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(54) Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem zur Überwachung und Steuerung eines
Verbundes von Industrienähmaschinen sowie Verfahren zur Überwachung und Steuerung
eines solchen Verbundes mit einem Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem

(57) Ein Datenerfassungs- und -verarbeitungssy-
stem (1) dient zur Überwachung und Steuerung eines
Verbundes (2) von Industrienähmaschinen (3). Das Sy-
stem (1) umfasst einen zentralen Überwachungs- und
Steuerrechner (11), der mit einem zentralen Datenspei-
cher (18) verbunden ist. Erfasste Arbeitsdaten der Näh-
maschinen (3) werden über einen ersten Signalweg (6)
zunächst an ein Datenkommunikationsgerät (7) für eine

Mehrzahl von Nähmaschinen (3) weitergeleitet. An-
schließend werden die Arbeitsdaten vom Datenkommu-
nikationsgerät (7) über ein lokales Netzwerk (9) an den
zentralen Überwachungs- und Steuerrechner (11) wei-
tergeleitet. Das Datenkommunikationsgerät (7) hat eine
Standard-Schnittstelle zur Verbindung mit einer jeweili-
gen Maschinensteuerung (4) der Nähmaschine (3). Es
resultiert ein System (1), welches bei geringem bauli-
chen Aufwand eine hohe Betriebssicherheit bietet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Datenerfassungs-
und -verarbeitungssystem zur Überwachung und
Steuerung eines Verbundes von Industrienähmaschi-
nen sowie ein Verfahren zur Überwachung und Steue-
rung eines solchen Verbundes mit einem Datenerfas-
sungs- und -verarbeitungssystem.
[0002] Aus der US 5 970 894 A ist ein Datenerfas-
sungs- und -verarbeitungssystem zur Überwachung
und Steuerung eines Verbundes von Industrienähma-
schinen bekannt, bei dem eine Mehrzahl von Industrie-
nähmaschinen jeweils gesondert mit einem zentralen
Überwachungs- und Steuerrechner verbunden ist, der
für die Nähmaschinen Nähprozessdaten vorgibt und re-
paraturrelevante Daten, die in jeder Industrienähma-
schine individuell abgelegt sind, abfragt. Zur Anbindung
einer einzelnen Industrienähmaschine am Steuer- und
Überwachungsrechner ist eine Mehrzahl spezieller Lö-
sungen vorgeschlagen, insbesondere die Anbindung
über ein lokales Netzwerk. Die Abspeicherung repara-
turrelevanter Daten in Speichermedien der einzelnen
Nähmaschinen stellt dann ein Problem dar, wenn die
Nähmaschine derart ausfällt, dass über den zentralen
Steuerungs- und Überwachungsrechner ein Zugriff auf
den internen Speicher der Nähmaschine nicht mehr
möglich ist. Ältere Nähmaschinentypen weisen zudem
keine Schnittstellen zur Anbindung an die derzeit ge-
bräuchlichen lokalen Netzwerke auf. Die Adaption jeder
einzelnen Nähmaschine an ein derzeit gebräuchliches
lokales Netzwerk ist wiederum zu aufwendig.
[0003] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Datenerfassungs- und -verarbeitungssy-
stem der eingangs genannten Art derart weiterzubilden,
dass es flexibel und betriebssicher auch für einen Näh-
maschinenverbund einsetzbar ist, welcher ältere Näh-
maschinen beinhaltet.
[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch ein Datenerfassungs- und - verarbeitungssystem
mit den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen.
[0005] Erfindungsgemäß wurde erkannt, dass es an-
stelle der aufwendigen Anbindung jeder einzelnen älte-
ren Nähmaschine an ein lokales Netzwerk über zum
Beispiel eine RS232-Schnittstelle und ein sogenanntes
Gateway möglich ist, zur Anbindung einer Mehrzahl von
Nähmaschinen des Verbundes ein einzelnes Daten-
kommunikationsgerät einzusetzen. Dies verringert den
Geräteaufwand bei der Anbindung der Nähmaschinen
an das lokale Netzwerk beträchtlich. Durch eine derar-
tige Anbindung an das lokale Netzwerk ist zudem die
Möglichkeit geschaffen, für alle Nähmaschinen des Ver-
bundes, also auch für ältere Nähmaschinentypen, eine
von der jeweiligen Nähmaschine getrennte Abspeiche-
rung der Arbeitsdaten der Nähmaschine vorzunehmen.
Arbeitsdaten können hierbei Nähprozessdaten, also
Daten zu den Nähaufgaben der einzelnen Nähmaschi-
ne, und Betriebsdaten der Nähmaschine sein. Über das
lokale Netzwerk ist insbesondere eine Übertragung

