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(54) VERFAHREN UND FERTIGUNGSASSISTENZGERÄT ZUM FERTIGEN EINER
PERSONENTRANSPORTANLAGE, UND STEUEREINHEIT FÜR DAS
FERTIGUNGSASSISTENZGERÄT

(57) Eswird ein Verfahren zumFertigen einer Perso-
nentransportanlagevorgeschlagen.DasVerfahrenweist
auf Empfangen von ersten Bilddaten (BD1), die für ein
erstes Bild (10) repräsentativ sind, das eine erste Szene
(12)mit mindestens einem ersten Bauteil (14) der Perso-
nentransportanlage zeigt; Ermitteln, welches zweite
Bauteil (24) der Personentransportanlage als nächstes
an dem ersten Bauteil (14) angeordnet werden soll, an-
hand von Doppelgängerdaten (DD) eines digitalen Dop-

pelgängers der Personentransportanlage; und Erzeu-
gen eines Anzeigesignals (AZ) für eine optische Anzeige
(30) derart, dass die optische Anzeige (30) in Reaktion
auf ein Empfangen des Anzeigesignals (AZ) das zweite
Bauteil (24) optisch so darstellt, dass beim Betrachten
der ersten Szene (12) mittels der optischen Anzeige (30)
das zweite Bauteil (24) als an dem ersten Bauteil (14)
angeordnet erkennbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und ein Fertigungsassistenzgerät zum Fertigen einer
Personentransportanlage die als Fahrtreppe, Fahrsteig
oder Aufzug ausgestaltet ist und eine Steuereinheit für
das Fertigungsassistenzgerät zum Fertigen der Perso-
nentransportanlage.
[0002] Personentransportanlagen werden dazu ein-
gesetzt, umPersonen oder Lasten an oder in Bauwerken
zu befördern, beispielsweise zwischen verschiedenen
Höhenniveaus oder innerhalb eines gleichbleibenden
Höhenniveaus. Personentransportanlagen im Sinnen
der vorliegenden Schrift sind Fahrtreppen, Fahrsteige
und Aufzüge. Beispielsweise werden Fahrtreppen, auch
bezeichnet als Rolltreppen, und Aufzüge eingesetzt, um
Personen in einem Bauwerk von einem Stockwerk zu
einem anderen Stockwerk zu befördern. Fahrsteige kön-
nen dazu eingesetzt werden, Personen innerhalb eines
Stockwerks in einer horizontalen Ebene oder lediglich
einer geringfügig geneigten Ebene zu befördern.
[0003] Bei der Fertigung von Personentransportanla-
gen werden diese in der Regel aus einzelnen Bauteilen
gefertigt, die zumindest teilweise manuell aneinander
angeordnet werden können. Hierfür benötigt das dafür
zuständige Fertigungspersonal umfangreiche Kenntnis-
se über die entsprechende Personentransportanlage,
insbesondere über die entsprechenden Bauteile und
darüber, wie die Bauteile aneinander anzuordnen, ins-
besondere zu montieren sind. Dabei sollte das Ferti-
gungspersonal wissen, welche Bauteile nacheinander
wo und wie angeordnet werden sollten. Hierfür sind um-
fangreiche Schulungen und zum Teil jahrelange Erfah-
rung erforderlich, bevor das Fertigungspersonal in der
Lage ist, die entsprechenden Fertigungsarbeiten, in an-
deren Worten Montagearbeiten, durchzuführen.
[0004] Ferner ist es bekannt, eine Personentransport-
anlage bei der Fertigung an Kundenwünsche und Aus-
prägungen des Bestimmungsorts anzupassen, was
auch als "Kommissionieren" bezeichnet wird. Beispiels-
weise beschreibt EP 3 724 118 B1 das Kommissionieren
einer Personentransportanlage mit Hilfe eines digitalen
Doppelgängers (engl.: "Digital Twin").
[0005] Es kann unter anderem ein Bedarf an einem
Verfahren zum Fertigen einer Personentransportanlage
bestehen, das dazu beiträgt, dass die Fertigung einer
Personentransportanlage vom Fertigungspersonal ein-
fach, präzise und/odermit geringemLernaufwanddurch-
geführt werden kann.
[0006] Einem solchen Bedarf kann mit den Gegen-
ständen gemäß den unabhängigen Patentansprüchen
entsprochen werden. Vorteilhafte Ausführungsformen
sind sowohl in den abhängigen Ansprüchen als auch
in der nachfolgenden Beschreibung erläutert.
[0007] GemäßeinemerstenAspektwird ein Verfahren
zum Fertigen einer Personentransportanlage die als
Fahrtreppe, Fahrsteig oder Aufzug ausgestaltet ist, be-
schrieben. Das Verfahren wird mittels eines dazu ge-

eigneten Fertigungsassistenzgerätes durchgeführt und
weist auf: Empfangen von ersten Bilddaten, die für ein
erstes Bild repräsentativ sind, das eine erste Szene mit
mindestenseinemerstenBauteil derPersonentransport-
anlage zeigt; Ermitteln, welches zweite Bauteil der Per-
sonentransportanlage als nächstes an dem ersten Bau-
teil angeordnet werden soll, anhand von Doppelgänger-
daten eines digitalen Doppelgängers der Personentran-
sportanlage; und Erzeugen eines Anzeigesignals für
eine optische Anzeige derart, dass die optische Anzeige
in Reaktion auf ein Empfangen des Anzeigesignals das
zweite Bauteil optisch so darstellt, dass beim Betrachten
der ersten Szene mittels der optischen Anzeige das
zweite Bauteil als an dem ersten Bauteil angeordnet
erkennbar ist.
[0008] GemäßeinemzweitenAspektwirdeineSteuer-
einheit für das Fertigungsassistenzgerät zum Fertigen
der Personentransportanlage die als Fahrtreppe, Fahr-
steig oder Aufzug ausgestaltet ist, beschrieben. Die
Steuereinheit weist auf: eine Speichereinheit zum Spei-
chern der ersten Bilddaten, die für das erste Bild reprä-
sentativ sind, das die erste Szene mit mindestens dem
ersten Bauteil der Personentransportanlage zeigt, und
der Doppelgängerdaten des digitalen Doppelgängers
der Personentransportanlage; und einen Prozessor,
der mit der Speichereinheit kommunikativ gekoppelt ist
und der dazu ausgebildet ist, das im Vorhergehenden
und Nachfolgenden beschriebene, in einem Programm
implementierte Verfahren abzuarbeiten.
[0009] Gemäß einem dritten Aspekt wird das Ferti-
gungsassistenzgerät zum Fertigen der Personentran-
sportanlage die als Fahrtreppe, Fahrsteig oder Aufzug
ausgestaltet ist, beschrieben. Das Fertigungsassistenz-
gerät weist auf: mindestens einen Sensor zum Erfassen
von ersten Bilddaten, die für ein erstes Bild repräsentativ
sind, das eine erste Szene mit mindestens einem ersten
Bauteil der Personentransportanlage zeigt; eine opti-
scheAnzeige, die so ausgebildet ist, dass sie inReaktion
auf ein Empfangen eines Anzeigesignals ein zweites
Bauteil optisch so darstellt, dass beim Betrachten der
ersten Szene mittels der optischen Anzeige das zweite
Bauteil als an dem ersten Bauteil angeordnet erkennbar
ist; und die im Vorhergehenden und im Nachfolgenden
beschriebene Steuereinheit, diemit demSensor und der
optischen Anzeige kommunikativ gekoppelt ist und die
dazu ausgebildet ist, die Bilddaten von dem Sensor zu
empfangen, das Anzeigesignal zu erzeugen und das
Anzeigesignal an die optische Anzeige zu senden.
[0010] Es wird darauf hingewiesen, dass einige der
möglichen Merkmale und Vorteile der Erfindung hierin
mit Bezug auf die unterschiedlichen Aspekte und auf
unterschiedliche Ausführungsformen der Aspekte be-
schrieben sind. Insbesondere sind mögliche Merkmale
und Vorteile der Erfindung teilweise mit Bezug auf Aus-
führungsformen des Verfahrens, teilweise mit Bezug auf
Ausführungsformen der Steuereinheit und teilweise mit
BezugaufAusführungsformendesFertigungsassistenz-
geräts beschrieben. Ein Fachmann wird erkennen, dass
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die für einzelne Ausführungsformen beschriebenen
Merkmale in geeigneter Weise auf andere Ausführungs-
formen und/oder andere der Aspekte übertragenwerden
können und Merkmale in geeigneter Weise kombiniert,
angepasst und/oder ausgetauscht werden können, um
zu weiteren Ausführungsformen der Erfindung zu gelan-
gen.
[0011] Das Verfahren kann beispielsweise mittels der
Steuereinheit desFertigungsassistenzgeräts abgearbei-
tet werden. Insbesondere kann dasVerfahren computer-
implementiert sein und/oder automatisiert ausgeführt
werden. Das Fertigungsassistenzgerät kann beispiels-
weise eine Augmented-Reality Brille (AR-Brille), ein Mo-
biltelefon, ein Tablet oder ein Laptop des Fertigungs-
personals sein, das die Servicearbeiten durchführt. Die
ersten Bilddaten können beispielsweise mittels eines
Sensors, insbesondere mittels einer Kamera, die die
entsprechenden Szenen erfasst, erzeugt werden, an
die Steuereinheit gesendet werden und von der Steuer-
einheit empfangen werden. Die Kamera kann beispiels-
weise eine Kamera des Fertigungsassistenzgeräts un-
d/oder eine CCD-Kamera sein. Die optische Anzeige
kann ein Display des Fertigungsassistenzgeräts sein.
Das Anzeigesignal kann insbesondere derart erzeugt
werden, dass beim Betrachten der Szene mittels der
optischen Anzeige das zweite Bauteil als bestimmungs-
gemäß an dem ersten Bauteil angeordnet erkennbar ist.
[0012] Der digitaleDoppelgänger kann auch als digita-
ler Zwilling bezeichnet werden. Der digitale Doppelgän-
ger wird durch einen entsprechenden digitalen Daten-
satz, beispielsweise bezeichnet als die Doppelgänger-
daten, repräsentiert. Die Doppelgängerdaten können in
der Speichereinheit gespeichert sein und bei Bedarf von
dem Prozessor abgerufen werden. Der digitale Doppel-
gänger, insbesondere dieDoppelgängerdaten, kannbei-
spielsweise wie in dem eingangs genannten Stand der
Technik beschrieben generiert und gespeichert werden.
Alternativ dazu können auch andere aus dem Stand der
Technik bekannte Verfahren zum Erstellen des digitalen
Doppelgängers beziehungsweise der Doppelgängerda-
ten verwendet werden. Der digitale Doppelgänger, ins-
besonderedieDoppelgängerdaten,weist digitaleReprä-
sentationen von Sollzuständen einer Vielzahl von Bau-
teilen der Personentransportanlage und damit dieEigen-
schaften der Bauteile auf. Im Idealfall weist der digitale
Doppelgänger digitale Repräsentationen und damit die
Eigenschaften aller Bauteile der Personentransportan-
lage auf, die in Form der Doppelgängerdaten digital vor-
liegen.
[0013] Als Bauteil der Personentransportanlage kann
im Sinne dieser Anmeldung jegliches Material verstan-
den werden, das bei der Fertigung der Personentran-
sportanlage dauerhaft mit der Personentransportanlage
verbunden wird. Als Bauteil der Personentransportan-
lage kann im Sinne dieser Anmeldung somit auch ein
Schmiermittel, beispielsweise ein Öl oder Schmierfett
verstanden werden. Das "erste Bauteil" kann jegliches
Bauteil der Personentransportanlage sein, das zu Be-

