
*DE69723489T220040527*
ß (19)
Bundesrepublik Deutschland 
Deutsches Patent- und Markenamt
(10) DE 697 23 489 T2 2004.05.27
 

(12) Übersetzung der europäischen Patentschrift

(97) EP 0 785 491 B1
(21) Deutsches Aktenzeichen: 697 23 489.4
(96) Europäisches Aktenzeichen: 97 101 204.2
(96) Europäischer Anmeldetag: 27.01.1997
(97) Erstveröffentlichung durch das EPA: 23.07.1997
(97) Veröffentlichungstag

der Patenterteilung beim EPA: 16.07.2003
(47) Veröffentlichungstag im Patentblatt: 27.05.2004

(51) Int Cl.7: G05B 19/418

(54) Bezeichnung: Verfahren und System zur Verwaltung von Bau- und Produktionsinformation

(30) Unionspriorität:
1267796 29.01.1996 JP
755397 20.01.1997 JP

(73) Patentinhaber: 
Toyota Jidosha K.K., Toyota, Aichi, JP

(74) Vertreter: 
Tiedtke, Bühling, Kinne & Partner GbR, 80336 
München

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
DE, FR, GB

(72) Erfinder: 
Wakiyama, Harumichi, Toyota-shi, Aichi-ken, JP; 
Naito, Tadashi, Toyota-shi, Aichi-ken, JP; Ohtomo, 
Masato, Toyota-shi, Aichi-ken, JP; Kumagai, 
Tomohisa, Toyota-shi, Aichi-ken, JP

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europä-
ischen Patents kann jedermann beim Europäischen Patentamt gegen das erteilte europäische Patent Einspruch 
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begründen. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Ein-
spruchsgebühr entrichtet worden ist (Art. 99 (1) Europäisches Patentübereinkommen).

Die Übersetzung ist gemäß Artikel II § 3 Abs. 1 IntPatÜG 1991 vom Patentinhaber eingereicht worden. Sie wurde 
vom Deutschen Patent- und Markenamt inhaltlich nicht geprüft.
1/61



DE 697 23 489 T2 2004.05.27
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein 
Verfahren zur Verwaltung von Informationen zu Pro-
dukten bei der Herstellung von Produkten und insbe-
sondere Verfahren zur Gesamtverwaltung verschie-
dener Gruppen von Produktinformationen mit ver-
besserter Effizienz.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Ein Produkt ist allgemein eine Kombination 
oder Aggregation von mehreren Teilen oder Kompo-
nenten. Daher werden Informationen, die sich auf die 
Gestaltungsbeziehung zwischen dem Produkt und 
den Teilen beziehen (nachstehend als „gestaltungs-
bezogene Informationen" bezeichnet), benötigt, um 
das Produkt herzustellen. Außerdem werden für die 
Herstellung des Produkts herstellungsbezogene In-
formationen, die sich auf die Herstellung des Pro-
dukts und der Komponenten beziehen, benötigt.
[0003] Herkömmlich werden diese gestaltungsbe-
zogenen Informationen und herstellungsbezogenen 
Informationen als unterschiedliche Arten von Infor-
mationen unabhängig voneinander verwaltet und 
verarbeitet. Normalerweise beziehen sich die gestal-
tungsbezogenen Informationen in erster Linie auf 
materielle Werte (d. h. Produkte und Teile), während 
die herstellungsbezogenen Informationen vor allem 
immaterielle Werte, also Arbeitsabläufe oder Prozes-
se zur Herstellung von Teilen und Endprodukten, be-
treffen. Somit sind die gestaltungsbezogenen Infor-
mationen und die herstellungsbezogenen Informatio-
nen ihrem Wesen nach verschieden und werden in 
der Regel von verschiedenen Abteilungen und Inge-
nieuren oder Arbeitern bei einem Hersteller aufberei-
tet und verarbeitet. Herkömmlich werden daher die 
Datenbanken für gestaltungsbezogene Informatio-
nen unabhängig von den Datenbanken für herstel-
lungsbezogene Informationen erstellt und verwaltet.
[0004] Bei dem vorgenannten Stand der Technik er-
hält beispielsweise eine Konstruktionsabteilung ei-
nes Herstellers eine Beziehung zwischen den gestal-
tungsbezogenen Informationen und den herstel-
lungsbezogenen Informationen und versorgt eine 
Produktionsabteilung mit den zur Herstellung von 
Produkten notwendigen Herstellungsdaten, die für 
die Produktionsabteilung leicht verständlich sein soll-
ten. Diese Aufgabe stellt für die Konstruktionsabtei-
lung eine beachtliche Arbeitsbelastung dar, und bei 
der Datenübertragung zwischen der Konstruktions- 
und der Produktionsabteilung können leicht Fehler 
auftreten.
[0005] Verwiesen sei auf US 5.295.242, das ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Anzeigen der Bezie-
hung von Objekten in einem Betrieb auf einem Com-
putersystem-Bildschirm beschreibt. Es wird ein ers-
tes Icon angezeigt, das eine erste Klasse von Be-
triebsobjekten darstellt. Es wird ein zweites Icon an-
gezeigt, das eine zweite Klasse von Betriebsobjekten 

darstellt. Es wird ein das erste und zweite Icon ver-
bindender erster Connector angezeigt, der die Bezie-
hung zwischen der ersten und der zweiten Klasse 
von Betriebsobjekten darstellt. Das erste Icon wird 
gewählt und so eine erste Liste mit den Namen aller 
Objekte angezeigt, die die erste Klasse von Betrieb-
sobjekten umfassen. Dann wird ein erster Name aus 
der ersten Namensliste gewählt und eine zweite Na-
mensliste wird angezeigt. Die zweite Namensliste 
umfasst die Namen aller Objekte in der zweiten Klas-
se von Betriebsobjekten, die mit dem Objekt aus der 
ersten Klasse mit dem ersten Namen assoziiert sind.
[0006] Verwiesen sei auch auf EP 0.448.044, das 
ein Verfahren zur integrierten Qualitätskontrolle und 
ein System zur Erklärung von Ursachen für Fehler ei-
nes Produkts beschreibt. Informationen zu Fehlern 
des Produkts und zu Maßnahmen, die zur Fehlerbe-
hebung getroffen werden, sowie Informationen zu 
Herstellung und Vertrieb des Produkts werden er-
fasst und zur Speicherung in eine Datenbank einge-
geben. Die Informationen zu den Fehlern und den zur 
Fehlerbehebung getroffenen Maßnahmen werden 
mit den Informationen zu Herstellung und Vertrieb 
des Produkts verknüpft und die verknüpften Informa-
tionen werden analysiert, um die Ursachen für die 
Fehler des Produkts und den Trend für mögliche Feh-
ler beurteilen zu können.
[0007] Verwiesen sei außerdem auf US 5.434.791, 
das ein objektorientiertes Verfahren zur Verwendung 
eines Computers zum Speichern eines Modells einer 
ungenauen Struktur eines Produkts beschreibt. Die 
Komponenten des Produkts werden als Elemente 
und überarbeitete Elemente modelliert. Jedes Ele-
ment und jedes überarbeitete Element hat eine Sicht, 
die überarbeitete Sichten haben kann. Das Verfahren 
verknüpft Sicht-Objekte und überarbeitete Sicht-Ob-
jekte mit Vorkommensverweisen aufeinander und auf 
Sicht-Objekte und überarbeitete Sicht-Objekte ande-
rer Komponenten. Kontextspezifische überarbeitete 
Sichten werden als Erscheinungen modelliert. Die 
Anforderung eines Benutzers zum Anzeigen eines 
Produkts wird empfangen und zum Aufrufen von 
Konfigurationsregeln verwendet, die festlegen, wel-
che überarbeiteten Sichten Teil des Produkts sind. 
Die richtigen überarbeiteten Sichten werden mit ih-
rem Vorkommen und ihren Erscheinungen zusam-
mengesetzt.

Kurze Darstellung der Erfindung

[0008] Die vorliegende Erfindung wurde entwickelt, 
um zumindest einen Teil der vorstehend beschriebe-
nen Probleme des Standes der Technik zu lösen. Es 
ist daher ein erstes Ziel der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren zur Gesamtverwaltung von gestal-
tungsbezogenen Informationen und herstellungsbe-
zogenen Informationen mit verbesserter Effizienz zur 
Verfügung zu stellen.
[0009] Ein zweites Ziel ist es, ein zur Durchführung 
dieses Verfahrens geeignetes System zur Verfügung 
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zu stellen.
[0010] Das erste Ziel kann gemäß einem ersten As-
pekt der Erfindung erreicht werden, der ein Verfahren 
zur Gesamtverwaltung mehrerer Gruppen von ge-
staltungsbezogenen Informationen und mehrerer 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
bereitstellt, wobei jede der Gruppen von gestaltungs-
bezogenen Informationen eine Gestaltungsbezie-
hung zwischen einem Entsprechenden von mehre-
ren herzustellenden Produkten und mehreren Teilen, 
die jedes Produkt bilden, betrifft, während die Grup-
pen von herstellungsbezogenen Informationen die 
Herstellung der Produkte betreffen, wobei das Ver-
fahren die Schritte (a) Festlegen jeder der Gruppen 
von gestaltungsbezogenen Informationen und der 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
als einen entsprechenden Gegenstand von mehre-
ren Gegenständen, die ähnlich verarbeitet werden 
können; (b) Gewinnen von mindestens einer Bezie-
hung von jedem der Gegenstände zu dem anderen 
der Gegenstände; (c) Einteilen der Gegenstände in 
mehrere Klassen aufgrund der gewonnenen mindes-
tens einen Beziehung jedes Gegenstands; (d) Erzeu-
gen von Gegenstandssubstanzdaten, die die Sub-
stanz jedes Gegenstands angeben, und von Bezie-
hungssubstanzdaten, die die Substanz jeder gewon-
nenen Beziehung jedes Gegenstands angeben; (e) 
für jeden Gegenstand Speichern einer Gruppe von 
Gegenstandsdaten mit mehreren Gruppen von Ele-
mentdaten, die zueinander in Beziehung stehen, in 
einem Produktinformationsspeicher, wobei die Ele-
mentdaten die Gegenstandssubstanzdaten und die 
Beziehungssubstanzdaten jedes Gegenstands um-
fassen; und (f) Abrufen der Gruppe von Gegen-
standsdaten für mindestens einen der Gegenstände 
aus dem Produktinformationsspeicher und Ausgeben 
der abgerufenen Gruppe von Gegenstandsdaten auf-
weist.
[0011] Bei dem Informationsverwaltungsverfahren 
gemäß dem ersten Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung werden sowohl die Gruppen der gestaltungsbe-
zogenen Informationen als auch die Gruppen der 
herstellungsbezogenen Informationen als ähnliche 
Gegenstände, die ähnlich verarbeitet werden kön-
nen, festgelegt, obwohl sich diese Gruppen von Infor-
mationen hinsichtlich der Substanz voneinander un-
terscheiden. Und zwar beziehen sich die gestal-
tungsbezogenen Informationen auf die materiellen 
Produkte und ihre Komponenten, während sich die 
herstellungsbezogenen Informationen auf die imma-
teriellen Prozesse der Herstellung der Produkte be-
ziehen. Die Gegenstände werden aufgrund der ge-
wonnenen Beziehung oder Beziehungen jedes Ge-
genstands zu den anderen Gegenständen in zwei 
oder mehr Klassen eingeteilt, und die die Substanz 
jedes Gegenstands angebenden Gegenstandsub-
stanzdaten und die die Substanz jeder Beziehung an-
gebenden Beziehungssubstanzdaten werden er-
zeugt. Für jeden Gegenstand wird eine Gruppe von 
Gegenstandsdaten, die zwei oder mehr Gruppen von 

Elementdaten mit den Gegenstandsubstanzdaten 
und den Beziehungssubstanzdaten jedes Gegen-
stands umfassen, im Produktinformationsspeicher in 
einer Beziehung zueinander gespeichert. Die Gegen-
standsdaten für jeden gewünschten Gegenstand 
werden aus den Produktinformationsdaten abgeru-
fen und werden ausgegeben oder wiedergegeben. 
Beispielsweise werden die Gegenstandsdaten für ei-
nen gewünschten Gegenstand aus den Produktinfor-
mationsdaten abgerufen, und die Gegenstandsdaten 
für den anderen Gegenstand oder die anderen Ge-
genstände, der/die mit dem vorgenannten Gegen-
stand assoziiert ist/sind, werden entsprechend den 
Beziehungssubstanzdaten der Gegenstandsdaten 
für den vorgenannten Gegenstand ebenfalls abgeru-
fen. Auf diese Weise werden die Gruppen der Ge-
genstandsdaten der miteinander assoziierten Ge-
genstände aus dem Produktinformationsspeicher 
ausgelesen und wiedergegeben.
[0012] Somit werden die gestaltungsbezogenen In-
formationen und die herstellungsbezogenen Informa-
tionen als Gegenstandssubstanzdaten und Bezie-
hungssubstanzdaten so im Produktinformationsspei-
cher gespeichert, dass die gestaltungsbezogenen In-
formationen und die herstellungsbezogenen Informa-
tionen zueinander in Beziehung stehen. Mit dieser 
Anordnung werden beschwerliche und zeitraubende 
Vorgänge zur Koordinierung der gestaltungs- und 
herstellungsbezogenen Informationen vermieden, 
wenn diese Informationen im Produktinformations-
speicher gespeichert sind, sodass eine verbesserte 
Effizienz der Verwaltung der Produktinformationen, 
die die gestaltungsbezogenen Informationen und die 
herstellungsbezogenen Informationen umfassen, ge-
währleistet ist.
[0013] Wenn ein Gegenstand A gewisse Beziehun-
gen zu Gegenständen B und C hat, wird nur eine 
Gruppe von Gegenstandsdaten für den Gegenstand 
A in Bezug zu den Gegenständen B und C im Pro-
duktinformationsspeicher gespeichert. Das heißt, es 
ist nicht notwendig, zwei Gruppen von Gegenstands-
daten für den Gegenstand A in Bezug zu den einzel-
nen beiden zugehörigen Gegenständen B und C zu 
speichern. Dadurch kann die erforderliche Daten-
speicherkapazität des Produktinformationsspeichers 
erheblich verringert werden.
[0014] Wenn die Gegenstandsdaten für den Gegen-
stand A in dem vorgenannten Fall, wo der Gegen-
stand A gewisse Beziehungen zu den Gegenständen 
B und C hat, geändert werden sollen, brauchen die 
Gegenstandsdaten des Gegenstands A weder in Be-
zug zu dem zugehörigen Gegenstand B noch in Be-
zug zu dem anderen zugehörigen Gegenstand C ge-
ändert zu werden. Und zwar brauchen bei der vorlie-
genden Anordnung die Gegenstandsdaten für den 
Gegenstand A nur einmal in Bezug zu den Gegen-
standsdaten für die zugehörigen Gegenstände B und 
C geändert zu werden. Auf diese Weise erleichtert 
das Informationsverwaltungsvertahren gemäß dem 
ersten Aspekt der Erfindung Änderungen der Gegen-
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standsdaten und ermöglicht alle erforderlichen Ände-
rungen an den gespeicherten Informationen, wenn 
die Gegenstandsdaten eines bestimmten Gegen-
stands geändert werden.
[0015] Bei dem vorliegenden Verfahren werden die 
Gegenstandssubstanzdaten und die Beziehungssub-
stanzdaten jeder Gruppe von Gegenstandsdaten für 
jeden Gegenstand im Produktinformationsspeicher in 
Bezug zueinander gespeichert, und die Gruppen der 
so zueinander in Beziehung stehenden Gegen-
standsdaten für die einzelnen Gegenstände werden 
voneinander unabhängig gespeichert. Bei dieser An-
ordnung braucht der Produktinformationsspeicher 
nicht aus nur einem Datenspeicher zu bestehen und 
die Gruppen von Gegenstandsdaten können in zwei 
oder mehr Datenspeicherbereichen gespeichert wer-
den, die den Produktinformationsspeicher bilden. Da-
durch kann die erforderliche Datenspeicherkapazität 
jedes Datenspeicherbereichs des Produktinformati-
onsspeichers verringert werden.
[0016] Der erste Aspekt der Erfindung wird hinsicht-
lich der „herstellungsbezogenen Informationen", „Be-
ziehung" und „Ausgabe" nachstehend näher erläu-
tert.
[0017] Die „herstellungsbezogenen Informationen"
umfassen Daten, die den rt der Herstellung jedes 
Teils jedes Produkts (oder den rt der Herstellung des 
Produkts) angeben; Daten, die die Art und Weise, die 
Bedingungen, das Verfahren und andere Elemente 
der Herstellung jedes Teils angeben; Daten, die die 
erforderlichen technischen Daten oder Eigenschaf-
ten jedes Teils zur Qualitätssicherung des Teils ange-
ben; Daten, die den Lieferanten jedes Teils angeben; 
Daten, die den Einkaufspreis jedes Teils angeben; 
und Daten, die den Verkaufspreis jedes Teils ange-
ben.
[0018] Die „mindestens eine Beziehung" jedes Ge-
genstands zu den anderen Gegenständen umfasst 
die Generalisierung und Spezialisierung, die in der 
Regel als „... ist ein ..." ausgedrückt werden und sich 
auf Klassen hoher und niedriger rdnung bei der Ein-
teilung mehrerer Gegenstände in die Hierarchie be-
ziehen; und die Aggregation und Dekomposition, die 
in der Regel als „... ist Teil von ..." ausgedrückt wer-
den und sich auf Klassen hoher und niedriger rdnung 
beziehen. Die Begriffe „Generalisierung", „Speziali-
sierung", „Aggregation" und „Dekomposition" werden 
später näher beschrieben.
[0019] Die „Beziehung" umfasst außerdem die „Re-
kursivität", bei der es sich um eine Beziehung han-
delt, bei der Gegenstände in der gleichen Klasse mit-
einander verknüpft sind.
[0020] Die „Ausgabe" der Gegenstandsdaten nimmt 
verschiedene Formen an, unter anderem Wiederga-
bemittel zum Sichtbarmachen der Gegenstandsda-
ten für den Menschen, wie etwa Aufzeichnungsmedi-
en (z. B. Papierbogen und Filme) und Anzeigemedi-
en (z. B. Bildschirm); Mittel zum Hörbarmachen der 
Gegenstandsdaten für den Menschen, wie etwa 
Schwingungsmedien (Übertragung zum Menschen 

