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(54) AUS TRANSPORTABLEN CONTAINERN GEBILDETE ARBEITS- ODER 
PRODUKTIONSSTÄTTE

(57) Eine aus transportablen Containern gebildete
Arbeits- oder Produktionsstätte, kennzeichnet sich da-
durch, dass an mindestens einem der transportablen
Container (1, 2) eine Codiereinrichtung (6) angeordnet
ist, wobei die Codiereinrichtung (6) eine mit elektroni-
scher Datenverarbeitung auslesbare Funktions-Codie-
rung hinsichtlich der Funktion des Containers (1, 2) auf-
weist oder mit einer solchen Funktions-Codierung ein-

richtbar ist.
Ein Container für eine solche Arbeits- oder Produk-

tionsstätte kennzeichnet sich durch eine Codiereinrich-
tung (6), wobei die Codiereinrichtung (6) eine mit elek-
tronischer Datenverarbeitung auslesbare Funktions-Co-
dierung hinsichtlich der Funktion des Containers (1, 2)
aufweist oder mit einer solchen Funktions-Codierung
einrichtbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine aus transportablen
Containern gebildete Arbeits- oder Produktionsstätte so-
wie einen Container hierfür.
[0002] Für den Bau neuer Arbeits- oder Produktions-
stätten sind in der Regel viele Voraussetzungen zu er-
füllen und hohe Investitionskosten, z.B. für Grundstücks-
oder Gebäudekäufe, fallen an. Bis zum Einsatz der Ar-
beits- oder Produktionsstätte können aufgrund der für
Planung und Bau notwendigen Zeit unter Umständen
mehrere Jahre vergehen. Eine übliche stationäre Ar-
beits- oder Produktionsstätte ist nicht mobil und somit
örtlich gebunden.
[0003] Dagegen lassen sich Arbeits- oder Produkti-
onsstätten, die modular aus transportablen Containern
zusammengesetzt sind, innerhalb kürzester Zeit aufbau-
en oder verlagern und können kurzfristig, z.B. innerhalb
von Stunden, einsatzbereit sein. Die Container können
dabei bereits vor dem Transport mit Werkzeug, Maschi-
nen und/oder sonstigen technischen Gegenständen aus-
gerüstet sein. Dies ist insbesondere interessant für Fir-
men, die z.B. kurzfristig hohen Produktionsbedarf haben,
aber hohe Investitionen durch Bau einer kompletten Fa-
brik vermeiden wollen.
[0004] Aus der DE 90 14 558 U1 ist ein vorgefertigtes,
transportables Raumelement für die Errichtung von phar-
mazeutischen Anlagen bekannt. Das Raumelement, das
im Wesentlichen aus einer Bodenplatte, Wandteilen und
einer Deckenplatte besteht, weist Raumelementab-
schnitte auf, welche vorgefertigt und mit allen Installati-
onen und Innenausbauten versehen sind. Damit das
Raumelement für eine pharmazeutische Fertigung auch
in Gegenden mit widrigen Umgebungsbedingungen ein-
gesetzt werden kann, sind thermische Isolierungen und
Gasdichtheit für Bodenplatte, Wandteile und Decken-
platte vorgesehen.
[0005] Die DE 199 62 990 C2 offenbart eine transpor-
table Fabrikhalle und ein Verfahren zu deren Aufstellung.
Die Fabrikhalle besteht aus transportablen Transportbe-
hältern mit Boden-, Decken- und mehreren Seitenwän-
den, die auf einer entsprechend vorbereiteten Fläche
aufgestellt und zusammengefügt werden. Mit den klapp-
baren Wandelementen können Dach- und Seitenwände
ausgebildet werden, so dass mehrere der Transportbe-
hälter eine Fabrikhalle ausbilden können. In den Trans-
portbehältern sind Fabrikationsmaschinen bereits fest in-
stalliert. Die Fabrikationsmaschinen sind mit ihren Ver-
sorgungsleitungen und Anschlüssen mit anderen Trans-
portbehältern leicht kuppelbar, wodurch die Transport-
behälter mit entsprechenden Medien und Stromleitun-
gen verbunden bzw. versorgt werden können.
[0006] Aus der DE 10 2007 055 033 A1 ist eine trans-
portable Produktionsanlage speziell für die Herstellung
von Polymerbeton bekannt, bei der drei Module auf drei
verschiedene fahrbare Untergestelle/Tieflader aufgeteilt
und montiert werden. Auf der Baustelle werden die ein-
zelnen Module mittels Ergänzungsteilen miteinander