ginn des Verfahrens bereits an einem Fertigungsplatz
angeordnet ist, an dem die Personentransportanlage
zusammengebaut wird. Zu Beginn der Fertigung kann
das erste Bauteil ein Basisbauteil, in anderen Worten
eine Montagebasis, sein, auf und/oder an dem der Rest
der Personentransportanlage aufgebaut beziehungs-
weise angeordnet wird. Während der Fertigung kann
das "erste Bauteil" jegliches Bauteil der Personentran-
sportanlage sein, das bereits an dem Basisbauteil ange-
ordnet ist. Dementsprechend ist das "zweite Bauteil"
immer das Bauteil der Personentransportanlage, das
im Zuge des Verfahrens an dem "ersten Bauteil" ange-
ordnet wird.Dementsprechend kann dasVerfahrenwäh-
rend der Fertigung der Personentransportanlage nach-
einander so oft abgearbeitet werden, bis die Personen-
transportanlage fertigstellt ist, wobei bei jedemDurchlauf
des Verfahrens ein anderes Bauteil der Personentran-
sportanlage das "zweite Bauteil" ist.
[0014] Mit anderen Worten ausgedrückt, sind die
Merkmale "erstes Bauteil" und "zweites Bauteil" nicht
nummerisch zu verstehen, sondern das "erste Bauteil"
stellt die durch den Montagevorgang entstehende Bau-
gruppe dar und das "zweite Bauteil" das am ersten Bau-
teil anzubauende Bauteil. Hierbei können das "erste
Bauteil" und das "zweite Bauteil" auch vormontierte Bau-
gruppen sein.
[0015] Gemäß einer Ausführungsform weist das Ver-
fahren nach dem Ermitteln, welches zweite Bauteil der
Personentransportanlage als nächstes an dem ersten
Bauteil angeordnet werden soll, auf: Empfangen von
zweiten Bilddaten, die für ein zweites Bild repräsentativ
sind, das eine zweite Szene mit dem ersten Bauteil und
dem zweiten Bauteil zeigt; Prüfen, ob das zweite Bauteil
bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil angeordnet
ist, anhandder zweitenBilddatenundderDoppelgänger-
daten; Erzeugen eines Freigabesignals, das repräsenta-
tiv dafür ist, dass das zweite Bauteil bestimmungsgemäß
an dem ersten Bauteil angeordnet ist, falls das Prüfen
ergibt, dass das zweite Bauteil bestimmungsgemäß an
dem ersten Bauteil angeordnet ist; und Erzeugen eines
Warnsignals, das repräsentativ dafür ist, dass das zweite
Bauteil nicht bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil
angeordnet ist, falls das Prüfen ergibt, dass das zweite
Bauteil nicht bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil
angeordnet ist. Die ersten Bilddaten können beispiels-
weise mittels eines Sensors, insbesondere mittels einer
Kamera, die die entsprechenden Szenen erfasst, er-
zeugt werden, an die Steuereinheit gesendet werden
und von der Steuereinheit empfangen werden.
[0016] Das Prüfen, ob anhand der zweiten Bilddaten
und der Doppelgängerdaten das zweite Bauteil bestim-
mungsgemäß an dem ersten Bauteil angeordnet ist,
kann mittels eines entsprechend programmierten Algo-
rithmus und/oder mittels einer entsprechend trainierten
künstlichen Intelligenz automatisch durchgeführt wer-
den. Das Prüfen, ob das zweite Bauteil bestimmungsge-
mäß an dem ersten Bauteil angeordnet ist, kann insbe-
sondere ein Auffinden von einem oder mehreren Unter-
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schieden zwischen einem durch die zweite Szene reprä-
sentierten Istzustand des ersten und daran angeordne-
ten zweiten Bauteils und den entsprechenden digitalen
Repräsentationen der aneinander angeordneten Bau-
teile des digitalen Doppelgängers aufweisen. Das damit
verbundeneVergleichendesdurchdie zweitenBilddaten
repräsentierten Istzustands mit dem durch den digitalen
Doppelgänger gegebenen Sollzustand erfolgt automa-
tisch. Dieser automatische Vergleich kann mittels des
Algorithmus durchgeführt werden. Alternativ dazu kann
der automatische Vergleich mittels der künstlichen Intel-
ligenz (KI) und/odermittelsmaschinellen Lernens durch-
geführt werden. Beispielsweise kann dieKI anhandeiner
Vielzahl vonBilddaten, die Bildermit Bauteilen repräsen-
tieren, und einer Vielzahl an digitalen Repräsentationen
der Bauteile, trainiert werden, die Bauteile anhand der
Bilddaten zu erkennen und zu ermitteln, welche Bauteile
als nächstes wo angeordnet werden sollen. Die Trai-
ningsdaten, insbesondere die Bilddaten zum Trainieren
der KI, können beispielsweise mittels eines Programms
zum Erstellen des digitalen Doppelgängers erstellt wer-
den. Insbesondere kann eine Vielzahl von digitalen Dop-
pelgängern in unterschiedlichen Fertigungszuständen
erstellt werden, bei denen ein oder mehrere Bauteile
fehlen. Aus diesen "nicht fertiggestellten" digitalen Dop-
pelgängern, insbesondere aus den entsprechenden an-
einander angeordneten Bauteilen, können dann zum
Trainieren der künstlichen Intelligenz die Bilddaten zu
den Bildern generiert werden, so dass die künstliche
Intelligenz nach dem Training in der Lage ist, anhand
der empfangenen Bilddaten und dem digitalen Doppel-
gänger zu erkennen, welches Bauteil als nächstes wo
montiert werden soll.
[0017] Das Freigabesignal und/oder das Warnsignal
können an eine Ausgabeeinheit gesendet werden, die
die entsprechenden Informationen, nämlich ob das zwei-
te Bauteil bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil
angeordnet ist oder nicht, ausgibt. Die Ausgabeeinheit
kann beispielsweise die optische Anzeige und/oder eine
akustische Ausgabeeinheit, beispielsweise einen Laut-
sprecher, aufweisen. Somit kann im Falle des Warnsig-
nals mittels der optischen Anzeige angezeigt werden,
dass das zweite Bauteil nicht bestimmungsgemäß an
dem ersten Bauteil angeordnet ist. Zusätzlich kann das
Warnsignal für eine Abweichung der tatsächlichen An-
ordnung des zweiten Bauteils von der bestimmungsge-
mäßen Anordnung des zweiten Bauteils repräsentativ
sein. In diesem Fall kann mittels der optischen Anzeige
angezeigt werden, wo der Fehler bei der Anordnung des
zweiten Bauteils liegt.
[0018] Gemäß einer Ausführungsform weist das Ver-
fahren nach demEmpfangen der ersten Bilddaten weiter
auf: Ermitteln, an welcher ersten Schnittstelle des ersten
Bauteils das zweite Bauteil angeordnet werden soll; und
Erzeugen des Anzeigesignals derart, dass die optische
Anzeige in Reaktion auf das Empfangen des Anzeige-
signals die ermittelte erste Schnittstelle optisch hervor-
hebt. Beispielsweise kann das Anzeigesignal zunächst