über die Luft); und Mittel zum Übertragen von elektri-
schen Signalen über Signalleitungen.
[0021] Das vorgenannte zweite Ziel kann gemäß ei-
nem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung er-
reicht werden, der ein System zur Gesamtverwaltung 
mehrerer Gruppen von gestaltungsbezogenen Infor-
mationen und mehrerer Gruppen von herstellungsbe-
zogenen Informationen bereitstellt, wobei jede der 
Gruppen von gestaltungsbezogenen Informationen 
eine Gestaltungsbeziehung zwischen einem Ent-
sprechenden von mehreren herzustellenden Produk-
ten und mehreren Teilen, die jedes Produkt bilden, 
betrifft, während die Gruppen von herstellungsbezo-
genen Informationen die Herstellung der Produkte 
betreffen, wobei das System (I) einen Produktinfor-
mationsspeicher zum Speichern der Gruppen von 
gestaltungsbezogenen Informationen und der Grup-
pen von herstellungsbezogenen Informationen als 
Gegenstände, die ähnlich verarbeitet werden können 
und die aufgrund von mindestens einer gewonnenen 
Beziehung jedes der Gegenstände zu den anderen 
Gegenständen in mehrere Klassen eingeteilt werden; 
(II) eine Datenspeichervorrichtung, die so arbeiten 
kann, dass sie eine Gruppe von Gegenstandsdaten, 
die mehrere Gruppen von Elementdaten für jeden der 
zueinander in Beziehung stehenden Gegenstände 
umfassen, in Reaktion auf eine vom Benutzer des 
Systems ausgeführte Datenspeicheroperation im 
Produktinformationsspeicher speichert, wobei die 
Gruppen von Elementdaten für jeden Gegenstand 
mindestens eine Gruppe von Gegenstandssubstanz-
daten, die die Substanz jedes Gegenstands ange-
ben, und mindestens eine Gruppe von Beziehungs-
substanzdaten aufweisen, die die Substanz jeder der 
mindestens einen gewonnenen Beziehung jedes Ge-
genstands angeben; und (III) eine Gegenstandsda-
ten-Ausgabevorrichtung zum Abrufen der Gruppe 
von Gegenstandsdaten für mindestens einen der Ge-
genstände aus dem Produktinformationsspeicher 
und zum Ausgeben der abgerufenen Gruppe von Ge-
genstandsdaten in Reaktion auf eine vom Benutzer 
ausgeführte peration aufweist.
[0022] Bei dem Informationsverwaltungssystem ge-
mäß dem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung 
wird die Datenspeichervorrichtung in Reaktion auf 
eine vom Benutzer des Systems ausgeführte Daten-
speicheroperation betrieben, um die Gruppen von 
gestaltungsbezogenen Informationen und die Grup-
pen von herstellungsbezogenen Informationen im 
Produktinformationsspeicher als einzelne Gegen-
stände, die ähnlich verarbeitet werden können, zu 
speichern. Insbesondere wird eine Gruppe von Ge-
genstandsdaten, die Gruppen von Elementdaten für 
jeden der Gegenstände umfassen, im Produktinfor-
mationsspeicher so gespeichert, dass die Gruppen 
von Elementdaten für jeden Gegenstand mindestens 
eine Gruppe von Gegenstandssubstanzdaten, die 
die Substanz jedes Gegenstands angeben, und min-
destens eine Gruppe von Beziehungssubstanzdaten, 
die die Substanz jeder gewonnenen Beziehung jedes 
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Gegenstands zu den anderen Gegenständen ange-
ben, aufweisen und dass die Gegenstandssubstanz-
daten und die Beziehungssubstanzdaten zueinander 
in Beziehung stehen. Die Gegenstandsdaten-Ausga-
bevorrichtung wird vom Benutzer betrieben, um die 
Gegenstandsdaten für einen gewünschten Gegen-
stand aus dem Produktinformationsspeicher abzuru-
fen und die abgerufenen Gegenstandsdaten auszu-
geben oder wiederzugeben.
[0023] Das Informationsverwaltungssystem gemäß
dem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfindung eig-
net sich zur Durchführung des Verfahrens gemäß
dem ersten Aspekt der Erfindung. Die vorstehende 
Erläuterung der „herstellungsbezogenen Informatio-
nen", „Beziehung" und „Ausgabe" beim ersten As-
pekt der Erfindung gilt gleichermaßen für den zweiten 
Aspekt der Erfindung.
[0024] Bei einer bevorzugten Ausführungsform des 
Systems gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung 
weist die Gegenstandsdaten-Ausgabevorrichtung ein 
Anzeigemedium zum Anzeigen der vorgenannten 
mindestens einen Einheit von mehreren Gegen-
standsdaten; einen Anzeige-Informationsspeicher 
zum Speichern von Anordnungsdaten und Speicher-
positionsdaten, wobei die Anordnungsdaten die An-
ordnung mehrerer Gruppen von Elementdaten für je-
den Gegenstand, der an einzelnen Positionen auf 
dem Anzeigemedium angezeigt werden soll, verkör-
pern und die Speicherpositionsdaten die Positionen 
der Gruppen von Elementdaten im Produktinformati-
onsspeicher verkörpern; Speichermittel, die so arbei-
ten können, dass sie die Anordnungsdaten und die 
Speicherpositionsdaten im Anzeige-Informations-
speicher in Reaktion auf eine vom Benutzer ausge-
führte Datenspeicheroperation speichern; und Anzei-
gemittel zum Auslesen der Anordnungsdaten und der 
Speicherpositionsdaten aus dem Anzeige-Informati-
onsspeicher, um die vorgenannte mindestens eine 
Einheit von mehreren Gegenstandsdaten aufgrund 
der ausgelesenen Speicherpositionsdaten aus dem 
Produktinformationsspeicher abzurufen, und zum 
Anzeigen der mindestens einen Gruppe von Gegen-
standsdaten auf dem Anzeigemedium entsprechend 
der von den ausgelesenen Anordnungsdaten verkör-
perten Anordnung auf.
[0025] Bei der bevorzugten Ausführungsform des 
Informationsverwaltungssystems werden die Infor-
mationen, die im Produktinformationsspeicher ge-
speichert sind und die auf dem Anzeigemedium an-
gezeigt werden sollen, nicht im Anzeige-Informati-
onsspeicher gespeichert. Stattdessen speichert der 
Anzeige-Informationsspeicher die Anordnungsdaten 
und die Speicherpositionsdaten, die die Positionen 
der Gruppen von Elementdaten im Produktinformati-
onsspeicher verkörpern. Somit brauchen bei dem 
vorliegenden System die Elementdaten der Gegen-
standsdaten weder im Anzeige-Informationsspeicher 
noch im Produktinformationsspeicher gespeichert zu 
werden.
[0026] Daher ist die bevorzugte Ausführungsform 

des Informationsverwaltungssystems zur Verringe-
rung der erforderlichen Datenspeicherkapazität des 
Anzeige-Informationsspeichers zweckmäßig: Außer-
dem entfällt bei dem vorliegenden System die Ände-
rung des Inhalts des Anzeige-Informationsspeichers, 
wenn die Gegenstandsdaten für einen bestimmten 
Gegenstand im Produktinformationsspeicher geän-
dert werden. Daher nimmt die mit der Änderung der 
gespeicherten Informationen oder Daten verbundene 
Arbeitsbelastung für den Benutzer des Systems er-
heblich ab.
[0027] Das „Anzeigemedium" umfasst Aufzeich-
nungsmedien, wie Papierbogen und Filme, und An-
zeigemedien, wie CRT- und Flüssigkristall-Anzeige.
[0028] Die auf dem Anzeigemedium anzuzeigenden 
Gegenstandsdaten können die Form von Beschrei-
bungen und/oder Zeichnungen oder grafischen Dar-
stellungen annehmen.
[0029] Bei einer ersten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems umfassen die Gegenstandsklassen (a) mindes-
tens eine Produktionsprozessklasse und eine Ar-
beitsprozessklasse, wobei die Produktionsprozess-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen von herstellungs-
bezogenen Informationen umfassen, die die Identifi-
zierung von mehreren Produktionsprozessen zur 
Herstellung jedes der Produkte und der Teile betref-
fen, und die Arbeitsprozessklasse mindestens einen 
der Gegenstände aufweist, die mindestens eine der 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
umfassen, die die Identifizierung mehrerer Arbeits-
prozesse betreffen, die zur Herstellung jedes Pro-
dukts und der Teile in mindestens einem der Produk-
tionsprozesse durchzuführen sind; (b) eine Produkt-
klasse, die mindestens einen der Gegenstände auf-
weist, die mindestens eine der Gruppen von gestal-
tungsbezogenen Informationen umfassen, die die 
Identifizierung jedes Produkts betreffen; und (c) eine 
Teileklasse, die mindestens einen der Gegenstände 
aufweist, die mindestens eine der Gruppen von ge-
staltungsbezogenen Informationen umfassen, die die 
Identifizierung der Teile jedes Produkts betreffen, wo-
bei die Produktklasse und die Teileklasse so zueinan-
der in Beziehung stehen, dass jeder zu der Produkt-
klasse gehörende Gegenstand eine Aggregation al-
ler zu der Teileklasse gehörenden Gegenstände ist.
[0030] Bei einer Anordnung der vorgenannten ers-
ten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung hat 
die vorgenannte mindestens eine Produktionspro-
zessklasse und Arbeitsprozessklasse eine höhere 
rdnung in der Hierarchie als die Produktklasse und 
die Teileklasse, sodass die Gruppen von gestaltungs-
bezogenen Informationen jeweils zu dem Produkti-
ons- und dem Arbeitsprozess in Beziehung stehen.
[0031] Bei einer anderen Anordnung der ersten be-
vorzugten Ausführungsform der Erfindung hat die 
mindestens eine Produktionsprozessklasse und Ar-
beitsprozessklasse eine niedrigere Ordnung in der 
Hierarchie als die Produktklasse und die Teileklasse, 
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sodass die Gruppen von herstellungsbezogenen In-
formationen jeweils zu den Produkten und Teilen in 
Beziehung stehen.
[0032] Bei einer zweiten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems umfassen die Gegenstandsklassen eine Pro-
duktionsprozess- und eine Arbeitsprozessklasse, 
wobei die Produktionsprozessklasse mindestens ei-
nen der Gegenstände aufweist, die mindestens eine 
der Gruppen von herstellungsbezogenen Informatio-
nen umfassen, die die Identifizierung von mehreren 
Produktionsprozessen zur Herstellung jedes der Pro-
dukte und Teile betreffen, und die Arbeitsprozess-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen von herstellungs-
bezogenen Informationen umfassen, die die Identifi-
zierung mehrerer Arbeitsprozesse betreffen, die zur 
Herstellung jedes Produkts und der Teile in mindes-
tens einem der Produktionsprozesse durchzuführen 
sind, wobei die Produktionsprozessklasse eine höhe-
re rdnung in der Hierarchie als die Arbeitsprozess-
klasse hat.
[0033] Bei einer Anordnung der vorgenannten zwei-
ten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung ste-
hen die Produktionsprozess- und die Arbeitsprozess-
klasse so zueinander in Beziehung, dass jeder zu der 
Produktionsprozessklasse gehörende Gegenstand 
eine Aggregation aller zu der Arbeitsprozessklasse 
gehörenden Gegenstände ist.
[0034] Bei einer dritten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems weisen die Gegenstandsklassen eine Produkti-
onsprozessklasse mit mindestens einem der Gegen-
stände, die mindestens eine der Gruppen von her-
stellungsbezogenen Informationen umfassen, die die 
Identifizierung der Produktionsprozesse zur Herstel-
lung jedes der Produkte und Teile betreffen, und eine 
Teileregalklasse mit mindestens einem der Gegen-
stände auf, die mindestens eine von mehreren Grup-
pen von Produktinformationen umfassen, die die ge-
staltungsbezogenen Informationen und die herstel-
lungsbezogenen Informationen umfassen und die 
den rt der Lagerung jedes Teils der Produkte betref-
fen, wobei die Produktionsprozessklasse eine höhe-
re rdnung in der Hierarchie als die Teileregalklasse 
hat.
[0035] Bei einer Anordnung der vorstehenden drit-
ten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung ste-
hen die Produktionsprozessklasse und die Teilere-
galklasse so zueinander in Beziehung, dass jeder der 
Produktionsprozesse, die den Gegenständen ent-
sprechen, die zur Produktionsprozessklasse gehö-
ren, den rten der Lagerung der Teile entspricht, die 
den zur Teileklasse gehörenden Gegenständen ent-
sprechen.
[0036] Bei einer vierten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems weisen die Gegenstandsklassen eine Arbeits-
prozessklasse und eine Arbeitsinhaltsklasse auf, wo-
bei die Arbeitsprozessklasse mindestens einen der 

Gegenstände aufweist, die mindestens eine der 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
aufweisen, die die Identifizierung mehrerer Arbeits-
prozesse betreffen, die zur Herstellung jedes Pro-
dukts und der Teile in mindestens einem Produktions-
prozess durchzuführen sind, und die Arbeitsinhalts-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen der Produktinfor-
mationen umfassen, die die gestaltungsbezogenen 
Informationen und die herstellungsbezogen Informa-
tionen umfassen und den Inhalt der Arbeitsprozesse 
betreffen, wobei die Arbeitsprozessklasse eine höhe-
re rdnung in der Hierarchie als die Arbeitsinhaltsklas-
se hat.
[0037] Bei einer Anordnung der vorgenannten vier-
ten Ausführungsform der Erfindung stehen die Ar-
beitsprozessklasse und die Arbeitsinhaltsklasse so 
zueinander in Beziehung, dass jeder der Arbeitspro-
zesse, die den zur Arbeitsprozessklasse gehörenden 
Gegenständen entsprechen, den Arbeitsinhalten ent-
spricht, die den zur Arbeitsinhaltsklasse gehörenden 
Gegenständen entsprechen.
[0038] Bei einer fünften bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems umfassen die Gegenstandsklassen eine Ar-
beitsprozessklasse und eine Teilegruppenklasse, 
wobei die Arbeitsprozessklasse mindestens einen 
der Gegenstände aufweist, die mindestens eine der 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
umfassen, die die Identifizierung mehrerer Arbeits-
prozesse betreffen, die zur Herstellung jedes Pro-
dukts und der Teile in mindestens einem der Produk-
tionsprozesse durchzuführen sind, die Teilegruppen-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen von Produktinfor-
mationen umfassen, die die gestaltungsbezogenen 
Informationen und die herstellungsbezogenen Infor-
mationen umfassen und die die Identifizierung jeder 
Gruppe von Teilen betreffen, die eine bestimmte An-
forderung erfüllen, und die Arbeitsprozessklasse eine 
höhere rdnung in der Hierarchie als die Teilegruppen-
klasse hat.
[0039] Bei einer Anordnung der vorgenannten fünf-
ten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung ste-
hen die Arbeitsprozessklasse und die Teilegruppen-
klasse so zueinander in Beziehung, dass jeder der 
Arbeitsprozesse, die den zur Arbeitsprozessklasse 
gehörenden Gegenständen entsprechen, den Teile-
gruppen entspricht, die den zur Teilegruppenklasse 
gehörenden Gegenständen entsprechen.
[0040] Bei einer sechsten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens und 
Systems umfassen die Gegenstandsklassen eine 
Produktklasse und eine Teileklasse, wobei die Pro-
duktklasse mindestens einen der Gegenstände auf-
weist, die mindestens eine der Gruppen von gestal-
tungsbezogenen Informationen umfassen, die die 
Identifizierung jedes Produkts betreffen, die Teile-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen von gestaltungsbe-
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zogenen Informationen umfassen, die die Identifizie-
rung der Teile jedes Produkts betreffen, und die Pro-
duktklasse eine höhere Ordnung in der Hierarchie als 
die Teileklasse hat.
[0041] Bei einer Anordnung der vorgenannten 
sechsten bevorzugten Ausführungsform der Erfin-
dung stehen die Produktklasse und die Teileklasse so 
zueinander in Beziehung, dass jedes Produkt, das je-
dem zur Produktklasse gehörenden Gegenstand ent-
spricht, eine Aggregation der Teile ist, die den zur Tei-
leklasse gehörenden Gegenständen entsprechen.
[0042] Bei einer siebenten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens und 
Systems umfassen die Gegenstandsklassen eine 
Produktklasse und eine Produktgruppenklasse, wo-
bei die Produktklasse mindestens einen der Gegen-
stände aufweist, die mindestens eine der Gruppen 
von gestaltungsbezogenen Informationen umfassen, 
die die Identifizierung jedes Produkts betreffen, die 
Produktgruppenklasse mindestens einen der Gegen-
stände aufweist, die mindestens eine der Gruppen 
von Produktinformationen umfassen, die die gestal-
tungsbezogenen Informationen und die herstellungs-
bezogenen Informationen umfassen und die Identifi-
zierung jeder Gruppe der Produkte betreffen, die eine 
bestimmte Anforderung erfüllen, und die Produkt-
gruppenklasse eine höhere Ordnung in der Hierar-
chie als die Produktklasse hat.
[0043] Bei einer Anordnung der vorgenannten sie-
benten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung 
stehen die Produktklasse und die Produktgruppen-
klasse so zueinander in Beziehung, dass die Produk-
te, die den zur Produktklasse gehörenden Gegen-
ständen entsprechen, den Gruppen von Produkten 
entsprechen, die den zur Produktgruppenklasse ge-
hörenden Gegenständen entsprechen.
[0044] Bei einer achten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems umfassen die Gegenstandsklassen eine Teile-
klasse und eine Grafikklasse, wobei die Teileklasse 
mindestens einen der Gegenstände aufweist, die 
mindestens eine der Gruppen von gestaltungsbezo-
genen Informationen umfassen, die die Identifizie-
rung der Teile jedes Produkts betreffen, die Grafik-
klasse mindestens eine der Gruppen von Produktin-
formationen aufweist, die die gestaltungsbezogenen 
Informationen und die herstellungsbezogenen Infor-
mationen umfassen und die grafischen Darstellun-
gen betreffen, die die Konfigurationen der Teile dar-
stellen, und die Teileklasse eine höhere Ordnung in 
der Hierarchie als die Grafikklasse hat.
[0045] Bei einer Anordnung der vorgenannten ach-
ten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung ste-
hen die Teileklasse und die Grafikklasse so zueinan-
der in Beziehung, dass jedes Teil, das den zur Teile-
klasse gehörenden Gegenständen entspricht, den 
grafischen Darstellungen entspricht, die den zur Gra-
fikklasse gehörenden Gegenständen entsprechen.
[0046] Bei einer neunten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-

tems umfassen die Gegenstandsklassen eine Teile-
klasse und eine Teileattributklasse, wobei die Teile-
klasse mindestens einen der Gegenstände aufweist, 
die mindestens eine der Gruppen von gestaltungsbe-
zogenen Informationen umfassen, die die Identifizie-
rung der Teile jedes Produkts betreffen, die Teileattri-
butklasse mindestens einen der Gegenstände auf-
weist, die mindestens eine der Gruppen von Produkt-
informationen umfassen, die die gestaltungsbezoge-
nen Informationen und die herstellungsbezogenen 
Informationen umfassen und mindestens ein Ele-
ment der aus Qualitätsnormen, Vorprozessen, Pro-
duktionskosten und rechtlichen Beschränkungen der 
Teile bestehenden Gruppe betreffen, und die Teile-
klasse eine höhere Ordnung in der Hierarchie als die 
Teileattributklasse hat.
[0047] Wie vorstehend bei den verschiedenen be-
vorzugten Ausführungsformen der Erfindung be-
schrieben, werden die Gruppen von gestaltungsbe-
zogenen Informationen und die Gruppen von herstel-
lungsbezogenen Informationen als ähnliche Gegen-
stände bestimmt, die aufgrund der gegenseitigen Be-
ziehungen der einzelnen Gegenstände in die ver-
schiedenen Klassen eingeteilt werden. Diese Verfah-
ren sind zur Verwaltung der Produktinformationen 
nicht nur dann zweckmäßig, wenn der Produktinfor-
mationsspeicher zum Speichern der Gegenstands-
substanzdaten und der Beziehungssubstanzdaten 
aus einem einzigen Datenspeichermedium besteht, 
sondern auch dann, wenn der Produktinformations-
speicher aus zwei oder mehr Datenspeichermedien 
besteht.
[0048] Bei einer zehnten bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Systems bestehen die 
Produkte aus verschiedenen Arten und Modellen von 
Kraftfahrzeugen als Endprodukte, während die Teile 
aus verschiedenen Teilen bestehen, die hergestellt 
oder gekauft werden und die zu Zwischenprodukten 
zusammengesetzt werden, um in die Kraftfahrzeuge 
eingebaut zu werden, und die gestaltungsbezogenen 
Informationen betreffen die gegenseitigen Gestal-
tungsbeziehungen der Endprodukte, während die 
herstellungsbezogenen Informationen eine Reihe 
von Arbeitsgängen zur Herstellung der Endprodukte 
betreffen.
[0049] Bei einer Anordnung der vorgenannten 
zehnten bevorzugten Ausführungsform der Erfindung 
weist das System mehrere Informationsverwaltungs-
vorrichtungen mit jeweils unterschiedlichen Funktio-
nen auf.
[0050] Beispielsweise weisen die Informationsver-
waltungsvorrichtungen eine Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung zum Verwalten von Pro-
duktgestaltungsinformationen als gestaltungsbezo-
genen Informationen und von Produktherstellungsin-
formationen als Teil der herstellungsbezogenen Infor-
mationen auf. Die Produktgestaltungsinformationen 
verkörpern die Beziehungen zwischen jedem Pro-
dukt und seinen Komponenten, während die Pro-
duktherstellungsinformationen Informationen verkör-
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pern, die zur Herstellung der Produkte und ihrer Teile 
notwendig sind.
[0051] Die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung weist (a) einen Produktionsinformations-
speicher zum Speichern von Produktionsinformatio-
nen, die die Produktgestaltungsinformationen und 
die Produktherstellungsinformationen umfassen, und 
(b) Datenerzeugungs- und -speichermittel auf, die in 
Reaktion auf Befehle arbeiten können, die vom Be-
nutzer in die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung eingegeben werden, um die Produktions-
informationen zu erzeugen und die erzeugten Pro-
duktionsinformationen im Produktionsinformations-
speicher zu speichern. Der Produktionsinformations-
speicher arbeitet als Teil des Produktinformations-
speichers.
[0052] Die Informationsverwaltungsvorrichtungen 
können eine Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung zum Verwalten von Qualitätskontrollinforma-
tionen als Teil der herstellungsbezogenen Informatio-
nen aufweisen, wobei die Qualitätskontrollinformatio-
nen die erforderlichen Qualitäten jedes Produkts und 
seiner Teile betreffen. Dabei kann die Qualitätsinfor-
mations-Verwaltungsvorrichtung Wiedergabemittel 
zum Wiedergeben der Qualitätskontrollinformationen 
in einer sichtbaren Form, wie etwa Aufzeichnungs-
mittel oder Anzeigemittel zum Ausdrucken oder An-
zeigen der Qualitätskontrollinformationen auf einem 
geeigneten Anzeigemedium, aufweisen.
[0053] Die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung kann (a) einen Qualitätsinformationsspei-
cher zum Speichern der Qualitätskontrollinformatio-
nen und (b) Datenerzeugungs- und -speichermittel 
aufweisen, die in Reaktion auf Befehle arbeiten kön-
nen, die vom Benutzer in die Qualitätsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung eingegeben werden, um 
die Qualitätskontrollinformationen zu erzeugen und 
die erzeugten Qualitätskontrollinformationen im Qua-
litätsinformationsspeicher zu speichern. Dabei kann 
die Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 
Wiedergabemittel zum Wiedergeben der Qualitäts-
kontrollinformationen in einem vorgegebenen Format 
aufweisen. Dabei weisen die Qualitätskontrollinfor-
mationen einen Identifikator zum Identifizieren eines 
auf einem geeigneten Ausgabemedium wiederzuge-
benden Inhalts, eine Beschreibung des Inhalts und 
eine grafische Darstellung des Inhalts auf.
[0054] Die Informationsverwaltungsvorrichtungen 
können die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung und die Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung, die vorstehend beschrieben wor-
den sind, aufweisen, und der Produktionsinformati-
onsspeicher der Produktionsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung speichert deskriptive Daten, die die 
Beschreibung des Inhalts verkörpern, und grafische 
Daten, die die grafische Darstellung des Inhalts ver-
körpern. Die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung ist so eingerichtet, dass sie die deskriptiven 
Daten und die grafischen Daten aus dem Produkti-
onsinformationsspeicher abruft und die Beschrei-