qualifizierter Fehlermeldungen von der jeweiligen Näh-
maschine an den zentralen Überwachungs- und Steu-
errechner möglich, was einen effizienten Service der
Nähmaschinen gewährleistet. Auch ist eine Dokumen-
tation des gesamten Betriebsablaufs des Nähmaschi-
nenverbundes möglich. Die von der jeweiligen Nähma-
schine entfernte Speicherung der Arbeitsdaten kann im
Datenkommunikationsgerät, in einem Server des loka-
len Netzwerks oder im zentralen Datenspeicher des
zentralen Überwachungsund Steuerrechners erfolgen.
Die Schnittstellen, über die eine Anbindung der Nähma-
schinen an das Datenkommunikationsgerät erfolgt,
hängen vom jeweiligen Nähmaschinentyp ab. Ältere
Nähmaschinen haben in der Regel eine RS232-Schnitt-
stelle oder auch eine RS485-Schnittstelle. Bei älteren
Nähmaschinentypen kann es zusätzlich erforderlich
sein, zur Realisierung des Datenaustausches mit dem
Datenkommunikationsgerät Prozessor-Bauteile der je-
weiligen Maschinensteuerung auszutauschen. Dies ist
mit geringem Aufwand möglich. Je nach der Ausgestal-
tung der Überwachungs- und Steuerungssoftware des
zentralen Überwachungs- und Steuerrechners ist ein
auf die jeweilige Nähanwendung zugeschnittener Be-
trieb des Datenerfassungs- und -verarbeitungssystems
möglich. Der zentrale Datenspeicher gewährleistet ei-
nen schnellen Zugriff auf alle im Rahmen der Überwa-
chung und Steuerung erhobenen Daten.
[0006] Datenpakete nach Anspruch 2 können sowohl
Nähprozess- als auch Betriebsdatenpakete sein. Der-
artige Datenpakete lassen sich über Standard-Schnitt-
stellen einfach übertragen.
[0007] Codierte Einträge nach Anspruch 3 verringern
den Umfang der im Betrieb des Datenerfassungs- und
-verarbeitungssystems zwischen den Nähmaschinen
und dem zentralen Überwachungs- und Steuerrechner
auszutauschenden Daten. Eine Aufteilung der Daten-
pakete in eine Funktionsadresse und eine Funktions-
nummer ist dabei besonders übersichtlich.
[0008] Die lokalen Netzwerke nach Anspruch 4 sind
betriebssicher und gewährleisten eine zum Betrieb des
Datenerfassungs- und -verarbeitungssystems ausrei-
chende Datenübertragungsrate.
[0009] Ein Datenkommunikationsgerät nach An-
spruch 5 lässt sich an unterschiedliche Typen von Indu-
strienähmaschinenverbunden anpassen.
[0010] Eine Eingabe-Schnittstelle nach Anspruch
6vergrößert die Flexibilität des Datenerfassungs- und
-verarbeitungssystems. Die bei den meisten Nähma-
schinen schon vorhandene Dateneingabeeinrichtung
kann auf diese Weise in das System zum Beispiel zur
Anmeldung von Bedienpersonen, zur Anpassung von
Nähprozessdaten oder zur Reparaturinformation oder
zur Serviceanfrage genutzt werden. Alternativ ist es
möglich, eine spezielle, auf das Datenerfassungs- und
-verarbeitungssystem zugeschnittene Dateneingabe-
einrichtung bei jeder Nähmaschine des Verbundes vor-
zusehen.
[0011] Ein Zwischenspeicher des Datenkommunika-
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tionsgeräts gemäß Anspruch 7 ermöglicht einen Abruf
der dort zwischengespeicherten Daten in größeren Zeit-
abständen, zum Beispiel täglich.
[0012] Eine interne Uhr des Datenkommunikations-
geräts gemäß Anspruch 8 erlaubt eine Datenspeiche-
rung mit zugeordneter Echtzeitinformation. Es ist dann
möglich, den genauen Zeitpunkt des Erstellens des je-
weiligen abgespeicherten Arbeitsdatums automatisch
mit abzulegen, was insbesondere für die Überwachung
und für eine statistische Auswertung der Arbeitsdaten
vorteilhaft ist.
[0013] Ein Auswertemodul nach Anspruch 9 schafft
die Möglichkeit, gezielt bestimmte Fehlertypen oder
-häufigkeiten oder andere signifikante Informationen
während des Betriebs des Industrienähmaschinenver-
bundes zu erfassen. Dies schafft die Möglichkeit, über
die Reparatur auftretender Fehler hinaus Korrekturen
am Konzept des Industrienähmaschinenverbundes vor-
zunehmen, um besonders häufig auftretende Fehler zu
vermeiden.
[0014] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Überwachung und Steuerung eines Indu-
strienähmaschinenverbundes mit dem erfindungsge-
mäßen Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem
anzugeben.
[0015] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß gelöst
durch ein Verfahren nach Anspruch 10.
[0016] Mit einem derartigen Verfahren ist insbeson-
dere eine Betriebsüberwachung aller Industrienähma-
schinen möglich, ohne dass die einzelnen Industrienäh-
maschinen aufwendig umgerüstet werden müssen.
[0017] Weitere Vorteile des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens ergeben sich aus der obigen Diskussion des er-
findungsgemäßen Datenerfassungs- und -verarbei-
tungssystems.
[0018] Die Anbindung einer Muster-Nähmaschine ge-
mäß Anspruch 12 erlaubt eine auf die jeweilige Nähsi-
tuation exakt abgestimmte Vorgabe von Nähprozessda-
ten durch den zentralen Überwachungs- und Steuer-
rechner.
[0019] Beim Eingeben von Arbeitsdaten über eine
Dateneingabeeinrichtung gemäß Anspruch 14 ist, falls
ein bidirektionaler Datentransfer über die Dateneinga-
beeinrichtung gegeben ist, auch eine Quittierung zum
Beispiel einer Serviceanforderung möglich. Die Daten-
eingabeeinrichtung kann insbesondere auch derart
ausgeführt sein, dass eine Sprachmeldung möglich ist.
[0020] Ein Zwischenspeichern gemäß Anspruch 15
reduziert die Anforderungen an das lokale Netzwerk. Al-
ternativ zu einer derartigen Zwischenspeicherung ist
auch eine Online-Überwachung möglich.
[0021] Das Darstellen der Daten gemäß Anspruch 18
kann auch die Möglichkeit eines Sortierens der Daten
nach bestimmten Sortieralgorhythmen beziehungswei-
se eine Suchfunktion nach bestimmten übertragenen
Arbeitsdaten umfassen. Falls Datenpakete mit Funkti-
onsadressen und Funktionsnummern gemäß Anspruch
3 übertragen werden, kann zum Beispiel nach bestimm-

