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Produktion und Logistik auf 
Lieferperformance getrimmt 
In einem umfassenden Projekt hat Phoenix Contact Connector Technology 

Produktion und Logistik am Standort Herrenberg neu strukturiert. Mit einem 

neuen Lager, neuen Routenzügen und automatisierten Be- und Entladesta-

tionen konnte der Verbindungstechnik-Spezialist die Lieferperformance stei-

gern und eine Basis für künftige Erweiterungen schaffen. Verantwortlich für 

das Projekt war der Stuttgarter Intralogistik-Systemintegrator Viastore. 
Ab Seite 28
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Lernen, besser zu planen 
Planungstools für die Produktion  Ab Seite 78

Viele Lieferketten sind aktuell so gestört, dass Planungen leiden 
und Produktionen still stehen. Unvorhersehbares können auch 
Algorithmen nicht berechnen, die bestmögliche Reaktion von Fir-
men auf die Ereignisse schon. 

Bild: ©carloscastilla / GettyImages 
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Bild: Viastore Group

Galvanikspezialist C. Jentner hat ein Verfahren zur Oberflächen-
veredelung entwickelt, bei dem sich die Beschichtungsprozesse 
von Warenein- bis -ausgang lückenlos steuern und überwachen 
lassen. Digitaltechnik spielt dabei eine entscheidende Rolle.
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Auf Basis einer PC-basierten Automatisierungsplattform hat Cretec bei 
einem deutschen Automobilzulieferer die Taktraten bei Prüfungen von Tur-
boaggregaten deutlich gesenkt. 

Bild: Kamillo Weiß / Cretec GmbH
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geld immer öfter auch damit gedroht, 
zuvor gestohlene Daten zu veröffentli-
chen. Auch DDoS-Angriffe haben im Be-
richtszeitraum deutlich zugenommen. Sie 
werden dazu eingesetzt, digital Schutz-
geld zu erpressen. Im Februar 2021 hat 
das BSI den höchsten jemals gemesse-
nen Wert an neuen Schadprogramm-Vari-
anten notiert. Insgesamt wurden im Be-
richtszeitraum 144 Millionen neue Schad-
programm-Varianten gezählt, ein Plus von 
22 Prozent gegenüber dem Vorjahreszeit-

raum. Dem BSI bereitet darüber hinaus 
auch die Qualität und die Verbreitung vie-
ler Schwachstellen in IT-Produkten zur 
Sorge. Als Konsequenz aus der Bedro-
hungslage fordert das BSI, der Informati-
onssicherheit einen höheren Stellenwert 
beizumessen. Im Rahmen von Digitalisie-
rungsprojekten sollte die Cyber-Sicherheit 
fest verankert werden sowie die gesamte 
Lieferkette umfassen.                               ■ 
 

www.bsi.bund.de

Das Bundesamt für Sicherheit für 
Informationstechnik hat seinen 
Lagebericht zur IT-Sicherheit ver-

öffentlicht. Demnach verursachen Cyber-
angriffe zum Teil erheblichen wirtschaftli-
chen Schäden und bedrohen existenzge-
fährdend Produktionsprozesse, Dienstleis-
tungsangebote und Kunden. Der neue La-
gebericht mache deutlich, dass eine er-
folgreiche Digitalisierung auf Grund der 
zunehmenden Vernetzung, durch eine 
Vielzahl gravierender Schwachstellen in 
IT-Produkten sowie der Weiterentwicklung 
und Professionalisierung von Angriffsme-
thoden zunehmend gefährdet sei, heißt es 
Seitens des BSI. „Die Gefährdungslage im 
Cyberraum ist hoch. Wir müssen davon 
ausgehen, dass dies dauerhaft so bleibt 
oder sogar zunehmen wird. Wir haben die 
letzten Jahre deshalb genutzt, um die Cy-
bersicherheit in unserem Land massiv zu 
stärken”, so Bundesinnenminister Horst 
Seehofer bei der Präsentation des Lage-
berichts. BSI-Präsident Arne Schönbohm 
sieht im Bereich der Informationssicher-
heit ‘Alarmstufe Rot’ erreicht. Das BSI 
stellt im Bericht auch die Weiterentwick-
lung von kriminellen Methoden fest. Dem-
nach wird bei Ransomware-Angriffen 
neben der Forderung nach einem Löse-
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schätzen die Unternehmen weniger gut 
ein. Lieferprobleme machen den Firmen 
zu schaffen und auch die Kapazitätsaus-
lastung in der Industrie sinkt. Im verar-
beitenden Gewerbe hat der Geschäftskli-
maindex erneut nachgegeben. Die Un-

ternehmen seien 
mit ihrer aktuellen 
Geschäftsentwick-
lung etwas weniger 
zufrieden, so Fuest. 
Zudem trüben sich 
die Erwartungen 
weiter ein. Die Ka-
pazitätsauslastung 
gab in Folge der 
Lieferengpässe um 
2,1 Prozentpunkte 
auf 84,7 Prozent 
nach. Im Dienstleis-
tungssektor hat 

sich das Geschäftsklima nach der Erho-
lung im Vormonat wieder verschlech-
tert. Wie das Institut mitteilt, blicken die 
Unternehmen weniger optimistisch auf 
die kommenden Monate. Ihre aktuelle 
Lage bewerten sie jedoch etwas besser. 
Im Handel ist der Index deutlich gesun-
ken. Die Händler seien merklich weniger 
zufrieden mit ihren laufenden Geschäf-
ten, so Ifo-Präsident Fuest. Zudem 
nehme der Pessimismus mit Blick auf 
die kommenden Monate weiter zu. 
Auch hier belasten Lieferengpässe die 
Stimmung. Im Bauhauptgewerbe hat 
sich das Geschäftsklima erneut verbes-
sert. Die Unternehmen beurteilen ihre 
aktuelle Lage etwas besser. Darüber hi-
naus legte der Erwartungsindex zum 
sechsten Mal in Folge zu.                      ■ 
 

www.ifo.de

Gegenüber 98,9 Punkten im Sep-
tember ist der Ifo-Geschäftskli-
maindex im Oktober auf 97,7 

