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(57) Abstract: The invention relates to an automation
tool (12) for supporting the planning and implementation
of an automated technical process (27). Said tool
comprises access to a database (15) containing data (14)
relating to a technical process (27) and depicts a user
interface (11) with a data window (13) for displaying
the data (14) and at least one working window (16, 17,
18) on a display device (10). The automation tool is
characterised in that individual data (14) can be depicted
in the working window (16, 17, 18) and can be linked
to data (14) in the data window (13).

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Automatisie-
rungswerkzeug (12) zur Unterstiitzung einer Planung und
Realisierung eines automatisierten technischen Prozesses
(27) mit einem Zugriff auf eine eine Anzahl von
Daten (14) zum technischen Prozess (27) umfassende
Datenbasis (15) angegeben, das an einem Anzeigegerit
(10) eine Bedienoberfldche (11) mit einem Datenfenster
(13) zum Anzeigen der Daten (14) und mindestens einem
Arbeitsfenster (16, 17, 18) darstellt, wobei einzelne
Daten (14) im Arbeitsfenster (16, 17, 18) darstellbar und
mit Daten (14) im Datenfenster (13) verkntiptbar sind.
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Veriffentlicht:
—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu ver-
offentlichen nach Erhalt des Berichts

Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der
PCT-Gazette verwiesen.
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Beschreibung

Automatisierungswerkzeug

Die Erfindung betrifft ein Automatisierungswerkzeug zur
Unterstiitzung einer Planung und Realisierung grundsatzlich

beliebiger automatisierter technischer Prozesse.

Automatisierungswerkzeuge zur Unterstiitzung von Planung und
Realisierung automatisierter technischer Prozesse sind all-
gemein bekannt. Ein solches Automatisierungswerkzeug ist

z. B. ein CAD- oder CAE-System (CAD = Computer Aided Design;
CAE = Computer Aided Engineering). Weitere Beispiele fir
solche Automatisierungswerkzeuge sind so genannte Entwick-
lungsumgebungen, wie sie z. B. zur Erstellung von Steuer-
programmen zur Steuerung und/oder Uberwachung solcher tech-

nischer Prozesse erstellt werden.

Nachteilig bei diesen bekannten Automatisierungswerkzeugen
ist jedoch, dass jedes Automatisierungswerkzeug auf eine
eigene Datenbasis zugreift und damit, speziell wenn beil der
Planung und Realisierung automatisierter technischer Prozesse
nacheinander verschiedene Automatisierungswerkzeuge verwendet
werden, eine aufwendige Ubergabe und Ubernahme der Daten der
einzelnen Automatisierungswerkzeuge erforderlich ist. Selbst
nach einer solchen Ubergabe oder Ubernahme der Daten von
einem ersten in ein zweites Automatisierungswerkzeug besteht
kein inhaltlicher oder funktionaler Zusammenhang zwischen den
Daten. Jeder Bediener eines Automatisierungswerkzeugs muss
sich mit der kompletten jeweiligen Datenmenge auseinander
setzen und ist fir die korrekte Verwendung und Verarbeitung
der Daten in seinem Aufgabenbereich verantwortlich, ohne
stets konkret Ursprung, Zusammenhang oder Funktionalitdt der

einzelnen Daten zu kennen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Automati-

sierungswerkzeug anzugeben, mit dem ein inhaltlicher oder
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funktionaler Zusammenhang zwischen auf den jeweiligen tech-
nischen Prozess bezogenen Daten herstellbar ist und der mit
den Daten verbunden bleibt, so dass eine von einem ersten,

mit der Planung und Realisierung des technischen Prozesses

betrauten Spezialisten hergestellte Verkniipfung auch fir

weitere Spezialisten erkennbar bleibt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdaf mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 geldst. Dazu ist bel einem Automatisierungs-
werkzeug zur Unterstlitzung einer Planung und Realisierung
eines automatisierten technischen Prozesses mit einerseits
einem Zugriff auf eine eine Anzahl von Daten zum technischen
Prozess umfassende Datenbasis und das andererseits an einem
Anzeigegerdt eine Bedienoberflidche mit einem Datenfenster zum
Anzeigen der Daten und mindestens einem Arbeitsfenster dar-
stellt, vorgesehen, dass einzelne Daten im Arbeitsfenster

darstellbar und mit Daten im Datenfenster verknlpfbar sind.

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass vor einer
automatisierten Herstellung eines Produktes oder eines Werk-
stickes ein erheblicher Aufwand zur Einrichtung des entspre-
chenden automatisierten Fertigungsprozesses unternommen wer-—
den muss. Es werden Fertigungs- und Automatisierungsspezia-
listen - im Folgenden als Konstrukteur bzw. Automatisierer
bezeichnet - benotigt. Diese erhalten Vorgaben von weiteren
Spezialisten - im Folgenden als Technologen bezeichnet -,

welche die Charakteristika des Produktes festlegen.