so erzeugt werden, dass als erstes die ermittelte erste
Schnittstelle des ersten Bauteils optisch hervorgehoben
wird, und danach so, dass das zweite Bauteil als an dem
ersten Bauteil angeordnet erkennbar ist. Das Anzeige-
signal kann somit ein Signal sein, das permanent oder in
periodischen Abständen erzeugt und an die optische
Anzeige übermittelt wird, wobei das Anzeigesignal zu
unterschiedlichen Zeitpunkten für entsprechend unter-
schiedliche anzuzeigende Informationen repräsentativ
ist und dementsprechend unterschiedliche Reaktionen
und damit Anzeigen der optischen Anzeige hervorruft.
Die erste Schnittstelle ist die Stelle des ersten Bauteils,
an der das zweite Bauteil angeordnet werden soll.
[0019] Gemäß einer Ausführungsform weist das Ver-
fahren nach demEmpfangen der ersten Bilddaten weiter
auf:Ermitteln,mitwelcher zweitenSchnittstelle deszwei-
ten Bauteils das zweite Bauteil an dem ersten Bauteil
angeordnet werden soll; und Erzeugen des Anzeigesig-
nals derart, dass die optische Anzeige in Reaktion auf
das Empfangen desAnzeigesignals die ermittelte zweite
Schnittstelle optisch hervorhebt. Beispielsweise kann
das Anzeigesignal zunächst so erzeugt werden, dass
als erstes die ermittelte erste Schnittstelle des ersten
Bauteils optisch hervorgehoben wird, dass zusätzlich
das zweite Bauteil angezeigt wird, und dass die zweite
Schnittstelle des zweiten Bauteils optisch hervorgeho-
ben wird, und danach so, dass das zweite Bauteil als an
dem ersten Bauteil angeordnet erkennbar ist. Die zweite
Schnittstelle ist die Stelle des zweiten Bauteils, mit der
das zweite Bauteil an dem ersten Bauteil angeordnet
werden soll.
[0020] Gemäß einer Ausführungsform weist das Ver-
fahren nach demEmpfangen der ersten Bilddaten weiter
auf: Ermitteln mindestens einer Hilfestellung zum An-
ordnen des zweiten Bauteils an dem ersten Bauteil,
und Erzeugen des Anzeigesignals derart, dass mittels
der optischen Anzeige die ermittelte Hilfestellung ange-
zeigt wird. Die Hilfestellung kann beispielsweise dafür
repräsentativ sein, welche(s) Befestigungsmittel, bei-
spielsweise eine Schraube, eine Niete oder eine
Schweißnaht, und/oderwelcheHilfsmittel, insbesondere
welchesWerkzeug, zum Anordnen des zweiten Bauteils
an dem ersten Bauteil benötigt werden. Die Hilfestellung
kann beispielsweise dafür repräsentativ sein, wie das
Hilfsmittel angewendetwerden soll. Beispielsweise kann
im Falle einer Schraube und einer entsprechenden
SchraubenmutteralsBefestigungsmittel alsHilfestellung
eingeblendet werden, welcher Gabelschlüssel, welcher
Steckschlüssel und/oder welche Nuss einer Ratsche
zum Anziehen der Schraube beziehungsweise der
Schraubenmutter verwendet werden soll, und/oder mit
welcher Kraft, also mit welchem Drehmoment die
Schraube beziehungsweise Schraubenmutter angezo-
gen werden sollen. Im Falle einer Aufzuganlage als
Personentransportanlage, die in einem Gebäude gefer-
tigt, insbesondere zusammengebaut wird, kann das
Hilfsmittel beispielsweise ein Laserbeamer sein, mittels
desseneinebestimmungsgemäßPositionderanzuordn-
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enden Bauteile an Wände in dem entsprechenden Auf-
zugschacht projiziert werden kann. Die Hilfestellung
kann alternativ oder zusätzlich Informationen aufweisen,
die für die Fertigung der Personentransportanlage wich-
tig sind. Beispielsweise kann die Hilfestellung im Falle
der Aufzuganlage alsPersonentransportanlage eineHö-
henangabe aufweisen, die repräsentativ dafür ist, in
welcher Höhe sich das Fertigungspersonal aktuell befin-
det. Beispielsweise kann das Fertigungsassistenzgerät,
insbesondere die optische Anzeige, einen Höhensensor
aufweisen, der einHöhensignal erzeugt, das fürdieHöhe
repräsentativ ist, in der sich das Fertigungspersonal
befindet, und die Höhe kann im Zuge der Hilfestellung
angezeigt werden. Die Hilfestellung kann in Hilfestel-
lungsdaten kodiert sein, die für die Hilfestellung reprä-
sentativ sind. Die Hilfestellungsdaten können beispiels-
weise auf der Speichereinheit der Steuereinheit des
Fertigungsassistenzgeräts oder in einer Datenbank ge-
speichert sein, auf die die Steuereinheit zugreifen kann.
[0021] Gemäß einer Ausführungsform erfolgt das Er-
mitteln, welches zweite Bauteil der Personentransport-
anlage als nächstes an dem ersten Bauteil angeordnet
werden soll, anhand eines vorgegebenen Fertigungs-
plans. Somit kann anhand des digitalen Doppelgängers,
insbesondere anhand der Doppelgängerdaten, und an-
hand des vorgegebenen Fertigungsplans ermittelt wer-
den, welches zweite Bauteil der Personentransportan-
lage als nächstes an dem ersten Bauteil angeordnet
werden soll. Optional können die Doppelgängerdaten
den vorgegebenen Fertigungsplan, insbesondere ent-
sprechende Fertigungsplandaten, aufweisen. Beispiels-
weise kann in den Doppelgängerdaten den digitalen
Repräsentationen der Bauteile zugeordnet sein, wann,
wo, wie und/oder in welcher Reihenfolge die Bauteile
aneinander angeordnet werden sollen, um die Perso-
nentransportanlage fertigen zu können.
[0022] Gemäß einer Ausführungsform weist das Ver-
fahren nach dem Ermitteln, welches zweite Bauteil der
Personentransportanlage als nächstes an dem ersten
Bauteil angeordnet werden soll, weiter auf: Erzeugen
eines Bereitstellungssignals, das für das zweite Bauteil
repräsentativ ist, nach dem Ermitteln, welches zweite
Bauteil der Personentransportanlage als nächstes an
dem ersten Bauteil angeordnet werden soll; und Senden
des Bereitstellungssignals an eine Bereitstellungsvor-
richtung, die dazu ausgebildet ist, das zweite Bauteil
aus einem Lager zu beschaffen und an einer Entnahme-
station bereitzustellen, vor dem Empfangen der zweiten
Bilddaten. Dies ermöglicht, das zweite Bauteil, das an
dem ersten Bauteil der Personentransportanlage ange-
ordnet werden soll, dem Fertigungspersonal automa-
tisch bereitzustellen. Die Bereitstellungsvorrichtung
kann beispielsweise einen Lagerroboter aufweisen,
der dazu ausgebildet ist, in Reaktion auf das Empfangen
des Bereitstellungssignals das Bauteil aus dem Lager
automatisch zu beschaffen und an einer Entnahmesta-
tion bereitzustellen. Falls es mehrere Entnahmestation
gibt, an denen die Bauteile für die Personentransportan-

lage bereitgestellt werden, kann optional ermittelt wer-
den, anwelcher der Entnahmestationen das zweite Bau-
teil bereitgestellt werden soll. Dabei kann die entspre-
chende Entnahmestation beispielsweise derart ermittelt
werden, dass ein von dem Fertigungspersonal zurück-
zulegender Weg, um das zweite Bauteil aus der Ent-
nahmestation zu entnehmen und bestimmungsgemäß
an dem ersten Bauteil anzuordnen, möglichst kurz ist.
[0023] Gemäß einer Ausführungsform stellt die opti-
sche Anzeige das zweite Bauteil optisch so dar, dass
beim Betrachten der Szene mittels der optischen Anzei-
ge das zweite Bauteil als an dem ersten Bauteil ange-
ordnet erkennbar ist, indem das Anzeigesignal derart
erzeugt wird, dass die optische Anzeige das zweite Bau-
teil dem ersten Bauteil überlagert darstellt. Dass die
optische Anzeige das zweite Bauteil optisch so darstellt,
dass es beim Betrachten der Szene an dem ersten Bau-
teil angeordnet ist, bedeutet insbesondere bei allen opti-
schen Anzeigen bis auf die AR-Brille, dass die erste
Szene mit dem ersten Bauteil auf dem entsprechenden
Display dargestellt wird und dass zusätzlich das zweite
Bauteil so angezeigt wird, dass es dem ersten Bauteil
überlagert ist. Somit muss das Anzeigesignal in diesen
Fällen so erzeugt werden, dass es auch Bildinformatio-
nen über die erste Szene aufweist.
[0024] Gemäß einer Ausführungsform weist die opti-
sche Anzeige mindestens ein Glas einer AR-Brille auf,
das transparent ist, so dass die erste Szene durch das
Glas der AR-Brille betrachtet werden kann. Das Anzei-
gesignal wird so erzeugt, dass das zweite Bauteil auf den
Gläsern so angezeigt wird, dass beim Betrachten der
ersten Szene durch die Gläser das zweite Bauteil dem
ersten Bauteil überlagert dargestellt ist.
[0025] Gemäß einer Ausführungsform ist das Ferti-
gungsassistenzgerät als AR-Brille mit zwei transparen-
ten Gläsern ausgebildet, durch die die erste Szene be-
trachtbar ist, und mindestens eines der Gläser wird als
die optische Anzeige verwendet.
[0026] Nachfolgend werden Ausführungsformen der
Erfindung unter Bezugnahme auf die beigefügten Zeich-
nungen beschrieben, wobei weder die Zeichnungen
noch die Beschreibung als die Erfindung einschränkend
auszulegen sind.

Figur 1 zeigt ein Beispiel eines ersten Bildes, das
eine erste Szene mit einem ersten Bauteil einer
Personentransportanlage zeigt, gemäß einer Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung.

Figur 2 zeigt eineoptischeAnzeige, auf der daserste
Bauteil und ein zweites Bauteil der Personentran-
sportanlage angezeigt werden, gemäß einer Aus-
führungsform der vorliegenden Erfindung.

Figur 3 zeigt ein Beispiel eines zweiten Bildes, das
eine zweite Szene mit dem ersten Bauteil und dem
daran angeordneten zweiten Bauteil zeigt, gemäß
einer Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



6

9 EP 4 491 564 A1 10

Figur 4 zeigt ein Blockdiagram zum Veranschauli-
chen einer Funktion einer Steuereinheit für ein Ferti-
gungsassistenzgerät zum Fertigen der Personen-
transportanlage, gemäß einer Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung.