Punkte gefallen. Insbesondere die Er-
wartungen sind immer mehr von Skep-
sis geprägt. Auch die aktuelle Lage 

Lieferengpässe ziehen Ifo-Index nach unten
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BSI zählt 144 Millionen neue Schadprogramme 
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Digitalisierung vermeidet Ausfälle und spart Kosten

Anwendungen von mobilen Apps  
Mobiler Zugriff auf Backend-Systeme: Der Instandhalter hat •
über seine mobile App Zugang zu allen Informationen der 
 Anlage sowie die Anlagenhistorie, Dokumente und Meldungen.  
Erfassung von Fotos und Messwerten zur Archivierung in •
 Backend-Systemen: Mit seinem Tablet oder Smartphone 
kann der Instandhalter Fotos, Barcodes, RFID-Tags und 
Daten erfassen sowie Anlagenzustände dokumentieren. 
Statusänderungen: Durch die Änderung des Status in der •
App weiß der Disponent genau, wie weit die Bearbeitung 
eines Auftrags fortgeschritten ist. 
Formulare und Checklisten: Statt auf Papier füllt der Techniker •
Wartungschecklisten, Zustandsbewertungen oder Funktions-
prüfungen von Anlagen auf seinem mobilen Gerät aus. 
Rückmeldungen: Nachdem er den Auftrag erledigt hat, •
 erstellt der Instandhalter die Rückmeldung, in der er die Zeit 
und das verbrauchte Material erfasst. Auch Formulare und 
Fotos kann er hinzufügen. 
Materiallogistik: Über die mobile App kann der Instand -•
halter  den Verbrauch von Material dokumentieren und 
 Bestellungen anlegen. 

Vorteile von mobilen Apps  
Höhere Prozesssicherheit: Die digitale Auftragsabwicklung •
schafft einen medienbruchfreien Workflow, der alle Arbeits-
schritte und Daten sofort erfasst. Dies bietet Vorgesetzten 

eine maximale Transparenz über alle laufenden und geplanten 
Prozesse. 
Optimierter Arbeitsschutz: Instandhalter warten und reparieren •
oft Maschinen oder Anlagen, die sehr komplex sind und ein 
hohes Unfallrisiko bergen. Digitale Assistenzsysteme, also 
Augmented Reality-Anleitungen, die über mobile Apps 
 integriert sind, ersetzen Sicherheitshinweise auf Papier und 
stellen sicher, dass der Techniker diese gelesen hat, bevor er 
mit seiner Arbeit beginnt.  
Verbesserte Datenqualität: Die direkte, digitale Erfassung •
von Daten vor Ort vermeidet Fehler, die sonst bei der Übertra-
gung von Papier in digitale Systeme erfolgen können.  
Mehr Planungssicherheit: Durch die Auswertung der erfassten •
Daten über mobile Apps lassen sich mittel- und langfristig 
 zuverlässigere Aussagen im Hinblick auf die Auslastung der 
Mitarbeiter und auf die Ausfallwahrscheinlichkeit und -ursache 
von Anlagen treffen.  
Höhere Produktivität: Mobile Apps unterstützen Instandhalter •
bei ihrer Arbeit vor Ort mit Informationen, ermöglichen eine 
Dokumentation vor Ort und tragen somit zu einer effizienteren 
Auftragsbearbeitung bei.  
 Kostensenkungen: Die Digitalisierung der Instandhaltung in •
der industriellen Produktion durch mobile Apps bietet Unter-
nehmen Einsparpotenziale von etwa 20 Prozent im Vergleich 
zur papierbasierten Instandhaltung. 

Die Instandhaltung von Anlagen in der industriellen Produktion stellt einen hohen Kostenfaktor dar. Sie ist für 
 Unternehmen aber auch unternehmenskritisch, da längerfristige Ausfälle und Stillstände von Anlagen zu 
 niedrigeren Produktionszahlen und Einbußen bei Umsätzen führen. Durch die Digitalisierung der mobilen 
 Instandhaltung mit Apps können Unternehmen das Risiko von Maschinenausfällen reduzieren und Kosten  senken. 

Mobile Apps für die Instandhaltung in der industriellen Produktion

Kontakt mobileX AG 
Grillparzerstr. 10 
81675 München 
Tel.: +49 89 542433-0 
Fax: + 49 89 542433-550 

- Anzeige -

Bild: ©Pressmaster/shutterstock.com

info@mobilexag.de 
www.mobilexag.de
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Studie befragte Bitkom Research 
951 Unternehmen mit 100 oder 
mehr Beschäftigten in Deutsch-
land. Allerdings verfügt nur eine 
knappe Mehrheit (55 Prozent) 
der Unternehmen über das Wis-
sen, wie sich digitale Technolo-
gien für mehr Nachhaltigkeit ein-
setzen lassen. Während dafür 
insgesamt gerade einmal jedes 

dritte (33 Prozent) Unternehmen ein spe-
zielles Budget für mehr Nachhaltigkeit 
einplant, sind es im Maschinen- und Anla-
genbau 39 Prozent – der Höchstwert aller 
untersuchten Branchen. „Zwar zielen ge-
rade im Maschinen- und Anlagenbau viele 
Digitalisierungsprojekte in erster Linie 
nicht auf mehr Nachhaltigkeit ab, helfen 
den Unternehmen aber trotzdem, nach-
haltiger zu arbeiten”, sagt Santu Mandal, 
Head of Manufacturing Business Unit bei 
TCS in Deutschland.                                  ■ 

 
www.tcs.com

Der Klimawandel hat das Thema 
Nachhaltigkeit auch in vielen Un-
ternehmen ganz oben auf die 