ten Funktionsadressen oder Funktionsnummern ge-
sucht werden, um das Auftreten bestimmter Einzelvor-
gänge zu erfassen.
[0022] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung näher erläutert. In
dieser zeigen:

Fig. 1 schematisch die Datenkommunikation inner-
halb eines Datenerfassungs- und -verarbei-
tungssystems zur Überwachung und Steue-
rung eines Verbundes von Industrienähma-
schinen;

Fig. 2 schematisch den internen Aufbau eines Da-
tenkommunikationsgeräts des Datenerfas-
sungs- und -verarbeitungssystems von Fig. 1;

Fig. 3 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zur
Überwachung und Steuerung eines Verbun-
des von Industrienähmaschinen mit dem Da-
tenerfassungs- und -verarbeitungssystems
der Fig. 1 und 2; und

Fig. 4 ein Datenpaket, mit dem Daten innerhalb des
Datenerfassungs- und - verarbeitungssy-
stems der Fig. 1 transferiert werden.

[0023] Ein in Fig. 1 insgesamt mit dem Bezugszei-
chen 1 bezeichnetes Datenerfassungs- und -verarbei-
tungssystem dient zur Überwachung und Steuerung ei-
nes Verbundes 2 von Industrienähmaschinen 3. Jede
Industrienähmaschine 3 hat eine eigene Maschinen-
steuerung 4 sowie eine als Terminal 5 ausgefiihrte Da-
teneingabeeinrichtung. Jedes Terminal 5 hat ein Bedi-
enfeld sowie ein Display.
[0024] Über einen ersten bidirektionalen Signalweg 6
steht jede Maschinensteuerung 4 mit einem Datenkom-
munikationsgerät 7 in Verbindung. Der Signalweg 6
kann zum Beispiel eine Signalleitung sein, die mit der
Maschinensteuerung 4 über eine RS232-Schnittstelle
kommuniziert. Auch andere Typen von Signalverbin-
dungen und von Schnittstellen können - je nach Typ der
anzubindenden Nähmaschine 3 - beim Signalweg 6
zum Einsatz kommen. Hierzu kann auch eine drahtlose
Signalverbindung gehören.
[0025] Beim in Fig. 1 dargestellten Datenerfassungs-
und -verarbeitungssystem 1 ist ein einziges Datenkom-
munikationsgerät 7 zur Datenkommunikation mit allen
Industrienähmaschinen 3 des Verbunds 2 vorgesehen.
Bei einem alternativen Datenerfassungs- und -verarbei-
tungssystem 1 können auch mehrere Datenkommuni-
kationsgeräte 7 vorgesehen sein. Die Anzahl der Da-
tenkommunikationsgeräte 7 ist jedoch geringer oder
gleich derjenigen der Industrienähmaschinen 3.
[0026] Über eine bidirektionale Signalverbindung 8
steht das Datenkommunikationsgerät 7 mit einem loka-
len Netzwerk 9 in Verbindung. Letzteres steht über eine
weitere bidirektionale Signalverbindung 10 mit einem
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zentralen Überwachungs- und Steuerrechner 11 des
Datenerfassungs- und -verarbeitungssystems 1 in Ver-
bindung.
[0027] Die beiden Signalverbindungen 8, 10, die ent-
sprechend dem ersten Signalweg 6 ausgebildet sein
können, stellen gemeinsam mit dem lokalen Netzwerk
9 einen zweiten Signalweg 12 zur Verbindung des Da-
tenkommunikationsgeräts 7 mit dem zentralen Überwa-
chungs- und Steuerrechner 11 dar.
[0028] Über eine weitere bidirektionale Signalverbin-
dung 13 ist der zentrale Überwachungs- und Steuer-
rechner 11 ebenfalls über das Netzwerk 9 mit einer Mu-
ster-Nähmaschine 14 mit Maschinensteuerung 15 und
Terminal 16 verbunden.
[0029] Eine weitere bidirektionale Signalverbindung
17 stellt eine Datenverbindung zwischen dem zentralen
Überwachungs- und Steuerrechner 11 und einem zen-
tralen Datenspeicher 18 dar. Letzterer umfasst mehre-
re, in Fig. 1 insgesamt sechs, Datenspeicher-Module
19.
[0030] Den internen Aufbau des Datenkommunikati-
onsgeräts 7 zeigt schematisch Fig. 2. Ein Mikroprozes-
sor 20 des Datenkommunikationsgeräts 7 steht über ei-
nen ersten Abschnitt 21 eines internen Bus-Systems 22
mit einem RAM 23 als Speichereinheit, einem Flash
ROM 24 und einer internen Echtzeituhr 25 in Verbin-
dung. Über einen zweiten Abschnitt 26 des internen
Bus-Systems 22 steht der Mikroprozessor 20 mit einem
Flash Card Interface 27, einem Universal Asynchronous
Receiver/Transmitter (UART) 28, einem Ethernet Inter-
face 29, einem Profibus/CAN Bus Interface 30, einem
Universal Serial Bus (USB) Interface 31, einer Mehr-
fachanschluss-Ein/Ausgabeeinrichtung (Multiport I/O)
32 und einer Terminal-Schnittstelle 33 in Verbindung.
Der UART 28 seinerseits steht über Datenleitungen 34
mit insgesamt sechzehn RS232-Schnitttstellen 35 und
über eine Datenleitung 36 mit einer RS485-Schnittstelle
37 in Verbindung. Zur elektrischen Versorgung des Da-
tenkommunikationsgerätes 7 dient ein Netzteil 38.
[0031] Die verschiedenen Schnittstellen-Varianten 27
bis 37 des Datenkommunikationsgeräts 7 können je-
weils zur Verbindung des Datenkommunikationsgeräts
7 mit den Industrienähmaschinen 3 und dem lokalen
Netzwerk 9 eingesetzt werden. Beim Datenerfassungs-
und -verarbeitungssystem 1 des Ausführungsbeispiels
nach den Fig. 1 bis 3 erfolgt die Verbindung des Daten-
kommunikationsgeräts 7 mit den Industrienähmaschi-
nen 3 über die RS232-Schnittstellen 35. Bei diesem
Ausführungsbeispiel erfolgt die Verbindung des Daten-
kommunikationsgeräts 7 mit dem lokalen Netzwerk 9
über das Ethernet Interface 29.
[0032] In Fig. 4 dargestellt ist ein Datenpaket 39. In
Form derartiger Datenpakete 39 werden Arbeitsdaten
innerhalb des Datenerfassungs- und -verarbeitungssy-
stems 1 transferiert. Bei den Arbeitsdaten kann es sich
um Nähprozessdaten beziehungsweise um Betriebsda-
ten oder um Serviceanforderungen der Industrienähma-
schinen 3 handeln. Jedes Datenpaket 39 ist einer be-