Der Technologe ist der Planer eines Produktes und erstellt

z. B. das Modell eines Kraftfahrzeugs in Form einzelner
Karosserieteile mit SchweiB- oder sonstigen Verbindungs-
pﬁnkten oder das Rezept fiir ein Arzneimittel. TIhm ist eine
Denkweise zu eigen, die sich im Wesentlichen an Produkteigen-
schaften, Marktgegebenheiten, Wettbewerb, Wirtschaftlichkeit,
etc. orientiert. Daneben sind fiir den Téchnologen Kriterien
wie Produktionszeiten, Produktionskosten und Produktinnova-

tionen wichtige Einflussfaktoren.
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Der Konstrukteur ist der Planer der Fertigungseinrichtung. Er
sieht Maschinen und Gerdte vor, welche die Karosserieteile
transportieren oder handhaben und miteinander verbinden oder
die Ausgangsstoffe des Arzneimittels bereitstellen, mischen
und chemisch oder thermisch beeinflussen. Ihm ist eine Denk-
weise zu eigen, die sich im Wesentlichen an physikalischen
Abliufen oder physikalischen Grofen orientiert. In seine
Uberlegungen bezieht der Konstrukteur Gegenstédnde wie An-
lagenteile, (Rohr-)Leitungen und Stoffe oder deren Bewegungen

oder Beweglichkeit ein.

Der Automatisierer plant die Automatisierung des sich er-
gebenden technischen Prozesses. Er erstellt ein Steuerungs-
programm, unter dessen Einfluss die Maschinen oder Gerdte den
Transport und die Behandlung der Ausgangsstoffe oder -produk-
te derart beeinflussen, dass schlieflich das Endprodukt ge-
fertigt wird. Ihm ist eine Denkweise zu eigen, die sich im
Wesentlichen an digitalen GroRen und abgeschlossenen Zustéan-
den oder kleineren, fiir sich unabhangigen Einheiten orien-
tiert. Er bezieht in seine Uberlegungen Steuerungsfunktionen,
Zeitablaufe, Antriebe und Antriebsmodglichkeiten, Positionen
von bewegten oder beweglichen Komponenten im Prozess und Zu-
stande des Prozesses ein. Dem Automatisierer ist die Verwen-
dung so genannter Zustandsgraphen gelaufig, so dass er ge-
wohnt ist, den technischen Prozess in separierbare Teil-
prozesse zu unterteilen, denen er sich sukzessive widmet.
Seine Denkweise ist damit weniger auf die Gesamtzusammenhdnge

des technischen Prozesses ausgerichtet.

Zwischen den einzelnen Spezialisten sind umfangreiche Abstim-
mungen erforderlich. Diese erfolgen zumindest jeweils zwi-
schen Technologe und Konstrukteur einerseits und zwischen
Konstrukteur und Automatisierer andererseits. Durch die Ver-
teilung der Aufgaben auf mehrere Spezialisten mit unter-
schiedlichen Denkweisen, die bisher je fir sich und ihr Auf-
gabengebiet unterschiedliche Automatisierungswerkzeuge nut-

zen, ergeben sich umfangreiche Probleme, von denen nach-
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folgend nur einige exemplarisch genannt werden sollen und die

mit der Erfindung vermieden werden.

Zuvorderst ergeben sich Kommunikationsprobleme zwischen den
beteiligten Spezialisten, und zwar im Wesentlichen aufgrund
deren unterschiedlicher Sprachwelt. Die Kommunikation findet
daher vornehmlich anhand von transformierten Informationen
statt, d. h., der Konstrukteur wversucht, wenn er den Auto-
matisierer auf Besonderheiten der Mechanik aufmerksam machen
will, sich in dessen Denkweise hinein zu versetzen und diesem
das Problem in dessen Sprache verstdndlich zu machen. Wenn
der Konstrukteur nicht seinerseits diese Transformation vor-
nimmt, sondern dem Automatisierer das Problem in seiner Spra-
che schildert, nimmt der Automatisierer die Transformation
vor, indem er das Gehdrte oder Gelesene in Bezug auf die ihm
elgene Denkweise transformiert. Das Beispiel lasst sich
selbstverstandlich auf jede mogliche und sinnvolle Kommunika-

tion zwischen den beteiligten Spezialisten ausweiten.

Die Folge solcher permanent erforderlicher Transformationen
von Information ist ein Informationsverlust, weil z. B. In-
formationen, die der Technologe dem Konstrukteur weitergibt
und die fiir diesen nicht weiter von Bedeutung sind, még-
licherweise gar nicht und wenn tberhaupt nur reduziert oder
gar verfalscht vom Konstrukteur an den Automatisierer weiter-
gegeben werden. Solche Informationsverluste fithren fast

zwangsldufig zu Inkonsistenzen der jeweils verwendeten Daten.