bung und die grafische Darstellung entsprechend 
den abgerufenen deskriptiven Daten und den grafi-
schen Daten am Ausgabemedium bereitstellt.
[0055] Bei einer elften bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems werden die gestaltungsbezogenen Informatio-
nen und die herstellungsbezogenen Informationen 
für jeden der Arbeitsprozesse, die zur Herstellung je-
des der Produkte und seiner Komponenten durchzu-
führen sind, auf einem geeigneten Ausgabemedium 
wiedergegeben. Dabei werden die Gruppen von ge-
staltungs- und herstellungsbezogenen Informatio-
nen, die mit dem gewünschten Arbeitsprozess asso-
ziiert sind, abgerufen und auf dem geeigneten Aus-
gabemedium in dem vorgegebenen Format wieder-
gegeben, sodass der Benutzer oder Arbeiter, der die 
wiedergegebenen Informationen verfolgt, den betref-
fenden Arbeitsprozess leicht verstehen kann.
[0056] Die gestaltungsbezogenen Informationen 
können auf dem Ausgabemedium als grafische Dar-
stellung der Teile wiedergegeben werden, sodass der 
Benutzer oder Arbeiter die betreffenden Teile leicht 
erkennen kann.
[0057] Bei einer zwölften bevorzugten Ausführungs-
form des erfindungsgemäßen Verfahrens und Sys-
tems werden die gestaltungsbezogenen Informatio-
nen auf einem geeigneten Ausgabemedium in einem 
vorgegebenen Format mit einem Koordinatensystem 
wiedergegeben, bei dem die Produkte an der hori-
zontalen oder vertikalen Achse dargestellt sind, wäh-
rend die Teile an der vertikalen oder horizontalen 
Achse dargestellt sind. Dabei wird für die gewünsch-
ten Produkte, deren gestaltungsbezogene Informati-
onen wiedergegeben werden, die gewünschte Rei-
henfolge vom Benutzer durch einzelne Identifikati-
onscodes festgelegt, und für die Teile jedes Produkts 
wird die Reihenfolge festgelegt, in der sie den einzel-
nen Arbeitsprozessen unterzogen werden. Das For-
mat hat eine Matrix von Teilzeichnungen, die sich an 
den einzelnen Koordinatenpositionen befinden, die 
den einzelnen Kombinationen aus Produkten und 
Teilen entsprechen. Die Teilzeichnungen zeigen Kon-
figurationen der Teile jedes Produkts.
[0058] Bei dieser Ausführungsform der Erfindung 
werden die Beziehungen zwischen jedem gewünsch-
ten Produkt und seinen Teilen durch Teilzeichnungen 
angegeben, die auf dem Ausgabemedium, wie etwa 
einem Bildschirm, wiedergegeben werden, sodass 
der Benutzer, der die wiedergegebenen Teilzeich-
nungen verfolgt, die Beziehungen zwischen dem 
Produkt und den Teilen leicht erkennen kann. Diese 
Anordnung ermöglicht die Wiedergabe der Teilzeich-
nungen nur der gewählten Teile, an denen der Benut-
zer interessiert ist, sodass die Teilzeichnungen jedes 
Produkts in der Reihenfolge angeordnet werden, in 
der die entsprechenden Teile den einzelnen Arbeits-
prozessen unterzogen werden. Somit gewährleisten 
die Informationen, die auf dem Ausgabemedium in 
dem vorgegebenen Format wiedergegeben werden, 
ein leichtes Verstehen der Gestaltungs- und Herstel-
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lungsbeziehung zwischen den Teilen jedes Produkts.
[0059] Bei einer dreizehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens und 
Systems werden die gestaltungsbezogenen Informa-
tionen für jeden Arbeitsprozess der Teile auf einem 
geeigneten Ausgabemedium in einem vorgegebenen 
Format mit einem Koordinatensystem wiedergege-
ben, bei dem Gruppen von Produkten, die eine be-
stimmte Bedingung erfüllen, an der horizontalen oder 
vertikalen Achse in der gewünschten Reihenfolge 
dargestellt sind, während die Gruppen von Teilen, die 
eine bestimmte Bedingung erfüllen, an der vertikalen 
oder horizontalen Achse in der gewünschten Reihen-
folge dargestellt sind. Das Format hat eine Matrix von 
Teilzeichnungen, die sich an den einzelnen Koordina-
tenpositionen befinden, die den einzelnen Kombina-
tionen aus Produktgruppen und Teilegruppen ent-
sprechen.
[0060] Die Produktgruppen und Teilegruppen, die 
auf dem Ausgabemedium wiedergegeben werden 
sollen, können vom Standpunkt der an der Herstel-
lung der Produkte beteiligten Arbeiter anstatt vom 
Standpunkt der Konstrukteure der Produkte gewählt 
werden. Beispielsweise kann eine Produktgruppe 
aus Produkten bestehen, die verschiedene Formen 
haben, aber das gleiche Teil oder die gleichen Teile 
umfassen. Eine Teilegruppe kann aus Teilen beste-
hen, die nicht alle die gleichen Spezifikationen ha-
ben, aber grundsätzlich ähnliche Konfigurationen ha-
ben und weitgehend ähnlichen Arbeitsprozessen un-
terzogen werden können. Somit ermöglicht das vor-
genannte Format der Wiedergabe der gestaltungsbe-
zogenen Informationen auf dem Ausgabemedium ein 
leichtes Verständnis der Teile, an denen die Arbeiter 
interessiert sind.
[0061] Bei einer vierzehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens und 
Systems werden die gestaltungsbezogenen Informa-
tionen für jeden Arbeitsprozess der Teile jedes Pro-
dukts auf einem geeigneten Ausgabemedium in ei-
nem vorgegebenen Format wiedergegeben, das 
nicht nur Identifikationscodes oder -nummern der Tei-
le jedes Produkts, sondern auch einfache Teilzeich-
nungen aufweist, die Konfigurationsmerkmale der 
einzelnen Teile zeigen.
[0062] Bei einer fünfzehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung geben die auf einem Ausga-
bemedium wiederzugebenden Informationen zwei 
oder mehr Kombinationen von Nachfolger- oder Ele-
mentteilen an, die selektiv verwendet werden, um 
Vorgänger- oder Kombinationsteile zu bilden.
[0063] Bei einer sechzehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung wird mindestens eine der 
gestaltungsbezogenen Informationen und herstel-
lungsbezogenen Informationen für jedes Produkt 
vom Benutzer festgelegte Produkt auf einem Ausga-
bemedium in einem vorgegebenen Format wiederge-
geben, das Identifikationscodes der Teile jedes Pro-
dukts und Teilzeichnungen aufweist, die Konfigurati-
onen der Teile zeigen. Dabei werden die Teilzeich-

nungen in der Reihenfolge wiedergegeben, in der die 
entsprechenden Teile den einzelnen Arbeitsprozes-
sen unterzogen werden.
[0064] Bei einer siebzehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Systems weist 
die Gegenstandsdaten-Ausgabevorrichtung (a) ein 
Ausgabemedium zur Wiedergabe der mindestens ei-
nen Einheit von mehreren Gegenstandsdaten; (b) ei-
nen Ausgabe-Informationsspeicher zum Speichern 
der Anordnungsdaten und Speicherpositionsdaten, 
wobei die Anordnungsdaten eine Anordnung der 
Gruppen von Elementdaten für jeden Gegenstand 
verkörpern, das an den einzelnen Positionen auf dem 
Ausgabemedium wiederzugeben ist, und die Spei-
cherpositionsdaten die Positionen der Gruppen von 
Elementdaten im Produktinformationsspeicher ver-
körpern; (c) Speichermittel, die so arbeiten können, 
dass sie die Anordnungsdaten und die Speicherposi-
tionsdaten in Reaktion auf eine vom Benutzer ausge-
führte zweite Datenspeicheroperation im Ausga-
be-Informationsspeicher speichern; und (d) Wieder-
gabemittel zum Auslesen der Anordnungsdaten und 
der Speicherpositionsdaten aus dem Ausgabe-Infor-
mationsspeicher, um die mindestens eine Einheit der 
Gegenstandsdaten aufgrund der ausgelesenen Spei-
cherpositionsdaten aus dem Produktinformations-
speicher abzurufen, und zum Wiedergeben der min-
destens einen Einheit von Gegenstandsdaten auf 
dem Ausgabemedium entsprechend einer von den 
ausgelesenen Anordnungsdaten verkörperten An-
ordnung auf.
[0065] Bei einer Anordnung der vorstehenden sieb-
zehnten bevorzugten Ausführungsform des Systems 
werden die Gruppen von gestaltungsbezogenen In-
formationen und die Gruppen von herstellungsbezo-
genen Informationen im Produktinformationsspeicher 
als erste Gegenstände, die ähnlich verarbeitet wer-
den können, gespeichert, während andere Anord-
nungen der Gruppen von Elementdaten für jeden ers-
ten Gegenstand, der an den einzelnen Positionen auf 
dem Ausgabemedium wiederzugeben ist, als zweite 
Gegenstände, die ähnlich verarbeitet werden kön-
nen, festgelegt werden. Dabei werden die verschie-
denen Anordnungen durch einzelne Gruppen von 
Anordnungsdaten dargestellt, die von den Speicher-
mitteln im Ausgabe-Informationsspeicher gespei-
chert werden. Die Gruppen von Anordnungsdaten 
weisen mindestens eine Einheit von Anordnungssub-
stanzdaten, die die Substanz jeder der verschiede-
nen Anordnungen angeben, und mindestens eine 
Gruppe von Beziehungsdaten auf, die die Substanz 
jeder der gewonnenen mindestens einen Beziehung 
jeder Anordnung zu der Substanz der anderen An-
ordnungen angeben. Die Wiedergabemittel geben 
die Gruppe von Gegenstandsdaten, die die Gruppen 
von Elementdaten für mindestens einen der ersten 
Gegenstände umfassen, entsprechend einer der 
Gruppen von Anordnungsdaten wieder, die einer der 
vom Benutzer gewählten Anordnungen entsprechen.
[0066] Bei dieser Anordnung wird nur eine Gruppe 
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von Anordnungsdaten für jede der Anordnungen im 
Ausgabe-Informationsspeicher gespeichert, und die 
erforderliche Datenspeicherkapazität des Ausga-
be-Informationsspeichers kann verringert werden.
[0067] Bei einer achtzehnten bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Systems weist 
das System außerdem (a) Mittel zum Festlegen jeder 
der Gruppen von gestaltungsbezogenen Informatio-
nen und der Gruppen von herstellungsbezogenen In-
formationen als ein entsprechendes Objekt von meh-
reren bjekten, die jeweils nach einem objektorientier-
ten Konzept durch weitgehendes Einkapseln eines 
Attributs und einer Methode gebildet werden; (b) Mit-
tel zum Beschreiben der Substanz jedes Objekts 
durch eine kooperative Kombination aus einer Grup-
pe von Daten und einem für die Gruppe von Daten zu 
verwendenden Verfahren; (c) Mittel zum Definieren 
der Gruppe von Daten und des Verfahrens jedes Ob-
jekts als Attribut und Methode jedes bjekts; (d) Mittel 
zum Gewinnen mindestens einer Beziehung jedes 
der Objekte zu den anderen Objekten; (e) Mittel zum 
Einteilen der Objekte in mehrere Klassen aufgrund 
der mindestens einen gewonnenen Beziehung jedes 
Objekts; (f) Mittel zum Erzeugen mehrerer Gruppen 
von Objektdaten mit ersten Daten, die das weitge-
hend eingekapselte Attribut und die weitgehend ein-
gekapselte Methode jedes Objekts angeben, und mit 
zweiten Daten, die die mindestens eine gewonnene 
Beziehung jedes Objekts angeben, wobei die ersten 
und die zweiten Daten zueinander in Beziehung ste-
hen; (g) Datenspeichermittel zum Speichern der 
Gruppen von Objektdaten für jedes Objekt im Pro-
duktinformationsspeicher; und (h) Datenausgabemit-
tel zum Abrufen mindestens einer Einheit von Objekt-
daten aus dem Produktinformationsspeicher und 
zum Ausgeben der Gruppen von Objektdaten auf, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Datenspeicher-
vorrichtung das Datenspeichermittel aufweist und die 
Objektdaten-Ausgabevorrichtung die Datenausgabe-
mittel aufweist.
[0068] Bei dem vorstehenden System werden alle 
gestaltungsbezogenen und herstellungsbezogenen 
Informationen effizient nach dem objektorientierten 
Konzept verwaltet. Dieses System hat weitgehend 
die gleichen Vorteile wie das vorstehend beschriebe-
ne Informationsvervvaltungsverfahren.
[0069] Außerdem ist dieses System so eingerichtet, 
dass das Attribut und die Methode jedes Objekts 
weitgehend eingekapselt sind und von denen der an-
deren Objekte unabhängig sind. Die getrennt einge-
kapselten Gruppen von Objektdaten für die einzelnen 
Objekte können in verschiedenen Speicherbereichen 
gespeichert werden, wenn die Beziehungen zwi-
schen den Klassen unter den verschiedenen 
Speicherbereichen koordiniert werden. Das heißt, 
der Produktinformationsspeicher kann aus zwei oder 
mehr Speichern oder Datenbanken bestehen, die 
sich in verschiedenen Unterabteilungen oder Abtei-
lungen des Herstellers der Produkte befinden. Somit 
ermöglicht das vorliegende System eine effiziente 

Verwaltung der Produktinformationen und eine ver-
ringerte Datenspeicherkapazität für jeden Speicher 
oder Datenbank, die zum Speichern der Objektdaten 
verwendet werden.
[0070] Bei einem dritten Aspekt der vorliegenden 
Erfindung wird eine Vorrichtung mit (I) einem Pro-
duktinformationsspeicher-Abschnitt zum Speichern 
von Gruppen von Produktinformationen in Bezug zu-
einander, wobei die Gruppen von Produktinformatio-
nen Daten zum Produktionsprozess jedes mindes-
tens einen Produkts, Daten zu bei der Herstellung 
durchzuführenden Arbeitsprozessen, Daten zu Tei-
len, die jedes Produkt bilden, Daten zu Zeichnungen 
jedes Produkts und seiner Teile und Daten zur erfor-
derlichen Qualität des Zusammensetzens der Teile 
zu jedem Produkt aufweisen; (II) einem Datenerzeu-
gungsabschnitt zum Empfangen der Gruppen von 
Produktinformationen aus dem Produktinformations-
speicher-Abschnitt und zum Erzeugen von zum Ver-
walten der Arbeitsprozesse jedes Produkts notwendi-
gen Arbeitsverwaltungsinformationen aufgrund der 
empfangenen Gruppen von Produktinformationen; 
und (III) einem Verwaltungsinformations-Speicherab-
schnitt zum Speichern der erzeugten Arbeitsverwal-
tungsinformationen bereitgestellt.
[0071] Bei dieser Vorrichtung können die Arbeits-
verwaltungsinformationen, die zur Steuerung der Ar-
beitsprozesse zur Herstellung jedes Produkts erfor-
derlich sind, problemlos aufgrund der Produktinfor-
mationen erzeugt werden, die im Produktinformati-
onsspeicher-Abschnitt gespeichert sind, in dem die 
vorgenannten verschiedenen Arten von Daten zuein-
ander in Bezug stehen.
[0072] Bei einer bevorzugten Ausführungsform der 
vorstehenden Vorrichtung werden die Arbeitsverwal-
tungsinformationen zu den Produktinformationen in 
Beziehung gesetzt, sodass die Arbeitsverwaltungsin-
formationen geändert werden, wenn die Produktin-
formationen geändert werden.
[0073] Die vorstehende Anordnung gewährleistet 
die Erzeugung der Arbeitsverwaltungsinformationen, 
die bei einer Änderung der Produktinformationen ge-
ändert werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0074] Die vorgenannten und weitere Ziele, Merk-
male, Vorzüge und die technische und wirtschaftliche 
Bedeutung der vorliegenden Erfindung wird beim Le-
sen der nachstehenden Beschreibung der gegenwär-
tig bevorzugten Ausführungsformen der Erfindung in 
Verbindung mit den beigefügten Zeichnungen besser 
verständlich. Hierbei sind:
[0075] Fig. 1 ein Blockdiagramm, das eine Hard-
ware-Anordnung eines Produktinformations-Verwal-
tungssystems, das gemäß einer Ausführungsform 
der vorliegenden Erfindung gestaltet ist, schematisch 
darstellt;
[0076] Fig. 2 eine Darstellung, die die Anordnung 
eines Ausgabeformulars schematisch zeigt, bei der 
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Qualitätskontrollinformationen von einer Qualitätsin-
formations-Verwaltungsvorrichtung des Produktinfor-
mations-Verwaltungssystems von Fig. 1 ausge-
druckt, angezeigt oder in anderer Weise wiedergege-
ben werden;
[0077] Fig. 3 eine Darstellung, die die hierarchische 
Anordnung der Elemente des Ausgabeformulars von 
Fig. 2 zeigt;
[0078] Fig. 4 eine Darstellung, die ein Beispiel für 
den Inhalt des Ausgabeformulars von Fig. 2 zeigt;
[0079] Fig. 5 eine Darstellung, die eine Softwa-
re-Anordnung des Produktinformations-Verwaltungs-
systems von Fig. 1 schematisch zeigt;
[0080] Fig. 6 eine Darstellung, die eine Softwa-
re-Anordnung des Produktionsinformations-Verwal-
tungssystems von Fig. 1 schematisch zeigt;
[0081] Fig. 7 eine Darstellung, die einen Teil eines 
Objektmodells zeigt, das für die Produktionsinforma-
tions-Verwaltungsvorrichtung eingerichtet ist;
[0082] Fig. 8 eine Darstellung; die das gesamte Ob-
jektmodell zeigt;
[0083] Fig. 9 eine Darstellung, die mehrere Grup-
pen von Produktionsinformationen, die im Produkti-
onsinformationsspeicher einer Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung gespeichert sind, in Be-
ziehung zueinander nach einem Oobjektorientierten 
Konzept schematisch zeigt;
[0084] Fig. 10 eine Darstellung, die die hierarchi-
sche Beziehung von Produkten und von für die Pro-
dukte verwendeten Teilen zeigt; 
[0085] Fig. 11 eine Darstellung, die eine Definition 
der Beziehung zwischen materiellen Werten zeigt, 
die in der Produktionsinformations-Verwaltungsvor-
richtung des Systems von Fig. 1 verwendet wird;
[0086] Fig. 12 eine Darstellung, die eine Definition 
der Beziehung zwischen einem Produkt als materiel-
lem Wert und einem Verfahren als immateriellem 
Wert zeigt, die in der Produktionsinformations-Ver-
waltungsvorrichtung verwendet wird;
[0087] die Fig. 13(a) und 13(b) Darstellungen, die 
Definitionen der Beziehung zwischen einem Teil als 
materiellem Wert und einem Verfahren als immateri-
ellem Wert zeigen, die in der Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung verwendet werden;
[0088] Fig. 14 eine Darstellung, die eine Definition 
der Beziehung zwischen Produktionsund Arbeitspro-
zessen und materiellen Werten zeigt, die in der Pro-
duktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung ver-
wendet wird;
[0089] Fig. 15 eine Darstellung, die eine Softwa-
re-Anordnung der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung des Systems von Fig. 1 schema-
tisch zeigt;
[0090] Fig. 16 eine Darstellung, die ein Objektmo-
dell zeigt, das von der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung von Fig. 15 zum Verwalten der 
Qualitätsbewertungsnormen verwendet wird;
[0091] Fig. 17 eine Darstellung, die ein Objektmo-
dell zeigt, das von der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung zum Verwalten von Datendateien 

für Ausgabeformulare verwendet wird;
[0092] Fig. 18 eine Darstellung, die ein Objektmo-
dell zeigt, das von der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung zum Verwalten einer Glossarpalette 
verwendet wird;
[0093] Fig. 19 eine Darstellung, die einen Anfangs-
anzeige-Inhalt auf einem Bildschirm einer Anzeige-
vorrichtung in der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung zeigt;
[0094] Fig. 20 eine Darstellung, die einen anderen 
Anzeige-Inhalt auf dem Bildschirm zeigt;
[0095] Fig. 21 eine Darstellung, die einen weiteren 
Anzeige-Inhalt auf dem Bildschirm zeigt;
[0096] Fig. 22 eine Darstellung, die einen weiteren 
Anzeige-Inhalt auf dem Bildschirm zeigt;
[0097] die Fig. 23 bis 27 Ablaufdiagramme, die den 
Betrieb eines Computers durch einen Benutzer der 
Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung zum 
Anlegen von Datendateien zeigen;
[0098] Fig. 28 eine Darstellung, die eine Datendatei 
für ein Ausgabeformular mit Produktgestaltungsinfor-
mationen gemäß einer weiteren Ausführungsform 
der vorliegenden Erfindung zeigt;
[0099] Fig. 29 ein Ablaufdiagramm, das den Betrieb 
eines Computers durch den Benutzer der Qualitätsin-
formations-Verwaltungsvorrichtung zum Anlegen der 
Datendatei von Fig. 28 zeigt;
[0100] Fig. 30 eine Darstellung, die eine Datendatei 
für ein Ausgabeformular mit Produktgestaltungsinfor-
mationen gemäß einer weiteren Ausführungsform 
der Erfindung zeigt;
[0101] Fig. 31 ein Ablaufdiagramm, das den Betrieb 
eines Computers durch den Benutzer der Qualitätsin-
formations-Verwaltungsvorrichtung zum Anlegen der 
Datendatei von Fig. 30 zeigt;
[0102] Fig. 32 eine Darstellung, die eine Datendatei 
für ein Ausgabeformular mit Produktgestaltungsinfor-
mationen gemäß einer weiteren Ausführungsform 
der Erfindung zeigt;
[0103] Fig. 33 eine Darstellung, die eine Datendatei 
für ein Ausgabeformular mit Produktgestaltungsinfor-
mationen gemäß einer weiteren Ausführungsform 
der Erfindung zeigt; und
[0104] Fig. 34 eine Darstellung, die eine Datendatei 
für ein Ausgabeformular mit Produktgestaltungsinfor-
mationen gemäß einer weiteren Ausführungsform 
der Erfindung zeigt.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfüh-
rungsformen