stimmten Prozess- oder Betriebssituation der Industrie-
nähmaschinen 3 zugeordnet und umfasst eine Funkti-
onsadresse 40 und eine Funktionsnummer 41.
[0033] Die Funktionsadresse 40 verweist auf eine im
zentralen Überwachungsund Steuerrechner 11 abge-
legte allgemeine Funktion und kann beispielsweise eine
vierstellige Dezimalzahl sein. Die Funktionsnummer 41
dient zur Individualisierung der Funktion, auf welche die
Funktionsadresse verweist, und kann beispielsweise ei-
ne achtstellige Dezimalzahl sein. Den Datenpaketen 39
wird im Datenkommunikationsgerät 7 noch eine Echt-
zeit-Information zugeordnet. Hierzu fragt der Mikropro-
zessor 20 die interne Echtzeituhr 25 ab. Die Einrichtung
einer Funktionsadresse 40 und einer Funktionsnummer
41 hat den Vorteil, dass dadurch ein offenes System be-
reitgestellt ist, dessen Funktionalität von jedem Anwen-
der des Datenerfassungs- und -verarbeitungssystems
1 individuell festgelegt werden kann.
[0034] Ein Verfahren zur Überwachung und Steue-
rung des Verbundes 2 mit dem Datenerfassungs- und
-verarbeitungssystem 1 läuft folgendermaßen ab:
[0035] Zunächst erfolgt eine Nähdatenprogrammie-
rung, die dann entfallen kann, wenn auf den Industrie-
nähmaschinen 3 immer das gleiche Nähprogramm ab-
läuft. Bei der Nähdatenprogrammierung werden in ei-
nem Vorgabeschritt 42 zunächst Nähprozessdaten vor-
gegeben. Hierzu werden mit Hilfe der Muster-Mähma-
schine 14 Musternähte genäht, bis alle Parameter und
Randbedingungen für die mit den Industrienähmaschi-
nen 3 aufzubringenden Nähte festgelegt sind. Die Ar-
beitsweise der Muster-Nähmaschine 14 kann vom zen-
tralen Überwachungs- und Steuerrechner 11 über die
bidirektionale Signalverbindung 13 beeinflusst werden.
Nach Abschluss des Muster-Nähvorgangs werden die
so bestimmten Nähprozessdaten über die Signalverbin-
dung 13 von der Muster-Nähmaschine 14 an den zen-
tralen Überwachungs- und Steuerrechner 11 übertra-
gen. Dieser steuert dann in einem Ablageschritt 43 das
Ablegen und Katalogisieren der Nähprozessdaten in
den Datenspeicher-Modulen 19 des zentralen Daten-
speichers 18.
[0036] In einem ersten Weiterleitungsschritt 44 leitet
der zentrale Überwachungsund Steuerrechner 11 die
Nähprozessdaten über den zweiten Signalweg 12 an
das Datenkommunikationsgerät 7 weiter. Die Nähpro-
zessdaten kommen am Ethernet Interface 29 des Da-
tenkommunikationsgeräts 7 an und werden, gesteuert
durch den Mikroprozessor 20, an den UART 28 ange-
leitet. Bei Bedarf können die Nähprozessdaten auch in
der Speichereinheit 23 des Datenkommunikationsge-
räts 7 abgelegt werden. Dieses Zwischenspeichern er-
folgt in einem Zwischenspeicherschritt 45. Die zwi-
schengespeicherten Nähprozessdaten können bei Be-
darf von den Maschinensteuerungen 4 vom Datenkom-
munikationsgerät 7 über die RS232-Schnittstellen 35
abgerufen werden. Der UART 28 verteilt die Nähpro-
zessdaten über die Datenleitungen 34 und die
RS232-Schnittstellen 35 und die ersten Signalwege 6