verbunden, um den Polymerbeton vor Ort zu produzie-
ren. Die transportable Produktionsanlage ist somit auch
für den Betrieb auf fahrbare Untergestelle angewiesen.
[0007] Die DE 10 2011 018 327 A1 offenbart eine trans-
portable Fabrik speziell zur Fertigung von Betonfertigtei-
len, wobei entlang von Fertigungstischen Transportcon-
tainer angeordnet sind, welche die zum Betrieb der An-
lage erforderlichen Infrastrukturelemente enthalten. Die
Transportcontainer können herkömmliche Schiffscontai-
ner sein, die auch per Eisenbahn oder Lkw transportiert
und verladen werden können. Die Transportcontainer
können zum Beispiel ein Lager, eine Tischlerwerkstatt,
ein Labor, Wassertanks, Heizanlagen, eine elektrische
Steuerung, Sozialräume, wie zum Beispiel eine Kantine
oder Umkleideräume, oder einen Büroraum bilden. Da-
bei können auch Verbindungselemente, wie zum Bei-
spiel Türen, in den Seiten der einzelnen Transportcon-
tainer vorgesehen sein, um das Innere benachbarter
Container miteinander zu verbinden.
[0008] Die DE 85 27 354 U1 offenbart eine Fertig-Fa-
brikationsanlage, die durch Zusammenstellung und Zu-
sammenbau verschiedener Container erstellt wird und
damit eine aus transportablen Containern gebildete Ar-
beits- oder Produktionsstätte der eingangs genannten
Art. Die Container weisen hierfür an den äußeren Längs-
und Querflächen Verbindungselemente auf, wobei in
dem Container fest installierte Versorgungsleitungen für
Spezialmaschinen angeordnet sind, welche durch Con-
tainer-Wände nach außen geführt sind und an der Au-
ßenseite der Wanddurchführungen mit Steck- oder
Schraubverbindungen zur Verbindung mit entsprechen-
den Außenleitungen oder mit den Leitungen anderer
Container verbunden sind.
[0009] Die DE 100 54 468 A1 betrifft ein Verfahren zur
Steuerung der Entlade-, Lade-, Transport-, Stapel- und
Entstapelvorgänge in einem Containerterminal sowie ei-
ne Steuervorrichtung für in Containerterminals einge-
setzte Fahr- und Hebezeuge. Es ist offenbart, hierfür die
Container mit Transpondern auszustatten, in denen für
die Logistik-Steuerung auslesbare Informationen zu den
Containern enthalten sind, so dass Umsetz-, Lade- und
Stapelvorgänge besser steuerbar und speicherbar sind.
Hier sind allein Verwendungen der Container zu Logistik-
Zwecken angesprochen.
[0010] Aus der DE 10 2014 014 312 B3 ist ein Verfah-
ren zum Betreiben einer Fertigungsanlage mit Sozialm-
odul und Fahrzeugen bekannt. In der Fertigungsanlage
sind Maschinen mobil, wobei je nach Verteilung der Ma-
schinen das Sozialmodul zeitabschnittsweise an unter-
schiedlichen Orten in der Fertigungsanlage aufgestellt
wird. Dabei wird zeitabschnittsweise ein Fahrzeug an das
Sozialmodul gekoppelt, um Wasser und Abwasser aus-
zutauschen.
[0011] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, eine aus transportablen Containern gebildete Ar-
beits- oder Produktionsstätte sowie einen Container hier-
für zur Verfügung zu stellen, welche für den Benutzer
eine gegenüber dem Stand der Technik zeitsparendere