[0105] Nachstehend werden eine Produktionsinfor-
mations-Verwaltungsvorrichtung und ein Produktin-
formations-Verwaltungssystem gemäß einer Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung beschrieben, 
die so eingerichtet sind, dass sie vollständig oder 
synthetisch verschiedene Arten von Informationen 
verwalten, die mit einer Reihe von Prozessen zur 
Herstellung von Kraftfahrzeugen assoziiert sind. Die 
Herstellung der Kraftfahrzeuge umfasst die Produkti-
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on und den Einkauf von Komponenten, das Zusam-
mensetzen dieser Teile zu Zwischenprodukten und 
das Zusammensetzen dieser Zwischenprodukte zu 
Kraftfahrzeugen als Endprodukte.
[0106] Wie in Fig. 1 gezeigt, weist das Produktinfor-
mations-Verwaltungssystem zwei diskrete Informati-
onsverwaltungsvorrichtungen in Form einer Produkti-
onsinformations-Verwaltungsvorrichtung 10 und ei-
ner Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 20
auf.
[0107] Die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung 10 dient in erster Linie zum Verwalten von 
Produktgestaltungsinformationen und Produkther-
stellungsinformationen. Die „Produktgestaltungsin-
formationen" umfassen Informationen, die die Ge-
staltungsbeziehungen zwischen verschiedenen Ar-
ten und Modellen von Kraftfahrzeugen (Endproduk-
ten) und Zwischenprodukten (z. B. Baugruppen und 
Einheiten) angeben; Informationen, die die Gestal-
tungsbeziehungen zwischen den einzelnen Zwi-
schenprodukten und den das Zwischenprodukt bil-
denden Komponenten angeben; und Informationen, 
die die Gestaltungsbeziehungen zwischen den ein-
zelnen Endprodukten und den Komponenten ange-
ben. Die „Produktherstellungsinformationen" umfas-
sen Informationen, die zur Herstellung der Zwischen- 
und Endprodukte (nachstehend gemeinsam als „Pro-
dukte" bezeichnet) und der Komponenten der Pro-
dukte erforderlich sind.
[0108] Die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 20 dient in erster Linie zum Verwalten von 
Qualitätskontrollinformationen, die zur Gewährleis-
tung der gewünschten Qualität der Produkte und Tei-
le erforderlich sind. Die Qualitätskontrollinformatio-
nen umfassen beispielsweise Qualitätskontrollnor-
men. Die „Qualitätskontrollnormen" sind Anforderun-
gen, die die Teile und Produkte in relativ wichtigen 
Aspekten und technischen Daten oder Eigenschaften 
erfüllen müssen. Die Anforderungen umfassen die 
Inhalte der zu kontrollierenden technischen Daten 
oder Eigenschaften, die Abteilungen und Unterabtei-
lungen, die für die Qualitätskontrolle verantwortlich 
sind, den Zeitplan für die Kontrolle, die Stichproben-
regeln usw. Die betreffenden technischen Daten oder 
Eigenschaften definieren die Qualität der Produkte 
oder Teile.
[0109] Die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 20 dient auch zum Ausdrucken und Anzei-
gen von Qualitätskontrollinformationen entsprechend 
verschiedenen Datendateien, die später beschrieben 
werden. Das Ausdrucken erfolgt auf einem geeigne-
ten Aufzeichnungsmedium, um ein Ausgabeformular 
in einem bestimmten Format bereitzustellen. Dieses 
Ausgabeformular dient zum Anzeigen der Qualitäts-
kontrollinformationen.
[0110] Ein Beispiel für das Ausgabeformular für die 
Qualitätskontrollinformationen ist in Fig. 2 gezeigt. 
Das Formular besteht aus einem Identifikator-Ab-
schnitt, einem deskriptiven Abschnitt und einem gra-
fischen Abschnitt. Der Identifikator-Abschnitt identifi-

ziert den Inhalt des betreffenden Formulars. Der 
Identifikator-Abschnitt umfasst beispielsweise Zei-
chen wie "QUALITÄTSKONTROLLNORMEN". Der 
deskriptive Abschnitt dient zum Beschreiben der Ge-
genstände der Qualitätskontrolle, der Einzelheiten 
der Normen, wie etwa Toleranzen und Grenzwerte, 
und gegebenenfalls für weitere Qualitätskontrollbe-
schreibungen. Der grafische Abschnitt wird für die 
grafische Darstellung des betreffenden Produkts und 
seiner Komponenten, wie etwa Zusammenstellungs-
zeichnungen und Teile-Erkennungszeichnungen, 
verwendet. Die Zusammenstellungszeichnung um-
fasst Zeichnungen der Komponenten des betreffen-
den Produkts und eine Zeichnung, die das Zusam-
menstellen der Teile aufzeigt. Die Teile-Erkennungs-
zeichnungen sind Zeichnungen, die Konfigurations-
merkmale oder technische Daten der Teile zeigen, 
die dazu dienen, diese Teile auch dann voneinander 
zu unterscheiden, wenn sie ähnliche Konfigurationen 
haben.
[0111] Jedes Formular, das nach einer entspre-
chenden Datendatei erzeugt wird, besteht aus zwei 
oder mehr Elementen, die durch einzelne Ebenen in 
einer bestimmten hierarchischen Anordnung sche-
matisch dargestellt werden können, wie in Fig. 3 ge-
zeigt, in der ein Beispiel für ein Modell eines Ausga-
beformulars gezeigt ist.
[0112] Die Qualitätskontrollinformationen können 
durch verschiedene Formulare mit entsprechenden 
Formaten dargestellt werden. Fig. 4 zeigt ein Bei-
spiel für Formulare für Qualitätskontrollinformatio-
nen, die mit Arbeitsprozessen in einem bestimmten 
Produktionsprozess assoziiert sind. In dem Beispiel 
von Fig. 4 ist die Nummer („1", „2" ... „n") in dem Drei-
eck in der rechten oberen Ecke jedes Formulars die 
Arbeitsprozessnummer. Das heißt, die Nummern ge-
ben die Reihenfolge, in der die entsprechenden Ar-
beitsprozesse durchgeführt werden, und die Reihen-
folge an, in der die Formulare erstellt werden.
[0113] Zurück zu dem Blockdiagramm von Fig. 1. 
Hier werden die Hardware-Anordnungen der Verwal-
tungsvorrichtungen 10, 20 beschrieben.
[0114] Die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung 10 besteht in erster Linie aus einem Com-
puter 30 mit einer Zentraleinheit 22, einem Haupt-
speicher 24 und einer E/A-Steuereinheit 26. Der 
Hauptspeicher 24 weist einen Produktionsinformati-
onsspeicher 31 zum Speichern von Produktionsinfor-
mationen auf, die die vorstehend beschriebenen Pro-
duktgestaltungsinformationen und die Produkther-
stellungsinformationen umfassen. Mit der E/A-Steu-
ereinheit 26 sind eine Eingabevorrichtung 32, eine 
Ausgabevorrichtung 34 und ein externer Speicher 36
verbunden.
[0115] Die Eingabevorrichtung 32 ist vorgesehen, 
damit der Benutzer des vorliegenden Systems ge-
wünschte Befehle und Daten in den Computer 30 ein-
geben kann. Die Eingabevorrichtung 32 weist eine 
Tastatur und ein Maus auf. Die Ausgabevorrichtung 
34 gibt die gewünschten Daten, beispielsweise die 
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vorgenannten Formulare, aus und weist eine Anzei-
gevorrichtung, wie etwa eine CRT- oder Flüssigkris-
tallanzeige, und einen Drucker auf. Der externe Spei-
cher 36 dient zum Schreiben und Lesen von Informa-
tionen in und aus einem geeigneten magnetischen 
Datenspeichermedium, wie etwa einer Diskette oder 
einer Festplatte.
[0116] Die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 20 hat die gleiche Hardware-Anordnung wie 
die Prduktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung 
10. Und zwar besteht die Vorrichtung 20 in erster Li-
nie aus dem Computer 30 mit der Zentraleinheit 22, 
dem Hauptspeicher 24 und der E/A-Steuereinheit 26, 
die vorstehend für die Vorrichtung 10 beschrieben 
worden sind. Der Hauptspeicher 24 weist einen Qua-
litätsinformationsspeicher 37 zum Speichern der vor-
genannten Qualitätskontrollinformationen auf. Wie 
bei der Produktionsinformations-Verwaltungsvorrich-
tung 10 sind bei der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung 20 die Eingabevorrichtung 32, die 
Ausgabevorrichtung 34 und der externe Speicher 36
mit der E/A-Steuereinheit 26 verbunden.
[0117] Bei dem vorliegenden Produktinformati-
ons-Verwaltungssystem arbeiten der Produktionsin-
formationsspeicher 31 und der Qualitätsinformations-
speicher 37 als Teil eines Produktinformationsspei-
chers zum Speichern der Produktinformationen, die 
die Produktgestaltungsinformationen, die Pro-
duktherstellungsinformationen und die Qualitätskont-
rollinformationen umfassen. Die Produktgestaltungs-
informationen fallen unter den Begriff der gestal-
tungsbezogenen Informationen, die die Gestaltungs-
beziehung zwischen den einzelnen Produkten und 
den das Produkt bildenden Teilen angeben. Die Pro-
duktherstellungsinformationen und die Qualitätskont-
rollinformationen fallen unter den Begriff der herstel-
lungsbezogenen Informationen, die die Herstellung 
der Produkte und ihrer Teile betreffen.
[0118] Wie in Fig. 1 angegeben, bilden die Informa-
tionsverwaltungsvorrichtungen 10, 20 einen Teil ei-
nes Netzwerks 40, in dem die Vorrichtungen 10, 20
als Server arbeiten. Das Netzwerk 40 weist auch Be-
nutzerterminals 50 auf, die den Servern 10, 20 befeh-
len, angeforderte Datenverarbeitungsoperationen 
auszuführen.
[0119] In Fig. 5 ist eine Software-Anordnung der 
Informationsverwaltungsvorrichtungen 10, 20 sche-
matisch dargestellt.
[0120] Die Software jeder der Informationsverwal-
tungsvorrichtungen 10, 20 weist ein Grundprogramm 
52, Anwendungsprogramme 54 und ein Betriebssys-
tem (OS) 56 auf. Das Grundprogramm dient zum 
Steuern des Computers 30, und das Betriebssystem 
OS dient zur Gewährleistung des effizienten Betriebs 
des Computers 30, das heißt, zum Steuern der Abar-
beitung des Grundprogramms 52 und der Anwen-
dungsprogramme 54 und zum Verwalten der Peri-
pheriegeräte.
[0121] Das Betriebssystem OS 56 weist beispiels-
weise ein Bildschirmsteuerprogramm auf, das zum 

Bereitstellen von Menüs mit Icons auf dem Bildschirm 
und zum Positionieren eines Cursors auf gewünschte 
Positionen in den Menüs zum Wählen gewünschter 
Icons in Reaktion auf eine Betätigung der Maus dient, 
sodass gewünschte Daten aus den entsprechenden 
Speichern ausgelesen, auf dem Bildschirm angezeigt 
und in den Speichern gespeichert werden. Das Bild-
schirmsteuerprogramm hat also eine GUI-Funktion 
(GUI – grafische Benutzeroberfläche) und eine Mehr-
fenstertunktion zum Bereitstellen mehrerer Fenster 
auf dem Bildschirm, sodass verschiedene Arten von 
Daten in einzelnen Bereichen des Bildschirms ange-
zeigt werden, wie in Fig. 19 anhand eines Beispiels 
dargestellt.
[0122] Die Anwendungsprogramme 54 sind Pro-
gramme zum Steuern des Computers 30, um die ein-
zelnen Zwecke oder Ziele zu erreichen. Die Anwen-
dungsprogramme 54 werden selektiv aus dem mag-
netischen Datenspeichermedium im externen Spei-
cher 36 durch Steuerung des Computers 30 ausgele-
sen. Die Anwendungsprogramme 54 sind in einer ob-
jektorientierten Programmiersprache geschrieben.
[0123] Die objektorientierte Programmiersprache 
und das objektorientierte Verfahren sind beispiels-
weise in „Data Base" („Datenbank", K. Uota und T. 
Koikari, 03.02.1995, zweite Auflage, Nikkagiren Pub-
lishing Company, Tokyo, Japan, beschrieben und auf 
dem Fachgebiet bekannt. Der in dieser Veröffentli-
chung beschriebene Begriff „bjektorientierung" lässt 
sich wie folgt zusammenfassen.
[0124] Die „Objektorientierung" ist ein Konzept der 
Realisierung der realen Welt, die von einem Men-
schen erkannt wird, auf einer Software. Das „Objekt"
ist eine Verarbeitungseinheit, bei der Daten und eine 
Methode, die eine Aktion der Daten (Aktion eines Ob-
jekts) darstellen, integriert oder eingekapselt werden.
[0125] Die Methode gibt eine Aktion an das Objekt. 
Das Objekt stellt eine „Nachricht" dar, die ein Pro-
grammelement zum Steuern des Objekts ist. Das Ob-
jekt erhält eine Aktion, wenn die Nachricht empfan-
gen wird. Das heißt, die Nachricht ist ein Program-
mierungsmittel in der objektorientierten Program-
miersprache. Das von der Nachricht bewirkte Akti-
onsverfahren heißt „Methode".
[0126] Jedes Objekt wird als Objektmodell ausge-
drückt, das durch Gewinnen mehrerer Objekte aus 
der betreffenden realen Welt und durch systemati-
sches Einteilen der gewonnenen Objekte in mehrere 
Objektklassen in einer hierarchischen Anordnung 
durch Gewinnen von Beziehungen zwischen den Ob-
jektklassen erhalten wird. Die zu den einzelnen Ob-
jektklassen gehörenden Objekte werden als „Instan-
zen" der Klasse bezeichnet.
[0127] Ein Beispiel für eine Objektklasse ist in Fig. 7
dargestellt. Diese Objektklasse ist mit einem Produk-
tionsprozess assoziiert. Wie in der Figur angegeben, 
besteht jede Objektklasse aus einem Identifika-
tor-Abschnitt 57a, einem Attribut-Abschnitt 57b und 
einem Methoden-Abschnitt 57c. Der Identifikator-Ab-
schnitt 57a identifiziert die Objektklasse. Der Attri-
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but-Abschnitt 57b beschreibt den Inhalt der Objekt-
klasse. Der Methoden-Abschnitt 57c beschreibt meh-
rere Methoden in einer bestimmten Reihenfolge, die 
die Aktion der betreffenden Objektklasse realisieren. 
Mit diesen vom Computer 30 implementierten Metho-
den erhält die Objektklasse die vorgegebene Aktion.
[0128] Die gegenseitigen Beziehungen der Objekt-
klassen werden vom Computer 30 aufgrund der Klas-
senbeziehungsdaten (Beziehungssubstanzdaten) 
definiert, die vom Benutzer eingegeben werden und 
die Beziehungen zwischen den zu den entsprechen-
den Objektklassen gehörenden Objekten darstellen. 
Die Beziehungen der Objektklassen können Genera-
lisierung, Spezialisierung, Aggregation und Dekom-
position umfassen. Dabei gibt der Benutzer klassen-
bestimmende Daten für jedes der Objekte ein, um die 
Objektklassen, zu denen die einzelnen Objekte ge-
hören, festzulegen, sodass die eingekapselten Attri-
butdaten und Methodendaten jedes Objekts in Bezie-
hung zu den Klassenbeziehungsdaten stehen, die 
den Objektklassen entsprechen, zu denen die einzel-
nen Objekte gehören. Bei der vorliegenden Ausfüh-
rungsform sind die Attributdaten und die Methoden-
daten Beispiele für mehrere Gruppen von Element-
daten von Objektdaten, die in den Produktinformati-
onsspeichern 31, 37 gespeichert sind.
[0129] Die Substanz der Beziehungen zwischen 
den Objektklassen wird in der gleichen Weise in zwei 
oder mehr verschiedenen Unterabteilungen oder Ab-
teilungen des Herstellers der Produkte in Form von 
Kraftfahrzeugen definiert. Das heißt, in diesen ver-
schiedenen Abteilungen werden gemeinsame Mo-
delle verwendet, sodass jedes Objekt in den ver-
schiedenen Abteilungen in der gleichen Weise verar-
beitet werden kann.
[0130] Mit den gemeinsamen Objektmodellen, die 
in den verschiedenen Abteilungen verwendet wer-
den, werden die Attributdaten und die Methodenda-
ten, die für jedes Objekt eingekapselt sind, und die 
Klassenbeziehungsdaten zueinander in Beziehung 
gesetzt, und sie wirken so zusammen, dass sie Grup-
pen von Objektdaten bilden, die Beispiele für die vor-
stehend genannten Gegenstandsdaten sind.
[0131] Die „Objektorientierte Programmiersprache"
hat eine Vererbungsfunktion, bei der eine Eigen-
schaft (wie etwa ein Attribut oder eine Methode), die 
von einer Objektklasse hoher Ordnung definiert wird, 
von einer Objektklasse niedriger Ordnung geerbt 
wird. Wenn eine neue Objektklasse hinzugefügt wird, 
braucht daher nur eine Definition hinzugefügt zu wer-
den, die der neuen Objektklasse eigen ist. Und zwar 
wird nur die Definition hinzugefügt, die in den vorhan-
denen Objektklassen nicht vorhanden ist.
[0132] Die Anwendungsprogramme 54 werden 
nachstehend näher beschrieben. Die Anwendungs-
programme 54 für die Produktionsinformations-Ver-
waltungsvorrichtung 10 unterscheiden sich von de-
nen für die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 20.
[0133] Zunächst werden die Anwendungsprogram-