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an die Maschinensteuerungen 4 der Industrienähma-
schinen 3. Dies erfolgt in einem zweiten Weiterleitungs-
Schritt 46.
[0037] Damit ist das Verfahren zur Nähdatenpro-
grammierung abgeschlossen. Die Nähprozessdaten,
die als Datensatz oder als Parameter in den Maschinen-
steuerungen 4 hinterlegt sein können, können alternativ
auch über die Terminals 5 der Industrienähmaschinen
3 programmiert beziehungsweise abhängig vom Näh-
ablauf von der Bedienperson verändert werden. Sowohl
von Hand als auch mit Hilfe des beschriebenen Verfah-
rens zur Nähdatenprogrammierung können mehrere
Nahtpattern in die Maschinensteuerungen 4 einpro-
grammiert werden und abhängig vom zu nähenden Ar-
tikel abgerufen werden.
[0038] Über die mit Hilfe der beschriebenen Nähda-
tenprogrammierung erfolgende Vorgabe der Nähpro-
zessdaten durch den zentralen Überwachungs- und
Steuerrechner 11 ist eine vollständige Nahtdokumenta-
tion während des Betriebs des Verbunds 2 möglich.
[0039] Weiterhin gehört zur Überwachung und Steue-
rung des Verbunds 2 mit Hilfe des Datenerfassungs-
und -verarbeitungssystems 1 auch eine Verwaltung und
Auswertung der Arbeitsdaten der einzelnen Industrie-
nähmaschinen 3 des Verbunds 2. Hierzu werden Be-
triebsdaten der Nähmaschine 3 in einem Erfassungs-
schritt 47 mit Hilfe entsprechender Sensoren und Geber
erfasst. Zu diesen Betriebsdaten können folgende Da-
ten gehören: Ist-Drehzahl, Netz-Ein-Zustand, Antrieb
läuft, Nahtende, freie Naht aktiv, gezählte Naht aktiv,
Nähfußlüftung aktiv, Verriegelung aktiv, Fadenab-
schneider aktiv sowie Fehlerstatus. Weitere Daten, die
erfasst werden, sind die in der jeweiligen Maschinen-
steuerung 4 vorliegenden Nähprozessdaten.
Schließlich können Arbeitsdaten auch im Zuge eines
Eingabeschritts 48 über das Terminal 5 von Hand in die
Maschinensteuerung 4 eingegeben werden. Die erfas-
sten oder eingegebenen Daten werden anschließend in
einem weiteren Weiterleitungs-Schritt 49 von den Ma-
schinensteuerungen 4 über die ersten Signalwege 6 an
das Datenkommunikationsgerät 7 übertragen und kom-
men dort über die RS232-Schnittstellen 35 an. Die Da-
ten werden dann über den UART 28 und, gesteuert
durch den Mikroprozessor 20, an das Ethernet Interface
29 weitergeleitet. Alternativ oder zusätzlich können die
erfassten Daten, gesteuert vom Mikroprozessor 20, in
der Speichereinheit 23 in einem Zwischenspeicher-
schritt 50 abgelegt und bei Bedarf abgerufen werden.
Anstelle einer Zwischenspeicherung der Arbeitsdaten in
den Zwischenspeicherschritten 45 und 50 kann eine
Weiterleitung der Arbeitsdaten auch online, zum Bei-
spiel alle 500 ms, erfolgen. Über das Ethernet Interface
29 gelangen die erfassten Daten anschließend über den
zweiten Signalweg 12 hin zum zentralen Überwa-
chungs- und Steuerrechner 11. Dies geschieht in einem
zweien Weiterleitungs-Schritt 51. Anschließend werden
die erfassten Arbeitsdaten, gesteuert vom zentralen
Überwachungs- und Steuerrechner 11, im zentralen Da-