Agenda gesetzt – und eine Mehrheit setzt 
auf digitale Technologien, um die gesteck-
ten Ziele zu erreichen. So geben in einer 
von Tata Consultancy Services (TCS) in 
Auftrag gegebenen Studie 68 Prozent der 
befragten Maschinen- und Anlagenbauer 
an, dass Nachhaltigkeit ein wesentlicher 
Bestandteil ihrer Unternehmensstrategie 
ist. 71 Prozent sind überzeugt, dass digi-
tale Technologien dabei helfen können, 
energieeffizienter zu wirtschaften. Für die 

Höchstes Budget für Nachhaltigkeit im Maschinenbau

modelle und hat einen Zeithorizont bis 
zum Jahr 2070. Analysiert werden ver-
schiedene Faktoren, von Landverlusten 
und landwirtschaftlichen Einbußen bis hin 
zu Produktivitätseinbußen. Laut der Studie 
ergeben sich substanzielle wirtschaftliche 
Vorteile, wenn Deutschland konsequent 
handelt, einen Beitrag zum globalen 1,5 
Grad-Ziel leistet und bis spätestens 2050 
klimaneutral wird. In diesem Szenario 
muss Deutschland in den kommenden 
Jahren deutlich in die Transformation sei-
ner Wirtschaft investieren. Dadurch wird 
das BIP-Wachstum etwas niedriger ausfal-
len als im Falle des Nichthandelns. Die In-
vestitionen betreffen vor allem Anpassun-
gen zur Dekarbonisierung der Industrie 
sowie die Umstellung auf erneuerbare 
Energien. Es gibt jedoch einen Wende-
punkt (2038), ab dem die gravierendsten 
Auswirkungen des Klimawandels vermie-
den werden und die wirtschaftlichen Vor-
teile die Investitionen in emissionsarme 
Produktionsprozesse ausgleichen.          ■ 
 

www2.deloitte.com

Die deutsche Wirtschaft könnte in 
den kommenden 50 Jahren durch 
den Klimawandel Schäden in 

Höhe von insgesamt 730Mrd.€ erleiden, 
wenn nicht frühzeitig gegengesteuert wird. 
Grund dafür sind geringere Wachstumsra-
ten des Bruttoinlandsprodukts (BIP) bis 
zum Jahr 2070, die außerdem zum Verlust 
von bis zu 470.000 Arbeitsplätzen führen 
könnten, verglichen mit einer Welt ohne Kli-
mawandel. Das ist das Ergebnis der ak-
tuellen Studie des Deloitte Economics In-
stitute ‘Germany’s turning point - How cli-
mate action can drive our economic fu-
ture’. Gleichzeitig zeigt die Studie die lang-
fristigen Chancen rechtzeitiger Investitio-
nen in Klimaneutralität. Die Studie beschäf-
tigt sich mit Hilfe modellbasierter Szenario-
Analysen mit Fragen der klimapolitischen 
Debatte. Zum einen mit den ökonomi-
schen Konsequenzen, wenn die CO2-Emis-
sionen nicht eingedämmt werden, und an-
dererseits mit den Folgen, sollten die 
Volkswirtschaften in Richtung CO2-Neutra-
lität transformiert werden. Das Modell 
kombiniert makroökonomische und Klima-

Kampf gegen Klimawandel bietet  
Deutschland Wachstumschancen

Das IAB-Arbeitsmarktbarometer 
ging im Oktober um 1,5 Punkte auf 
104,7 Punkte deutlich zurück. Der 

Frühindikator des Instituts für Arbeits-
markt- und Berufsforschung liegt damit 
aber noch immer auf einem sehr hohen Ni-
veau. Der Indikator deutet darauf hin, dass 
der Arbeitsmarkt sich weiterhin günstig 
entwickeln wird, wenngleich in einem ge-
zügelten Tempo. Während die Beschäfti-
gungskomponente des Frühindikators im 
Oktober weitestgehend stabil bleibt, ist die 
Komponente für die Entwicklung der Ar-
beitslosigkeit stark zurückgegangen.      ■ 

 
www.iab.de

Arbeitsmarktbarometer 
bleibt auf hohem Niveau
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Sage hat Christoph Stoica mit Wir-
kung zum 1. November zum Ge-
schäftsführer der Sage Landesge-

sellschaften in der Region Zentraleuropa 
ernannt. Stoica soll 
sich insbesondere 
auf den Ausbau 
des Cloud-Ge-
schäfts und die Be-
treuung der Sage-
Kunden in der Re-
gion fokussieren, 
heißt es in der 
Pressemitteilung. Als Geschäftsführer be-
richtet Stoica an Stanimira Koleva, Execu-
tive Vice President International der Sage 
Group. Stoica verfügt über mehr als 20 
Jahre Erfahrung im Geschäft mit Unter-
nehmenssoftware. Zuletzt arbeitete er als 
Management-Berater mittelständischer 
Cloudsoftware-Anbieter.                           ■  

 
www.sage.com

Neuer Geschäftsführer 
bei Sage 
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Am Jahresende wird die Dürr AG einen langfristig vorbereiteten 
Wechsel an der Unternehmensspitze vornehmen. Ralf W. Die-
ter (l. im Bild), seit 2006 Vorstandsvorsitzender, stellt sein Amt 

zur Verfügung und scheidet aus dem Vorstand aus. Als Nachfolger hat 
der Aufsichtsrat mit Wirkung vom 1. Januar 2022 den bisherigen stell-
vertretenden Vorstandschef Dr. Jochen Weyrauch (r. im Bild) bestellt, 
der seit 2017 zum Vorstand gehört. Auch seine Tätigkeit als Vorstands-
vorsitzender der Homag Group AG wird Dieter am Jahresende been-
den. Dort wird sein Vorstandskollege Dr. Daniel Schmitt Anfang 2022 