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass derartige In-
formationsverluste weitestgehend vermieden werden. S&mtliche
Spezialisten verwenden bei der jeweiligen Beschreibung des
technischen Prozesses bzw. der Beschreibung ihres Betrags zur
Losung des korrespondierenden Automatisierungsproblems die
gleiche Datenbasis. Diese Datenbasis umfasst eine Anzahl von
Daten, wobel sich jedes Datum auf eine Komponente oder einen
Aspekt des technischen Prozesses bezieht. Komponenten des

technischen Prozesses sind z. B. Behdlter, Rohrleitungen,
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etc., Motoren, Ventile, etc., Bedienelement, Endschalter,
etc. sowie Automatisierungsgerdte, wie z. B. speicher-
programmierbare Steuerungen und/oder dezentrale Peripherie-
gerdte. Aspekte des technischen Prozesses beziehen sich z. B.
auf eine Beeinflussbarkeit oder Ansteuerbarkeit einzelner

Komponenten des technischen Prozesses.

Fiir den einzelnen Spezialisten sind aus dieser Vielzahl von
Daten aber tblicherweise nur eine Untermenge dieser Daten
relevant. Jedem Spezialisten werden genau die Daten, die fir
ihn relevant sind, in einem fir ihn vorgesehenen Arbeits-
fenster prédsentiert. Jeder Spezialist nimmt daraufhin, aus-
gehend von den in dem flir ihn vorgesehenen Arbeitsfenster
dargestellten Daten, VerkniUpfungen mit Daten im Datenfenster
vor. Damit ergibt sich ein inhaltlicher und funktionaler Zu-
sammenhang zwischen einzelnen Daten des technischen Prozes-
ses. Wenn fur ein Werkstlck eine bestimmte Politur seiner
Oberflache vorgesehen ist, ist die Tatsache, dass eine solche
Politur erforderlich ist, in einem entsprechenden Datum der
Datenbasis codiert. Im gleichen oder ggf. in einem weiteren
Datum ist die Art der Politur codiert. Diese Daten des tech-
nischen Prozesses gibt ilblicherweise der Technologe vor, der
weitestgehend tber Art und Aussehen oder Funktionalitdt des
Werkstlckes entscheidet. Der Konstrukteur erkennt anhand
dieser im Datenfenster dargestellten Daten die Notwendigkeit
des Vorhandenseins einer Einrichtung zum Polieren des Werk-
sticks im technischen Prozess. Er legt also in dem fir ihn
vorgesehenen Arbeitsfenster ein Datum zur Repradsentation
einer solchen Einrichtung zum Polieren an. Das Datum ist mit
dem Anlegen im Arbeitsfenster auch Bestandteil der Datenbasis
und ist entsprechend im Datenfenster darstellbar. Wenn der
Konstrukteur oder der Technologe nunmehr das Datum zur Re-
prédsentation der Einrichtung zum Polieren mit dem oder jedem
das Polieren codierenden Datum verknipft, ist damit gleichsam
eine Konfiguration der Einrichtung zum Polieren erreicht. Die

Daten stehen damit nicht mehr unabhidngig nebeneinander, son-
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dern sind in einen auf den konkreten technischen Prozess ab-

gestellten Zusammenhang gebracht.

Ein Datum kann genauso von einem einfachen Datentyp, wie

z. B. byte, word, integer, etc., wie von einem zusammen-
gesetzten und/oder benutzerdefinierten Datentyp sein. ZzZu-
sammengesetzte Datentypen sind in nahezu beliebiger Kombi-
nation denkbar. Solche Datentypen setzen sich aus einfachen
und/oder bereits definierten zusammengesetzten Datentypen

Zusammen.

Das oben beschriebene Anlegen eines Datums zur Repradsentation
einer Einrichtung zum Polieren kann auch automatisch erfol-
gen, wenn ndmlich anhand der das Polieren codierenden Daten
auch automatisch auf das Erfordernis des Polierens geschlos-
sen werden kann. Das ist z. B. dann der Fall, wenn die das
Polieren codierenden Daten Instanzen eines speziellen Daten-

typs, wie insbesondere eines speziellen Objekttyps, sind.

Die Erkennung von durch solche Daten begrindeten Strukturen
und die automatische Ableitung von Informationen wie weiteren
Daten aus solchen erkannten Strukturen erfolgt vorteilhaft

z. B. in einer Art und Weise, wie sie in der deutschen
Patentanmeldung mit dem Titel: Automatisierungswerkzeug zur
Unterstitzung einer Planung und Realisierung eines auto-
matisierten technischen Prozesses und korrespondierendes Ver-
fahren, angemeldet am 03.05.2002 fir die Siemens AG (amt-
liches Aktenzeichen: 102 19 8912.4) beschrieben ist.

Die abhé&ngigen Ansprlche sind auf bevorzugte Ausfiihrungs-

formen der vorliegenden Erfindung gerichtet.