me 54 für die Produktionsinformations-Verwaltungs-
vorrichtung 10 erläutert.
[0134] Jedes Anwendungsprogramm 54 für die Pro-
duktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung 10
weist ein Produktionsinformations-Erzeugungs- und 
-Speicherprogramm 58 auf, das in Fig. 6 gezeigt ist. 
Das Programm 58 wird vom Computer 30 entspre-
chend den durch perationen des Benutzers erzeug-
ten Befehlen ausgeführt. Das Produktionsinformati-
ons-Erzeugungs- und -Speicherprogramm 58 ist ein 
Objektorientiertes Programm zum Erzeugen der Pro-
duktionsinformationen (Produktgestaltungsinformati-
onen und Produktherstellungsinformationen) und 
Speichern der erzeugten Produktionsinformationen 
im Produktionsinformationsspeicher 31.
[0135] Die Produktionsinformations-Erzeugungs- 
und -Speicherprogramme 58 werden nach Objekt-
modellen erstellt, die die gewünschten Ziele errei-
chen. Bei dem vorliegenden System, das zur Verar-
beitung von Informationen zu Kraftfahrzeugen als 
Endprodukten ausgelegt ist, erfassen die Objektmo-
delle materielle Werte in Form von Endprodukten 
(Kraftfahrzeugen) und Komponenten der Endproduk-
te und immaterielle Werte in Form von Produktions- 
und Arbeitsprozessen. Die Objektmodelle werden 
aufgrund der Beziehungen zwischen den materiellen 
und immateriellen Werten erzeugt. Dabei werden 
mehrere Gruppen von Produktgestaltungsinformatio-
nen und mehrere Gruppen von Produktherstellungs-
informationen als einzelnen Objekte verarbeitet. Die-
se Objekte werden aufgrund der Beziehungen zwi-
schen den materiellen Werten (Kraftfahrzeuge und 
Teile) und den immateriellen Werten (Produktions-
prozesse) systematisch in mehrere Objektklassen in 
einer hierarchischen Anordnung eingeteilt. Auf diese 
Weise werden die Objektmodelle erhalten.
[0136] Die Objektmodelle sind dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Komponentengestaltungsinforma-
tionen für jeden der Produktionsprozesse und für je-
den der Arbeitsprozesse in jedem Produktionspro-
zess problemlos und zuverlässig aus dem Produkti-
onsinformationsspeicher 31 abgerufen werden kön-
nen, da die Gruppen von Produktgestaltungsinforma-
tionen für die entsprechenden Produktionsprozesse 
und Arbeitsprozesse, die in bestimmten Reihenfol-
gen durchgeführt werden, gespeichert sind.
[0137] Ein Beispiel für ein Objektmodell ist in Fig. 8
dargestellt, die ein Objektmodell-Diagramm ist, bei 
dem die Beziehungen zwischen den Objektklassen 
CL mit grafischen Symbolen bezeichnet sind. Wenn 
der Methoden-Abschnitt 57c jedes Objekts abgear-
beitet wird, wird das Ergebnis der Abarbeitung auf 
dem Bildschirm der Ausgabevorrichtung 34 ange-
zeigt, sodass der Inhalt des Methoden-Abschnitts 
57c aufgrund der Beziehung zwischen dem Inhalt der 
Anzeige und dem Betriebsverfahren des Computers 
30 festgelegt werden kann. Hier sind nur der Identifi-
kator-Abschnitt 57a und der Attribut-Abschnitt 57b je-
des Objekts in Fig. 8 angegeben, während der Me-
thoden-Abschnitt 57c später beschrieben wird.
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[0138] Bei dem Objektmodell von Fig. 8 steht eine 
Produktionsinformations-Verwaltungsklasse CL1 zu 
einer Produktionsprozessklasse CL2 in Beziehung. 
Die Produktionsinformations-Verwaltungsklasse CL1 
hat eine Beziehungsdatenbank DB als Attribut. Die 
Beziehungsdatenbank DB ist eine Datenbank, die 
verschiedene Beziehungen verkörpert, die in einer 
Tabelle dargestellt sind. Die Produktionsprozessklas-
se CL2 hat als Attribut Prozesscodes, die den Pro-
duktionsprozess zur Herstellung eines Produkts oder 
seiner Komponenten verkörpern, und Prozessna-
men, die die Prozesse identifizieren.
[0139] Die Beziehung zwischen der Produktionsin-
formations-Verwaltungsklasse CL1 und der Produkti-
onsprozessklasse CL2 ist die so genannte „Aggrega-
tion". Insbesondere ist eine Instanz der Produktions-
informations-Verwaltungsklasse CL1 eine Aggregati-
on aller Instanzen der Produktionsprozessklasse 
CL2. Wenn alle Instanzen der Klasse CL2 gelöscht 
werden, wird auch die entsprechende Instanz der 
Klasse CL1 gelöscht. In Fig. 8 ist diese Aggregati-
onsbeziehung der Klassen CL1 und CL2 durch ein 
Diamantsymbol unter dem unteren Rand des rechte-
ckigen Blocks der Klasse CL1 und einen schwarzen 
Punkt über dem oberen Rand des rechteckigen 
Blocks der Klasse CL2 dargestellt.
[0140] Die „Aggregation" bezieht sich auf den 
Standpunkt der Produktionsprozessklasse CL2 zur 
Produktionsinformations-Verwaltungsklasse CL1. 
Die Beziehung der Klassen CL1, CL2 vom Stand-
punkt der Klasse CL1 wird als „Dekomposition" be-
zeichnet.
[0141] Die Produktionsprozessklasse CL2 steht 
auch zu einer Arbeitsprozessklasse CL3 in Bezie-
hung. Die Arbeitsprozessklasse CL3 hat als Attribut 
Prozessnummern, die die Reihenfolge angeben, in 
der die Arbeitsprozesse ausgeführt werden. Die 
Klassen CL2 und CL3 stehen so zueinander in Bezie-
hung, dass eine Instanz der Klasse CL2 eine Aggre-
gation aller Instanzen der Klasse CL3 ist.
[0142] Die Arbeitsprozessklasse CL3 steht auch zu 
einer Teilegruppenklasse CL4 in Beziehung. Die Tei-
legruppenklasse CL4 hat als Attribut Informationen, 
die eine Gruppe von Teilen angeben, die ein be-
stimmtes Produkt bilden. Die Klassen CL3 und CL4 
stehen so zueinander in Beziehung, dass eine In-
stanz der Klasse CL3 allen Instanzen der Klasse CL4 
entspricht und dass die betreffende Instanz der Klas-
se CL3 auch dann nicht gelöscht wird, wenn alle In-
stanzen der Klasse CL4 gelöscht werden. Diese Be-
ziehung ist durch einen schwarzen Punkt über dem 
oberen Rand des rechteckigen Blocks der Klasse 
CL4 dargestellt.
[0143] Die Teilegruppenklasse CL4 steht auch zu ei-
ner Teileklasse CL5 in Beziehung. Die Teileklasse 
CL5 hat als Attribut Teilenummern, die die Nummern 
der Teile angeben, Teilenamen, die die Teile identifi-
zieren, und eine Zeitsteuerung, die die Lebensdauer 
der Teile angibt. Die Klassen CL4, CL5 haben die 
gleiche Beziehung wie die Klassen CL3, CL4.

[0144] Die Teileklasse CL5 steht auch zu einer Tei-
leattributklasse CL6 in Beziehung. Die Teileattribut-
klasse CL6 hat als Attribut Qualitätsbewertungstole-
ranzen und -grenzwerte, Vorprozesse und Kostenda-
ten des betreffenden Teils. Die Klassen CL5, CL6 ste-
hen so zueinander in Beziehung, dass eine Instanz 
der Klasse CL5 einer Instanz der Klasse CL6 ent-
spricht.
[0145] Die Teilegruppenklasse CL4 steht auch zu ei-
ner Grafikklasse CL7 in Beziehung. Die Grafikklasse 
CL7 hat als Attribut Namen von Grafiken, die die Teile 
darstellen, und Namen von Datendateien, die die 
Grafiken speichern. Die Beziehung zwischen den 
Klassen CL4, CL7 ist die Gleiche wie die Beziehung 
zwischen den Klassen CL3, CL4.
[0146] Die Arbeitsprozessklasse CL3 steht auch zu 
einer Arbeitsinhaltsklasse CL8 in Beziehung. Die Ar-
beitsinhaltsklasse CL8 hat als Attribut die Inhalte und 
Namen der Arbeitsprozesse, Arbeitsbedingungen 
und Arbeitsmittel, die für die Arbeitsprozesse ver-
wendet werden. Die Beziehung zwischen den Klas-
sen CL3 und CL8 ist die Gleiche wie die Beziehung 
zwischen den Klassen CL3, CL4.
[0147] Die Arbeitsinhaltsklasse CL8 steht auch zu 
einer Produktgruppenklasse CL9 in Beziehung. Die 
Produktgruppenklasse CL9 hat als Attribut Informati-
onen, die eine Gruppe von Produkten angeben. Die 
Gruppe von Produkten kann beispielsweise aus Pro-
dukten bestehen, die das gleiche Teil oder die glei-
chen Teile verwenden. Die Klassen CL8, CL9 stehen 
so zueinander in Beziehung, dass eine Instanz der 
Klasse CL9 allen Instanzen der Klasse CL8 ent-
spricht und dass die betreffende Instanz der Klasse 
CL9 auch dann nicht gelöscht wird, wenn alle Instan-
zen der Klasse CL8 gelöscht werden.
[0148] Die Produktgruppenklasse CL9 steht auch 
zu einer Produktklasse CL10 in Beziehung. Die Pro-
duktklasse CL10 hat als Attribut Nummern und Na-
men der Produkte und die Zeitsteuerdaten. Die Klas-
sen CL9, CL10 stehen so zueinander in Beziehung, 
dass eine Instanz der Klasse CL9 allen Instanzen der 
Klasse CL10 entspricht, während eine Instanz der 
Klasse CL10 allen Instanzen der Klasse CL9 ent-
spricht, sodass die betreffende Instanz der Klasse 
CL9 auch dann nicht gelöscht wird, wenn alle Instan-
zen der Klasse CL10 gelöscht werden, und dass die 
betreffende Instanz der Klasse CL10 auch dann nicht 
gelöscht wird, wenn alle Instanzen der Klasse CL9 
gelöscht werden.
[0149] Die Produktklasse CL10 steht auch zu einer 
Produktzeichenklasse CL11 in Beziehung. Die Pro-
duktzeichenklasse CL1 hat als Attribut Zeichen, die 
die Produkte angeben. Die Beziehung zwischen den 
Klassen CL10, CL11 ist die so genannte „Generali-
sierung". Insbesondere sind Instanzen der Klasse 
CL11 Instanzen der Klasse CL10 und die Instanzen 
der Klasse CL11 erben die Eigenschaften der Instan-
zen der Klasse CL10. Die „Generalisierung" ist eine 
Beziehung vom Standpunkt einer Klasse hoher Ord-
nung zu einer Klasse niedriger Ordnung, die von der 
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Klasse hoher Ordnung eingeschlossen ist. Diese Be-
ziehung ist durch das dreieckiges Symbol an der Li-
nie dargestellt, die den unteren Rand des rechtecki-
gen Blocks der Klasse CL10 mit dem oberen Rand 
des rechteckigen Blocks der Klasse CL11 verbindet.
[0150] In dem vorliegenden Beispiel bezieht dich die 
„Generalisierung" auf den Standpunkt der Produkt-
zeichenklasse CL11 zur Produktklasse CL10. Die Be-
ziehung vom Standpunkt der Produktklasse CL10 zur 
Produktzeichenklasse CL11 ist „Spezialisierung".
[0151] Die Produktklasse CL10 steht auch zur Teile-
klasse CL5 in Beziehung. Die Beziehung zwischen 
den Klassen CL10, CL5 ist die so genannte „Aggre-
gation", bei der eine Instanz der Klasse CL10 eine 
Aggregation aller Instanzen der Teileklasse CL5 ist. 
Diese Beziehung bezeichnet Teile, die ein bestimm-
tes Produkt bilden.
[0152] Die Produktionsprozessklasse CL2 steht 
auch zu einer Teileregalklasse CL12 in Beziehung. 
Die Teileregalklasse CL12 hat als Attribut Nummern, 
die die Regale bezeichnen, in denen die Teile gela-
gert sind. Die Beziehung zwischen den Klassen CL2, 
CL12 ist die Gleiche wie die Beziehung zwischen den 
Klassen CL2, CL4.
[0153] Die Teileklasse CL5 steht auch zur Teilere-
galklasse CL12 in Beziehung. Die Beziehung zwi-
schen den Klassen CL5, CL12 ist die Gleiche wie die 
Beziehung zwischen den Klassen CL9, CL10.
[0154] Bei dem in Fig. 8 dargestellten Objektmodell 
werden verschiedene Arten von Informationen, die 
von der Produktionsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 10 verwaltet werden, unabhängig davon, ob 
die Informationen mit den materiellen Produkten und 
Teilen oder den immateriellen Prozessen assoziiert 
sind, systematisch so in die Objektklassen eingeord-
net, dass keine Art von Informationen in zwei oder 
mehr zugehörigen Klassen vorkommt.
[0155] In der hierarchischen Anordnung des vorlie-
genden Objektmodells werden die Produktionspro-
zessklasse CL2 und die Arbeitsprozessklasse CL3 
als Klassen hoher Ordnung angesehen, während die 
Teilegruppenklasse CL4, die Teileklasse CL5, die 
Produktgruppenklasse CL9 und die Produktklasse 
CL10 als Klassen niedriger Ordnung angesehen wer-
den. Wie vorstehend dargelegt, wird das Objektmo-
dell aufgrund der Reihenfolge der Produktions- und 
Arbeitsprozesse formuliert und die Produktgestal-
tungsinformationen werden zu den Produktions- und 
Arbeitsprozessen in Beziehung gesetzt.
[0156] Nachstehend wird die Art und Weise be-
schrieben, in der die Produktionsinformationen ent-
sprechend dem vorliegenden Objektmodell erzeugt 
und im Produktionsinformationsspeicher 31 gespei-
chert werden.
[0157] Wenn der Benutzer des vorliegenden Pro-
duktinformations-Verwaltungssystems die Produkti-
onsinformationen entsprechend dem Objektmodell 
erzeugen und die erzeugten Produktionsinformatio-
nen im Speicher 31 speichern will, muss der Compu-
ter 30 mit Definitionen zum Inhalt der Produktionsin-

formationen und zu den Beziehungen zwischen den 
verschiedenen Arten von Informationen geladen wer-
den. Die Definitionen müssen bestimmte Regeln ein-
halten, die dem Benutzer bei der Abarbeitung des 
Methoden-Abschnitts 57c der betreffenden Objekt-
klasse vorgelegt werden. Nachstehend werden typi-
sche Regeln erläutert.
[0158] Zunächst werden die Regeln zum Definieren 
einer Beziehung zwischen materiellen Werten (Pro-
dukten und Teilen) beschrieben.
[0159] Wenn die Beziehung zwischen den materiel-
len Werten definiert wird, sind die Produktionsinfor-
mationen im Produktionsinformationsspeicher 31 so 
zu speichern, dass sie folgende Regeln erfüllen: die 
Regel, dass ein Produkt und seine Teile so zueinan-
der in Beziehung stehen, dass jedes der Teile eine 
Komponente des Produkts ist; die Regel, dass ein 
Produkt und ein Attribut so zueinander in Beziehung 
stehen, dass das Produkt das Attribut hat; und die 
Regel, dass jedes Teil und ein Attribut so zueinander 
in Beziehung stehen, dass das Teil das Attribut hat. 
Diese Regeln sind in Fig. 9 dargestellt.
[0160] Die Beziehung zwischen Produkten und Tei-
len kann als hierarchisches Netzwerk dargestellt wer-
den, wie es in Fig. 10 gezeigt ist, wo die Produkte 
Objektklassen hoher Ordnung sind, während die Tei-
le Objektklassen niedriger Ordnung sind. Die Hierar-
chie-Ebene ist in Fig. 10 mit 1, 2, 3 und 4 bezeichnet.
[0161] Daher ist die Beziehung zwischen den mate-
riellen Werten, wie in Fig. 11 gezeigt, so definiert, 
dass die Hierarchie-Ebene, der Produktname und 
der Teilename zueinander in Beziehung stehen. Bei 
der vorliegenden Ausführungsform wird die Bezie-
hung außerdem durch die Anzahl der verwendeten 
Teile und die Zeitsteuerung definiert, die die Lebens-
dauer jedes Teils angibt.
[0162] Als Nächstes werden die Regeln zum Defi-
nieren der Beziehung zwischen einem materiellen 
Produkt oder Teil und einem immateriellen Prozess 
beschrieben.
[0163] Die Regeln sind in Abhängigkeit davon, ob 
der materielle Wert ein Produkt oder ein Teil ist, un-
terschiedlich. Wenn der materielle Wert ein Produkt 
ist, wird die Beziehung so definiert, dass der Ort des 
innerbetrieblichen Prozesses, das Produkt und das 
Attribut des Produkts zueinander in Beziehung ste-
hen, wie in Fig. 12 gezeigt. Der innerbetriebliche Pro-
zess ist ein Prozess, der bei einem Hersteller des be-
treffenden Produkts durchgeführt wird. Dabei werden 
keine Teile des Produkts eingekauft.
[0164] Wenn der materielle Wert ein Teil ist, das 
vom Hersteller des Produkts hergestellt wird und 
dann einem nachfolgenden Prozess unterzogen 
wird, wird die Beziehung so definiert, dass der Ort 
des innerbetrieblichen Prozesses, das Teil, das Attri-
but des Teils und der nachfolgende Prozess zueinan-
der in Beziehung stehen, wie in Fig. 13(a) gezeigt. 
Wenn der materielle Wert ein Teil ist, das in einem 
Vorprozess hergestellt wird und dann einem innerbe-
trieblichen Prozess unterzogen wird, wird die Bezie-
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hung so definiert, dass der Vorprozess, das Teil, das 
Attribut des Teils und der innerbetriebliche Prozess 
zueinander in Beziehung stehen, wie in Fig. 13(b)
gezeigt.
[0165] Als Nächstes werden die Regeln für das De-
finieren der Beziehung zwischen den Produktions- 
und Arbeitsprozessen und den materiellen Werten 
(Produkten und Teilen) beschrieben.
[0166] Dabei wird die Beziehung zwischen den Pro-
duktions- und Arbeitsprozessen und den materiellen 
Produkten und Teilen so definiert, dass die Produkti-
onsprozesse, die Arbeitsprozesse jedes Produkti-
onsprozesses, die mit dem Arbeitsprozess assoziier-
ten Teile und die mit den Produktionsprozessen her-
gestellten Produkte zueinander in Beziehung stehen, 
wie in Fig. 14 gezeigt. Die Zahlen in den Dreiecken in 
Fig. 14 geben die Reihenfolge an, in der die Arbeits-
prozesse ausgeführt werden.
[0167] Mit den Definitionen der Beziehungen, die so 
vom Benutzer eingegeben werden, werden die Pro-
duktionsinformationen im Produktionsinformations-
speicher 31 entsprechend dem Produktionsinformati-
ons-Erzeugungs- und -Speicherprogramm 58 ge-
speichert.
[0168] Während die Anwendungsprogramme 54
der Produktionsinformations-Verwaltungsvorrich-
tung 10 bereits erläutert worden sind, werden nun die 
Anwendungsprogramme für die Qualitätsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung 20 beschrieben.
[0169] In Fig. 15 ist eine Software-Anordnung der 
Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 20 ge-
zeigt. Wie die Software der Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung 10 weist die Software 
der Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 20
ein Grundprogramm 152, Anwendungsprogramme 
154 und ein Betriebssystem (OS) 156 auf. Das An-
wendungsprogramm 154 weist ein Qualitätsinforma-
tions-Verwaltungsprogramm 158, ein Datenda-
tei-Verwaltungsprogramm 160 und ein Dateneinga-
be-Unterstützungsprogramm 162 auf. Die Program-
me 158, 160 und 162 sind in einer Objektorientierten 
Programmiersprache geschrieben.
[0170] Das Qualitätsinformations-Verwaltungspro-
gramm 158 wird vom Computer 30 in Reaktion auf ei-
nen vom Benutzer eingegebenen Befehl abgearbei-
tet. Das Qualitätsinformations-Verwaltungspro-
gramm 158 ist ein Objektorientiertes Programm zum 
Erzeugen der Qualitätskontrollinformationen (mit den 
Qualitätsbewertungsnormen) für jeden der Arbeits-
prozesse. Die Qualitätskontrollinformationen verkör-
pern die Anforderungen zur Gewährleistung der ge-
wünschten Qualität der Produkte und Teile. Die er-
zeugten Qualitätsinformationen werden im Qualitäts-
informationsspeicher 37 entsprechend dem Pro-
gramm 158 gespeichert.
[0171] Das Qualitätsinformations-Verwaltungspro-
gramm 158 verwendet das in Fig. 16 gezeigte Ob-
jektmodell. Bei diesem Objektmodell steht eine Qua-
litätsbewertungsnormen-Verwaltungsklasse CL21 in 
Beziehung zu einer Qualitätsbewertungsnormenklas-