an die Spitze des Unter-
nehmens rücken. Jo-
chen Weyrauch erhält 
einen neuen Dienstver-
trag mit einer Laufzeit 
von fünf Jahren bis 
Ende 2026. Nach dem 
Austritt von Dieter wird 
der Vorstand der Dürr 
AG bis auf Weiteres aus 

zwei Mitgliedern bestehen. Neben Weyrauch als neuem Vorsitzenden 
wird Dietmar Heinrich weiterhin als Finanzvorstand fungieren.           ■ 

 
www.durr.com

Dürr ernennt Weyrauch zum CEO
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Die Open Industry 4.0 
Alliance wird ab so-
fort von Ekrem Yigit-

doel (Bild) geführt und nach 
außen vertreten. Mit der Be-
setzung des Geschäftsfüh-
rer-Postens verstärkt die Al-
lianz ihr Kernteam und will 
die Weichen für eine erfolg-
reiche Positionierung im In-
dustrie-4.0-Markt stellen. Yi-
gitdoel ist seit der Gründung 
Teil der Open Industry 4.0 Alliance und war bisher Vice 
President Cooperation & Joint Venture Management bei 
Voith – ebenfalls Mitglied der Allianz – für den Vor-
standsbereich ’Marketing & Kommunikation’ verantwort-
lich. Als Managing Director berichtet Yigitdoel an den 
Vorstand. Die Position selbst wurde von der Open In-
dustry 4.0 Alliance neu geschaffen, um dem Wachstum 
der Organisation Rechnung zu tragen .                          ■ 
 

www.openindustry4.com

Neuer Managing Director bei  
Open Industry Alliance 4.0
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Eine Indoor-Lokalisierungslösung von Trumpf ermittelt in 
Echtzeit die Position von Objekten in Produktions- und La-
gerhallen. Im Rahmen eines gemeinsamen Projekts ist es 

der Deutschen Telekom nun gelungen, die Ortungstechnologie-Lö-
sung in einem 5G Campus-Netz zu betreiben. Unternehmen kön-
nen ihre Lokalisierungssysteme mit dieser 5G-gestützten Ultrabreit-

band-Technologie 
künftig flexibler 
und kostengünsti-
ger einrichten und 
an ihre Fertigung 
anpassen, heißt 
es in einer Pres-
semeldung. Ge-
plant ist, das Pro-
dukt im nächsten 
Jahr gemeinsam 

zu vermarkten. Für die Echtzeit-Ortung von Objekten in einer Fa-
brikhalle werden bewegliche Gegenstände mit Tags versehen, die 
Ultrabreitband (UWB)-Funkwellen aussenden. Empfänger, auch Sa-
telliten genannt, orten durch diese Funkwellen die Position bis auf 
10 bis 30cm genau. Der Technologie liegt der Omlox-Standard 
(Open Location Standard ) zu Grunde. Damit lassen sich die End-
geräte von verschiedenen Herstellern miteinander kombinieren und 
gemeinsam nutzen.                                                                              ■ 

 
www.telekom.de

Telekom und Trumpf mit  
gemeinsamer 5G-Ortungslösung 
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sungen. Vor sei-
ner Zeit bei PTC 
war Martin 25 
Jahre lang bei 
IBM tätig, wo er 
in den Bereichen 
Software-as-a-
Service (SaaS), 
Integration nach Akquisitionen und Wett-
bewerbsanalyse mitwirkte.                     ■ 
 

www.aras.com

Aras bekommt mit Roque Martin 
einen neuen Chief Executive Of-
ficer (CEO). Er tritt die mit soforti-

ger Wirkung Nachfolge von Aras-Gründer 
Peter Schroer an, der sich in seiner Rolle 
im Board of Directors aus dem Tagesge-
schäft zurückzieht und auf die Unterneh-
mensstrategie sowie Wachstumsplanung 
fokussieren wird. Roque Martin kommt 
von PTC zu Aras. Dort verantwortete er 
als General Manager die Business Unit 
Systems- und Software-Engineering-Lö-

Materialise hat sein Metall-Kom-
petenzzentrum für 3D-Druck 
in Bremen offiziell eröffnet. 

Zwar ist das Gebäude bereits seit April in 
Betrieb, für Kunden und Partner des Un-
ternehmens ist es jedoch erst jetzt zu-

gänglich. Das Kompetenzzen-
trum ist weltweit das einzige die-
ser Art von Materialise. Im neuen 
Gebäude sollen sowohl For-
schung und Software-Entwick-
lung als auch Fertigung und Be-
ratung kombiniert werden.       ■ 

 
www.materialise.com

Materialise eröffnet Metall- 
Kompetenzzentrum für 3D-Druck
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In-tech, Spezialist für die 
Digitalisierung im Auto-
motive- und Transport-

sektor, hat die Tochtergesell-
schaft in4m Consulting ge-
gründet. Diese soll Unterneh-
men unterstützen, sich auf 
die Transformation in der 
Mobilität einzustellen und Prozesse neu 
auszurichten. In-tech besitzt 50 Prozent 

der Anteile am Consulting-
Unternehmen. Die weiteren 
50 Prozent hält Stefan Maier 
(Bild), Geschäftsführer in4m 
Consulting. Er verfügt über 
Erfahrung in der Prozessbe-
ratung, insbesondere in der 
Automobilindustrie.              ■ 

 
www.in4m.consulting

In-tech gründet Beratungsunternehmen
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Moxa und Crosser arbeiten zusammen