Das mindestens eine Arbeitsfenster ist vorteilhaft entweder
zur Darstellung von fir einen Technologen oder fir einen
Konstrukteur oder fir einen Automatisierer relevanten Daten
vorgesehen. Dann kann jeder Spezialist in dem fur ihn vor-

gesehenen Arbeitsfenster diejenige Verknipfung von im Ar-
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beitsfenster dargestellten Daten mit im Datenfenster dar-
gestellten Daten vornehmen, die er aufgrund seiner Kenntnisse

beurteilen kann.

Das Verkniipfen von Daten im Arbeitsfenster mit Daten im
Datenfenster erfolgt, indem das Datum im Arbeitsfenster mit
einer Zeigeeinrichtung, wie einer Maus oder dergleichen, se-
lektiert und auf das zu verknlpfende Datum im Datenfenster
bewegt wird oder indem das Datum im Datenfenster mit der
Zeigeeinrichtung selektiert und auf das zu verkntpfende Datum
im Arbeitsfenster bewegt wird. Eine solche Maknahme des Se-
lektierens eines Objektes, Bewegens des Objektes und Auf-
gebens der Selektierung des Objekts wird Ublicherweise als
"drag & drop" bezeichnet und gehort zum Funktionsumfang bei
der Bedienung bekannter Benutzeroberfldchen weit verbreiteter
Betriebssysteme. Wenn bei dem Automatisierungswerkzeug das
Verknipfen von Daten mittels "drag & drop" erfolgen kann,
ergibt sich fir den Bediener eine intuitive Benutzung, so
dass das Automatisierungswerkzeug schnell und ohne gr&éBeren

Einarbeitungsaufwand einsetzbar ist.

Wenn hinsichtlich der Daten im Datenfenster eine Unterdri-
ckung der Anzeige von Daten, die flUr einen Technologen oder
einen Konstrukteur oder einen Automatisierer nicht relevant
sind, einstellbar ist, ist jederzeit eine sinnvolle Reduktion
der im Datenfenster angezeigten Datenmenge moglich. Dies er-
leichtert die Ubersicht und verhindert damit z. B. falsch-

liche oder unbeabsichtigte Verkniipfungen.

Eine Darstellung ausgewdhlter Daten im Daten- oder Arbeits-
fenster wird auch als Sicht bezeichnet. Fur das Datenfenster
und das oder Jjedes Arbeitsfenster sind jeweils eine Mehrzahl
von Sichten denkbar und sinnvoll, wobei neben vorgegebenen
Sichten jeder Spezialist eigene Sichten nach seinen jeweili-
gen Bedirfnissen definiert. Fiir jeden Spezialisten kann eine
Mehrzahl von Sichten definiert werden, um den technischen

Prozess z. B. rdumlich oder funktional zu unterteilen.
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Die Spezifikation und Auswahl von Sichten, um dem jeweiligen
Spezialisten nur die fir ihn relevanten Daten zu prédsentie-
ren, erfolgt vorteilhaft z. B. in einer Art und Weise, wie
sie in der deutschen Patentanmeldung mit dem Titel: Automati-
sierungswerkzeug, angemeldet am 03.05.2002 fiir die Siemens AG
(amtliches Aktenzeichen: 102 19 911.6) beschrieben ist.

Sinnvolle und vorteilhafte Ausgestaltungen der vorliegenden
Erfindung koénnen sich damit auch in Kombination mit Merkmalen

der beiden oben genannten Anmeldungen ergeben.

Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung anhand
der Zeichnung ndher erldutert. Einander entsprechende Gegen-
stdnde oder Elemente sind in allen Figuren mit den gleichen

Bezugszeichen versehen.

Darin zeigen:

FIG 1 eine Bildschirmdarstellung eines Automatisierungs-
werkzeugs,

FIG 2 ein Beispiel fir einen mit einem automatisierten
technischen Prozess zu fertigenden Gegenstand,

FIG 3 eine schematische Darstellung eines technischen Pro-
zesses und

FIG 4 eine schematische Darstellung eines Automatisierungs-
systems zur Steuerung und/oder Uberwachung des tech-

nischen Prozesses.

FIG 1 zeigt als Anzeigegerdt einen schematisch dargestellten
Bildschirm 10 mit einer Bedien- oder Benutzeroberfldche 11
eines Automatisierungswerkzeugs 12. Das Automatisierungs-
werkzeug 12 ist gleichfalls nur schematisch dargestellt. Es
ist in an sich bekannter Weise als Softwareapplikation reali-
siert. Als Softwareapplikation wird das Automatisierungs-
werkzeug 12 zur Verwendung und zur Unterstitzung bei einer
Planung und Realisierung grunds&tzlich beliebiger automati-

sierter technischer Prozesse in an sich bekannter Weise in
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einem nicht dargestellten Speicher eines gleichfalls nicht

dargestellten Computers bereitgehalten.

