld
210 dargestellt.

[0025] Bisher wurde nur die Selektion von bereits im
Layout vorhandener Zeichnungselemente 210" und
die Darstellung der entsprechend zugeordneten Da-
ten beschrieben. In diesem Layout kdnnen aber ohne
weiteres auch weitere Zeichnungselemente 210" hin-
zugefugt werden. Dazu kénnte zum einen im Layout
ein neues Zeichnungselement 210" gezeichnet wer-
den, das beispielsweise einen Rollenférderer abbil-
det. Das Zeichnungselement 210" kdnnte aber auch
nur ein einfaches Rechteck oder Kreis sein. Dadurch,
dass im Planungsprogramm flir das neu gezeichnete
Zeichnungselement 210" automatisch ein neuer Be-
zeichner ID festgelegt wird, kbnnen mit dem Mittel
300 diesem neuen Zeichnungselement 210 dann
wie zuvor beschrieben entsprechende Daten zuge-
ordnet werden. Dazu wird zuerst im zweiten Daten-
speicher 120 auf der Datenplattform 100 eine neue
Datentabelle generiert, in der der Bezeichner ID, der
Zeichnungsdateinamen Z und die Koordinaten/Aus-
richtung dieses neuen Zeichnungselementes 210’
Ubernommen wird. AnschlieBend wird fir dieses
Zeichnungselement 210" festgelegt, welchen Typ von
Betriebsmittel oder Komponente es reprasentieren
soll. Weitere Daten werden hinzugefiigt, indem bei-
spielsweise aus dem ersten Datenspeicher 110 pro-
jektunabhangige, aber fir dieses Betriebsmittel zwin-
gend vorgeschriebene Daten bernommen werden.
Weiterhin kénnen in die Datentabellen zu den einzel-
nen Zeichnungselementen entsprechende Daten
aufgenommen werden, die fur die Zeichnungsele-
mente 210" eine Gruppenzuordnung, oder auch eine
Vorganger-Nachfolger Beziehung definieren.

[0026] Wie genau die Zusammenhange zwischen
einem Betriebsmittel, dem entsprechenden Zeich-
nungselement, und den notwendigen Daten, bei-
spielsweise den notwendigen elektrischen, mechani-
schen und automatisierungstechnischen Komponen-
tendaten, hergestellt und angezeigt werden kénnen,
soll nun anhand des in der Fig. 3 dargestellten Ab-
laufs naher beschrieben werden. Die Basis fur die
Planung der Produktionsanlage bildet das von einem
Kunden erstellte Lastenheft 10. Darin sind insbeson-
dere die vom Kunden gewlinschten Rahmenbedin-
gungen fur die zu erstellende Produktionsanlage und
entsprechende Vorschriften und Vorgaben festge-
legt. Fur die Planung wird dazu in einem ersten
Schritt 20 ein Projekt erzeugt, indem beispielsweise
auf einer Planungsplattform 200, wie beispielsweise
einem CAD-System, flr ein neu zu erstellendes Me-
chanik-Layout ein Projekthname vergeben wird. Die-
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ser Projektname wird dann gleichzeitig auch im zwei-
ten Datenspeicher 120 der Datenplattform 100 ge-
speichert. Danach wird in einem nachsten Schritt 30
damit begonnen, entsprechend der Vorgabe im Las-
tenheft, Zeichnungselemente 210', die Betriebsmittel
oder Komponenten reprasentieren, in das Mecha-
nik-Layout einzufligen und miteinander zu verbinden.
So ist beispielsweise im Lastenheft 10 vorgeschrie-
ben, dass ein Karosserieteil mit einem bestimmten
Gewicht und einer vorgeschriebenen Geschwindig-
keit zu transportieren ist. Dazu soll ein Rollenférderer
benutzt werden. Entsprechend wird auf der Pla-
nungsplattform 200 ein Zeichnungselement, das ei-
nen solchen Rollenforderer reprasentiert, ausgewahlt
und an der entsprechenden Stelle in das Mecha-
nik-Layout eingefligt und diese Information auch im
zweiten Datenspeicher 120 gespeichert. Zu diesem
Rollenforderer sind in aller Regel nur bestimmte An-
triebe zuladssig. Diese Informationen, welcher Antrieb
fur welchen Rollenférderer geeignet ist, kann dabei
entweder im Lastenheft 10 festgelegt oder aber auch
schon als kundenspezifische Vorgabe in der Wis-
sensbasis 110 hinterlegt sein. Da im vorliegenden
Beispiel bekannt ist, dass der Kunde zu diesem Rol-
lenforderer einen Motor der Firma Siemens mit Fre-
quenzumrichter (FU) und zwei (Berus) Initiatoren
winscht, werden in einem nachsten Schritt 40 die
entsprechenden Daten aus der Wissensbasis 110
aufgerufen und im zweiten Datenspeicher 120 ge-
speichert und somit diesem Rollenférderer zugeord-
net. Im nachsten Schritt 50 wird zu diesem Zeich-
nungselement 210°, das den Rollenférderer repra-
sentiert, aus der Wissensbasis 110 noch ein vordefi-
niertes Bezeichnungsschema, wie zum Beispiel
+RBDxxx, fur die Betriebsmittelkennzeichnung tber-
nommen, xxx" durch eine Zahl ersetzt, womit die-
sem Zeichnungselement ein eindeutiges Betriebsmit-
telkennzeichen zugeordnet wird, und anschlielend
dieses Betriebsmittelkennzeichen zusammen mit
dem Bezeichner ID fur dieses Zeichnungselement
210" im zweiten Datenspeicher gespeichert wird. Da-
durch wird erreicht, dass nun uber den Bezeichner ID
des Zeichnungselementes und das Betriebsmittel-
kennzeichen nun ein eindeutiger Zusammenhang
besteht. Anschlielend kdnnen dann in einem weite-
ren Schritt noch alle sonstigen Komponentendaten,
die zu diesem Betriebsmittel ,Rollenférderer" not-
wendig sind, anhand der bereits in der Wissensbasis
110 gespeicherten Beziehungen oder anhand der
Vorgaben im Lastenheft dimensioniert und spezifi-
ziert werden und entsprechend in zweiten Datenspei-
cher 120 gespeichert werden. Entsprechend werden
die Schritte 20-60 fur die anderen Betriebsmittel oder
Komponenten wiederholt und so ein vollstandiges
Mechanik-Layout fir die Produktionsanlage erstellt.