Moxa Europe und der Edge-
Analytics-Spezialist Crosser 
haben ihre Zusammenarbeit 

bekanntgegeben. Gemeinsam wollen 
die Unternehmen Fertiger dabei unter-
stützen, ihre Geräte miteinander zu ver-
binden, um die Zusammenarbeit zwi-

schen Systemen, Prozessen und Men-
schen zu verbessern. Durch den Zu-
sammenschluss können Crosser und 
Moxa Herstellern eine komplette IIoT-
Lösung anbieten.                                   ■ 

 
www.crosser.io

Universal Robots (UR) baut sein Ver-
triebsnetz in Deutschland aus. Mit SCS 
Robotik, JDT Robotics, PTS Automa-
tion sowie der Somack sind vier neue 
Partner hinzugekommen. „Nach der 
Hochphase der Pandemie merken wir 
einen zunehmenden Bedarf an Robotik-
anwendungen. Um unseren Interessen-
ten kompetente Entwicklungspartner 
direkt in ihrer Nähe zu bieten, haben 
wir unser Netzwerk in Deutschland er-
weitert“, erklärt Andrea Alboni, General 
Manager Western Europe bei Universal 
Robots. Die neuen Vertriebspartner 
sind SCS Robotik, JDT Robotics, PTS 
Automation und Somack.                    ■ 

 

www.universal-robots.com

Neue Vertriebspartner  
für Universal Robots
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Aras ernennt Roque Martin zum CEO

Seco, ein italienisches Unternehmen im 
Bereich Embedded Systems, Internet der 
Dinge (IoT) und künstlicher Intelligenz, 
übernimmt die Garz & Fricke Group. 
Damit entsteht nach Unternehmensan-
gaben Europas führender Anbieter für 
IoT- und AI-Lösungen in diesem Bereich. 
Die Garz & Fricke Group passe als Sys-
temanbieter für ARM-basierte Embed-
ded-Technologien, mit einer sehr starken 
Präsenz im deutschsprachigen Raum, 
sowie seiner zusätzlichen Präsenz in 
Nordamerika, ideal in die strategische 
Ausrichtung von Seco, so das Unterneh-
men in einer Pressemitteilung. Durch die 
Übernahme will Seco seine Präsenz auf 
dem deutschsprachigen Markt (DACH) 
stärken und sein Angebot an IoT-, AI- und 
Edge-Lösungen in diesem Markt weiter 
ausbauen.                                                 ■ 

 
www.seco.com

Seco übernimmt  
Garz & Fricke
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Oliver Gronau wird 
CCO bei Auvesy

Im Mai dieses Jahres gab Cenit be-
kannt, dass CEO Kurt Bengel (Bild r.) 
das Unternehmen zum Jahresende 

verlassen wird. Nun steht sein Nachfol-
ger fest: Zum 18. Oktober 2021 tritt Peter 
Schneck (Bild l.) als Mitglied des Vor-
stands dem Unternehmen bei und über-
nimmt ab dem 1. Januar 2022 die Posi-
tion des CEO. Schneck studierte Rechts-
wissenschaften in Bonn und ab-
solvierte einen MBA-Abschluss 
an der University of Reading. Im 
Zuge seiner beruflichen Laufbahn 
agierte Schneck u.a. als Ge-
schäftsführer bei Scheidt & Bach-
mann, einem Anbieter von IT-Lö-
sungen für die Parkraumbewirt-
schaftung sowie später als Ge-
schäftsführer des Parkraum-Ma-
nagement-Anbieters APCOA. 
Nach seinem Wechsel zur Tra-
peze Group, einem Softwareun-

ternehmen aus dem Bereich Verkehrs-
technik, leitete Schneck das Unterneh-
men von 2014 bis 2019. Vor seinem 
Wechsel zu Cenit war Schneck Vorstand 
bei Datagroup, wo er die Bereiche Mer-
gers & Acquisitions, Investor Relations 
sowie Recht verantwortete.                     ■ 
 

www.cenit.com

MÄRKTE UND TRENDS

SEW-EURODRIVE–Driving the world  

www.sew-eurodrive.de/maxolution 

Mit den MAXOLUTION®-Systemlösungen von SEW-EURODRIVE für die komplette Fabrikautomatisierung  

realisieren wir Ihre Vision der Smart Factory. Unsere Kunden schätzen die Mehrwerte unseres multi funk- 

tionalen MAXOLUTION®-Technologiebaukastens, z. B. hinsichtlich Energiesystem, Navigationstechnologie, 

Safety-Funktionen, Kommunikation und Monitoring. Mit leistungsstarker Hardware, intuitiver Software und 

projektspezifischen Smart Services für  transparente  Produktionsprozesse und höchste Anlagenverfügbarkeit. 

Weltweit und alles aus einer Hand.

Vorsprung durch Innovation in Produktion und Logistik.

MAXOLUTION® 
Ihre Factory wird smart!

- Anzeige -

Peter Schneck ist Cenit-Geschäftsführer
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Auvesy verstärkt sein Ma-
nagement-Team: Zur Un-
terstützung von CEO Dr. 

Tim Weckerle und COO Stefan 
Jesse wird ab Oktober 2021 Oli-
ver Gronau (Bild) die neu ge-
schaffene Position eines Chief 
Commercial Officer (CCO) über-

nehmen. Als CCO wird Gronau di-
rekt an Tim Weckerle berichten 
und ihn mit seiner Erfahrung im 
direkten und Partnervertrieb von 
Softwarelösungen unterstützen – 
nicht zuletzt im Rahmen der der-
zeitigen Expansion von Auvesy in 
den USA und China.                    ■ 
 

www.auvesy.de 
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Software aus, 69 Prozent blicken mit 
Sorge auf die gestiegene Nachfrage nach 
Software-Entwicklern. So liegen rund 80 
Prozent aller Softwareprojekte heute be-
reits in ihrem Zeitplan um Monate zurück. 
In Deutschland erwarten 67 Prozent der 
Befragten eine beschleunigte Nachfrage 
nach Software-Entwicklung. Das Gefühl 
der besonderen Dringlichkeit, den ’Soft-
ware-Stau’ zu lösen, verspüren 44 Prozent 
von ihnen. Die deutschen IT-Experten zei-
gen sich laut Studie dabei zögerlicher 
bzw. konservativer gegenüber technologi-
schen Alternativen wie etwa Low-Code. 
Während in den USA 29 Prozent neuere 
Wege in der Software-Entwicklung ein-