Die Benutzeroberfldche 11 umfasst ein Datenfenster 13 zum
Bnzeigen von Daten 14 zum jeweiligen technischen Prozess. Als
technischer Prozess kommt dabei grundsdtzlich jeder beliebige
automatisierbare oder zu automatisierende Prozess in Frage.
Fiir einen exemplarischen technischen Prozess wird die Ver-
wendung des Automatisierungswerkzeugs 12 anhand weiterer,
nachfolgender Figuren beschrieben. Die Daten 14 sind in einer
Datenbasis 15 zentral gespeichert, auf die das Automatisie-
rungswerkzeug 12 Zugriff hat (angedeutet durch einen Block-
pfeil). Das Automatisierungswerkzeug 12 bewirkt die Anzeige
samtlicher oder ausgewdhlter Daten 14 im Datenfenster 13
(gleichfalls angedeutet durch einen Blockpfeil). Zusammen mit
den Daten 14 koénnen (in der Figur nur durch eine Tabellen-
struktur neben den Daten angedeutet) z. B. einzelne, dem
jeweiligen Datum 14 zugeordnete Attribute angezeigt werden,
wie in der deutschen Patentanmeldung 102 19 911.6 der

Siemens AG beschrieben.

Die Benutzeroberfldche 11 umfasst ferner mindestens ein
Arbeitsfenster 16, 17, 18. Dargestellt sind drei Arbeits-
fenster 16, 17, 18. Jedes Arbeitsfenster 16, 17, 18 ist einem
Spezialisten, der zur Realisierung der Automatisierung des
technischen Prozesses beitrdgt, zugeordnet. Ein erstes Ar-
beitsfenster 16 ist z. B. fir einen Technologen vorgesehen.
Ein zweiltes und drittes Arbeitsfenster 17, 18 ist z. B. flur
einen Konstrukteur bzw. einen Automatisierer vorgesehen. Da
fir jeden Spezialisten aus der Gesamtheit der Daten 14 der
Datenbasis 15 iliblicherweise nur eine Untermenge dieser Daten
14 relevant ist, werden jedem Spezialisten genau die Daten,
die fir ihn relevant sind, in dem fiir ihn vorgesehenen Ar-

beitsfenster 16, 17, 18 prédsentiert.

Der jeweilige Spezialist nimmt nunmehr entsprechend seiner

Sachkenntnis, seinem Beitrag zur Automatisierung des techni-
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schen Prozesses und selbstverstandlich im Hinblick auf den
technischen Prozess selbst Verkniipfungen zwischen Daten 14 in
dem fir ihn vorgesehenen Arbeitsfenster 16, 17, 18 und den
Daten 14 im Datenfenster 13 vor. Die Daten 14 im Datenfenster
13 kénnen zur Verbesserung der Ubersicht gruppenweise organi-
siert sein. So werden in einer ersten Gruppe 19 Daten 14 zu-
sammengefasst, die im Hinblick auf den technischen Prozess
eher technologiebezogen sind. In einer zweiten und dritten
Gruppe 20, 21 werden entsprechend Daten 14 zusammengefasst,
die im Hinblick auf den technischen Prozess eher konstruk-
tions~ bzw. automatisierungsbezogen sind. Die Gruppierung der
Daten 14 ermoglicht auf einfache Weise eine Unterdriickung der
Anzeige von Daten 14, die fir einen Technologen, einen Kon-
strukteur oder einen Automatisierer nicht relevant sind. Die
Unterdrickung einer Anzeige von Daten 14 kann jedoch ebenso
anhand von den Daten 14 Jjeweils zugeordneten Attributen er-

folgen.

Das Verknipfen von Daten 14 erfolgt, indem ein Datum 14 z. B.
in einem Arbeitsfenster 16, 17, 18 selektiert wird und mit-
tels einer Zeigeeinrichtung, wie z. B. einer Maus, auf ein
Datum 14 im Datenfenster 13 gezogen wird und dort die Selek-
tierung wieder aufgegeben wird. Dieses Vorgehen wird als
"drag & drop" bezeichnet und ist bei Verwendung graphischer
Bedienoberfldchen weit verbreitet. Das VerknlUpfen von Daten
14 kann ebenso ausgehend vom Datenfenster 13 erfolgen, indem
das selektierte Datum 14 auf ein Datum 14 in einem Arbeits-
fenster 16, 17, 18 gezogen wird. Darliber hinaus kann das Ver-
knipfen von Daten 14 auch durch manuelle Zuweisung erfolgen,
z. B. indem das Datum 14 derart selektiert wird, dass sich
ein Kontextmenl mit einem Eingabefeld 6ffnet, in welchem das
zu verknipfende Datum 14 oder eine Referenz zu diesem Datum

14 eingetragen wird.