[0027] Der zweite Datenspeicher 120 sammelt so-
mit alle Daten, die bei der Planung und Projektierung
einer Produktionsanlage erarbeitet werden, auf der
zentralen Datenplattform 100. Die Wissensbasis 110
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stellt dafuir allgemeine Daten, wie beispielsweise die
entsprechenden Vorgaben, Vorschriften, kundenspe-
zifische Freigabelisten, und so weiter, bereit. Das
Planungsmittel 210 auf der Planungsplattform 200
wird zum Erstellen des Layouts und gleichzeitig als
Beobachtungsplattform zur Qualifizierung der vor-
handenen Layoutinformationen genutzt. Durch die
entsprechende Verbindung von Planungsplattform
200 mit Datenplattform 100 und damit der Planungs-
mittel mit dem Datenspeicher kdnnen somit im Ver-
lauf eines Projektes insbesondere die vorhandenen
Komponentendaten permanent detailliert, das heil3t
einem Zeichnungselement 210" moglichst alle rele-
vanten Daten zugeordnet und damit auch deren Be-
ziehungen untereinander festgelegt werden. Diese
gespeicherten Daten und deren Zusammenhange
zwischen Zeichnungselementen, Betriebmittel und
spezifischen Komponentendaten kdénnen dann fir
die weitere Planung, wie beispielsweise die Erstel-
lung weiterer Layouts direkt Gbernommen werden,
ohne dass die gleichen Informationen nochmals ein-
gegeben werden mussen.

[0028] Vorzugsweise kann das System aus erfin-
dungsgemaler Datenplattform 100 und einer mit die-
ser Datenplattform 100 verbundenen Planungsplatt-
form 200 dazu benutzt werden, die so erstellte Pro-
duktionsanlage virtuell in Betrieb zu nehmen und da-
mit insbesondere die projektierten Automatisierungs-
funktionen zu Uberprifen. Dazu wird das zuvor mit
Hilfe der vorliegenden Erfindung erstellte qualifizierte
Layout, im vorliegenden Fall das Mechanik-Layout,
aufgerufen und anhand der den einzelnen Zeich-
nungselementen zugeordneten Daten zusétzliche
Elemente, wie beispielsweise Antriebe, Aktoren,
Sensoren und das zu bewegende Karosserieteil auf-
genommen und positioniert. Mittels einer Simulati-
onsbaugruppe 400, wird eine Verbindung zwischen
der Planungsplattform 200 mit dem qualifizierten
Layout und einer entsprechend der Planung hard-
waremalig aufgebauten Steuerung 500 und Bedien-
oberflache 600 hergestellt. Die Anlage kann nun vir-
tuell in Betrieb genommenen und getestet werden, in-
dem Uber die projektierte Bedienoberflache 600 die
Anlage virtuell gestartet wird. Die Simulationsbau-
gruppe 400 kommuniziert dann mit der Planungs-
plattform 200 und steuert entsprechend die Elemente
im Mechanik-Layout. So wird beispielsweise ein in
Fig. 2 dargestellter Rollenférderer das Karosserieteil
mit der Geschwindigkeit V1 entsprechend in Pfeil-
richtung befdrdern, bevor es anschlieRend vom
nachsten Rollenférderer Gbernommen wird.