Die Siemens-Tochter Mendix hat in 
einer Studie den Status Quo der 
Low-Code-Technologie unter-

sucht. Zusammen mit dem Meinungsfor-
schungsinstitut Reputation Leaders wur-
den 2.025 IT-Experten aus Deutschland, 
Belgien, den Niederlanden, China, den 
USA und Großbritannien befragt. Dem-
nach ist der Bekanntheitsgrad der Tech-
nologie in den vergangenen Jahren stark 
gestiegen. Aus der Umfrage geht hervor, 
dass 50 Prozent der Befragten die heutige 
Dimension an Zeit- und Ressourcen-
Druck nicht erwartet. 74 Prozent der euro-
päischen Studienteilnehmer gehen von 
einem weiter beschleunigten Bedarf an 

Mit Low-Code gegen den Entwicklungsstau

befeuern.“ Die Branchenverbände wollen 
den Blick der Automobilhersteller auf den 
Erhalt der Lieferketten lenken: „Wir brau-
chen von unseren Auftraggebern verläss-
liche Produktionszahlen und Abrufpla-
nungen.“ Ihren Mitgliedern empfehlen die 
Verbände, die Kunden in die Pflicht zu 
nehmen: „Sie sollten nur noch dann Vor-
material bestellen, wenn die Abnahme 
der Teile definitiv zugesichert ist“, so Ja-
cobs. Der Wirtschaftsverband Stahl- und 
Metallverarbeitung (WSM) hat dafür die 

Rechtsverbindlichkeit von Lie-
ferabrufen nochmals juris-
tisch bewertet und den 
Mitgliedsunternehmen zur 
Verfügung gestellt. Der 
Chipmangel zwingt Auto-
mobilhersteller derzeit zu 

Produktionseinschränkun-
gen. Systemlieferanten 

gehen bis mindestens 
Ende 2022 von 

einer ange-
spannten Halb-
l e i t e r ve r s o r -

„Zerstörerische Markthemm-
nisse, chipmangelbedingte 
Produktionsstopps und dras-

tisch gestiegene Energiekosten werden 
für Zulieferer zum ruinösen Mix. Und ge-
fährden den Standort Deutschland“, so 
IBU-Geschäftsführer Bernhard Jacobs 
(Bild). Mit einem Brandbrief gehen vier In-
dustrieverbände gemeinsam auf Haupt-
kundengruppen in der Automobilindustrie 
zu. Verfasser sind der Industrieverband 
Blechumformung (IBU), der Industriever-
band Massivumformung (IMU), der Deut-
sche Schraubenverband (DSV) und der 
Verband der Deutschen Federnindus-
trie (VDFI). Jacobs beschreibt die 
Lage als ‘hochgefährlich’ für die mit-
telständische Zulieferstruktur. „Da 
Verantwortliche schwer auszuma-
chen sind, plädieren wir für den Schul-
terschluss zwischen OEMs und Zulie-
ferern. Vom Staat fordern wir 
zudem eine Energiekos-
tenbegrenzung, da 
hohe Preise die 
Krise zusätzlich 

Schulterschluss zwischen Autobauern und Zuliefern gefordert
gung aus, so die Verbände. Bei Zuliefe-
rern verursacht dies laut DSV-Geschäfts-
führer Hans Führlbeck über 30-prozen-
tige Umsatzeinbrüche, verbunden mit Li-
quiditätsengpässen durch verschobene 
und nicht abgenommene Fertigware. Er 
appelliert an OEMs, das Chiprisiko nicht 
abzuwälzen. „Auch wenn Hersteller teil-
weise nicht wissen, wann sie welche 
Mengen von Elektronikbauteilen bekom-
men: Sie haben eine vertragliche Ver-
pflichtung gegenüber ihren Zulieferern. 
Gefragt seien Lösungen, die deren Pro-
bleme abfedern. Die gute Ergebnislage 
der OEMs lasse das sicherlich zu”, so 
Führlbeck. Den Staat rufen die Branchen-
verbände auf, nicht krisenverschärfend 
zu agieren. „Unsere steuergetriebenen 
Energiepreise belasten die Industrie in 
unzumutbarer Weise. Insbesondere im 
internationalen Wettbewerb“, unter-
streicht Wolfgang Hermann, Geschäfts-
führer des VDFI.                                        ■ 
 

www.industrieverband- 
blechumformung.de 

schlagen, sprechen sich in Deutschland 
19 Prozent dafür aus. Dabei sieht die 
Mehrheit der Befragten die Notwendigkeit 
für Alternativen gegenüber der klassi-
schen Software-Entwicklung: Fast zwei 
Drittel der Befragten (weltweit 65 Prozent, 
Deutschland 60 Prozent) sehen Low-
Code im digitalen Umbruch auch langfris-
tig als einen Trend. Dabei geben weltweit 
77 Prozent sowie in Deutschland 69 Pro-
zent an, Low-Code-Business-Applikatio-
nen bereits einzusetzen. Hohe Relevanz 
bescheinigen die deutschen Befragten 
dabei Industrie-Anwendungen: 54 Prozent 
sehen in Low-Code das Potenzial, der in-
dustriellen Fertigung digitalen Schwung 
zu verleihen. 45 Prozent der deutschen IT-
Experten sehen die Vorteile von Low-
Code in schnelleren Entwicklungsprozes-
sen, 44 Prozent in geringeren Kosten und 
41 Prozent sehen eine bessere, kollabora-
tive Zusammenarbeit zwischen IT und 
Fachabteilung.                                            ■ 
 

www.mendix.com

Bild: Industrieverband Blechumformung (IBU)
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Bitkom prognostiziert, 
dass in Deutschland bis 
Jahresende 6,2Mrd.€ für 