Figur 5 zeigt ein Fertigungsassistenzgerät zum Fer-
tigen der Personentransportanlage, gemäß einer
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.

Figur 6 zeigt ein Ablaufdiagram eines Ausführungs-
beispiels eines Verfahrens zum Fertigen der Perso-
nentransportanlage die als Fahrtreppe, Fahrsteig
oder Aufzug ausgestaltet ist, gemäß einer Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung.

[0027] Die Figuren sind lediglich schematisch und
nicht maßstabsgetreu. Gleiche Bezugszeichen bezeich-
nen in den verschiedenen Figuren gleiche beziehungs-
weise gleichwirkende Merkmale.
[0028] Figur 1 zeigt einBeispiel eines erstenBildes 10,
daseineersteSzene12mit einemerstenBauteil 14einer
Personentransportanlage (nicht gezeigt) zeigt, gemäß
einer Ausführungsform der vorliegenden Erfindung. Ins-
besondere zeigt die erste Szene 12 das erste Bauteil 14,
das an einem Fertigungsplatz zum Fertigen der Perso-
nentransportanlage angeordnet ist.
[0029] Die Personentransportanlage eignet sich dazu,
Personen beispielsweise in Bauwerken zwischen ver-
schiedenen Höhenniveaus oder innerhalb eines gleich-
bleibenden Höhenniveaus zu befördern. Die Personen-
transportanlage kann beispielsweise eine Fahrtreppe,
insbesondere eine Rolltreppe, eine Aufzuganlage oder
ein Fahrsteig sein.
[0030] Die Personentransportanlage wird aus mehre-
ren Bauteilen zusammengesetzt, wobei in Figur 1 als
Beispiel eines der Bauteile, nämlich das erste Bauteil 14,
dargestellt ist. Als "Bauteil" der Personentransportanla-
ge kann im Sinne dieser Anmeldung jegliches Material
verstandenwerden, das bei der Fertigung der Personen-
transportanlage dauerhaft mit der Personentransportan-
lage verbunden wird, beispielsweise ein Metallteil, ein
Kunststoffteil, ein Verbundmaterialteil, ein Befestigungs-
mittel, etc.AlsBauteil derPersonentransportanlagekann
im Sinne dieser Anmeldung jedoch auch ein Schmier-
mittel, beispielsweiseeinÖl oderSchmierfett verstanden
werden.
[0031] Das erste Bauteil 14 kann jegliches Bauteil der
Personentransportanlage sein, das zu Beginn des mit
Bezug zu Figur 6 erläuterten Verfahrens bereits an dem
Fertigungsplatz angeordnet ist, an dem die Personen-
transportanlage zusammengebaut wird. Zu Beginn der
Fertigung kann das erste Bauteil 14 ein Basisbauteil, in
anderen Worten eine Montagebasis, sein, auf und/oder
an dem der Rest der Personentransportanlage aufge-
baut beziehungsweise angeordnet wird. Während der
Fertigung kann das "erste Bauteil" jegliches Bauteil der
Personentransportanlage sein, das bereits an dem Ba-

sisbauteil angeordnet ist.
[0032] Figur 2 zeigt eine optische Anzeige 20 eines
Fertigungsassistenzgerätes (inFigur 2nicht gezeigt), auf
der das erste Bauteil 14 und ein zweites Bauteil 24 der
Personentransportanlage angezeigt werden, gemäß ei-
ner Ausführungsform der vorliegenden Erfindung. Ins-
besondere zeigt die optischeAnzeige 20 die erste Szene
12 mit dem ersten und zweiten Bauteil 14, 24. Das
Fertigungsassistenzgerät kannbeispielsweiseeineAug-
mented‑ Reality (AR)‑Brille 54 (siehe Figur 5), ein Mo-
biltelefon, ein Tablet oder ein Laptop des Fertigungs-
personals sein, das die Fertigungsarbeiten durchführt.
[0033] DaszweiteBauteil 24 kann jeglichesBauteil der
Personentransportanlage sein, das an dem ersten Bau-
teil 14 angeordnetwerden soll. Dementsprechend ist das
"zweite Bauteil" immer das Bauteil der Personentran-
sportanlage, das im Zuge des mit Bezug zu Figur 6
erläuterten Verfahrens an dem "ersten Bauteil" ange-
ordnet wird.
[0034] Beispielsweise ist das zweite Bauteil 24 so auf
der optischen Anzeige 20 dargestellt, dass beim Be-
trachten der ersten Szene 12 mittels der optischen An-
zeige 20 das zweite Bauteil 24 als an dem ersten Bauteil
14 angeordnet erkennbar ist. Insbesondere können die
Bauteile 14, 24 so auf der optischen Anzeige 20 darge-
stellt werden, dass beimBetrachten der ersten Szene 12
mittels der optischen Anzeige 20 das zweite Bauteil 24
als bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil 14 ange-
ordnet erkennbar ist. Beispielsweise kann die optische
Anzeige 20 das zweite Bauteil 24 dem ersten Bauteil 14
überlagert darstellen. Vorzugsweise ist das zweite Bau-
teil 24 optisch hervorgehoben, beispielsweise indem
seine Umrisse oder Flächen in einer hervorhebenden
Farbe gehalten werden.
[0035] Optional kannmittels der optischen Anzeige 20
eine erste Schnittstelle 22 des ersten Bauteils 14 ange-
zeigt, insbesondereoptischhervorgehoben,werden.Die
erste Schnittstelle 22 ist dieStelle des erstenBauteils 14,
an der das zweite Bauteil 24 angeordnet werden soll.
Alternativ oder zusätzlich kann mittels der optischen
Anzeige 20 eine zweite Schnittstelle 26 des zweiten
Bauteils 24 angezeigt, insbesondere optisch hervorge-
hoben, sein. Die zweite Schnittstelle 26 ist die Stelle des
zweitenBauteils 24,mit der das zweiteBauteil 24 andem
ersten Bauteil 14 angeordnet werden soll.
[0036] Es ist anzumerken, dass sich die erste Szene
12 auf die Realität bezieht, in der vorerst nur das erste
Bauteil 14 angeordnet ist, und dass das zweiteBauteil 24
zunächst ausschließlich mittels der optischen Anzeige
20 dargestellt wird, jedoch nicht in der Realität an dem
ersten Bauteil 14 angeordnet ist.
[0037] Figur 3 zeigt ein Beispiel eines zweiten Bildes
30, das eine zweite Szene 32 mit dem ersten Bauteil 14
und dem daran angeordneten zweiten Bauteil 24 zeigt,
gemäß einer Ausführungsform der vorliegenden Erfin-
dung.DaszweiteBild30wurdeaufgenommen,nachdem
das zweite Bauteil 24 an dem ersten Bauteil 14 ange-
ordnet wurde. Dementsprechend entspricht die zweite
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Szene 32 der Realität, wobei zu diesem Zeitpunkt das
zweite Bauteil 24 bereits an dem ersten Bauteil 14 an-
geordnet ist, vorzugsweise so, wie es zuvor mittels der
optischen Anzeige 20 angezeigt wurde.
[0038] Figur 4 zeigt ein Blockdiagram zum Veran-
schaulichen einer Funktion einer Steuereinheit 40 für
das Fertigungsassistenzgerät zum Fertigen der Perso-
nentransportanlage, gemäß einer Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung. Die Steuereinheit 40 kann bei-
spielsweise eine Komponente des Fertigungsassistenz-
geräts des Fertigungspersonals (nicht gezeigt) sein, das
mit der Durchführung der Fertigungsarbeiten betraut ist.
[0039] DieSteuereinheit 40weist eineSpeichereinheit
52 auf zum Speichern von ersten Bilddaten BD1, die für
das erste Bild 10 repräsentativ sind, das die erste Szene
12 mit dem ersten Bauteil 14 zeigt, optional von zweiten
Bilddaten BD2, die für das zweite Bild 30 repräsentativ
sind, das die zweite Szene 32 mit dem ersten Bauteil 14
und dem daran angeordneten zweiten Bauteil 24 zeigt,
und von Doppelgängerdaten DD eines digitalen Doppel-
gängers der Personentransportanlage 14, der unter an-
deremdigitale Repräsentationen des ersten und zweiten
Bauteils 14, 24 aufweist. Die Steuereinheit 40 weist
weiter einen Prozessor 50 auf, der mit der Speicherein-
heit 52 kommunikativ gekoppelt ist und der dazu ausge-
bildet ist, das mit Bezug zu Figur 6 erläuterte Verfahren
abzuarbeiten, wobei das Verfahren logischerweise in
einem Programm implementiert ist.
[0040] Dazu kommuniziert die Steuereinheit 40mit der
optischen Anzeige 20, mit einem oder mehreren Senso-
ren 42, optional mit einer Datenbank 44 und optional mit
einer Bereitstellungsvorrichtung 46. Die optische Anzei-
ge 20, einer oder mehrere der Sensoren 42 und optional
die Datenbank 44 können weitere Komponenten des
Fertigungsassistenzgeräts sein. Die optische Anzeige
20 kann beispielsweise ein Display des Fertigungsassis-
tenzgeräts sein.
[0041] Die Steuereinheit 40 ist dazu ausgebildet, ein
Anzeigesignal AZ, optional ein Freigabesignal FS, op-
tional ein Warnsignal WS und optional ein Bereitstel-
lungssignal BS zu erzeugen. Die Steuereinheit 40 ist
insbesondere dazu ausgebildet, das Anzeigesignal AZ
an die optische Anzeige 20 zu senden. Optional kann die
Steuereinheit 40 auch das Freigabesignal FS und/oder
das Warnsignal WS an die optische Anzeige 20 senden.
Alternativ oder zusätzlich kann dieSteuereinheit 40 dazu
ausgebildet sein, das Freigabesignal FS und/oder das
Warnsignal WS an eine andere Anzeigevorrichtung, bei-
spielsweise an eine andere optische Anzeige (nicht ge-
zeigt) oder an eine akustische Anzeigevorrichtung (nicht
gezeigt) zu senden.
[0042] Die Steuereinheit 40 ist weiter dazu ausgebil-
det, die ersten Bilddaten BD1, optional die zweiten Bild-
datenBD2und/oder dieDoppelgängerdatenDDzuemp-
fangen. Die Bilddaten BD1, BD2 können beispielsweise
von einem oder mehreren der Sensoren 42 erzeugt
werden. Die Doppelgängerdaten DD können in der Da-
tenbank 44 gespeichert sein und bei Bedarf von dem