tenspeicher 18 abgelegt. Dies erfolgt in einem Speicher-
schritt 52. Das Abspeichern der erfassten Arbeitsdaten
im zentralen Datenspeicher 18 erfolgt in einem üblichen
Datenbankformat, zum Beispiel im Format DBASE.
[0040] Die zum Beispiel während eines Produktions-
tages erfassten Arbeitsdaten werden sodann in einem
Auswerteschritt 53 vom zentralen Überwachungsund
Steuerrechner 11 ausgewertet. Die Auswertung kann
zum Beispiel mit Hilfe eines der bekannten Datenbank-
programme erfolgen. Die Auswertung im Auswerte-
schritt 53 erfolgt in einem Auswertemodul 53a des zen-
tralen Überwachungs- und Steuerrechners 11.
[0041] Im Rahmen des Eingabeschritts 48 kann der
jeweiligen Industrienähmaschine 3 zum Beispiel eine
Seriennummer zugeordnet werden. Hierzu gibt die Be-
dienperson, welche die Industrienähmaschine 3 instal-
liert hat, ein Datenpaket 39 über das Terminal 5 der In-
dustrienähmaschine 3 ein. Es erfolgt zunächst die Ein-
gabe der Funktionsadresse 40, die für die Eingabe der
Seriennummer steht. Anschließend erfolgt als Funkti-
onsnummer 41 die Eingabe der Seriennummer der Ma-
schine. Mit dem Eingabeschritt 48 kann auch die An-
meldung einer Bedienperson zu Beginn einer Inbetrieb-
nahme der Industrienähmaschine 3 erfolgen. Hierzu
wird ebenfalls ein Datenpaket 39 eingegeben. Zunächst
erfolgt die Eingabe der für die Eingabe einer Personal-
nummer stehenden Funktionsadresse 40. Anschlie-
ßend wird als Funktionsnummer 41 die Personalnum-
mer der Bedienperson eingegeben. In gleicher Weise
kann auch durch Eingabe entsprechender Datenpakete
39 ein Mechaniker angemeldet werden. Auch zum Bei-
spiel der Abschluss eines Servicevorgangs kann durch
Eingabe eines entsprechenden Datenpakets 39 einge-
geben werden. Hierzu wird neben einer das Serviceen-
de repräsentierenden Funktionsadresse 40 noch als
Funktionsnummer 41 die Art der Service- oder Repara-
turarbeit eingegeben.
[0042] Mit Hilfe des Eingabeschritts 48 kann auch ei-
ne Serviceanfrage erfolgen. Hierzu gibt die Bedienper-
son ein Datenpaket 39 mit einer eine Serviceanfrage re-
präsentierenden Funktionsadresse 40 und eine den
spezifischen Serviceinhalt betreffende Funktionsnum-
mer ein. Eine derartige Funktionsnummer 41 kann zum
Beispiel für den Serviceauftrag "Fadenspule ersetzen"
stehen. Der Empfang derartiger Serviceanfragen kann
über den zentralen Überwachungs- und Steuerrechner
11 quittiert werden. Die Serviceanfrage kann dann wei-
ter bearbeitet werden. Hierbei kann es sich zum Beispiel
um eine automatische Informationsanfrage an einen
Servicemechaniker mittels Telefonanruf, Email, SMS
handeln.
[0043] Zur Eingabe längerer Sequenzen von Daten-
paketen 39 zum Beispiel bei der Vorgabe von Nähpro-
zessdaten kommen beim Eingabeschritt 48 Software-
Eingabemasken zum Einsatz.
[0044] Im Rahmen der statistischen Auswertung im
Auswerteschritt 53 können zum Beispiel die Gesamtan-
zahl der Reparaturen während eines bestimmten Zeit-
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raums oder die Anzahl der Reparaturen einer Industrie-
maschine 3 während eines bestimmten Zeitraums oder
die Anzahl aller reparierten Teile während eines be-
stimmten Zeitraums zusammengestellt werden. Ent-
sprechende Zusammenstellungen sind auch bei den
übertragenen Serviceanfragen möglich.
[0045] Die ausgewerteten Arbeitsdaten werden an-
schließend in einem Darstellungsschritt 54 auf einem
Bildschirm des zentralen Überwachungs- und Steuer-
rechners 11 dargestellt. Je nach Auswahl des Benutzers
erfolgt diese Darstellung zum Beispiel tabellarisch, wo-
bei eine Spaltenauswahl sowie eine Sortiervorgabe vor-
gebbar sind. Die dargestellte Tabelle kann zum Beispiel
die in der Produktion eingesetzten Industrienähmaschi-
nen 3 mit Hersteller- und Typangabe sowie mit Serien-
nummer sowie dem jeweils zu fertigenden Nähauftrag
umfassen. Auch können zum Beispiel die derzeit tätigen
Bedienpersonen beziehungsweise die derzeit tätigen
Mechaniker oder die derzeit durchgeführten Servicear-
beiten oder die derzeit nicht abgearbeiteten Servicean-
fragen dargestellt werden. Die Arbeitsdaten können
beim Darstellungsschritt 54 auch zeitlich anhand der zu-
geordneten Echtzeitinformation der Datenpakete 39
sortiert werden. Im Rahmendes Auswerteschritts 53
sind auch Suchfunktionen, zum Beispiel nach bestimm-
ten Funktionsadressen 40 oder Funktionsnummern 41
möglich. Die im Darstellungsschritt 54 dargestellten Ar-
beitsdaten können auf Wunsch gelöscht, geändert oder
neu eingegeben werden.
[0046] Auch die Betriebsdaten können ausgewertet
und entsprechend, insbesondere auch graphisch, dar-
gestellt werden.