se CL22. Die Qualitätsbewertungsnormenklasse 
CL22 bezieht sich auf Qualitätsbewertungs- oder 
-kontrollnormen und weist als Attribut das Datenda-
tei-Format der Qualitätsbewertungsnormen, den Ar-
beitsprozess, die Verwaltungsnummer, die Seiten-
zahl und die Versionsnummer auf. Die Klassen CL21 
und CL22 stehen so zueinander in Beziehung, dass 
eine Instanz der Klasse CL21 allen Instanzen der 
Klasse CL22 entspricht und dass die betreffende In-
stanz der Klasse CL21 auch dann nicht gelöscht wird, 
wenn alle Instanzen der Klasse CL22 gelöscht wer-
den.
[0172] Die Qualitätsbewertungsnormenklasse CL22 
steht auch zu einer Qualitätsbewertungsbogenklasse 
CL23 in Beziehung. Die Qualitätsbewertungsbogen-
klasse CL23 bezieht sich auf Qualitätsbewertungsbo-
gen und weist als Attribut die Arten jedes Produkts 
und jedes Teils, die Teilenummern, Teilenamen und 
Prozessnamen auf. Die Beziehung zwischen den 
Klassen CL22 und CL23 ist die Gleiche wie die Be-
ziehung zwischen den Klassen CL21, CL22.
[0173] Das Datendatei-Verwaltungsprogramm 160
wird vom Computer 30 in Reaktion auf einen vom Be-
nutzer eingegebenen Befehl abgearbeitet. Das Da-
tendatei-Verwaltungsprogramm 160 ist ein Objektori-
entiertes Programm zum Anlegen von Datendateien 
mit Qualitätsinformationen für jeden der Arbeitspro-
zesse, sodass die Qualitätsinformationen in geeigne-
ter Form angezeigt oder ausgedruckt werden.
[0174] Das Datendatei-Verwaltungsprogramm 160
verwendet das in Fig. 17 gezeigte Objektmodell. Bei 
diesem Objektmodell steht eine Datendatei-Verwal-
tungsklasse CL31 in Beziehung zu einer Datendatei-
klasse CL32. Die Datendateiklasse CL32 weist als 
Attribut Datendateinamen, das Format der Datenda-
teien, das Datum, zugehörige externe Datendateina-
men und Anordnungsinformationen auf. Die Klassen 
CL31 und CL32 stehen so zueinander in Beziehung, 
dass eine Instanz der Klasse CL31 allen Instanzen 
der Klasse CL32 entspricht und dass die betreffende 
Instanz der Klasse CL31 auch dann nicht gelöscht 
wird, wenn alle Instanzen der Klasse CL32 gelöscht 
werden. Die Datendateien zur Wiedergabe der For-
mulare werden als Beispiele für die Objektdaten (die 
Beispiele für Gegenstandsdaten sind) angesehen.
[0175] Die „Anordnungsinformationen" stellen die 
Beziehung zwischen den Elementen des Ausgabe-
formulars, das entsprechend der Datendatei ausge-
druckt oder angezeigt wird, und den Positionen dar, 
an denen die Elemente angeordnet sind. Mit diesen 
Anordnungsinformationen wird somit die Lage der 
Elemente im Ausgabeformular in Abhängigkeit von 
den Elementen (z. B. Produktionsprozessklasse CL2 
und Arbeitsprozessklasse CL3) festgelegt. Die Ele-
mente im Ausgabeformular werden aber auch durch 
Datensätze dargestellt, die im Produktionsinformati-
onsspeicher 31 gespeichert sind, und die Lage der 
Datensätze im Produktionsinformationsspeicher 31
wird entsprechend der Objektorientierten Datenbank 
in der Produktionsinformations-Verwaltungsvorrich-
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tung 10 festgelegt. Wenn das Formular entsprechend 
den Datensätzen (Datendatei) erzeugt wird, werden 
diese Datensätze direkt von den festgelegten Orten 
im Produktionsinformationsspeicher 31 abgerufen. 
Daher brauchen bei dieser Anordnung die Datensät-
ze nicht im Qualitätsinformationsspeicher 37 gespei-
chert zu werden.
[0176] Das Dateneingabe-Unterstützungspro-
gramm 162 dient der Erleichterung der Dateneingabe 
beim Anlegen neuer Datendateien. Normalerweise 
werden einige Datenarten, wie Begriffe, Grafiken und 
Gleichungen, die in den Computer 30 einzugeben 
sind, für verschiedene Datendateien gemeinsam ver-
wendet. Bei der vorliegenden Ausführungsform wer-
den diese Datenarten in einem Speicher registriert 
und auf einem Bildschirm als mögliche Dateneinga-
ben dargestellt. Der Benutzer kann aus diesen mög-
lichen Dateneingaben die Gewünschten mit der 
Maus auswählen, sodass die Effizienz und Zuverläs-
sigkeit der Dateneingabe verbessert werden.
[0177] Als Beispiel für das Dateneingabe-Unterstüt-
zungsprogramm 162 steht ein Glossarpaletten-Ver-
waltungsprogramm zur Verfügung. Dieses Pro-
gramm ist in einer Objektorientierten Programmier-
sprache geschrieben und verwendet das in Fig. 18
gezeigte Objektmodell.
[0178] Bei dem in Fig. 18 gezeigten Objektmodell 
steht eine Glossarpaletten-Verwaltungsklasse CL41 
zu einer Klassifikationsklasse CL42 in Beziehung. 
Die Klassen stehen so zueinander in Beziehung, 
dass eine Instanz der Glossarpaletten-Verwaltungs-
klasse CL41 allen Instanzen der Klassifikationsklas-
se CL42 entspricht. Die Klassifikationsklasse CL42 
hat Elementenamen als Attribut. Die Klassifikations-
klasse CL42 steht zu einer Glossarlistenklasse CL43 
in Beziehung. Diese Klassen stehen so zueinander in 
Beziehung, dass eine Instanz der Klasse CL42 allen 
Instanzen der Klasse CL43 entspricht. Die Glossar-
listenklasse CL43 weist Begriffe und Rechenglei-
chungen oder – formeln als Attribute auf.
[0179] Das Dateneingabe-Unterstützungspro-
gramm 162 ist nicht vom Qualitätsinformations-Ver-
waltungsprogramm 158 und vom Datendatei-Verwal-
tungsprogramm 160 unabhängig, ist aber von Teilen 
der Programme 158 und 160, und zwar vom Metho-
den-Abschnitt jedes Objekts der Programme 158, 
160, abhängig.
[0180] Als Nächstes wird die Art und Weise be-
schrieben, in der die Qualitätsinformationen entspre-
chend dem Objektmodell von Fig. 18 erzeugt und im 
Qualitätsinformationsspeicher 37 gespeichert wer-
den. Die Fig. 19 bis 22 zeigen den Bildschirm in der 
Ausgabevorrichtung 34 der Qualitätsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung 20, und das Ablaufdia-
gramm der Fig. 23 bis 27 zeigt die perationen, die 
vom Benutzer an der Vorrichtung 20 ausgeführt wer-
den, um die Qualitätsinformationen zu erzeugen und 
zu speichern.
[0181] Aus den Anwendungsprogrammen 154 wird 
durch eine entsprechende Operation des Benutzers 

nach dem Einschalten des Computers 30 der Quali-
tätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 20 ein ge-
wünschtes Anwendungsprogramm ausgewählt. Da-
durch werden ein übergeordnetes Fenster 60 und ein 
untergeordnetes Fenster 62 auf dem Bildschirm be-
reitgestellt, wie in Fig. 19 gezeigt. Das untergeordne-
te Fenster 62 ist im übergeordneten Fenster 60 unter-
gebracht. Das übergeordnete Fenster 60 erfasst alle 
Anwendungsprogramme 154, während das unterge-
ordnete Fenster 62 einem der Anwendungsprogram-
me 154 entspricht, das wiederum dem Qualitätsinfor-
mations-Verwaltungsprogramm 158 oder dem Da-
tendatei-Verwaltungsprogramm 160 entspricht.
[0182] Das untergeordnete Fenster 62 hat eine Ti-
telleiste 64, eine Menüleiste 66, eine Symbolleiste 68
und einen Datenanzeigebereich 70, wie in Fig. 19
gezeigt. Die Titelleiste 64 ist ein Bereich, in dem unter 
anderem die Namen der Anwendungsprogramme 
154 angegeben sind. Die Menüleiste 66 ist ein Be-
reich, in dem eine Vielzahl von Befehlen angezeigt 
wird, die an der vorliegenden Verwaltungsvorrichtung 
20 verfügbar sind. Die Symbolleiste 68 ist ein Be-
reich, in dem mehrere Tools angezeigt werden, die an 
der vorliegenden Verwaltungsvorrichtung 20 verfüg-
bar sind. Die vorgenannte Glossarpalette ist eines 
der verfügbaren Tools.
[0183] Der Betrieb wird vom Benutzer bei Schritt 
S10 von Fig. 23 initiiert, um aus mehreren Datenda-
teinamen, die bereits registriert sind und auf dem 
Bildschirm angezeigt werden, den Gewünschten zu 
wählen. Die Datendatei mit den Qualitätsinformatio-
nen, deren Name gewählt worden ist, kann bei Be-
darf neu angelegt werden.
[0184] Die Wahl des Datendateinamens erfolgt 
durch Betätigung der Maus, um den Cursor zu einem 
entsprechenden Datendatei-Icon auf dem Bildschirm 
zu bewegen, und Klicken auf eine Maustaste.
[0185] Dadurch arbeitet der Computer 30 der Quali-
tätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 20 das ent-
sprechende Anwendungsprogramm 154 ab, sodass 
ein unter-untergeordnetes Fenster 72, das diesem 
Anwendungsprogramm entspricht, im untergeordne-
ten Fenster 62 erscheint, wie in Fig. 19 gezeigt. In 
diesem unter-untergeordneten Fenster 72 wird eine 
Liste von Befehlen bereitgestellt, die zum Anlegen 
der Datendatei verfügbar sind, wie in Fig. 20 gezeigt.
[0186] Wie in Fig. 23 gezeigt, schließt sich an den 
Schritt S10 der Schritt S12 an, in dem der Benutzer 
den Befehl „ANLEGEN" wählt, um die Datendatei an-
zulegen. Dann folgen die Schritte S14, um einen Pro-
duktionsprozess festzulegen; S16, um ein Format zu 
wählen, in dem die Datendatei als Ausgabeformular 
wiedergegeben (gedruckt) wird; S18, um einen Ar-
beitsprozess des Produktionsprozesses anzugeben; 
und S19, um ein Produkt oder eine Gruppe von Pro-
dukten anzugeben. Geeignete Gruppen von Produkt-
gestaltungsinformationen und geeignete Gruppen 
von Produktherstellungsinformationen, die den ge-
wählten Produktions- und Arbeitsprozessen und dem 
gewählten Produkt oder der gewählten Produktgrup-
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pe entsprechen, werden aus dem Produktionsinfor-
mationsspeicher 31 abgerufen, sodass diese Grup-
pen von Informationen in dem vom Benutzer festge-
legten gewünschten Format wiedergegeben werden.
[0187] Bei der vorliegenden Qualitätsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung 20 speichert der Quali-
tätsinformationsspeicher 37 verschiedene Begriffe, 
die die einzelnen Produktionsprozesse, Datendatei-
formate, Arbeitsprozesse, Produkte und Produkt-
gruppen verkörpern. Ein Bildschirmsteuerprogramm 
des Betriebssystems OS hat eine so genannte „Com-
bo-Box"-Funktion, mit der die vorgenannten Begriffe 
auf dem Bildschirm angezeigt werden können, so-
dass der Benutzer die entsprechenden Elemente 
(Produktions- und Arbeitsprozesse, Datendateifor-
mat, Produkt oder Produktgruppe) durch Wählen der 
entsprechenden Begriffe auf dem Bildschirm in den 
Schritten S14, S16, S18, S19 problemlos wählen 
kann.
[0188] An den Schritt S19 schließt sich der Schritt 
S20 an, in dem ein Befehl „REGISTRIEREN" durch 
Wählen des entsprechenden Icons auf dem Bild-
schirm gewählt wird, nachdem die Wahlvorgänge in 
den Schritten S14, S16, S18 und S19 als richtig be-
stätigt worden sind.
[0189] Dadurch ruft der Computer 30 die Gruppen 
von Produktgestaltungs- und -herstellungsinformatio-
nen, die den gewählten Produktions- und Arbeitspro-
zessen und dem gewählten Produkt oder der gewähl-
ten Produktgruppe (Gruppen von Produktionsinfor-
mationen, die in Fig. 9 dargestellt sind) aus dem Pro-
duktionsinformationsspeicher 31 ab und zwischen-
speichert die abgerufenen Gruppen von Produktions-
informationen im Qualitätsinformationsspeicher 37. 
Dann gewinnt der Computer 30 die zwischengespei-
cherten Gruppen von Produktionsinformationen, die 
zum Anlegen der betreffenden Datendatei erforder-
lich sind, und die gewonnenen Informationen werden 
als Datendatei in dem gewählten Format auf dem 
Bildschirm angezeigt.
[0190] Bei der vorliegenden Ausführungsform wir-
ken die Daten, die den gewählten Produktionspro-
zess und die Arbeitsprozesse verkörpern, und die 
Daten, die das Produkt oder die Produktgruppe ver-
körpern, so zusammen, dass sie Speicherpositions-
daten bilden, die die Positionen im Produktionsinfor-
mationsspeicher 31 verkörpern, von denen die Infor-
mationen zum Anlegen und Anzeigen der gewünsch-
ten Datendatei abgerufen werden. Die Anordnungs-
informationen des Datendatei-Verwaltungspro-
gramms 160 werden als Anordnungsdaten verwen-
det, die die Anordnung der einzelnen Elemente der 
Datendatei (Ausgabeformular) verkörpern, die in 
dem gewählten Format wiedergegeben wird.
[0191] Dann folgen die Schritte S22 bis S34 von 
Fig. 24, um den Identifikator-Abschnitt der auf dem 
Bildschirm angezeigten Datendatei oder Formulars 
auszufüllen.
[0192] In Schritt S22 betätigt der Benutzer die Maus 
so, dass sie den Cursor zu dem Identifikator-Ab-

schnitt des auf dem Bildschirm angezeigten Formu-
lars bewegt, und betätigt die Maustaste durch Dop-
pelklick. Dadurch kann der Computer 30 den Identifi-
kator-Abschnitt der Datendatei erzeugen. So kann 
mit dem Doppelklick auf die Maustaste jeder ge-
wünschte Abschnitt der Datendatei erzeugt werden. 
Dann stellt der Computer 30 die Symbolleiste 68 auf 
dem Bildschirm bereit. Der Benutzer wählt den Befehl 
„GLOSSARPALETTE" auf der Symbolleiste 68, und 
auf dem Bildschirm wird eine Liste mit den für den 
Identifikator-Abschnitt verfügbaren Elementenamen 
(Fig. 18) bereitgestellt.
[0193] Auf den Schritt S24 folgt der Schritt S26, um 
für jedes der im Identifikator-Abschnitt der Datendatei 
dargestellten Elemente den gewünschten Begriff aus 
den Begriffen in der Glossarpalette zu wählen.
[0194] Insbesondere ermöglicht die Funktion der 
Glossarpalette, dass zunächst mehrere Elemente 
angezeigt werden, sodass der Benutzer dann eines 
der Elemente wählt, um Begriffe und Berechnungs-
formeln anzuzeigen, die dem gewählten Element ent-
sprechen, wie in Fig. 18 gezeigt. Wenn die angezeig-
ten Begriffe den gewünschten Begriff einschließen 
(d. h. wenn im Schritt S28 eine positive Antwort erhal-
ten wird), wird der gewünschte Begriff für die Eingabe 
gewählt. Wenn die angezeigten Begriffe den ge-
wünschten Begriff nicht einschließen, d. h. wenn im 
Schritt S28 eine negative Antwort (NEIN) erhalten 
wird, folgt Schritt S30, in dem der Benutzer den ent-
sprechenden Begriff über die Tastatur eintastet oder 
aus den angezeigten Begriffen den Entsprechenden 
wählt und diesen Begriff bei Bedarf ändert oder bear-
beitet.
[0195] Nachdem aus den angezeigten Begriffen der 
Gewünschte mit der positiven Antwort (JA) im Schritt 
S28 gewählt worden ist oder nachdem der ge-
wünschte Begriff im Schritt S30 eingetastet worden 
ist, folgt Schritt S32, um festzustellen, ob eine Ände-
rung der eingegebenen Daten notwendig ist. Wenn 
eine Änderung notwendig ist, wird im Schritt S26 die 
erforderliche Änderung vorgenommen. Wenn keine 
Änderung notwendig ist, wählt der Benutzer im 
Schritt S34 den Befehl „SCHLIEßEN", um die geöff-
nete Glossarpalette zu schließen, indem er den Cur-
sor zu dem entsprechenden Icon bewegt.
[0196] Die so eingegebenen Daten werden zusam-
men mit dem Datum als Teil der anzulegenden Da-
tendatei im Qualitätsinformationsspeicher 37 gespei-
chert.
[0197] Nun folgen die Schritte S36 bis S52 von 
Fig. 25, um den deskriptiven Abschnitt der Datenda-
tei (Ausgabeformular) zu erstellen. Im Schritt S36 
wählt der Benutzer den Namen der Datendatei, deren 
deskriptiver Abschnitt erstellt werden soll. Dann zeigt 
der Computer 30 eine Liste von verfügbaren Befeh-
len an. An den Schritt S36 schließt sich der Schritt 
S38 an, um den Befehl „BESCHREIBUNG" zu wäh-
len, damit der deskriptive Abschnitt erstellt werden 
kann. Im nächsten Schritt S40 betätigt der Benutzer 
die Maus so, dass sich der Cursor zu dem gewünsch-
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ten Bereich des deskriptiven Abschnitts des ange-
zeigten Formulars der Datendatei bewegt, und betä-
tigt die Maustaste durch Doppelklick. Dadurch kann 
der gewünschte Bereich des deskriptiven Abschnitts 
erstellt werden.
[0198] Dann werden die Schritte S42 bis S52 in der 
gleichen Weise wie die Schritte S24 bis S34 von 
Fig. 24 ausgeführt, sodass der deskriptive Abschnitt 
der Datendatei (Ausgabeformular) mit Hilfe der 
Glossarpalettenfunktion erstellt wird.
[0199] Dann folgen die Schritte S54 von Fig. 26 bis 
S84 von Fig. 27, um den grafischen Abschnitt der 
Datendatei zu erstellen.
[0200] Im Schritt S54 wählt der Benutzer den Na-
men der Datendatei, deren grafischer Abschnitt er-
stellt werden soll. Dann zeigt der Computer 30 eine 
Liste der verfügbaren Befehle an. Auf den Schritt S54 
folgt der Schritt S56, um den Befehl „GRAFIK" zu 
wählen, damit der grafische Abschnitt erstellt werden 
kann.
[0201] Daran schließt sich Schritt S58 an, in dem 
der Benutzer aufgefordert wird, den Dateneingabe-
modus, das heißt, den „Bearbeitungsmodus" oder 
den „freien Modus", zu wählen. Im Bearbeitungsmo-
dus werden alle Datensätze im Produktionsinformati-
onsspeicher 31 und im Qualitätsinformationsspeicher 
37 kopiert, bearbeitet, kombiniert oder anderweitig 
genutzt, um den grafischen Abschnitt der Datendatei 
zu erstellen. Im freien Modus werden die gewünsch-
ten Daten über die Tastatur eingetastet, ohne die Da-
ten in den Speichern 31 und 37 zu verwenden.
[0202] Wenn im Schritt S60 der freie Modus gewählt 
wird, legt der Benutzer im Schritt S62 den gewünsch-
ten Bereich des grafischen Abschnitts der Datendatei 
durch Betätigen der Maus fest. An den Schritt S62 
schließt sich der Schritt S64 an, um die gewünschten 
grafischen Daten und/oder Zeichen einzutasten. 
Dann folgt Schritt S86 von Fig. 27.
[0203] Wenn im Schritt S66 der Bearbeitungsmodus 
gewählt wird, wird im Schritt S68 der Befehl „DATEN-
DATEILISTE" gewählt, der einer der auf der Menül-
eiste 66 angezeigten Befehle ist. Dann wählt der Be-
nutzer den Befehl „SUCHEN", wodurch eine Liste mit 
Datendateinamen, die im Qualitätsinformationsspei-
cher 37 registriert sind, auf dem Bildschirm bereitge-
stellt wird.
[0204] Dann folgt Schritt S72, um den Namen der 
Datendatei zu wählen, deren grafischer Abschnitt 
verwendet wird, um die betreffende Datendatei anzu-
legen. Außerdem wählt der Benutzer den Befehl „AN-
ZEIGEN", indem er den Cursor zu dem entsprechen-
den Icon bewegt. Dadurch ruft der Computer 30 die 
gewählte Datendatei aus dem Speicher 37 ab und 
zeigt die abgerufene Datendatei auf dem Bildschirm 
an. An den Schritt S72 schließt sich Schritt S74 an, in 
dem der Benutzer die gewünschten grafischen Daten 
in dem grafischen Abschnitt der angezeigten Daten-
datei und den Befehl „REGISTRIEREN" wählt. An 
den Schritt S74 schließt sich Schritt S76 (Fig. 27) an, 
in dem die gewählten grafischen Daten an der ge-