Prozessor 22 abgerufen werden. Alternativ oder zusätz-
lich können die Doppelgängerdaten DD in der Speicher-
einheit 52 gespeichert sein. Die Doppelgängerdaten DD
umfassenumfangreiche Informationen zuderPersonen-
transportanlage, insbesondere zudenBauteilen derPer-
sonentransportanlage, beispielsweise wie in dem ein-
gangs zitierten Stand der Technik EP 3 724 118 B1 be-
schrieben. Falls die Bilder 10, 30 3D-Aufnhamen sind, so
können die Bilddaten BD1, BD2 zusätzlich zu den Infor-
mationen, die zum Ansteuern der Pixel der optischen
Anzeige 20 benötigt werden, Tiefeninformationen auf-
weisen. Beispielsweise können die Bilddaten BD1, BD2
zu jedem Pixel Tiefeninformationen aufweisen, die dafür
repräsentativ sind, wie weit ein in dem Pixel gezeigter
Gegenstand von dem entsprechenden Sensor, insbe-
sondere der entsprechenden Kamera, der die Bilddaten
BD1, BD2 erfasst hat, entfernt ist.
[0043] Der digitaleDoppelgänger kann auch als digita-
ler Zwilling bezeichnet werden. Der digitale Doppelgän-
ger wird durch einen entsprechenden digitalen Daten-
satz, insbesondere die Doppelgängerdaten DD, reprä-
sentiert. Der digitale Doppelgänger kann beispielsweise
wie in dem eingangs genannten Stand der Technik be-
schrieben generiert und gespeichert werden. Alternativ
dazu können auch andere aus dem Stand der Technik
bekannte Verfahren zum Erstellen des digitalen Doppel-
gängers und damit der Doppelgängerdaten DD verwen-
det werden. Der digitale Doppelgänger weist digitale
Repräsentationen einer Vielzahl von aneinander ange-
ordneten Bauteilen 14, 24 der Personentransportanlage
auf. Im Idealfall weist der digitale Doppelgänger digitale
Repräsentationen aller Bauteile 14, 24 der Personen-
transportanlage auf und umfasst auch Informationen,
wie die Bauteile 14, 24 aneinander angeordnet werden
und/oder sind. Des Weiteren können die Doppelgänger-
daten DD Eigenschaften der Bauteile 14, 24 aufweisen.
Die Eigenschaften können sich beispielsweise auf äu-
ßere Formen der Bauteile 14, 24 beziehen. Beispiels-
weise können die äußeren Formen der Bauteile 14, 24
durch diemindestens eine und/oder gegebenenfalls wei-
tere Eigenschaften des entsprechenden Bauteils 14, 24
vorgegeben sein. Beispielsweise können die äußeren
Formen durch eine oder mehrere Konturen des ent-
sprechenden Bauteils 14, 24 vorgegeben sein, wobei
die Konturen als Eigenschaften des entsprechenden
Bauteils 14, 24 und als Teil des digitalen Doppelgängers
in Form der Doppelgängerdaten DD gespeichert sein
können.
[0044] Die Steuereinheit 40 kann weiter dazu ausge-
bildet sein, das Bereitstellungssignal BS an eine Bereits-
tellungsvorrichtung 46 zu senden. Die Bereitstellungs-
vorrichtung 46 kann dazu ausgebildet sein, das zweite
Bauteil 24 aus einemLager (nicht gezeigt) zu beschaffen
und an einer Entnahmestation (nicht gezeigt) bereitzu-
stellen. Die Bereitstellungsvorrichtung kann beispiels-
weise einen Lagerroboter aufweisen, der dazu ausge-
bildet ist, in Reaktion auf das Empfangen des Bereitstel-
lungssignals BS das zweite Bauteil 24 aus dem Lager
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automatisch zu beschaffen und an der Entnahmestation
bereitzustellen.
[0045] Figur 5 zeigt eines der möglichen Fertigungs-
assistenzgeräte54zumFertigenderPersonentransport-
anlage gemäß einer Ausführungsform der vorliegenden
Erfindung. Das Fertigungsassistenzgerät 54 weist min-
destens einen der Sensoren 42, beispielsweise die Ka-
mera, die optische Anzeige 20 und die Steuereinheit 40
auf. Der Sensor 42 dient zum Erfassen der ersten Bild-
daten BD 1, die für das erste Bild 10 repräsentativ sind,
das die erste Szene 12 mit dem ersten Bauteil 14 der
Personentransportanlage zeigt, undoptional der zweiten
Bilddaten BD2, die für das zweite Bild 30 repräsentativ
sind, das die zweite Szene 32 mit dem ersten Bauteil 14
und dem daran angeordneten zweiten Bauteil 24 zeigt.
Die optische Anzeige 20 ist so ausgebildet, dass sie in
Reaktion auf ein Empfangen eines Anzeigesignals AZ
das zweite Bauteil 24 optisch so darstellt, dass beim
Betrachten der ersten Szene 12 mittels der optischen
Anzeige 20 das zweite Bauteil 24 als an dem ersten
Bauteil 14 angeordnet erkennbar ist, wie beispielhaft in
Figur 2 gezeigt. Die Steuereinheit 40 ist mit dem Sensor
42 und der optischen Anzeige 20 kommunikativ gekop-
pelt und dazu ausgebildet, die Bilddaten BD1, BD2 von
dem Sensor 42 zu empfangen, das Anzeigesignal AZ zu
erzeugen und das Anzeigesignal AZ an die optische
Anzeige 20 zu senden.
[0046] Das Fertigungsassistenzgerät 54 ist bei dieser
Ausführungsform als AR (Augmented Reality) ‑Brille
ausgebildet. Die AR-Brille weist zwei transparente Glä-
ser 56 auf, durch die die erste oder zweite Szene 12, 32
betrachtbar sind. Dass die Gläser 56 transparent sind,
kann beispielsweise bedeuten, dass sie derart transpa-
rent sind, dass die Umgebung des Fertigungsassistenz-
gerätes 54 (der AR-Brille) durch die Gläser 56 betrachtet
werden kann. Die Gläser 56 können somit getönt, ent-
spiegelt und/oder mit einem oder mehreren optischen
Filtern versehen sein, und dennoch als transparent im
Sinne dieser Anmeldung verstanden werden.
[0047] Mindestens eines der Gläser 56 kann als die
optische Anzeige 20 verwendet werden. Somit entspre-
chen im Falle der AR-Brille als optische Anzeige 20 die
Gläser 56 der AR-Brille dem Display der optischen An-
zeige 20. In diesem Fall ist das Display zumindest im
Wesentlichen transparent, so dass die Szenen 12, 32
durch die Gläser 56 des Fertigungsassistenzgerätes 54
betrachtet werden können und nicht künstlich auf den
Gläsern 56 angezeigt werden müssen. Dementspre-
chend muss im Falle der AR-Brille als optische Anzeige
20 das Anzeigesignal AZ keine Informationen über die
Szenen 12, 32 aufweisen. Dass die optische Anzeige 30
die Bauteile 14, 24 optisch so darstellt, dass beim Be-
trachten der ersten Szene 12 das zweite Bauteil 24 an
dem ersten Bauteil 14 angeordnet ist, bedeutet im Falle
der AR-Brille als die optische Anzeige 20 insbesondere,
dass das Fertigungspersonal das erste Bauteil 14 durch
die Gläser 56 der AR-Brille betrachtet und dass das
zweite Bauteil 24 auf den Gläsern 56 so angezeigt wird,