FIG 2 zeigt als Beispiel fir einen mit einem automatisierten
technischen Prozess zu fertigenden Gegenstand einen Pass-

schlitten 22 mit einer ersten und zweiten seitlichen Profil-
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ansicht 23, 24. Der Passschlitten 22 ist z. B. mit einem CAD-
System (CAD = Computer Aided Design) in an sich bekannter
Weise entworfen worden. Damit stehen sédmtliche MaBe des Pass-
schlittens 22 in Form von Daten des CAD-Systems zur Verfi-
gung. Fir die Gesamtheit der Daten, die die Gestalt des Pass-
schlittens 22 vollstdndig beschreiben, sollen exemplarisch im
Folgenden einige Daten herausgegriffen werden. Ersichtlich
welst der Passschlitten 22 eine zentrale Bohrung 25 und vier .
dubere Bohrungen 26 auf. Schon mit dem Positionieren dieser
Bohrungen 25, 26 in der CAD-Ansicht des Passschlittens 22
liegen deren Dimension (Radius, ggf. Tiefe) und Position und
damit einzelne Mabe des Passschlittens 22 fest. In Bezug auf
die zentrale Bohrung 25 ergibt sich anhand dieser Mabe, wel-
ches Bohrwerkzeug (Radius) an welcher Position des Pass-
schlittens 22 anzusetzen ist. Gleiches gilt flir s&dmtliche
duBeren Bohrungen 26 sowie entsprechend fir Konturen, Aus-

schnitte oder Ausnehmungen sowie Oberfl&chen.

Die Beschreibung des Passschlittens 22 mittels des CAD-
Systems erfolgt in an sich bekannter Weise unter Verwendung
unterschiedlicher Funktionalitdten. Zum Einbringen einer
Bohrung 25, 26 in ein Werkstiick, wie den Passschlitten 22,
weist das CAD-System eine geeignete erste Funktionalitdt auf.
Zum Einbringen von Ausschnitten oder Ausnehmungen in das
Werkstick ist entsprechend eine geeignete zweite Funktionali-

tdt vorgesehen.

Die Beschreibung des Passschlittens 22 umfasst mithin eine
Folge von Daten 14 (FIG 1), die - z. B. mittels geeigneter
Schnittstellen oder Export- bzw. Importfunktionen - in die
Datenbasis 15 (FIG 1) eingehen. Diese Daten beschreiben u.a.
z. B. die Position und den Radius der zentralen Bohrung 25
z. B. in einer Form wie:

"Bohrung: PosX=12, PosY=20, Rad=5",
wobei die Information "Bohrung" anhand der Funktionalitat des
CAD-Systems ermittelt wird, mit der die zentrale Bohrung 25
in der CAD-Ansicht erstellt wurde.
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FIG 3 zeigt eine schematische Ubersicht Uber einen techni-
schen Prozess 27, mit dem Werkstlicke, wie der beschriebene
Passschlitten 22, hergestellt werden kdnnen. Der technische
Prozess 27 umfasst unterschiedliche Verarbeitungsstationen
28, 29, 30, 31, zwischen denen Jjeweils ein Materialtransport
(angedeutet durch die Blockpfeile) stattfindet. Eine erste
Verarbeitungsstation 28 ist z. B. zum Sagen vorgesehen. Eine
nachfolgende, zweite Verarbeitungsstation 29 ist z. B. zum
Bohren vorgesehen und eine weitere nachfolgende, dritte Ver-
arbeitungsstation 30 ist z. B. zum Frdsen vorgesehen. Eine
letzte, vierte Verarbeitungsstation 31 ist z. B. zur Behand-
lung der Oberflédche des jewelligen Werkstiicks vorgesehen. Mit
der vierten Verarbeitungsstation 31 kann die Oberfl&dche des

Passschlittens 22 z. B. matt poliert werden.

Das Vorhandensein jeder Verarbeitungsstation 28 - 31 ist aus
einer vorangehenden Planung des technischen Prozesses 27 be-
kannt. Genauso kann sich die Notwendigkeit des Vorhandenseins
jeder Verarbeitungsstation 28 - 31 aus entsprechenden techno-
logischen Daten 14 (FIG 1) in der Datenbasis 15 (FIG 1) er-
geben. Anhand des Vorhandenseins von Daten 14 in der Daten-
basis 15, die - wie oben beschrieben - einen Bohrvorgang
codieren, léasst sich auf die Notwendigkeit des Vorhandenseins
einer Verarbeitungsstation 29 zum Bohren schlielen. Diese
Schlussfolgerung kann ohne weiteres auch automatisch durch
das Automatisierungswerkzeug 12 selbst getroffen werden.
Damit kann auch automatisch durch das Automatisierungs-
werkzeug 12 ein Datum 14 zur Reprédsentation einer solchen
Verarbeitungsstation 29 erzeugt werden. SchlieBlich kann das
Automatisierungswerkzeug 12 bei solchen eindeutig erkennbaren
Strukturen sogar automatisch die Verknipfung zwischen den das
Bohren codierenden Daten 14 und dem die Verarbeitungsstation

29 zum Bohren reprédsentierenden Datum 14 herstellen.