Hardware, Software und Services 
im Bereich IT-Sicherheit ausgege-
ben werden. Dieses Allzeithoch 
würde dann nochmals 9,7 Pro-
zent über dem bisherigen Rekord-
jahr 2020 (5,6Mrd.€ Umsatz) lie-
gen. Grundlage für die Prognose 
sind Berechnungen des Marktfor-
schungsunternehmens IDC. Für 
das Jahr 2022 wird nochmals ein 
Umsatzplus von 9,9 Prozent auf 
6,8Mrd.€ prognostiziert. Mit 
einem durchschnittlichen Wachs-
tum von 9,5 Prozent pro Jahr sol-
len im Jahr 2025 rund 8,9Mrd.€ 
Umsatz mit Lösungen für ein 
Mehr an IT-Sicherheit erzielt wer-
den, so der Digitalverband. Mit 50 
Prozent machen Dienstleistun-
gen den mit Abstand größten An-
teil am Gesamtmarkt aus. Die 
Ausgaben belaufen sich nach Bit-
kom-Angaben im Jahr 2021 auf 
voraussichtlich 3,1Mrd.€ – ein 
Plus von 9,8 Prozent. Für IT-Si-
cherheitssoftware werden im lau-
fenden Jahr 2,3Mrd.€ ausgege-
ben, für Hardware 815Mio.€.     ■ 
 

www.bitkom.org

IT-Sicherheitsmarkt 
vor Umsatzrekord

UiPath und CrowdStrike wollen gemeinsam den Schutz von Robotic 
Process Automation(RPA)-Prozessen verbessern. Durch die Zu-
sammenarbeit der beiden Unternehmen soll ein neues Sicherheits-

niveau sowie mehr Transparenz entsprechender Lösungen ermöglicht wer-
den. Anwender-Unternehmen erhalten die Möglichkeit, Ereignisse mit den 
ursprünglichen RPA-Prozessen zu korrelieren. So soll die CrowdStrike-Lö-
sung Cyberbedrohungen in der UiPath-Umgebung erkennen, untersuchen 
und bekämpfen können. Die Integration mit CrowdStrike soll dabei den 
Aufbau einer Automatisierungsumgebung ermöglichen, bei der RPA mit 
erweiterten Berechtigungen auf 
kritische Systeme und Daten zu-
greifen kann, wodurch die Aus-
fallsicherheit des Unternehmens 
verbessert wird.                          ■ 
 

www.uipath.com 

MÄRKTE UND TRENDS

 Die Zukunft sicher gestalten,
 mit dem Blick nach vorne!
 Unsere Kompetenz. Unsere Verantwortung. 

Zuverlässigkeit 
Lösungen die jeden Lifecycle mitmachen.
Robust. Belastbar. Kompetent.

Fortschritt 
Dialoge beinhalten die besten Entwicklungen.
Offen. Freundschaftlich. Kompetent.

Lieferfähigkeit  
Produktionskette zu 100 % Inhouse.
Ganzheitlich. Schnell. Kompetent.

energy.industry.maritime.

www.bachmann.info

Wir sind wieder dabei und  
freuen uns auf Ihren Besuch

23.-25. November 2021
Stand 7.0-380
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- Anzeige -

UiPath und CrowdStrike kooperieren
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Der zur Allianz ge-
hörende Industrie-
versicherer AGCS 

beschreibt in einem Be-
richt Trends im Zusam-
menhang mit der steigen-
den Anzahl von Ransom-
ware-Angriffen. Dabei hat 
es Ransomware als 
Dienstleistung Kriminellen 
leichter gemacht, Angriffe 
auszuführen, so der Versi-
cherer. Hacker-Gruppen 
verkaufen oder vermieten dabei ihre Ha-
cking-Tools an andere. Auch mehrfache 
Erpressung ist laut Bericht auf dem Vor-
marsch. Kriminelle kombinieren dabei 
die Verschlüsselung von Daten oder Sys-
temen mit einer weiteren Erpressung, 
die beispielsweise auf Kunden abzielt. 
Die AGCS-Fachleute gehen zudem ver-
mehrt von Angriffen auf die Lieferketten 
aus. Dabei unterscheiden sie zwischen 
Angriffen auf Software-/IT-Dienstleister 
zur Verbreitung von Malware und Angrif-
fen, die auf physische Lieferketten oder 

Hacker zielen auf LieferkettenKurz und knapp

25 Jahre NET AG 
Die Net AG System Integration (NET) fei-
ert 25 Jahre Firmenjubiläum. Das Unter-
nehmen wurde 1996 von sechs PTC-Mit-
arbeitern gegründet. 

 
*** 

 
Vorsitz bei VDMA Robotik 
Auf dem Fachabteilungstreffen VDMA 
Robotik wurde Volker Spanier als Vorsit-
zender des Vorstands bestätigt. 

 
*** 

Onoff-Standort eröffnet 
Die Onoff AG erweitert ihr Portfolio mit 
der Eröffnung des neuen Standorts in 
Erlangen und geht im Bereich digitales 
Engineering mit Echtzeitsimulation an 
den Start.  

 
*** 

 
General Manager bei NTT Data 
Reinhard Birke übernimmt als General 
Manager die Leitung bei NTT Data in Ös-
terreich. Er berichtet in dieser Rolle direkt 
an Stefan Hansen, CEO NTT Data DACH. 

 
*** 

 
Gloudflight ernennt CEO 
Cloudflight komplementiert mit der Be-
rufung von Dr. Roger E. Kehl als neuen 
CEO die Unternehmensführung. 