dass es an dem ersten Bauteil 14 angeordnet, beispiels-
weise dem ersten Bauteil 14 überlagert, ist.
[0048] Bei allen anderen der vorgenannten Ferti-
gungsassistenzgeräte 54 können mittels der optischen
Anzeige 20 die Bauteile 14, 24 optisch so dargestellt
werden, dass beim Betrachten der Szene 12 auf der
optischen Anzeige 20 das zweite Bauteil 24 an dem
ersten Bauteil 14 angeordnet ist, wobei mittels der opti-
schen Anzeige 20 das erste Bauteil 14 auf dem ent-
sprechenden Display dargestellt wird und wobei zusätz-
lich das zweite Bauteil 24 auf dem Display so angezeigt
wird, dass es an dem ersten Bauteil 14 angeordnet,
beispielsweise dem ersten Bauteil 14 überlagert, ist.
Somit muss das Anzeigesignal AZ in diesen Fällen so
erzeugtwerden, dass esauchBildinformationenüber die
Szene 12 aufweist. Diese Bildinformationen sind bei-
spielsweise in den ersten Bilddaten BD 1 enthalten.
[0049] Figur 6 zeigt ein Ablaufdiagram eines Ausfüh-
rungsbeispiels eines Verfahrens zum Fertigen der Per-
sonentransportanlage, gemäß einer Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung. Das Verfahren wird mittels
eines der vorgenannten Fertigungsassistenzgeräte 54,
beispielsweise mittels der AR-Brille und insbesondere
mittels der Steuereinheit 40 abgearbeitet.
[0050] In einemSchritt S2 können die erstenBilddaten
BD1 empfangen werden, die für das erste Bild 10 reprä-
sentativ sind, das die erste Szene 12 mit dem ersten
Bauteil 14derPersonentransportanlagezeigt.Dieersten
Bilddaten BD 1 können mittels der Sensoren 42 erzeugt
werden und von der Steuereinheit 40 empfangen wer-
den. Die Sensoren 42 können dazu beispielsweise die
Kamera aufweisen, die die erste Szene 12 erfasst. Die
Kamera kann beispielsweise die Kamera des Ferti-
gungsassistenzgeräts 54 und/oder eine CCD-Kamera
sein.
[0051] In einem Schritt S4 kann ermittelt werden, bei-
spielsweise mittels der Steuereinheit 40, welches zweite
Bauteil 24 der Personentransportanlage als nächstes an
dem ersten Bauteil 14 angeordnet werden soll, insbe-
sondere anhand der Doppelgängerdaten DD des digita-
len Doppelgängers der Personentransportanlage. Op-
tional kann der Schritt S4 mittels einer entsprechend
trainierten künstlichen Intelligenz (KI) durchgeführt wer-
den.
[0052] Optional erfolgt das Ermitteln, welches zweite
Bauteil 24 als nächstes an dem ersten Bauteil 14 ange-
ordnet werden soll, anhand eines vorgegebenen Ferti-
gungsplans. Somit kann anhand des digitalen Doppel-
gängers, insbesondere anhand der Doppelgängerdaten
DD, und anhand des vorgegebenen Fertigungsplans
ermittelt werden, welches zweite Bauteil 24 der Perso-
nentransportanlage als nächstes an dem ersten Bauteil
14 angeordnet werden soll. Optional können die Doppel-
gängerdatenDDdenvorgegebenenFertigungsplan, ins-
besondereentsprechendeFertigungsplandaten, aufwei-
sen. Beispielsweise kann durch den Fertigungsplan in
den Doppelgängerdaten DD den digitalen Repräsenta-
tionenderBauteile 14,24zugeordnet sein,wann,wo,wie
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und/oder in welcher Reihenfolge die Bauteile 14, 24 an-
einander angeordnet werden sollen, um die Personen-
transportanlage fertigen zu können.
[0053] In einem optionalen Schritt S6 kann ermittelt
werden, an welcher ersten Schnittstelle 22 des ersten
Bauteils 14 das zweite Bauteil 24 angeordnet werden
soll. Die erste Schnittstelle 22 ist die Stelle des ersten
Bauteils 14, an der das zweite Bauteil 24 angeordnet
werden soll.
[0054] In einem optionalen Schritt S8 kann ermittelt
werden,mit welcher zweitenSchnittstelle 26 des zweiten
Bauteils 24 das zweite Bauteil 24 an dem ersten Bauteil
14 angeordnet werden soll. Die zweite Schnittstelle ist
die Stelle des zweiten Bauteils 24, mit der das zweite
Bauteil 24 an dem ersten Bauteil 14 angeordnet werden
soll.
[0055] In einemoptionalen Schritt S10 kann eineHilfe-
stellung zum Anordnen des zweiten Bauteils 14 an dem
erstenBauteil 24 ermittelt werden. DieHilfestellung kann
beispielsweise dafür repräsentativ sein, welche(s) Be-
festigungsmittel, beispielsweise eine Schraube, eine
Niete oder eine Schweißnaht, und/oder welche Hilfsmit-
tel, insbesonderewelchesWerkzeug, zumAnordnendes
zweiten Bauteils 24 an dem ersten Bauteil 14 benötigt
werden. Die Hilfestellung kann beispielsweise dafür re-
präsentativ sein, wie das Hilfsmittel angewendet werden
soll. Beispielsweise kann im Falle einer Schraube und
einer entsprechenden Schraubenmutter als Befesti-
gungsmittel als Hilfestellung eingeblendet werden, wel-
cher Gabelschlüssel, welcher Steckschlüssel und/oder
welche Nuss einer Ratsche zumAnziehen der Schraube
beziehungsweise der Schraubenmutter verwendet wer-
den soll, und/oder mit welcher Kraft, also mit welchem
Drehmoment die Schraube beziehungsweise Schrau-
benmutter angezogen werden sollen.
[0056] Im Falle einer Aufzuganlage als Personentran-
sportanlage, die in einem Gebäude gefertigt, insbeson-
dere zusammengebaut wird, kann das Hilfsmittel bei-
spielsweise ein Laserbeamer sein, mittels dessen eine
bestimmungsgemäß Position der anzuordnenden Bau-
teile 14, 24 an Wände in dem entsprechenden Aufzug-
schacht projiziert werden kann. Die Hilfestellung kann
alternativ oder zusätzlich Informationen aufweisen, die
für die Fertigung der Personentransportanlage wichtig
sind. Beispielsweise kann die Hilfestellung im Falle der
AufzuganlagealsPersonentransportanlageeineHöhen-
angabe aufweisen, die repräsentativ dafür ist, in welcher
Höhe sich das Fertigungspersonal aktuell befindet. Bei-
spielsweise kann das Fertigungsassistenzgerät 56, ins-
besondere die optische Anzeige 20, einen Höhensensor
aufweisen, der einHöhensignal erzeugt, das fürdieHöhe
repräsentativ ist, in der sich das Fertigungspersonal
befindet, und die Höhe kann im Zuge der Hilfestellung
angezeigt werden. Die Hilfestellung kann in Hilfestel-
lungsdaten kodiert sein, die für die Hilfestellung reprä-
sentativ sind. Die Hilfestellungsdaten können beispiels-
weise auf der Speichereinheit 52 der Steuereinheit 40
desFertigungsassistenzgeräts 56oder in derDatenbank

44 gespeichert sein, auf die die Steuereinheit 40 zugrei-
fen kann. Die Hilfestellungsdaten können im Vorfeld
ermittelt werden, beispielsweise empirisch und/oder bei-
spielsweise von einem Hersteller der Personentran-
sportanlage, und in der Speichereinheit 52 und/oder
der Datenbank 44 gespeichert werden.
[0057] In einemoptionalenSchritt S 12 kann nach dem
Ermitteln, welches zweite Bauteil 24 der Personentran-
sportanlage als nächstes an dem ersten Bauteil 14 an-
geordnet werden soll, das Bereitstellungssignal BS er-
zeugtwerden, das für das zweiteBauteil 24 repräsentativ
ist. Die Bereitstellungsvorrichtung 36 kann beispielswei-
se einen Lagerroboter aufweisen, der dazu ausgebildet
ist, in Reaktion auf das Empfangen des Bereitstellungs-
signals BS dasBauteil 16 aus demLager automatisch zu
beschaffen und an der Entnahmestation bereitzustellen.
[0058] Falls der optionale Schritt S 12 abgearbeitet
wird, so kann in einem Schritt S 14 das Bereitstellungs-
signal BS an die Bereitstellungsvorrichtung 46 gesendet
werden. Die Bereitstellungsvorrichtung 46 ist dazu aus-
gebildet, das zweite Bauteil 24 aus dem Lager zu be-
schaffen und an der Entnahmestation bereitzustellen.
Falls es mehrere Entnahmestationen gibt, an denen
die Bauteile 14, 24 für die Personentransportanlage be-
reitgestellt werden können, kann in dem Schritt S 14
optional ermittelt werden, an welcher der Entnahmesta-
tionen das zweite Bauteil 24 bereitgestellt werden soll.
Dabei kann die entsprechende Entnahmestation bei-
spielsweise derart ermittelt werden, dass ein von dem
Fertigungspersonal zurückzulegender Weg, um das
zweite Bauteil 24 aus der Entnahmestation zu entneh-
men und bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil 14
anzuordnen, möglichst kurz ist.
[0059] In einem Schritt S 16 kann das Anzeigesignal
AZ für die optische Anzeige 20 derart erzeugt werden,
dass die optische Anzeige 20 in Reaktion auf das Emp-
fangen des Anzeigesignals AZ das zweite Bauteil 24
optisch so darstellt, dass beim Betrachten der ersten
Szene 12 mittels der optischen Anzeige 20 das zweite
Bauteil 24 als an dem ersten Bauteil 14 angeordnet
erkennbar ist. Das Anzeigesignal AZ kann insbesondere
derart erzeugt werden, dass beim Betrachten der ersten
Szene 12 mittels der optischen Anzeige 20 das zweite
Bauteil 24alsbestimmungsgemäßandemerstenBauteil
14 angeordnet erkennbar ist.
[0060] Falls in demSchritt S6 ermittelt wird, anwelcher
ersten Schnittstelle 22 des ersten Bauteils 14 das zweite
Bauteil 24 angeordnet werden soll, kann das Anzeige-
signal AZ derart erzeugt werden, dass die optische An-
zeige 20 in Reaktion auf das Empfangen des Anzeige-
signals AZ die ermittelte erste Schnittstelle 22 optisch
hervorhebt. Beispielsweise kann das Anzeigesignal AZ
zunächst so erzeugt werden, dass als erstes die ermit-
telte erste Schnittstelle 22 des ersten Bauteils 14 optisch
hervorgehoben wird, und danach so, dass das zweite
Bauteil 24 als an dem ersten Bauteil 14 angeordnet
erkennbar ist. Das Anzeigesignal AZ kann somit ein
Signal sein, das permanent oder in periodischen Ab-
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ständen erzeugt und an die optische Anzeige 20 über-
mittelt wird, wobei das Anzeigesignal AZ zu unterschied-
lichen Zeitpunkten für entsprechend unterschiedliche
anzuzeigende Informationen repräsentativ ist und dem-
entsprechend unterschiedliche Reaktionen und damit
unterschiedliche Anzeigen der optischen Anzeige 20
bewirkt.
[0061] Falls in dem Schritt S8 ermittelt wird, mit wel-
cher zweitenSchnittstelle 26 des zweitenBauteils 24das
zweite Bauteil 24 an dem ersten Bauteil 14 angeordnet
werden soll, so kann das Anzeigesignal AZ derart er-
zeugt werden, dass die optische Anzeige 20 in Reaktion
auf dasEmpfangen desAnzeigesignals AZ die ermittelte
zweite Schnittstelle 26 optisch hervorhebt. Beispielswei-
se kann das Anzeigesignal AZ zunächst so erzeugt
werden, dass als erstes die ermittelte erste Schnittstelle
22 des ersten Bauteils 14 optisch hervorgehoben wird,
dass zusätzlich das zweite Bauteil 24 angezeigt wird und
dass die zweite Schnittstelle 26 des zweiten Bauteils 24
optisch hervorgehoben wird, und dass danach das zwei-
te Bauteil 24 als an dem ersten Bauteil 14 angeordnet
erkennbar ist.
[0062] Falls in dem Schritt S 10 die Hilfestellung zum
Anordnen des zweiten Bauteils 24 an dem ersten Bauteil
14 ermittelt wird, so kann das Anzeigesignal AZ derart
erzeugt werden, dass die optische Anzeige 20 in Reak-
tion auf das Empfangen des Anzeigesignals AZ die er-
mittelte Hilfestellung angezeigt.
[0063] In einem Schritt S 18 können die zweiten Bild-
daten BD2 empfangenwerden, die für das zweite Bild 30
repräsentativ sind, das die zweite Szene 32 mit dem
ersten Bauteil 14 und dem daran angeordneten zweiten
Bauteil 24 zeigt, wobei das zweite Bauteil 24 zwischen-
zeitlich an dem ersten Bauteil 24 angeordnet wurde,
insbesondere von dem Fertigungspersonal, alternativ
mittels eines Roboters und/oder Roboterarms. Die zwei-
ten Bilddaten BD2 können mittels der Sensoren 42 er-
zeugt werden und von der Steuereinheit 40 empfangen
werden.
[0064] In einem optionalen Schritt S20, der beispiels-
weise abgearbeitet werden kann, nachdem der Schritt S
18 abgearbeitet wurde, kann anhand der zweiten Bild-
daten BD2 und der Doppelgängerdaten DD geprüft wer-
den, ob das zweite Bauteil 24 bestimmungsgemäß an
demerstenBauteil 14angeordnet ist. Falls diesesPrüfen
ergibt, dass das zweite Bauteil 24 bestimmungsgemäß
an dem ersten Bauteil 14 angeordnet ist, so kann ein
Schritt S22 abgearbeitet werden. Falls dieses Prüfen
ergibt, dass das zweite Bauteil 24 nicht bestimmungs-
gemäß an dem ersten Bauteil 14 angeordnet ist, so kann
ein Schritt S24 abgearbeitet werden.
[0065] Das Prüfen, ob das zweite Bauteil 24 bestim-
mungsgemäß an dem ersten Bauteil 14 angeordnet ist,
kann anhandder zweitenBilddatenBD2undderDoppel-
gängerdaten DD mittels eines entsprechend program-
mierten Algorithmus und/oder mittels einer entspre-
chend trainierten künstlichen Intelligenz automatisch
durchgeführt werden. Das Prüfen, ob das zweite Bauteil