Patentanspriiche

1. Datenplattform (100) fur die Erstellung von
Produktionsanlagen, wobei die Datenplattform (100)
mit einer Planungsplattform (200) verbindbar ist, und
in einem Planungsmittel auf der Planungsplattform
(200) Zeichnungselemente (210°, 220', 230',...), die
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Betriebsmittel oder Komponenten einer Produktions-
anlage reprasentieren, auswahlbar und diesen
Zeichnungselementen Daten, insbesondere Kompo-
nentendaten (211, 212, 213, 214,...), zuordenbar
sind, wobei diese Daten (211, 212, 213, 214,...) und
deren Zusammenhange auf der Datenplattform (100)
gespeichert und in einem Datenfeld (210) auf der Pla-
nungsplattform (200) darstellbar sind.

2. Datenplattform nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Datenplattform (100) einen
ersten Datenspeicher (110) aufweist, wobei der erste
Datenspeicher (110) eine Wissensbasis ist und zu-
mindest projektunabhangigen Daten, insbesondere
Betriebsmittelvorschriften, kundenspezifische Be-
triebsmittelvorgaben und kundenspezifische Freiga-
belisten, zu den Betriebsmitteln und Komponenten
enthalt.

3. Datenplattform nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Datenplattform (100) einen
zweiten Datenspeicher (120) aufweist, in dem die
projektbezogenen Daten und deren Zusammenhan-
ge gespeichert werden.

4. Datenplattform nach einem der Anspriche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der Pla-
nungsmittel durch einen Zeichnungsdateinamen ein-
deutig bezeichnet ist, und jedes der Zeichnungsele-
mente in jedem der Planungsmittel durch einen Be-
zeichner fur dieses Planungsmittel eindeutig be-
zeichnet ist, so dass die, einem der Zeichnungsele-
mente zugeordneten Daten dadurch bestimmt sind,
dass auf der Datenplattform (100) der Bezeichner
und der Zeichnungsdateiname fir dieses Zeich-
nungselement mit weiteren Daten zusammengefasst
und gespeichert ist.

5. Datenplattform nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der Datenplattform (100) der
Bezeichner und der Zeichnungsdateiname fiir eines
der Zeichnungselemente sowie die weiteren zuge-
ordneten Daten in einer Datentabelle fir dieses
Zeichnungselement zusammengefasst sind.

6. System fir die Erstellung von Produktionsanla-
gen mit einer Datenplattform (100) nach Anspruch 4
oder 5 und einer mit dieser Datenplattform (100) ver-
bundenen Planungsplattform (200), dadurch gekenn-
zeichnet, dass, sobald ein Zeichnungselement in ei-
nem der Planungsmittel auf der Planungsplattform
ausgewahlt ist, ein Mittel (300) zum Verbinden von
Zeichnungselementen mit gespeicherten Daten den
Bezeichner (ID) des Zeichnungselementes und den
Zeichnungsdateinamen des Planungsmittels er-
kennt, vergleicht ob dieser Bezeichner (ID) zusam-
men mit dem Zeichnungsdateiname im Datenspei-
cher (100) gespeichert ist, und wenn dieser Bezeich-
ner (ID) gespeichert ist, die auf der Datenplattform
(100) gespeicherten zugeordneten Daten in einem
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mit diesem Zeichnungselement verbundenen Daten-
feld auf der Planungsplattform (200) darstellt.

7. Verwendung des Systems nach Anspruch 6 flr
die virtuelle Inbetriebnahme der erstellten Produkti-
onsanlage, dadurch gekennzeichnet, dass die auf
der Datenplattform gespeicherten, den Zeichnungse-
lementen zugeordneten, Daten und deren Zusam-
menhange dazu benutzt werden, um ausgehend von
einem einzigen Planungsmittel, den automatisierten
Ablauf der Produktionsanlage zu testen.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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