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und vereinfachte Installation ermöglicht.
[0012] Dieses Problem wird dadurch gelöst, dass an
dem transportablen Container oder an mindestens ei-
nem der transportablen Container eine Codiereinrich-
tung angeordnet ist, wobei die Codiereinrichtung eine mit
elektronischer Datenverarbeitung auslesbare Funktions-
Codierung hinsichtlich der Funktion des Containers auf-
weist oder mit einer solchen Funktions-Codierung ein-
richtbar ist. Vorteilhafte Ausführungsformen ergeben
sich aus den Unteransprüchen.
[0013] Unter dem Begriff Container wird ein Boden,
Seitenwände und Deckenelement aufweisender trans-
portabler Großraumbehälter verstanden, insbesondere
ein ISO-Container (z.B. nach ISO-Norm 668) mit CSC-
Zulassung, das heißt mit Container Safety Certificate.
Derartige Container können mit Land-, Wasser- und Luft-
fahrzeugen transportiert werden, so dass ein weltweiter
Transport möglich ist.
[0014] Die Container können mit für den Einsatzzweck
nützlichen Elementen bis zur Vollständigkeit bestückt
werden, z.B. mit Werkzeugen und Produktionsmaschi-
nen, Wasserversorgungsleitungen und Abwasserleitun-
gen, Leitungen für Kühlmittel und/oder Heizmittel, Stro-
manschlussmöglichkeiten bzw. Trafo-S-Stationen, Lei-
tungen oder sonstige Einrichtungen für die die Übermitt-
lung von Steuerbefehlen, Lüftung, Heizung oder Be-
leuchtung, und innerhalb weniger Tage nach Ankunft an
der Produktionsstätte einsatzbereit sein.
[0015] CSC-Container nach der ISO-Norm 668 wer-
den in standardisierten Abmessungen gebaut und wei-
sen immer dieselbe Breite auf. Dies begünstigt eine mo-
dulare Bauweise einer kompletten Arbeits- oder Produk-
tionsstätte, z.B. mit Produktionscontainern, Büro-,
Wohn- oder Sanitäreinheiten. Die einzelnen Container
können als Module innerhalb kürzester Zeit aufgebaut,
verlagert, umverteilt oder ausgetauscht werden. Zwei
oder mehr Container können auch zu einem einheitlichen
Modul zusammengestellt werden. In diesem Fall können
auch Elemente eingesetzt werden, die im Einsatz die Di-
mensionen eines einzelnen Containers übersteigen. Es
ist zudem nicht zwingend notwendig, die Container in
Gebäuden zu verankern. Die Module können vollständig
autarke Einheiten darstellen, die jede für sich ihre Funk-
tion erfüllen. Ein Container kann innerhalb einer Arbeits-
oder Produktionsstätte auch als Dummy oder Platzhalter
eingesetzt und bei Bedarf durch einen anderen Contai-
ner, der z.B. mit Elementen zur Bearbeitung oder Pro-
duktion bestückt ist, ersetzt werden.
[0016] Mit der Funktions-Codierung ist der derart ge-
kennzeichnete Container identifizierbar, so dass die ge-
samte Arbeits- oder Produktionsstätte komplett einge-
richtet werden kann. Die Arbeits- oder Produktionsstätte
kann durch eine Verkettung der einzelnen Container ge-
bildet sein, wobei die Funktions-Codierung dazu dienen
kann, den zugehörigen Container an der korrekten Stelle
im Gesamtsystem der Arbeits- oder Produktionsstätte zu
platzieren.
[0017] Die Funktions-Codierung kann gleichzeitig eine