24 bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil 14 ange-
ordnet ist, kann insbesondere durch ein Auffinden von
einem oder mehreren Unterschieden zwischen einem
durch die zweite Szene 32 repräsentierten Istzustand
des ersten Bauteils 14 und daran angeordneten zweiten
Bauteils 24 und den entsprechenden digitalen Reprä-
sentationen der aneinander angeordneten Bauteile 14,
24 des digitalen Doppelgängers erfolgen. Das damit ver-
bundene Vergleichen des durch die zweiten Bilddaten
BD2 repräsentierten Istzustands mit dem durch den di-
gitalen Doppelgänger gegebenen Sollzustand erfolgt
automatisch.DieserautomatischeVergleichkannmittels
des Algorithmus durchgeführt werden. Alternativ dazu
kann der automatische Vergleich mittels der künstlichen
Intelligenz (KI) und/oder mittels maschinellen Lernens
durchgeführtwerden.Beispielsweise kanndieKIanhand
einer Vielzahl von historischen Bilddaten, die Bilder mit
Bauteilen der Personentransportanlage repräsentieren,
einer Vielzahl an digitalen Repräsentationen der Bau-
teile, insbesondere in Form des digitalen Doppelgän-
gers, trainiert werden, die Bauteile anhand der Bilddaten
zu erkennen und zu ermitteln, welcheBauteile als nächs-
tes wo angeordnet werden sollen. Die Trainingsdaten,
insbesondere die Bilddaten, zum Trainieren der KI kön-
nen beispielsweise mittels eines Programms zum Er-
stellen des digitalen Doppelgängers erstellt werden. Ins-
besondere kann eine Vielzahl von digitalen Doppelgän-
gern in unterschiedlichen Fertigungszuständen erstellt
werden, bei denen jeweils ein oder mehrere Bauteile
fehlen. Aus diesen "nicht fertiggestellten" digitalen Dop-
pelgängern, insbesondere aus den entsprechenden an-
einander angeordneten Bauteilen, können dann zum
Trainieren der künstlichen Intelligenz die Bilddaten zu
den Bildern generiert werden, so dass die künstliche
Intelligenz nach dem Training in der Lage ist, anhand
der empfangenen Bilddaten und dem digitalen Doppel-
gänger zu erkennen, welches Bauteil als nächstes wo
montiert werden sollen.
[0066] In dem Schritt S22 kann das Freigabesignal FS
erzeugt werden, das repräsentativ dafür ist, dass das
zweite Bauteil 24 bestimmungsgemäß an dem ersten
Bauteil 14 angeordnet ist.
[0067] In dem Schritt S24 kann das Warnsignal WS
erzeugt werden, das repräsentativ dafür ist, dass das
zweite Bauteil 24 nicht bestimmungsgemäß an dem
ersten Bauteil 14 angeordnet ist.
[0068] Das Freigabesignal FS und/oder das Warnsig-
nal WS können an eine Ausgabeeinheit gesendet wer-
den, die die entsprechenden Informationen, nämlich ob
das zweite Bauteil 24 bestimmungsgemäß an dem ers-
ten Bauteil 14 angeordnet ist oder nicht, ausgibt. Die
Ausgabeeinheit kann beispielsweise die optische Anzei-
ge 20 und/oder eine akustische Ausgabeeinheit, bei-
spielsweise einen Lautsprecher, aufweisen. Somit kann
im Falle des Warnsignals WS mittels der optischen An-
zeige 20 angezeigt werden, dass das zweite Bauteil 24
nicht bestimmungsgemäß an dem ersten Bauteil 14 an-
geordnet ist. Zusätzlich kanndasWarnsignalWS für eine
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Abweichung der tatsächlichen Anordnung des zweiten
Bauteils 24 von der bestimmungsgemäßAnordnung des
zweiten Bauteils 24 repräsentativ sein. In diesem Fall
kann das Anzeigesignal AZ so erzeugt werden, dass
mittels der optischen Anzeige 20 angezeigt wird, wo
der Fehler bei der Anordnung des zweiten Bauteils 24
liegt.
[0069] Als "Bauteil" der Personentransportanlage
kann im Sinne dieser Anmeldung jegliches Material ver-
standen werden, das bei der Fertigung der Personen-
transportanlage dauerhaft mit der Personentransportan-
lage verbunden wird. Als Bauteil der Personentransport-
anlage kann im Sinne dieser Anmeldung somit auch ein
Schmiermittel, beispielsweise ein Öl oder Schmierfett
verstanden werden. Das "erste Bauteil 14" kann jegli-
chesBauteil der Personentransportanlage sein, das sich
zu Beginn des Verfahrens bereits an dem Fertigungs-
platz befindet, an dem die Personentransportanlage zu-
sammengebaut wird. Zu Beginn der Fertigung kann das
erste Bauteil 14 somit ein Basisbauteil, in anderen Wor-
ten eine Montagebasis, sein, auf und/oder an dem der
Rest der Personentransportanlage, insbesondere das
zweite Bauteil 24, aufgebaut beziehungsweise angeord-
net wird. Während der Fertigung kann das "erste Bauteil
14" jegliches Bauteil der Personentransportanlage sein,
das bereits an dem Basisbauteil angeordnet ist. Dem-
entsprechend ist das "zweite Bauteil 24" immer das Bau-
teil der Personentransportanlage, das im Zuge des Ver-
fahrens an dem "ersten Bauteil 14" angeordnet wird.
Dementsprechend kann dasVerfahrenwährend der Fer-
tigungderPersonentransportanlagenacheinander sooft
abgearbeitet werden, bis die Personentransportanlage
fertigstellt ist, wobei bei jedem Durchlauf des Verfahrens
ein anderes Bauteil der Personentransportanlage das
"zweite Bauteil 24" ist, das an einem bereits angeordne-
ten "ersten Bauteil 14" der Personentransportanlage
anzuordnen ist.
[0070] Optional kann anschließend eine Fehleranaly-
se durchgeführt werden, um zukünftige Fertigungsarbei-
ten zu optimieren. Die Fehleranalyse kann sich dabei auf
zu umständliche Abläufe bei der Fertigung, oder auf
Fehler im Beschaffungssystem oder Logistiksystem be-
ziehen. Bei dieser Fehleranalyse kann die KI, in anderen
Worten das KI-Modul, adäquate Maßnahmen vorschla-
gen.
[0071] Die vorgenannten Schritte können in einem
System aus Hardware und/oder Software abgearbeitet
werden, wobei als Hardware zumindest eines der vor-
stehend genannten Fertigungsassistenzgeräte 56, in
anderen Worten Benutzergeräte, für das Fertigungsper-
sonal zur Verfügung steht. Das beziehungsweise die
Fertigungsassistenzgeräte 56 und/oder die mit Bezug
zu Figur 4 erläuterten Komponenten können über be-
kannte Datenschnittstellen, beispielsweise kabelgebun-
denund/oder kabellosmit einer, zwei odermehrweiteren
Plattformen Daten austauschen, beispielsweise mit ei-
nem Zentralrechner, mit einem Rechner-Netzwerk un-
d/oder der Cloud.