wünschten Position im grafischen Abschnitt der be-
treffenden Datendatei kopiert werden. Dann wird 
Schritt S78 ausgeführt, um die kopierten grafischen 
Daten zu be- oder verarbeiten (z. B. zu erweitern 
oder zu reduzieren).
[0205] Dann folgt Schritt S80, in dem der Benutzer 
aufgefordert wird festzulegen, ob die kopierten grafi-
schen Daten aufrechterhalten werden sollen oder 
nicht. Wenn der Benutzer die kopierten grafischen 
Daten aufrechterhalten will, wird im Schritt S82 durch 
Bewegen des Cursors zu dem entsprechenden Icon 
der Befehl „AUFRECHTERHALTEN" gewählt. Im 
Schritt S84 initialisiert der Computer 30 dann den 
Bildschirm. Der Anfangszustand des Bildschirms ist 
in Fig. 19 gezeigt.
[0206] Wenn der Benutzer die kopierten grafischen 
Daten nicht aufrechterhalten will, wird er im Schritt 
S86 aufgefordert festzulegen, ob das Anlegen der 
betreffenden Datendatei beendet ist oder nicht. 
Wenn der Benutzer den Vorgang beenden will, wählt 
er im Schritt S88 durch Bewegen des Cursors zu dem 
entsprechenden Icon den Befehl „BEENDEN". In die-
sem Fall wird im Schritt S84 der Bildschirm initiali-
siert. Wenn der Benutzer andere grafische Daten, die 
im Speicher 37 gespeichert sind, verwenden will, 
wählt er weder den Befehl „AUFRECHTERHALTEN"
noch den Befehl „BEENDEN". In diesem Fall folgt 
Schritt S54, und die Abarbeitung wird fortgesetzt, um 
den grafischen Abschnitt der betreffenden Datenda-
tei zu erstellen.
[0207] Wenn ein Formular entsprechend der so an-
gelegten Datendatei für den gewählten Arbeitspro-
zess des gewählten Produktionsprozesses gedruckt 
werden soll, gibt der Benutzer den Namen der Daten-
datei an und wählt den entsprechenden Befehl, damit 
der Computer 30 die Ausgabevorrichtung 34 akti-
viert, um das Formular entsprechend der Datendatei 
zu drucken. Das gedruckte Formular beinhaltet die 
Produktgestaltungsinformationen, die Produkther-
stellungsinformationen und die Qualitätskontrollinfor-
mationen, die mit dem betreffenden Arbeitsprozess 
assoziiert sind.
[0208] Bei der dargestellten Ausführungsform wird 
der Befehl „ANLEGEN" auf der Menüleiste 66 im un-
tergeordneten Fenster 62 gewählt, um eine neue Da-
tendatei anzulegen. Es kann jedoch auch eine ge-
wünschte Datendatei von den bereits vorhandenen 
Datendateien bearbeitet werden. In diesem Fall wird 
der Befehl „SUCHEN" gewählt. Dabei wird die Bedin-
gung, unter der die Suche erfolgt, auf dem Bildschirm 
festgelegt, wie in Fig. 21 gezeigt. Die Suchbedin-
gung wird über die Tastatur oder unter Verwendung 
der so genannten „Combo-Box"-Funktion eingege-
ben, die Suchbedingungs-Kandidaten bereitstellt, so-
dass der Benutzer die gewünschte Suchbedingung 
aus den angezeigten Kandidaten wählen kann. Das 
Ergebnis der von der Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung 20 durchgeführten Suche wird auf 
dem Bildschirm angezeigt, wie in Fig. 22 gezeigt.
[0209] Aus der vorliegenden Ausführungsform der 
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Erfindung geht hervor, dass das Produktinformati-
onssystem ein Formular entsprechend einer Daten-
datei für einen gewünschten Arbeitsprozess eines 
gewünschten Produktionsprozesses wiedergeben 
kann. Das wiedergegebene Formular beinhaltet die 
Produktgestaltungsinformationen, Produktherstel-
lungsinformationen und Qualitätskontrollinformatio-
nen, die mit dem gewählten Arbeitsprozess assoziiert 
sind, sodass der Benutzer das wiedergegebene For-
mular problemlos für verschiedene. Zwecke nutzen 
kann, wodurch die Produktionseffektivität und/oder 
Qualität des Produkts verbessert wird.
[0210] Die Datendateien werden nach dem Objekt-
orientierten Konzept angelegt oder bearbeitet, wobei 
die im Produktionsinformationsspeicher 31 gespei-
cherten Produktgestaltungsinformationen und Pro-
duktherstellungsinformationen und die im Qualitäts-
informationsspeicher 37 gespeicherten Qualitätskon-
trollinformationen in koordinierter Weise zur Gesamt-
verwaltung der Informationen verwendet werden, 
was die automatische Änderung der Inhalte der Da-
tendateien beim Anlegen oder Bearbeiten der im Pro-
duktionsinformationsspeicher 31 gespeicherten Pro-
duktionsinformationen ermöglicht. Somit gewährleis-
tet das vorliegende. Produktinformations-Verwal-
tungssystem eine bessere Genauigkeit der Erstel-
lung und Verwaltung der gewünschten Datendateien 
und eine geringere Arbeitsbelastung des Benutzers 
des Produktinformations-Verwaltungssystems.
[0211] Das Dateneingabe-Unterstützungspro-
gramm 162 ermöglicht eine hohe Effizienz des Dia-
logs des Benutzers mit dem Computer 30 beim Anle-
gen und Bearbeiten der Datendateien.
[0212] Die vorliegende Ausführungsform ist so ein-
gerichtet, dass die Datendateien grafische Daten auf-
weisen, mit denen der Benutzer die Produktinforma-
tionen genau und leicht verstehen kann.
[0213] Obwohl die grafischen Daten in den Daten-
dateien detaillierte Konstruktionszeichnungen sein 
können, die die gesamte Konstruktion jedes mit dem 
gewählten Arbeitsprozess assoziierten Teils genau 
zeigen, umfassen die grafischen Daten vorzugswei-
se vereinfachte Zeichnungen, die wichtige Konfigura-
tionsmerkmale des Teils zeigen und es dem Benutzer 
ermöglichen, das Teil zu erkennen. Diese Anordnung 
bewirkt eine Verringerung der erforderlichen Menge 
der grafischen Daten und damit eine Verringerung 
der erforderlichen Speicherkapazität des Speichers.
[0214] Zurück zu Fig. 1, wo das Netzwerk 40 eine 
Teilelisteninformations-Verwaltungsvorrichtung 200
sowie die Produktionsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 10 und die Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung 20 aufweist. Die Teilelisteninforma-
tions-Verwaltungsvorrichtung 200 hat eine Softwa-
re-Anordnung, die denen bei den Vorrichtungen 10, 
20 ähnlich ist, und hat einen Produktgestaltungsinfor-
mationsspeicher 202 zum Speichern der Produktge-
staltungsinformationen, die die Beziehungen zwi-
schen jedem Produkt und den das Produkt bildenden 
Teilen verkörpern. Die Vorrichtung 200 ist so einge-

richtet, dass sie die Produktgestaltungsinformationen 
nach einem geeigneten Objektmodell erzeugt. Die 
Produktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung 10
empfängt bei Bedarf über das Netzwerk 40 die Pro-
duktgestaltungsinformationen von der Teilelistenin-
formations-Verwaltungsvorrichtung 200. Die von der 
Vorrichtung 10 empfangenen Produktgestaltungsin-
formationen werden im Produktionsinformationsspei-
cher 31 gespeichert. Die von den Vorrichtungen 10
und 200 verwendeten Objektmodelle sind einander 
weitgehend ähnlich, sodass zur automatischen Veri-
fikation die von der Vorrichtung 10 erzeugten Pro-
duktgestaltungsinformationen mit den von der Vor-
richtung 200 erzeugten Produktgestaltungsinformati-
onen verglichen werden, um Fehler zu finden, wo-
durch die Genauigkeit der Verwaltung der Produktin-
formationen verbessert wird. Die vorliegende Anord-
nung kann jedoch so modifiziert werden, dass die 
Produktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung 10
dazu dient, nur die Produktherstellungsinformationen 
nach dem Objektorientierten Konzept zu speichern, 
während die Qualitätsinformations-Verwaltungsvor-
richtung 20 dazu dient, die Teilelisteninformationen 
direkt von der Teilelisteninformations-Verwaltungs-
vorrichtung 200 anstatt über die Produktionsinforma-
tions-Verwaltungsvorrichtung 10 zu empfangen.
[0215] Der Produktgestaltungsinformationsspeicher 
202 wirkt mit den Speichern 31 und 37 so zusammen, 
dass ein Produktinformationsspeicher entsteht, der 
die Produktgestaltungsinformationen, Produkther-
stellungsinformationen und Qualitätskontrollinforma-
tionen speichert.
[0216] Die bei dem vorliegenden Produktinformati-
ons-Verwaltungssystem verwendeten Objektmodelle 
können eine Wörterbuchklasse aufweisen, die ver-
schiedene Sprachen, wie Japanisch, Englisch, 
Deutsch und Französisch, hat, mit denen Überset-
zungen der bei der Datenverarbeitung verwendeten 
Begriffe möglich sind. In diesem Fall hat das Produkt-
informationssystem eine bessere Flexibilität bei der 
Verwaltung der Produktinformationen, wenn die 
Kraftfahrzeuge in verschiedenen Ländern mit ver-
schiedenen Sprachen hergestellt werden.
[0217] Aus der vorstehenden Beschreibung der vor-
liegenden Ausführungsform geht hervor, dass die 
Eingabevorrichtung 32 und die Abschnitte des Com-
puters 30 der Vorrichtungen 10, 20, die zur Abarbei-
tung des Produktionsinformationserzeugungs- und 
-speicherprogramms 58, des Qualitätsinformati-
ons-Verwaltungsprogramms 158 und des Datenein-
gabe-Unterstützungsprogramms 162 bestimmt sind, 
so zusammenwirken, dass eine Datenspeichervor-
richtung zum Speichern mehrerer Gruppen von Pro-
duktionsinformationen und Qualitätskontrollinformati-
onen in Beziehung zueinander entsteht. Es dürfte au-
ßerdem klar werden, dass die Ausgabevorrichtung 
34 und der Qualitätsinformationsspeicher 37 der Vor-
richtung 20 und die Abschnitte des Computers 30 der 
Vorrichtung 20, die zur Abarbeitung des Datenda-
tei-Verwaltungsprogramms 160 und des Dateneinga-
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be-Unterstützungsprogramms 162 bestimmt sind, so 
zusammenwirken, dass eine Datenausgabevorrich-
tung zum Ausgeben der Datendateien mit den Pro-
duktionsinformationen und den Qualitätskontrollinfor-
mationen entsteht. Es dürfte außerdem klar werden, 
dass der Qualitätsinformationsspeicher 37 als Aus-
gabe-Informationsspeicher zum Speichern der An-
ordnungsdaten und der Speicherpositionsdaten ar-
beitet, während der Abschnitt des Computers 30 der 
Vorrichtung 20, der zur Abarbeitung des Datenda-
tei-Verwaltungsprogramms 160 bestimmt ist, als 
Speichermittel zum Speichern der Anordnungsdaten 
und der Speicherpositionsdaten sowie als Wiederga-
bemittel zum Auslesen der Anordnungsdaten und der 
Speicherpositionsdaten aus dem Anzeige-Informati-
onsspeicher, um aufgrund der Speicherpositionsda-
ten die Informationen (Datendatei) aus den Produkt-
informationsspeichern 31, 37, 202 abzurufen, und 
zum Wiedergeben der Informationen in einem be-
stimmten Format entsprechend den Anordnungsda-
ten arbeitet.
[0218] Unter Bezugnahme auf die Fig. 28 bis 34
werden nachstehend weitere Ausführungsformen der 
vorliegenden Erfindung beschrieben. Mit Ausnahme 
der Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung 
20, die näher beschrieben wird, sind diese Ausfüh-
rungsformen mit der ersten Ausführungsform der 
Fig. 1 bis 27 identisch.
[0219] Bei der ersten Ausführungsform sind die 
Qualitätsinformationen für jeden der Arbeitsprozesse 
jedes Produktionsprozesses in einer Datendatei zur 
Wiedergabe eines Formulars (zur Erzeugung eines 
gedruckten oder angezeigten Formulars) enthalten, 
wie in Fig. 4 gezeigt. Jede Datendatei (ausgegebe-
nes oder wiedergegebenes Formular) kann jedoch 
den Arbeitsprozessen eines Produktionsprozesses 
entsprechen, der mehrere Kombinationen von Pro-
dukten und Teilen erfasst, wie in Fig. 28 gezeigt. Ins-
besondere hat jede Datendatei ein Koordinatensys-
tem, in dem die Produkte an der horizontalen Achse 
und die Teile an der vertikalen Achse dargestellt sind. 
Die Produkte werden vom Benutzer in der gewünsch-
ten Reihenfolge durch einzelne Identifikationscodes 
oder Einheitszeichen festgelegt. Die Datendatei ver-
körpert die Beziehungen zwischen jedem Produkt 
und den das Produkt bildenden Teilen. Die Teile jedes 
Produkts werden in einer Reihenfolge angeordnet, 
die ein einfaches Verständnis der Gestaltung des 
Produkts ermöglicht. So weist die Datendatei die Pro-
duktgestaltungsinformationen auf, die die Gestal-
tungsbeziehung zwischen jedem Produkt und seinen 
Komponenten angeben. Die Arbeitsprozesse ent-
sprechen den einzelnen Teilen jedes Produkts. Die 
Datendatei hat eine Matrix von Teilzeichnungen, die 
sich an den einzelnen Koordinatenpositionen befin-
den, die den einzelnen Kombinationen aus Produk-
ten und Teilen entsprechen. Die Teilzeichnungen 
brauchen keine Konstruktionszeichnungen zu sein, 
sondern können vereinfachte Zeichnungen sein, die 
die Konfigurationsmerkmale der Teile zeigen. Mit die-

sen Merkmalen kann der Benutzer die Teile vonein-
ander unterscheiden.
[0220] Das Ablaufdiagramm von Fig. 29 zeigt ein 
Verfahren zum Anlegen der Datendatei des vorste-
hend beschriebenen Typs. Dieses Verfahren umfasst 
Schritte, die denen bei dem Verfahren der Fig. 23 bis 
27 der ersten Ausführungsform ähnlich sind, und die-
se Schritte werden hier nur kurz beschrieben.
[0221] Zunächst werden die Schritte S100 bis S112 
ausgeführt, die den Schritten S10 bis S20 von Fig. 23
ähnlich sind. Im Schritt S100 wählt der Benutzer den 
Namen der anzulegenden Datendatei. Dann wählt er 
im Schritt S102 den Befehl „ANLEGEN", um die be-
treffende Datendatei anzulegen. An den Schritt S102 
schließt sich Schritt S104 an, um den gewünschten 
Produktionsprozess zu wählen, für den die Datenda-
tei angelegt werden soll. Dann folgt Schritt S106, um 
das Datendateiformat zu wählen und festzulegen. An 
den Schritt S106 schließt sich Schritt S108 an, um die 
Arbeitsprozesse festzulegen und den Befehl "RE-
GISTRIEREN" zu wählen.
[0222] Dann folgt Schritt S112, um den Befehl 
„GLOSSARPALETTE" auf der Symbolleiste auf dem 
Bildschirm zu wählen. Auf den Schritt S112 folgen die 
Schritte S114 bis S118, um Daten einzugeben, die 
die Produkte und Teile angeben, für die die Datenda-
tei angelegt werden soll. Dabei werden im Schritt 
S114 unter Verwendung der Glossarpalettenfunktion 
Einheitszeichen oder Identifikationscodes eingege-
ben, die die gewünschten Produkte verkörpern. Auf 
den Schritt S114 folgt Schritt S116, um die Reihenfol-
ge festzulegen, in der die Produkte auf dem Bild-
schirm oder im Ausgabeformular erscheinen. Dann 
wird Schritt S118 ausgeführt, um von den Teilen je-
des Produkts das Gewünschte oder die Gewünsch-
ten festzulegen, das/die in der betreffenden Datenda-
tei enthalten ist/sind. Die Datendatei kann von den 
das Produkt bildenden Teilen nur das Gewählte oder 
die Gewählten erfassen, wenn der Benutzer an nur 
einigen der Teile des Produkts interessiert ist.
[0223] Auf diese Weise werden die Produkte und 
Teile als Datendatei mit den Produktgestaltungsinfor-
mationen definiert. Daran schließt sich Schritt S120 
an, um den Befehl „SCHLIEßEN" zu wählen, um die 
Glossarpalette zu schließen.
[0224] Dann folgt Schritt S122, in dem der Benutzer 
aufgefordert wird anzugeben, ob die so angelegte 
Datendatei aufrechterhalten werden soll oder nicht. 
Wenn der Benutzer die kopierten grafischen Daten 
aufrechterhalten will, wird im Schritt S124 durch Be-
wegen des Cursors zu dem entsprechenden Icon der 
Befehl „AUFRECHTERHALTEN" gewählt. Im Schritt 
S126 initialisiert der Computer 30 dann den Bild-
schirm. Wenn der Benutzer die angelegte Datendatei 
nicht aufrechterhalten will, wird er im Schritt S128 
aufgefordert anzugeben, ob das Anlegen der betref-
fenden Datendatei beendet ist. Wenn der Benutzer 
den Vorgang beenden will, wählt er im Schritt S130 
durch Bewegen des Cursors zu dem entsprechenden 
Icon den Befehl „BEENDEN". In diesem Fall wird im 
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Schritt S126 der Bildschirm initialisiert. Wenn der Be-
nutzer den Vorgang fortsetzen will, um eine andere 
Datendatei anzulegen, wählt er weder den Befehl 
„AUFRECHTERHALTEN" noch den Befehl „BEEN-
DEN". In diesem Fall springt die Prozedur zum Schritt 
S100 zurück.
[0225] Bei der vorliegenden zweiten Ausführungs-
form der Erfindung verkörpert die grafisch wiederge-
gebene Datendatei die Beziehung zwischen einem 
gewünschten Produkt und seinen Komponenten, so-
dass der Benutzer die Gestaltungsbeziehung jeder 
Komponente zu dem Produkt leicht erkennen kann.
[0226] Da nur die gewählten Teile des betreffenden 
Produkts in der Reihenfolge, in der sie in den Arbeits-
prozessen verarbeitet werden, in der Datendatei und 
dem wiedergegebenen Formular enthalten sind, 
kann der Benutzer den Inhalt der Datendatei leicht 
verstehen.
[0227] Die beiden verschiedenen Arten von Daten-
dateien oder Ausgabeformularen sind unter Bezug-
nahme auf die Fig. 4 und 28 beschrieben worden. 
Der Inhalt jeder Datendatei und des Formats der Da-
tendatei kann entsprechend modifiziert werden. 
Nachstehend werden einige dieser Modifikationen 
der Datendateien kurz beschrieben.
[0228] Die in Fig. 30 gezeigte Datendatei soll die 
Merkmale der Datendateien der Fig. 4 und 28 kombi-
nieren. Das heißt, jede Datendatei entspricht jedem 
Arbeitsprozess und hat ein Koordinatensystem, in 
dem Produktgruppen und Teilegruppen an der hori-
zontalen bzw. vertikalen Achse dargestellt sind. Im 
Gegensatz zu der Datendatei von Fig. 28 befasst 
sich die Datendatei von Fig. 30 mit den Gruppen von 
Produkten und den Gruppen von Teilen anstatt mit 
den einzelnen Produkten und Teilen wie bei der Aus-
führungsform von Fig. 28.
[0229] In dem Ablaufdiagramm von Fig. 31 wird ein 
Verfahren zum Anlegen der Datendatei des vorste-
hend unter Bezugnahme auf Fig. 30 beschriebenen 
Typs beschrieben. Da das Verfahren von Fig. 31 teil-
weise mit dem von Fig. 29 identisch ist, werden nur 
die Schritte von Fig. 31 beschrieben, die von denen 
von Fig. 29 abweichen.
[0230] Zunächst werden die Schritte S200 bis S212 
ausgeführt, die den Schritten S100 bis S112 von 
Fig. 29 ähnlich sind. An den Schritt S212 schließen 
sich die Schritte S214 bis S218 an, um die Daten ein-
zugeben, die die Produktgruppen angeben, für die 
die Datendatei angelegt werden soll. Dabei werden 
im Schritt S214 unter Verwendung der Glossarpalet-
tenfunktion Einheitszeichen oder Identifikations-
codes, die die gewünschten Produktgruppen verkör-
pern, eingegeben. An den Schritt S214 schließt sich 
Schritt S216 an, um die Reihenfolge festzulegen, in 
der die Produktgruppen auf dem Bildschirm oder 
Ausgabeformular erscheinen. Dann wird Schritt S218 
ausgeführt, um die Identifikationscodes zum Festle-
gen der gewünschten Teile jeder Teilegruppe einzu-
geben, die in der betreffenden Datendatei enthalten 
sind. Auf diese Weise werden die Produktgruppen 