Modulkennung bilden. Ein Modul kann auch aus einem
oder aus mehreren Containern bestehen, die funktionell
zusammengehören, z.B. einen einheitlichen Produkti-
onsschritt durchführen. Das Modul kann mit der Modul-
kennung im Gesamtsystem, d.h. innerhalb der Arbeits-
oder Produktionsstätte, automatisch erkannt werden.
Die Module können bereits vor ihrer Einbindung in die
Arbeits- oder Produktionsstätte vorbereitet werden, z.B.
durch Bestückung mit Maschinen oder Werkzeugen, und
sind damit sofort einsetzbar. Eine Integration in beste-
hende Arbeits- oder Produktionsstätten ist dadurch auch
ohne besonders ausgebildetes Fachpersonal jederzeit
möglich. In eine erfindungsgemäße Arbeits- oder Pro-
duktionsstätte können Module auch ohne Modulkennung
integriert werden.
[0018] Die erfindungsgemäße Arbeits- oder Produkti-
onsstätte kann eine Steuerzentrale aufweisen, wobei die
Steuerzentrale eingerichtet ist, die in der Arbeits- oder
Produktionsstätte eingesetzten Container anhand der
Funktions-Codierung zu erkennen. Die Steuerzentrale
kann in einem der Container angeordnet sein. Es ist aber
auch möglich, für die Steuerzentrale einen gesonderten
Ort vorzusehen.
[0019] Die Steuerzentrale kann zur Organisation des
Aufbaus oder des Abbaus oder zur Organisation der
Funktion der Arbeits- oder Produktionsstätte dienen, ins-
besondere zur Kontrolle der Vollständigkeit der Contai-
ner oder Module, zur Steuerung von Versorgungsele-
menten und/oder Entsorgungselementen. Die Versor-
gungselemente dienen zur Versorgung der Container
oder Module mit Versorgungseinheiten, z.B. von Strom,
Wasser, Kühlmittel, und die Entsorgungselemente für die
Abfuhr von Entsorgungselementen, z.B. Abluft, Abwas-
ser oder gebrauchtem Kühlmittel.
[0020] Versorgungsleitungen können vorteilhaft inner-
halb der Container verlegt sein und mittels Steckverbin-
dungen aneinander gekoppelt werden. Damit ist zumin-
dest weitgehend eine Unabhängigkeit von externen Ver-
sorgungsleitungen gegeben. Die Container können aber
auch so ausgebildet sein, dass externe Versorgungslei-
tungen genutzt werden können.
[0021] Die Codiereinrichtung kann einen auslesbaren
Chip und/oder einen optoelektronisch lesbaren Code, z.
B. einen Barcode oder einen zweidimensionalen Code,
umfassen. Ein zweidimensionaler Code kann z.B. ein
QR-Code oder ein DataMatrix-Code sein. Es kann vor-
teilhaft sein, wenn die Codierung der Codiereinrichtung
drahtlos auslesbar ist, z.B. mittels Bluetooth und/oder
RFID.
[0022] Der erfindungsgemäße Container kann auch so
ausgebildet sein, dass die Codiereinrichtung ein Steck-
system umfasst. Dabei kann die Codierung z.B. durch
eine spezielle Verteilung von elektrischen Kontakten in
einer Mehrzahl von Steckelementen oder auch mecha-
nisch bewirkt werden. Beispielhaft können Verbindungs-
stecker der Harting AG & Co. KG eingesetzt werden.
[0023] Eine erfindungsgemäßen Arbeits- oder Produk-
tionsstätte kann so ausgebildet sein, dass für ihre Instal-
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lation nur wenige Voraussetzungen zu erfüllen sind. So
kann z.B. eine zum Betrieb der Container klimatisch pas-
sende Halle mit Strom-, Wasser-, Abwasseranschluss
und Heizung genügen. Je nach Anforderungen kann
aber auch eine Energieversorgung, z.B. mit Strom, aus-
reichend sein.
[0024] Im Folgenden sind beispielhafte Ausführungen
anhand von Figuren dargestellt.
[0025] Es zeigt schematisch