[0072] Abschließend ist darauf hinzuweisen, dass Be-
griffe wie "aufweisend", "umfassend", etc. keine anderen
Elemente oder Schritte ausschließen und Begriffe wie
"eine" oder "ein" keine Vielzahl ausschließen. Ferner sei
darauf hingewiesen, dass Merkmale oder Schritte, die
mit Verweis auf eines der obigen Ausführungsbeispiele
beschriebenworden sind, auch inKombinationmit ande-
renMerkmalen oder Schritten anderer oben beschriebe-
ner Ausführungsbeispiele verwendet werden können.
Bezugszeichen in den Ansprüchen sind nicht als Ein-
schränkung anzusehen.

Patentansprüche

1. Verfahren zumFertigen einer Personentransportan-
lage die als Fahrtreppe, Fahrsteig oder Aufzug aus-
gestaltet ist, wobei das Verfahrenmittels eines Ferti-
gungsassistenzgerätes durchgeführt wird; das Ver-
fahren aufweisend:

Empfangen von ersten Bilddaten (BD1), die für
ein erstes Bild (10) repräsentativ sind, das eine
erste Szene (12) mit mindestens einem ersten
Bauteil (14) der Personentransportanlage zeigt;
Ermitteln, welches zweite Bauteil (24) der Per-
sonentransportanlage als nächstes an demers-
tenBauteil (14) angeordnetwerden soll, anhand
von Doppelgängerdaten (DD) eines digitalen
Doppelgängers der Personentransportanlage;
und
Erzeugen eines Anzeigesignals (AZ) für eine
optische Anzeige (30) derart, dass die optische
Anzeige (30) inReaktionauf einEmpfangendes
Anzeigesignals (AZ) das zweite Bauteil (24)
optisch so darstellt, dass beim Betrachten der
erstenSzene (12)mittels der optischenAnzeige
(30) das zweite Bauteil (24) als an dem ersten
Bauteil (14) angeordnet erkennbar ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, nach dem Ermitteln,
welches zweite Bauteil (24) der Personentransport-
anlage als nächstes an dem ersten Bauteil (14) an-
geordnet werden soll, weiter aufweisend:

Empfangen von zweitenBilddaten (BD2), die für
ein zweitesBild (30) repräsentativ sind, daseine
zweite Szene (32) mit dem ersten Bauteil (14)
und dem zweiten Bauteil (24) zeigt;
Prüfen, ob das zweite Bauteil (24) bestim-
mungsgemäß an dem ersten Bauteil (14) ange-
ordnet ist, anhand der zweiten Bilddaten (BD2)
und der Doppelgängerdaten (DD);
Erzeugen eines Freigabesignals (FS), das re-
präsentativ dafür ist, dass das zweite Bauteil
(24) bestimmungsgemäß an demersten Bauteil
(14) angeordnet ist, falls das Prüfen ergibt, dass
das zweite Bauteil (24) bestimmungsgemäß an
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dem ersten Bauteil (14) angeordnet ist; und
Erzeugen eines Warnsignals (WS), das reprä-
sentativ dafür ist, dass das zweite Bauteil (24)
nicht bestimmungsgemäß an dem ersten Bau-
teil (14) angeordnet ist, falls das Prüfen ergibt,
dassdaszweiteBauteil (24)nicht bestimmungs-
gemäß an dem ersten Bauteil (14) angeordnet
ist.

3. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
nach dem Empfangen der ersten Bilddaten (BD1)
weiter aufweisend:

Ermitteln, an welcher ersten Schnittstelle (22)
des ersten Bauteils (14) das zweite Bauteil (24)
angeordnet werden soll; und
Erzeugen des Anzeigesignals (AZ) derart, dass
die optische Anzeige (30) in Reaktion auf das
Empfangen des Anzeigesignals (AZ) die ermit-
telte erste Schnittstelle (22) optisch hervorhebt.

4. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
nach dem Empfangen der ersten Bilddaten (BD1)
weiter aufweisend:

Ermitteln, mit welcher zweiten Schnittstelle (26)
deszweitenBauteils (24)daszweiteBauteil (24)
an dem ersten Bauteil (14) angeordnet werden
soll; und
Erzeugen des Anzeigesignals (AZ) derart, dass
die optische Anzeige (30) in Reaktion auf das
Empfangen des Anzeigesignals (AZ) die ermit-
telte zweite Schnittstelle (26) optisch hervor-
hebt.

5. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
nach dem Empfangen der ersten Bilddaten (BD1)
weiter aufweisend:

Ermitteln mindestens einer Hilfestellung zum
Anordnen des zweiten Bauteils (24) an dem
ersten Bauteil (14), und
Erzeugen des Anzeigesignals (AZ) derart, dass
mittels der optischen Anzeige (30) die ermittelte
Hilfestellung angezeigt wird.

6. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
wobei
das Ermitteln, welches zweite Bauteil (24) der Per-
sonentransportanlage als nächstes an dem ersten
Bauteil (14) angeordnet werden soll, anhand eines
vorgegebenen Fertigungsplans erfolgt.

7. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
weiter aufweisend:

Erzeugen eines Bereitstellungssignals (BS),
das für das zweite Bauteil (24) repräsentativ

ist, nach dem Ermitteln, welches zweite Bauteil
(24) der Personentransportanlage als nächstes
an dem ersten Bauteil (14) angeordnet werden
soll; und
Senden desBereitstellungssignals (BS) an eine
Bereitstellungsvorrichtung (38), die dazu aus-
gebildet ist, das zweite Bauteil (24) aus einem
Lager zu beschaffen und an einer Entnahme-
station bereitzustellen, vor dem Empfangen der
zweiten Bilddaten (BD2).

8. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,
wobei
die optische Anzeige das zweite Bauteil (24) optisch
so darstellt, dass beim Betrachten der ersten Szene
(12) mittels der optischen Anzeige (30) das zweite
Bauteil (24) als an dem ersten Bauteil (14) ange-
ordnet erkennbar ist, indem das Anzeigesignal (AZ)
derart erzeugt wird, dass die optische Anzeige (20)
das zweiteBauteil (24) demerstenBauteil (14) über-
lagert darstellt.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei

die optische Anzeige (20) mindestens ein Glas
(56) einer AR-Brille (54) aufweist, das transpa-
rent ist, so dass die erste Szene durch das Glas
(56) der AR-Brille (54) betrachtet werden kann,
und
das Anzeigesignal (AS) so erzeugt wird, dass
das zweite Bauteil (24) auf den Gläsern (56) so
angezeigtwird,dassbeimBetrachtenderersten
Szene durch die Gläser (56) das zweite Bauteil
(24) dem ersten Bauteil (14) überlagert darge-
stellt ist.

10. Steuereinheit (40) für ein Fertigungsassistenzgerät
zumFertigen einer Personentransportanlage die als
Fahrtreppe, Fahrsteig oder Aufzug ausgestaltet ist,
die Steuereinheit (40) aufweisend:

eine Speichereinheit (52) zum Speichern von
ersten Bilddaten (BD1), die für ein erstes Bild
(10) repräsentativ sind, das eine erste Szene
(12) mit mindestens einem ersten Bauteil (14)
der Personentransportanlage zeigt, und von
Doppelgängerdaten (DD) eines digitalen Dop-
pelgängers der Personentransportanlage; und
einen Prozessor (22), der mit der Speicherein-
heit (24) kommunikativ gekoppelt ist und der
dazu ausgebildet ist, das in einem Programm
implementierte Verfahren nach einem der vor-
stehenden Ansprüche abzuarbeiten.

11. Fertigungsassistenzgerät zumFertigeneinerPerso-
nentransportanlage die als Fahrtreppe, Fahrsteig
oder Aufzug ausgestaltet ist, das Fertigungsassis-
tenzgerät (22) aufweisend:
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mindestens einen Sensor (42) zum Erfassen
von ersten Bilddaten (BD1), die für ein erstes
Bild (10) repräsentativ sind, das eine erste Sze-
ne (12) mit mindestens einem ersten Bauteil
(14) der Personentransportanlage zeigt;
eine optische Anzeige (20), die so ausgebildet
ist, dass sie in Reaktion auf ein Empfangen
eines Anzeigesignals (AZ) ein zweites Bauteil
(24) optisch so darstellt, dass beim Betrachten
der ersten Szene (12) mittels der optischen
Anzeige (30) das zweite Bauteil (24) als an
dem ersten Bauteil (14) angeordnet erkennbar
ist; und
eine Steuereinheit (40) nach Anspruch 10, die
mit dem Sensor (42) und der optischen Anzeige
(20) kommunikativ gekoppelt ist und die dazu
ausgebildet ist, die Bilddaten (BD1) von dem
Sensor (42) zu empfangen, das Anzeigesignal
(AZ) zu erzeugen und das Anzeigesignal (AZ)
an die optische Anzeige (20) zu senden.

12. Fertigungsassistenzgerät nach Anspruch 11, wobei

das Fertigungsassistenzgerät als AR-Brille (54)
mit zwei transparentenGläsern (56) ausgebildet
ist, durch die die erste Szene (12) betrachtbar
ist, und
mindestens eines der Gläser (56) als die opti-
sche Anzeige (20) verwendet wird.

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



14

EP 4 491 564 A1



15

EP 4 491 564 A1



16

EP 4 491 564 A1



17

EP 4 491 564 A1



18

EP 4 491 564 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



19

EP 4 491 564 A1

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



20

EP 4 491 564 A1

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• EP 3724118 B1 [0004] [0042]


	Bibliographie
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