Strukturen, die das Automatisierungswerkzeug 12 nicht auto-
matisch erkennen kann, erkennt der jeweilige Spezialist auf-

grund seiner Erfahrung und Sachkenntnis. Er legt damit solche
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Daten 14 an, die das Automatisierungswerkzeug 12 nicht auto-
matisch generieren kann. Der Spezialist nimmt auch diejenigen
Verkniipfungen zwischen den einzelnen, manuell angelegten oder
automatisch generierten Daten 14 an, die das Automatisie-
rungswerkzeug 12 nicht automatisch generieren kann. Das oben
Gesagte gilt entsprechend fir Daten 14, die das Sagen, Frdsen
oder Polieren des Passschlittens 22 codieren, und entspre-
chend automatisch generierte oder generierbare Daten zur Re-
prdsentation der jeweiligen Verarbeitungsstationen 29, 30,
31.

FIG 4 zeigt eine schematische Darstellung eines Automatisie-
rungssystems 32 zur Steuerung und/oder Uberwachung des tech-
nischen Prozesses 27 mit den einzelnen Verarbeitungsstationen
28, 29, 30, 31. Das Automatisierungssystem 32 umfasst eine
Anzahl von Automatisierungsgerdten 33, 34, 35, 36, die unter-
einander in an sich bekannter Weise iUber einen Bus 37, z. B.
einen Feldbus, wie den Profibus, kommunikativ verbunden sind.
Gem&B der Darstellung ist jeder Verarbeitungsstation 28 - 31
genau ein Automatisierungsgerat 33 - 36, wie z. B. eine spei-
cherprogrammierbare Steuerung oder ein dezentrales Peri-
pheriegerdt, zu deren Steuerung und/oder Uberwachung (an-
gedeutet durch den jeweiligen Blockpfeil) zugeordnet. In der
Praxis konnen auch mehrere Verarbeitungsstationen 28 - 31
durch ein einzelnes Automatisierungsgerdt 33 - 36 oder ein-
zelne Verarbeitungsstationen 28 - 31 durch mehrere Automati-

sierungsgeridte 33 - 36 gesteuert und/oder Uberwacht werden.

In der Datenbasis 15 (FIG 1) wird jedes Automatisierungsgerat
33 - 36 durch ein korrespondierendes Datum 14 (FIG 1) repréa-
sentiert. Als zustédndiger Spezialist verknupft z. B. der
Automatisierer das oder jedes Datum 14 zur Représentation der
jeweiligen Automatisierungsgerdte 33 - 36 mit entsprechenden
technologie- oder konstruktionsbezogenen Daten 14. Als Bei-
spiel fir eine solche Verkniipfung sei exemplarisch eine Ver-
kntipfung zwischen dem die zweite Verarbeitungsstation 29 zum

Bohren reprédsentierenden Datum 14 und dem dieser Verarbei-
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tungsstation 29 zugeordneten Automatisierungsgerdt 34 ge-
nannt. Je detaillierter und umfassender die Daten 14 z. B.
zur Reprasentation des Jjeweiligen Automatisierungsgerdtes

33 - 36 sind, desto konkreter kann eine Verkniipfung zwischen
den jeweiligen Daten 14 erfolgen. Wenn das Datum 14 zur Re-
prdsentation eines Automatisierungsgerdtes 33 - 36 Daten-
strukturen zur Abbildung des so genannten Prozessabbildes
(Prozessabbild der Eing&dnge und/oder Prozessabbild der Aus-
gdnge) umfasst, kann das Datum 14, welches das Bohrwerkzeug
zum Einbringen der zentralen Bohrung 25 (FIG 2) in den Pass-
schlitten 22 codiert, einem Ausgang zugeordnet werden, wobeil
dieser Ausgang beim spédteren automatischen Betrieb des teéh~
nischen Prozesses 27 die Auswahl des Bohrwerkzeugs mit ge-
eignetem Durchmesser zum Einbringen der zentralen Bohrung 25
bewirkt. Entsprechende Zuordnungen oder Verkniipfungen kénnen
zwischen weiteren Daten 14 und den jeweilligen Prozessein-
oder —-ausgangen vorgesehen werden. Das Erstellen solcher Zu-
ordnungen oder Verkniipfungen wird tblicherweise in das Auf-
gabengebiet des Automatisierers fallen. Mit solchen Verknlp-
fungen sind aus der Gesamtheit der Daten 14 in der Datenbasis
15 schlieBlich sogar Strukturen oder Fragmente eines spateren
Steuerprogramms zur Steuerung und/oder Uberwachung des tech-

nischen Prozesses 27 abzuleiten.