und Teilegruppen als die Datendatei definiert, die die 
Produktgestaltungsinformationen aufweist. Dann 
werden die Schritte S220 bis S230 abgearbeitet, die 
den Schritten S120 bis S130 von Fig. 29 ähnlich 
sind.
[0231] Die Produktgruppen und Teilegruppen, die in 
einer Datendatei enthalten sein sollen, können vom 
Standpunkt des Arbeiters, der sich mit der Herstel-
lung der Produkte befasst, anstatt vom Standpunkt 
des Konstrukteurs der Produkte gewählt werden. 
Eine Produktgruppe kann aus Produkten bestehen, 
die verschiedene Formen haben, aber das gleiche 
Teil oder die gleichen Teile aufweisen. Eine Teilegrup-
pe kann aus Teilen bestehen, die nicht genau die glei-
chen technischen Daten, aber weitgehend ähnliche 
Konfigurationen haben und weitgehend ähnlichen Ar-
beitsprozessen unterzogen werden können.
[0232] Daher sind die entsprechend den Datenda-
teien bei der dritten Ausführungsform der Fig. 30 und 
31 wiedergegebenen Formulare zweckmäßig, um zu 
vermeiden, dass die Arbeiter beispielsweise beim 
Montieren eines Kraftfahrzeugs falsche Produkte 
oder Teile verwenden.
[0233] Eine weitere Modifikation der Datendateien 
ist in Fig. 32 gezeigt. Hierbei entspricht jede Daten-
datei jedem Arbeitsprozess und weist einfache Teil-
zeichnungen, die die Konfigurationen der Teile jedes 
Produkts (jeder Produktgruppe) zeigen, und die Na-
men der Teile auf. Bei dieser Ausführungsform wird 
die Datendatei, die ein bestimmtes Produkt umfasst, 
wiedergegeben, wenn eines der Teile dieses Pro-
dukts vom Benutzer festgelegt wird. Wenn das fest-
gelegte Teil in zwei oder mehr Produkten verwendet 
wird, werden alle diese Produkte in der Datendatei 
als Produktgruppe aufgelistet.
[0234] Eine weitere Modifikation der Datendateien 
ist in Fig. 33 gezeigt. Diese Datendateien sind denen 
von Fig. 32 grundsätzlich ähnlich. Jede Datendatei 
kann jedoch zwei oder mehr Kombinationen von un-
tergeordneten oder Elementteilen (b1 bis b4) aufwei-
sen, die selektiv verwendet werden, um übergeord-
nete oder Kombinationsteile (b1 + b2, b1 + b3, b2 + b4) 
zu bilden. Somit weist die Datendatei die Zeichnun-
gen der untergeordneten Teile in Kombination für je-
des übergeordnete Teil auf.
[0235] Eine weitere Modifikation der Datendateien 
ist in Fig. 34 gezeigt. Hierbei entspricht jede Daten-
datei jedem Produkt und weist die Namen und einfa-
che Zeichnungen der Teile des Produkts auf. Die Tei-
le sind in der Reihenfolge angeordnet, in der sie den 
Arbeitsprozessen unterzogen werden.
[0236] Obwohl die neuen Verfahren zum Anlegen 
und Wiedergeben von Datendateien mit den Produk-
tionsinformationen (Produktgestaltungsinformatio-
nen und Produktherstellungsinformationen) und den 
Qualitätskontrollinformationen vorstehend beschrie-
ben worden sind, sind diese Verfahren nicht auf das 
Anlegen oder Bearbeiten von Datendateien nach 
dem Objektorientierten Konzept beschränkt, sondern 
sind auch auf das Anlegen oder Bearbeiten von Da-
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tendateien anwendbar, die nicht auf dem Objektori-
entierten Konzept beruhen.
[0237] Die dargestellten Ausführungsformen dienen 
zum Verwalten sowohl von Gruppen von gestaltungs-
bezogenen Informationen in Form der Produktgestal-
tungsinformationen als auch von Gruppen von her-
stellungsbezogenen Informationen in Form der Pro-
duktherstellungsinformationen und Qualitätskontroll-
informationen. Diese Gruppen von gestaltungsbezo-
genen Informationen und herstellungsbezogenen In-
formationen werden als Gegenstände angesehen, 
die ähnlich verarbeitet werden können. Die Bezie-
hungen zwischen den Gegenständen werden ge-
wonnen, und Gegenstandssubstanzdaten, die die 
Substanz jedes Gegenstands angeben, und Bezie-
hungssubstanzdaten, die die Substanz der Bezie-
hungen angeben, werden mit verschiedenen Pro-
grammen und einer Datenbank erzeugt, die aufgrund 
des Objektorientierten Konzepts erstellt werden, so-
dass eine Gruppe von Gegenstandsdaten, die die 
Gegenstandssubstanzdaten und die Beziehungssub-
stanzdaten aufweisen, für jeden Gegenstand so im 
Produktinformationsspeicher gespeichert werden, 
dass die Gegenstandssubstanzdaten und die Bezie-
hungssubstanzdaten zueinander in Beziehung ste-
hen. Die Verwendung des Objektorientierten Kon-
zepts ist jedoch nicht unbedingt notwendig, um den 
Grundgedanken der vorliegenden Erfindung umzu-
setzen, und die Programme und die Datenbank kön-
nen auch auf herkömmlichen Verfahren beruhen.
[0238] Obwohl die vorliegende Erfindung vorste-
hend anhand ihrer gegenwärtig bevorzugten Ausfüh-
rungsformen unter Bezugnahme auf die beigefügten 
Zeichnungen detailliert beschrieben worden ist, ist 
die Erfindung nicht auf die Einzelheiten in den darge-
stellten Ausführungsformen beschränkt, sondern 
kann mit verschiedenen Änderungen, Modifikationen 
und Verbesserungen ausgeführt werden, die Fach-
leute erkennen dürften, ohne vom Schutzumfang der 
in den nachstehenden Ansprüchen definierten Erfin-
dung abzuweichen.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Gesamtverwaltung mehrerer 
Gruppen von gestaltungsbezogenen Informationen 
und mehrerer Gruppen von herstellungsbezogenen 
Informationen, wobei jede der Gruppen von gestal-
tungsbezogenen Informationen Produktgestaltungs-
informationen umfasst, die die Gestaltungsbezie-
hung zwischen einem Entsprechenden von mehre-
ren herzustellenden Produkten und mehreren Teilen, 
die jedes Produkt bilden, betreffen, während die 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
die Herstellung der Produkte betreffen, wobei die her-
stellungsbezogenen Informationen die Produkther-
stellungsinformationen umfassen, die den Produkti-
onsprozess des Produkts und/oder die zu dem Pro-
duktionsprozess gehörenden Arbeitsprozesse betref-
fen, mit den Schritten  

Festlegen jeder der Gruppen von gestaltungsbezo-
genen Informationen und der Gruppen von herstel-
lungsbezogenen Informationen als einen entspre-
chenden Gegenstand von mehreren Gegenständen, 
die ähnlich verarbeitet werden können;  
Gewinnen von mindestens einer Beziehung von je-
dem der Gegenstände zu dem anderen der Gegen-
stände, wobei die mindestens eine Beziehung min-
destens eine Produkt-Prozess-Beziehung zwischen 
dem Produkt und/oder den Teilen und dem Produkti-
onsprozess und/oder den Arbeitsprozessen aufweist;  
Einteilen der Gegenstände in mehrere Klassen (CL1 
bis CL12) aufgrund der mindestens einen gewonne-
nen Beziehung jedes Gegenstands;  
Erzeugen von Gegenstandssubstanzdaten, die die 
Substanz jedes Gegenstands angeben, und von Be-
ziehungssubstanzdaten, die die Substanz der min-
destens einen Beziehung jedes Gegenstands ange-
ben;  
für jeden Gegenstand Speichern einer Gruppe von 
Gegenstandsdaten mit mehreren Gruppen von Ele-
mentdaten in einem Produktinformationsspeicher 
(31, 37, 202), sodass die Gruppen von Elementdaten 
in Bezug zueinander gespeichert werden, wobei die 
Gruppen von Elementdaten die Gegenstandssubs-
tanzdaten und die Beziehungssubstanzdaten jedes 
Gegenstands umfassen; und  
Abrufen der Gruppe von Gegenstandsdaten für min-
destens einen der Gegenstände aus dem Produktin-
formationsspeicher und Ausgeben der abgerufenen 
Gruppe von Gegenstandsdaten.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klassen (CL1 bis CL12)  
eine Produktionsprozessklasse (CL2) mit mindes-
tens einem der Gegenstände, die mindestens eine 
der Gruppen von herstellungsbezogenen Informatio-
nen umfassen, die die Identifizierung von mehreren 
Produktionsprozessen zur Herstellung jedes der Pro-
dukte und der Teile betreffen;  
eine Arbeitsprozessklasse (CL3) mit mindestens ei-
nem der Gegenstände, die mindestens eine der 
Gruppen von herstellungsbezogenen Informationen 
umfassen, die die Identifizierung mehrerer Arbeits-
prozesse betreffen, die zur Herstellung jedes Pro-
dukts und der Teile in mindestens einem der Produk-
tionsprozesse durchzuführen sind;  
eine Produktklasse (CL10) mit mindestens einem der 
Gegenstände, die mindestens eine der Gruppen von 
gestaltungsbezogenen Informationen umfassen, die 
die Identifizierung jedes Produkts betreffen; und  
eine Teileklasse (CL5) mit mindestens einem der Ge-
genstände, die mindestens eine der Gruppen von ge-
staltungsbezogenen Informationen umfassen, die die 
Identifizierung der Teile jedes Produkts betreffen, auf-
weisen.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Produktionsprozessklasse und die 
Arbeitsprozessklasse eine Beziehung als eine der 
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mindestens einen Beziehung haben, bei der einer der 
Produktionsprozesse eine Aggregation der Arbeits-
prozesse ist, wobei die Produktionsprozesse der 
Substanz von mindestens einem der zur Produkti-
onsprozessklasse gehörenden Gegenstände ent-
sprechen, während die Arbeitsprozesse der Sub-
stanz von mindestens einem der zur Arbeitsprozess-
klasse gehörenden Gegenstände entsprechen.

4.  Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Produktklasse und die Tei-
leklasse eine Beziehung als eine der mindestens ei-
nen Beziehung haben, bei der jedes des mindestens 
einen Produkts eine Aggregation von mindestens ei-
nem der Teile ist, wobei mindestens eines der Pro-
dukte der Substanz von mindestens einem der zur 
Produktklasse gehörenden Gegenstände entspricht, 
während das mindestens eine der Teile der Substanz 
von mindestens einem der zur Teileklasse gehören-
den Gegenstände entspricht.

5.  Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Gruppen von ge-
staltungsbezogenen Informationen und die Gruppen 
von herstellungsbezogenen Informationen mehrere 
Gruppen von Produktinformationen umfassen, die 
sich in ihrer Art unterscheiden und die zur Herstellung 
von mindestens einem Kraftfahrzeug als einem der 
Produkte verwendet werden, indem die Teile herge-
stellt und/oder gekauft und montiert werden.

6.  Verfahren zur Gesamtverwaltung mehrerer 
Gruppen von gestaltungsbezogenen Informationen 
und mehrerer Gruppen von herstellungsbezogenen 
Informationen, wobei jede der Gruppen von gestal-
tungsbezogenen Informationen Produktgestaltungs-
informationen umfasst, die die Gestaltungsbezie-
hung zwischen einem entsprechenden Produkt von 
mehreren herzustellenden Produkten und mehreren 
Teilen, die jedes Produkt bilden, betreffen, während 
die Gruppen von herstellungsbezogenen Informatio-
nen die Herstellung der Produkte betreffen, wobei die 
herstellungsbezogenen Informationen die Pro-
duktherstellungsinformationen umfassen, die den 
Produktionsprozess des Produkts und/oder die zu 
dem Produktionsprozess gehörenden Arbeitsprozes-
se betreffen, mit den Schritten  
Festlegen jeder der Gruppen von gestaltungsbezo-
genen Informationen und der Gruppen von herstel-
lungsbezogenen Informationen als ein entsprechen-
des Objekt von mehreren Objekten, die jeweils nach 
einem Objektorientierten Konzept durch weitgehen-
des Einkapseln eines Attributs und einer Methode ge-
bildet werden;  
Beschreiben der Substanz jedes Objekts durch koo-
perative Kombination einer Gruppe von Daten und ei-
nes für die Gruppe von Daten zu verwendenden Ver-
fahrens;  
Definieren der Gruppe von Daten und des Verfahrens 
jedes Objekts als Attribut bzw. Methode jedes Ob-

jekts;  
Gewinnen von mindestens einer Beziehung von je-
dem der Objekte zu dem anderen der Objekte, wobei 
die mindestens eine Beziehung mindestens eine Pro-
dukt-Prozess-Beziehung zwischen dem Produkt 
und/oder den Teilen und dem Produktionsprozess 
und/oder den Arbeitsprozessen aufweist;  
Einteilen der Objekte in mehrere Klassen (CL1 bis 
CL12) aufgrund der mindestens einen gewonnenen 
Beziehung jedes Objekts;  
Definieren der Substanz jedes Objekts und der Sub-
stanz der mindestens einen Beziehung jedes Objekts 
als Attribut und Definieren der Aktion des Objekts als 
Methode des Objekts;  
Erzeugen mehrerer Gruppen von Objektdaten mit 
ersten Daten, die das weitgehend eingekapselte At-
tribut und die weitgehend eingekapselte Methode je-
des Objekts angeben, und mit zweiten Daten, die die 
mindestens eine gewonnene Beziehung jedes Ob-
jekts angeben, wobei die ersten Daten und die zwei-
ten Daten zueinander in Beziehung stehen;  
für jedes Objekt Speichern der Gruppen von Objekt-
daten in einem Produktinformationsspeicher (31, 37, 
202); und  
Abrufen mindestens einer der Gruppen von Objekt-
daten aus dem Produktinformationsspeicher und 
Ausgeben jeder der mindestens einen abgerufenen 
Gruppe von Objektdaten.

7.  System zur Gesamtverwaltung mehrerer 
Gruppen von gestaltungsbezogenen Informationen 
und mehrerer Gruppen von herstellungsbezogenen 
Informationen, wobei jede der Gruppen von gestal-
tungsbezogenen Informationen Produktgestaltungs-
informationen aufweist, die die Gestaltungsbezie-
hung zwischen einem entsprechenden Produkt von 
mehreren herzustellenden Produkten und mehreren 
Teilen, die jedes Produkt bilden, betreffen, während 
die Gruppen von herstellungsbezogenen Informatio-
nen die Herstellung der Produkte betreffen, wobei die 
herstellungsbezogenen Informationen Produkther-
stellungsinformationen umfassen, die den Produkti-
onsprozess des Produkts und/oder die zu dem Pro-
duktionsprozess gehörenden Arbeitsprozesse betref-
fen, mit  
einem Produktinformationsspeicher (31, 37, 202) 
zum Speichern der Gruppen von gestaltungsbezoge-
nen Informationen und der Gruppen von herstel-
lungsbezogenen Informationen als Gegenstände, die 
ähnlich verarbeitet werden können und die aufgrund 
von mindestens einer gewonnenen Beziehung jedes 
der Gegenstände zu dem anderen der Gegenstände 
in mehrere Klassen (CL1 bis CL12) eingeteilt werden, 
wobei die mindestens eine gewonnene Beziehung 
mindestens eine Produkt-Prozess-Beziehung zwi-
schen dem Produkt und/oder den Teilen und dem 
Produktionsprozess und/oder den Arbeitsprozessen 
aufweist;  
einer Datenspeichervorrichtung (30, 32, 58, 158, 
162), die so arbeiten kann, dass sie eine Gruppe von 
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Gegenstandsdaten, die mehrere Gruppen von Ele-
mentdaten für jeden der Gegenstände aufweist, in 
Reaktion auf eine erste Datenspeicheroperation 
durch einen Benutzer des Systems so in dem Pro-
duktinformationsspeicher speichert, dass die Grup-
pen von Elementdaten in Beziehung zueinander ge-
speichert werden, wobei die Gruppen von Element-
daten für jeden Gegenstand mindestens eine Gruppe 
von Gegenstandssubstanzdaten, die die Substanz 
jedes Gegenstands angeben, und mindestens eine 
Gruppe von Beziehungssubstanzdaten aufweisen, 
die die Substanz jeder der mindestens einen gewon-
nenen Beziehung jedes Gegenstands angeben; und  
einer Gegenstandsdaten-Ausgabevorrichtung (30, 
34, 37, 160, 162) zum Abrufen der Gruppe von Ge-
genstandsdaten für mindestens einen der Gegen-
stände aus dem Produktinformationsspeicher und 
zum Ausgeben der abgerufenen Gruppe von Gegen-
standsdaten in Reaktion auf eine vom Benutzer aus-
geführte peration.

8.  System nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenstandsdaten-Ausgabevor-
richtung  
ein Ausgabemedium zum Wiedergeben mindestens 
einer Einheit der Gegenstandsdaten;  
einen Ausgabe-Informationsspeicher (37) zum Spei-
chern von Anordnungsdaten und Speicherpositions-
daten, wobei die Anordnungsdaten die Anordnung 
der Gruppen von Elementdaten für jeden Gegen-
stand verkörpern, der an einzelnen Positionen auf 
dem Ausgabemedium wiedergegeben werden soll, 
und die Speicherpositionsdaten Positionen der Grup-
pen von Elementdaten im Produktinformationsspei-
cher (31, 37, 202) verkörpern;  
Speichermittel (30, 160, 162), die so arbeiten kön-
nen, dass sie die Anordnungsdaten und die Spei-
cherpositionsdaten im Ausgabe-Informationsspei-
cher in Reaktion auf eine vom Benutzer ausgeführte 
zweite Datenspeicheroperation speichern; und  
Wiedergabemittel (30, 34, 160) zum Auslesen der 
Anordnungsdaten und der Speicherpositionsdaten 
aus dem Ausgabe-Informationsspeicher, um die 
Gruppe von Gegenstandsdaten aufgrund der ausge-
lesenen Speicherpositionsdaten aus dem Produktin-
formationsspeicher abzurufen, und zum Wiederge-
ben der abgerufenen Gruppe von Gegenstandsdaten 
auf dem Ausgabemedium entsprechend der von den 
ausgelesenen Anordnungsdaten verkörperten An-
ordnung aufweist.

9.  System nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Produktinformationsspeicher 
(31, 37, 202), die Gegenstandsdaten-Speichervor-
richtung (30, 32, 58, 158, 162) und die Gegenstands-
daten-Ausgabevorrichtung (30, 34, 37, 160, 162) von 
einer Produktionsinformations-Verwaltungsvorrich-
tung (10) und einer Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung (20) gebildet werden, wobei die 
Produktionsinformations-Verwaltungsvorrichtung so 

arbeiten kann, dass sie mehrere Gruppen von Pro-
duktgestaltungsinformationen als Gruppen von ge-
staltungsbezogenen Informationen und mehrere 
Gruppen von Produktherstellungsinformationen als 
mindestens eine der Gruppen von herstellungsbezo-
genen Informationen verwaltet, wobei die Produktge-
staltungsinformationen die Gestaltung der Produkte 
und der Teile jedes der Produkte verkörpern und die 
Gruppen von Produktherstellungsinformationen zum 
Herstellen der Produkte und der Teile dienen, wobei 
die Qualitätsinformations-Verwaltungsvorrichtung so 
arbeiten kann, dass sie mehrere Gruppen von Quali-
tätskontrollinformationen als mindestens eine von 
mehreren herstellungsbezogenen Informationen ver-
walten kann und die Gruppen von Qualitätskontrollin-
formationen zum Kontrollieren der Qualität jedes der 
Produkte dienen,  
wobei das System außerdem eine die Produktionsin-
formations-Verwaltungsvorrichtung (10) und die Qua-
litätsinformations-Verwaltungsvorrichtung (20) ver-
bindende Signalübertragungsschaltung (40) zum Di-
alog zwischen beiden aufweist.

10.  System nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Qualitätsinformations-Verwal-
tungsvorrichtung (20)  
einen Qualitätsinformationsspeicher zum Speichern 
der Gruppen von Qualitätskontrollinformationen;  
Datenerzeugungsmittel (30, 32, 158, 162), die in Re-
aktion auf eine vom Benutzer ausgeführte peration 
arbeiten können, zum Empfangen mindestens einer 
der Gruppen von Produktgestaltungsinformationen 
und mindestens einer der Gruppen von Produkther-
stellungsinformationen von der Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung (10) über die Signalü-
bertragungsschaltung (40) und zum Erzeugen min-
destens einer der Gruppen von Qualitätskontrollinfor-
mationen aufgrund der von der Produktionsinformati-
ons-Verwaltungsvorrichtung empfangenen Informati-
onen; und  
Datenspeichermittel, die in Reaktion auf eine vom 
Benutzer ausgeführte dritte Datenspeicheroperation 
arbeiten können, zum Speichern der von den Daten-
erzeugungsmitteln erzeugten Qualitätskontrollinfor-
mationen im Qualitätsinformationsspeicher aufweist.

11.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgerufene Gruppe von Gegen-
standsdaten für jeden des mindestens einen Produk-
tionsprozesses für mindestens ein Bestimmtes von 
mehreren Produkten und/oder mehreren Teilen aus-
gegeben wird.

12.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgerufene Gruppe von Gegen-
standsdaten für jeden des mindestens einen von 
mehreren Arbeitsprozessen, die zu einem Bestimm-
ten von mehreren Produktionsprozessen gehören, 
ausgegeben wird.
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13.  Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine abgerufene 
Gruppe von Objektdaten für jeden des mindestens ei-
nen Produktionsprozesses für mindestens ein Be-
stimmtes von mehreren Produkten und/oder mehre-
ren Teilen ausgegeben wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine abgerufene 
Gruppe von Objektdaten für jeden des mindestens ei-
nen von mehreren Arbeitsprozessen, die zu einem 
Bestimmten von mehreren Produktionsprozessen 
gehören, ausgegeben wird.

15.  System nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenstandsdaten-Ausgabevor-
richtung die abgerufene Gruppe von Gegenstands-
daten für jeden des mindestens einen Produktions-
prozesses für mindestens eines der Produkte 
und/oder Teile, das vom Benutzer festgelegt wird, 
ausgibt.

16.  System nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenstandsdaten-Ausgabevor-
richtung die abgerufene Gruppe von Gegenstands-
daten für jeden der mindestens einen Arbeitsprozes-
se ausgibt, die zu einem der Produktionsprozesse 
gehören, der vom Benutzer festgelegt wird.

Es folgen 34 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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