Patentansprüche

1. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem (1)
zur Überwachung und Steuerung eines Verbundes
(2) von Industrienähmaschinen (3)

- mit einem zentralen Überwachungs- und Steu-
errechner (11), der mit einem zentralen Daten-
speicher (18) verbunden ist,

- mit mindestens einem Datenkommunikations-
gerät (7), welches

- - über einen ersten Signalweg (6) mit Ma-
schinensteuerungen (4) einer Mehrzahl
der Nähmaschinen (3) des Verbundes (2)
verbindbar ist,

- - über einen zweiten Signalweg (12) zumin-
dest zeitweise über ein lokales Netzwerk
(9) mit dem zentralen Überwachungsund
Steuerrechner (11) verbunden ist, und

- - wobei das Datenkommunikationsgerät (7)
eine Standard-Schnittstelle (27 bis 37) zur
Verbindung mit der jeweiligen Maschinen-
steuerung (4) aufweist.

2. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Datenkommunikationsgerät (7) derart ausgeführt
ist, dass es Arbeitsdaten, zum Beispiel Betriebsda-
ten, Programmdaten der Steuerung beziehungs-
weise des Antriebs, Wartungsdaten, Personaldaten
(Service-/Bedienperson), Serviceanfragen, Be-
triebsstundenzählerdaten, der Nähmaschinen (3)
in Form von Datenpaketen (39) weiterleitet.

3. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Datenpakete (39) codierte Einträge (40, 41) enthal-
ten, welche bestimmten Prozess- oder Betriebssi-
tuationen zugeordnet sind, wobei die Datenpakete
(39) insbesondere eine Funktionsadresse (40), die
auf eine im zentralen Überwachungs- und Steuer-
rechner (11) abgelegte allgemeine Funktion ver-
weist, sowie insbesondere eine Funktionsnummer
(41) zur Individualisierung der Funktion enthalten.

4. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das lokale Netzwerk (9) ein LAN,
insbesondere Ethernet, oder ein Feldbus, wie zum
Beispiel CAN, ist.

5. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
einem der Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Datenkommunikationsgerät (7)
mehrere Netzwerk-Schnittstellen (29 bis 32) zur
Anbindung an unterschiedliche Typen lokaler Netz-
werke aufweist und/oder mehrere Kommunikati-
onsschnittstellen (27, 35, 37) zur Anbindung an un-
terschiedliche Typen von Nähmaschinen (3) auf-
weist.

6. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
einem der Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Datenkommunikationsgerät (7)
eine Eingabe-Schnittstelle (33) zur Verbindung mit
einer Dateneingabeeinrichtung (5) an der jeweili-
gen Nähmaschine (3) aufweist.

7. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
einem der Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Datenkommunikationsgerät (7)
einen wiederbeschreibbaren Zwischenspeicher
(23, 24) zur Speicherung von Arbeitsdaten der mit
dem Datenkommunikationsgerät (7) verbundenen
Nähmaschinen (3) aufweist.

8. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
einem der Ansprüche 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Datenkommunikationsgerät (7)
eine interne Uhr (25) aufweist.

9. Datenerfassungs- und -verarbeitungssystem nach
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einem der Ansprüche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zentrale Überwachungsund
Steuerrechner (11) ein Auswertemodul (53a) zur
statistischen Auswertung der vom Datenkommuni-
kationsgerät (7) empfangenen Arbeitsdaten auf-
weist.

10. Verfahren zur Überwachung und Steuerung eines
Verbundes (2) von Industrienähmaschinen (3) mit
einem Datenerfassungs- und

- verarbeitungssystem (1) nach einem der An-
sprüche 1 bis 9 mit folgenden Schritten:

- Erfassen (47) von Arbeitsdaten der Nähma-
schinen (3) über die jeweilige Maschinensteue-
rung (4),

- Weiterleiten (49) der Arbeitsdaten von der je-
weiligen Maschinensteuerung (4) an das Da-
tenkommunikationsgerät (7),

- Weiterleiten (51) der Arbeitsdaten vom Daten-
kommunikationsgerät (7) an den zentralen
Überwachungs- und Steuerrechner (11),

- Überwachen (53, 54) der Arbeitsdaten durch
den zentralen Überwachungs- und Steuerrech-
ner (11).

11. Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch folgende Schritte:

- Vorgeben (42) von Nähprozessdaten für min-
destens eine der Nähmaschinen (3),

- Weiterleiten (44) der Nähprozessdaten vom
zentralen Überwachungs- und Steuerrechner
(11) an das Datenkommunikationsgerät (7),

- Weiterleiten (46) der Nähprozessdaten vom
Datenkommunikationsgerät (7) an die jeweilige
Maschinensteuerung (4).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vorgeben (42) der Nähpro-
zessdaten mit Hilfe einer über das lokale Netzwerk
(9) mit dem zentralen Überwachungs- und Steuer-
rechner (11) verbundenen Muster-Nähmaschine
(14) erfolgt.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nähprozessdaten im zen-
tralen Datenspeicher (18) abgelegt (43) werden.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Arbeitsdaten
über eine Dateneingabeeinrichtung (5) der jeweili-
gen Nähmaschine (3) eingegeben (48) werden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 14, ge-
kennzeichnet durch ein Zwischenspeichern (45,
50) der Arbeitsdaten im Datenkommunikationsge-

rät (7) bis zum Abruf der Arbeitsdaten.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 15, ge-
kennzeichnet durch ein statistisches Auswerten
(53) der vom Datenkommunikationsgerät (7) emp-
fangenen Arbeitsdaten im zentralen Überwa-
chungsund Steuerrechner (11).

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 16, ge-
kennzeichnet durch ein Speichern (52) der Ar-
beitsdaten in einem Datenbankformat.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 17, ge-
kennzeichnet durch ein Darstellen (54) der Ar-
beitsdaten.
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