Damit l&dsst sich die Erfindung kurz wie folgt darstellen:

Es wird ein Automatisierungswerkzeug 12 zur Unterstitzung
einer Planung und Realisierung eines automatisierten techni-
schen Prozesses 27 mit einem Zugriff auf eine eine Anzahl von
Daten 14 zum technischen Prozess 27 umfassende Datenbasis 15
angegeben, das an einem Anzeigegerdt, wie einem Bildschirm
10, eine Bedienoberflidche 11 mit einem Datenfenster 13 zum
Anzeigen der Daten 14 und mindestens einem Arbeitsfenster 16,
17, 18 darstellt, wobei einzelne Daten 14 im Arbeitsfenster
16, 17, 18 darstellbar und mit Daten 14 im Datenfenster 13
verknipfbar sind. Dadurch entsteht eine inhaltliche Verknlp-
fung von bei der Verwendung bisheriger Automatisierungs-

werkzeuge isolierter Daten, die den mit der Planung und
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Realisierung des technischen Prozesses 27 betrauten Spezia-
listen Hinweise tber z. B. funktionale Zusammenh&dnge im Pro-
zess geben. Das Automatisierungswerkzeug 12 schlidgt eine
Bricke zwischen den Begriffswelten der beteiligten Spezia-
listen. Kommunikationsprobleme und Inkonsistenzen werden

eliminiert oder zumindest erheblich verringert.
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Patentanspritliche

1. Automatisierungswerkzeug zur Unterstitzung einer Planung
und Realisierung eines automatisierten technischen Prozesses
(27),

—  mit einem Zugriff auf eine eine Anzahl von Daten (14) zum
technischen Prozess (27) umfassende Datenbasis (15),

- das an einem Anzeigegerat (10) eine Bedienoberfliache (11)
mit einem Datenfenster (13) zum Anzeigen der Daten (14)
und mindestens einem Arbeitsfenster (16, 17, 18) dar-
stellt,

— wobel einzelne Daten (14) im Arbeitsfenster (16, 17, 18)
darstellbar und mit Daten (14) im Datenfenster (13) ver-

kniipfbar sind.

2. Automatisierungswerkzeug nach Anspruch 1, wobel ein
erstes Arbeitsfenster (16, 17, 18) zur Darstellung von flr

einen Technologen relevanten Daten (14) vorgesehen ist.

3. Automatisierungswerkzeug nach Anspruch 1, wobel ein
zweltes Arbeitsfenster (16, 17, 18) zur Darstellung von flr

einen Konstrukteur relevanten Daten (14) vorgesehen ist.

4. Automatisierungswerkzeug nach Anspruch 1, wobei ein
drittes Arbeitsfenster (16, 17, 18) zur Darstellung von fir

einen Automatisierer relevanten Daten (14) vorgesehen ist.

5. Automatisierungswerkzeug nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei das Verknlpfen von Daten (14) im Arbeits-
fenster (16, 17, 18) mit Daten (14) im Datenfenster (13)
erfolgt, indem das Datum (14) im Arbeitsfenster (16, 17, 18)
mit einer Zeigeeinrichtung selektiert und auf das zu ver-

knipfende Datum (14) im Datenfenster (13) bewegt wird.

6. Automatisierungswerkzeug nach einem der vorangehenden

Anspriche, wobei das Verkniipfen von Daten (14) im Arbeits-



10

15

WO 03/094057

17

mit Daten (14)
(14)
Zeigeeinrichtung selektiert und auf das

(14) (le, 17,

(16, 17, 18)

indem das Datum

fenster

erfolgt,

im Arbeitsfenster

7. Automatisierungswerkzeug nach einem
Anspriiche, wobei hinsichtlich der Daten
(13)

einen Technologen nicht relevant sind,

eine Unterdrickung der Anzeige von

8. Automatisierungswerkzeug nach einem
Anspriiche, wobei hinsichtlich der Daten
(13)

einen Konstrukteur nicht relevant sind,

eine Unterdrickung der Anzeige von

9. Automatisierungswerkzeug nach einem
Anspriiche, wobei hinsichtlich der Daten

(13) eine Unterdriickung der Anzeige von

einen Automatisierer nicht relevant sind,

im Datenfenster

im Datenfenster

PCT/DE03/01405

(13)

(13) mit einer

zu verknipfende Datum

18) bewegt wird.

der vorangehenden
(14)

Daten

im Datenfenster

(14), die flr

einstellbar ist.

der vorangehenden
(14)
Daten

im Datenfenster
(14),

einstellbar ist.

die fur

der vorangehenden
(14)
Daten

im Datenfenster
(14),

einstellbar ist.

die fir



WO 03/094057

1/3

PCT/DE03/01405

FIG 1
/- N\
\
19 -
— A
) 16
)
5
: r A A 3 10341
I
|
>—
:
|
,J 13
< 18
\_ 13 J
10 ﬁ 11 15

=C




WO 03/094057 PCT/DE03/01405

2/3
FIG 2 23
-
26: : i : :26
> 5 2
L
25 |
T
Q O R S— 1
5w X
22 FIG 3
21 28
A U
29
30




WO 03/094057 PCT/DE03/01405

3/3
FIG 4
28 31
- _ﬁ ..... _ _..._._._.E .....
: 33 3 |
| 37
| v .
| |
Lo _ﬁ_ ............... ﬁ ______________ K__.




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