Fig. 1: eine Produktionsstätte mit vier Produktions-
containern und einem Versorgungsmodul,

Fig. 2: eine erweiterte Produktionsstätte mit einer
Vielzahl von Produktionscontainern und einem
Versorgungsmodul und

Fig. 3: die Produktionsstätte gemäß Fig. 2 beim Aus-
tausch eines Produktionscontainers.

[0026] Fig. 1 zeigt schematisch eine Produktionsstätte
mit vier Produktionscontainern 1 und einem Versor-
gungscontainer 2. Die Produktionscontainer 1 weisen je-
weils in den Figuren durch Piktogramme symbolisierte
unterschiedliche Maschineneinheiten 3 auf, mit denen
auf unterschiedliche Weise auf ein hier nicht dargestell-
tes Werkstück eingewirkt wird. Der Versorgungscontai-
ner 2 dient als zentrales Versorgungselement und ver-
sorgt die Produktionscontainer 1 mit Versorgungseinhei-
ten 4, z.B. mit elektrischem Strom, Kühlmittel oder an-
deren Elementen. Der Versorgungscontainer kann auch
Mittel zur Kommunikation mit einem übergeordneten
System, einer Zentrale oder anderen Anlagen, z.B. an-
deren Arbeits- oder Produktionsstätten, aufweisen, wo-
bei die Mittel zur Kommunikation z.B. Funkverbindungen
nutzen können.
[0027] Soweit für die Übertragung der Versorgungs-
einheiten 4 Leitungen, z.B. elektrische Leitungen oder
Rohrleitungen, hier zwischen dem Versorgungscontai-
ner 4 und den Produktionscontainern 1 symbolisiert
durch eine einzige fett ausgeführte Leitungseinheit 5, be-
nötigt werden, können diese an den Produktionscontai-
nern 1 entlang geführt werden. Die Produktionscontainer
1 weisen jeweils einen oder mehrere passende An-
schlüsse für die Leitungen der Leitungseinheit 5 auf. Die
Leitungen können auch im Wesentlichen durch die Pro-
duktionscontainer 1 hindurch geführt werden, so dass
lediglich zwischen den Produktionscontainern 1 kurze
Übertragungselemente, z.B. hier nicht dargestellte
Steckverbindungen, benötigt werden. Die Produktions-
container 1 und auch der Versorgungscontainer 2 kön-
nen dann unmittelbar aneinander gestellt werden.
[0028] Die Produktionscontainer 1 und der Versor-
gungscontainer weisen jeweils eine Codiereinrichtung 6
auf, welche jeweils eine Funktions-Codierung enthalten,
die auslesbar ist und die dem zugehörigen Produktions-
container 1 bzw. dem Versorgungscontainer 2 seine
Funktion zuordnen. Die Auslesung der Codiereinrichtung
6 erfolgt z.B. über Bluetooth, wobei das Ergebnis der
Auslesung über eine dafür vorgesehen Leitung, z.B. in-

nerhalb der Leitungseinheit 5 zu einer Steuerzentrale 7
geführt wird. Zwischen dem Versorgungscontainer 2 und
der Steuerzentrale 7 ist eine Steuerungsleitung 12 dar-
gestellt, die zwischen dem Versorgungscontainer 2 und
den Produktionscontainer 1 innerhalb der Leitungsein-
heit 5 verlaufen kann. Die Steuerzentrale 7 kann auch
innerhalb eines der Container, z.B. des Versorgungscon-
tainers 2, vorgesehen sein. Zuleitungen 8 versorgen die
Produktionsstätte mit Ressourcen, die nicht im Versor-
gungscontainer 2 selbst hergestellt werden, wie z.B.
Strom oder Wasser.
[0029] Fig. 2 zeigt die Produktionsstätte mit einer Viel-
zahl zusätzlicher Produktionscontainer 1 mit Maschinen-
einheiten 3. Der Übersichtlichkeit halber sind lediglich
wenige der Produktionscontainer 1 mit einem Bezugs-
zeichen versehen. Außerdem sind die auch hier vorhan-
denen Codiereinrichtungen 6 in Fig. 2 wie auch in Fig. 3
nicht mehr dargestellt. Gegenüber der Produktionsstätte
gemäß Fig. 1 wurde ein weiterer Strang der Leitungsein-
heit 5 mit einer Abfolge von Produktionscontainern 1 vor-
gesehen.
[0030] Produktionscontainer 1 können ähnlich einem
Baukastensystem mit steckbaren Bauelementen jeder-
zeit durch einfache Arbeiten, nämlich Platzieren oder
Entfernen der Produktionscontainer 1 und Herstellen
bzw. Lösen von Steckverbindungen zur Leitungseinheit
5, in die Produktionsstätte eingefügt (symbolisiert durch
Pfeil 9), aus ihr entfernt (symbolisiert durch Pfeil 10) oder
innerhalb der Produktionsstätte umgeordnet werden. Fi-
gur 2 zeigt außerdem vier jeweils durch die Kombination
zweier Produktionscontainer 1 eingerichtete Großmodu-
le 11. Ein Produktionscontainer 1a ist unmittelbar ohne
Leitungseinheit 5 an die benachbarten Produktionscon-
tainer 1 angeschlossen. Die Versorgung dieses Produk-
tionscontainers 1a erfolgt über direkte Steckverbindun-
gen, die hier nicht im Einzelnen dargestellt sind. Versor-
gungseinheiten werden innerhalb des Produktionscon-
tainer 1a weitergeleitet.
[0031] Fig. 3 zeigt zur Produktionsstätte gemäß Fig. 2
den Austausch eines Produktionscontainers 1, indem
der entfernte Produktionscontainer 1 durch einen ande-
ren Produktionscontainer 1b ersetzt wird, der in Fig. 3
noch nicht an dem vorgesehenen Platz angeordnet ist.
Das heißt, dass das Ersetzen, Entfernen und Einfügen
neuer Produktionscontainer 1b an beliebiger Stelle der
Produktionsstätte erfolgen kann.

Bezugszeichenliste

[0032]

1 Produktionscontainer
2 Versorgungscontainer
3 Maschineneinheit
4 Versorgungseinheit
5 Leitungseinheit
6 Codiereinrichtung
7 Steuerzentrale
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8 Zuleitungen
9 Pfeil
10 Pfeil
11 Großmodul
12 Steuerungsleitung

Patentansprüche

1. Aus transportablen Containern gebildete Arbeits-
oder Produktionsstätte, dadurch gekennzeichnet,
dass an mindestens einem der transportablen Con-
tainer (1, 2) eine Codiereinrichtung (6) angeordnet
ist, wobei die Codiereinrichtung (6) eine mit elektro-
nischer Datenverarbeitung auslesbare Funktions-
Codierung hinsichtlich der Funktion des Containers
(1, 2) aufweist oder mit einer solchen Funktions-Co-
dierung einrichtbar ist.

2. Arbeits- oder Produktionsstätte nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne mit Funktions-Codierung versehene Container
(1, 2) mindestens ein Funktionselement, insbeson-
dere ein Werkzeug oder eine Bearbeitungsmaschi-
ne oder eine Produktionsmaschine, beinhaltet.

3. Arbeits- oder Produktionsstätte nach Anspruch 1
oder 2, gekennzeichnet durch eine Steuerzentrale
(7), wobei die Steuerzentrale (7) eingerichtet ist, die
in der Arbeits- oder Produktionsstätte eingesetzten
Container (1, 2) anhand der Funktions-Codierung zu
erkennen.

4. Arbeits- oder Produktionsstätte nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch
mindestens ein Versorgungselement für die Versor-
gung mindestens eines der Container (1, 2) mit Ver-
sorgungseinheiten (4), insbesondere Energie, Was-
ser, Steuerbefehlen, Kühlmittel, Heizmittel und/oder
Belüftung.

5. Arbeits- oder Produktionsstätte nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch
mindestens ein Entsorgungselement für die Entsor-
gung von Entsorgungseinheiten aus mindestens ei-
nem der Container, insbesondere Abwasser und Ab-
luft.

6. Arbeits- oder Produktionsstätte nach Anspruch 4
oder 5 mit Rückbezug auf Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Versor-
gungselement und/oder das mindestens eine Ent-
sorgungselement mittels der Steuerzentrale (7)
steuerbar oder regelbar ist.

7. Container für eine Arbeits- oder Produktionsstätte
nach einem der Ansprüche 1 bis 6, gekennzeichnet
durch eine Codiereinrichtung (6), wobei die Codier-

einrichtung (6) eine mit elektronischer Datenverar-
beitung auslesbare Funktions-Codierung hinsicht-
lich der Funktion des Containers (1, 2) aufweist oder
mit einer solchen Funktions-Codierung einrichtbar
ist.

8. Container nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Codiereinrichtung einen auslesbaren
Chip und/oder einen optoelektronisch lesbaren Co-
de, z.B. einen Barcode oder einen zweidimensiona-
len Code, umfasst.

9. Container nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Codiereinrichtung drahtlos
auslesbar ist.

10. Container nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Codiereinrich-
tung ein Stecksystem umfasst.

11. Container nach einem der Ansprüche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Container min-
destens ein Funktionselement, insbesondere ein
Werkzeug oder eine Bearbeitungsmaschine oder ei-
ne Produktionsmaschine, beinhaltet.
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