 
*** 

 
Reply in Berlin 
Reply bündelt im Berliner Office seine 
Kompetenzen unter einem Dach und 
will in der Hauptstadt einen zentralen 
Hub etablieren. 

 
*** 

 
Thueland geht zu Crate.io 
Crate.io hat Ann Thueland zum Head of  
Global Marketing ernannt. Zuletzt war 
sie bei Ververica tätig, den ursprüngli-
chen Entwicklern von Open Source Apa-
che Flink. 

Hardware-Entwickler. Zu 
den Quantentechnolo-
gien zählen neben Quan-
ten-Computing (QC) 
auch Quantenkommuni-
kation (QComms) und 
Quantum Sensing (QS). 
Während Quantenkom-
munikation im Kern eine 
sicherere Übertragung 
von Quanteninformatio-
nen ermöglichen soll, 
handelt es sich bei Quan-

tum Sensing um eine neue Generation 
von Sensoren. Diese können sensibler 
messen als klassische Sensoren. He-
rausforderungen bestehen laut Erhe-
bung bei der Hardware-Entwicklung und 
Transparenz über den tatsächlichen 
wirtschaftlichen Nutzen. Insgesamt for-
schen und arbeiten mittlerweile weltweit 
213 Unternehmen auf dem Gebiet der 
Quantentechnologien.                             ■ 

 
www.mckinsey.de

W ie eine Erhebung der Unter-
nehmensberatung McKinsey 
& Company zeigt, steigen 

trotz Pandemie die Investitionssummen 
in Quantentechnologien (QT) deutlicher 
als im Vorjahr. Die angekündigten In-
vestitionen sind mit weltweit über 
2.1Mrd.US$ Anfang September 2021 
bereits dreimal so hoch wie die Ge-
samtinvestitionssumme aus dem Vor-
jahr (rund 700Mio.US$). Mehr als 65 
Prozent der Investitionen erhielten 

Geld für Quantentechnologie auf Rekordniveau
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kritische Infrastrukturen abzielen. Der 
Versicherer geht davon aus, dass Dienst-
leistungsanbieter zu den Hauptzielen ge-
hören werden, da sie viele Unternehmen 
mit Softwarelösungen beliefern und Kri-
minellen daher die Chance auf höhere 
Erlöse bieten. Auch die Höhe der Löse-
geldforderungen ist in den letzten 18 
Monaten gestiegen. Strafverfolgungsbe-
hörden raten in der Regel davon ab, Er-
pressungsforderungen zu zahlen.        ■ 
 

www.agcs.allianz.com 
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gramms. Die ASTM (American Society for 
Testing and Materials) organisiert zudem 
erstmalig einen internationalen Nor-
mungs-Workshop am Vortag der Form-
next. Rund 450 Aussteller haben sich be-
reits angekündigt, wo bei 55 Prozent der 
Aussteller-Unternehmen aus dem Ausland 
nach Frankfurt kommen. Das Hygiene-
Konzept sieht für Messeteilnehmer die 
2G-Regelung vor, Teilnehmer müssen also 
geimpft oder genesen sein. Für diejenigen, 
die nicht vor Ort in Frankfurt dabei sein 
können, bietet die Mesago als Veranstalter 
mit den Formnext Digital Days vom 30. 
November bis zum 1. Dezember 2021.  ■ 

Die Formnext findet vom 16. bis 
zum 19. November 2021 in Frank-
furt am Main als Präsenzveran-

staltung statt. Die Fachmesse verspricht 
eine Vielzahl an Additive Manufacturing 
(AM)-Highlights. Dazu zählen unter ande-
rem Vorträge von Branchenexperten 
sowie Präsentationen aus dem Messe-
Partnerland Italien, aber auch Innovatio-
nen im Rahmen der Purmundus-Chal-
lenge und dem Start-up Challenge Pitch-
Next Event. Darüber hinaus sind die TCT 
Conference und Stage sowie die Sonder-
schauen der VDMA AG AM und BE-AM 
(Built Environment) Teil des Messepro-

Additive Manufacturing auf der Formnext 2021

Als Weltleitmesse für Elektronikfertigung findet die 
Productronica in diesem Jahr vom 16. bis zum 
19. November statt. Neben der Präsenzveranstal-

tung in München wollen die Veranstalter den Teilneh-
mern auch ein digitales Angebot machen. In diesem Jahr 
steht bei der Messe u.a. der digitale Zwilling im Fokus 
und somit auch die Themen Smart Maintenance und 
Smart Factory. Der Thematik widmen sich neben unter-
schiedlichen Ausstellern auch das ‘Productronica Forum’ 
(Halle A1), die ‘PCB & EMS Speakers Corner’ (Halle B3) 
und das ‘Innovation Forum’ (Halle B2). Auch das Internet 
of Thing (IoT) und der Mobilfunkstandard 5G werden von 
den Ausstellern adressiert. Insgesamt gliedert sich die 
Productronica in 6 Ausstellungsbereiche. Im weiteren 

Rahmenprgramm widmet sich das Innovation Forum beispielsweise den Themen Internet of Things sowie künstlicher Intelligenz. 
Das Hygiene-Konzept sieht aktuell eine Veranstaltung unter 3G-Regeln vor. Besucher müssen also vollständig geimpft, genesen 
oder getestet sein. Zudem gilt in geschlossenen Räumen die Pflicht zum Tragen einer medizinischen Maske.                             ■ 

 
www.productronica.com

Productronica — Weltleitmesse für Elektronikfertigung in München
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www.fescreen-sim.de.

F.EE adressiert am 18. November im Rahmen eines vir-
tuellen ‘Simulation Power Day’ die Themen virtuelle In-
betriebnahme und Anlagensimulation. Die Teilnehmen-

den erwartet Vortragsprogramm, bei dem u.a. ein digitaler 
Anlagenzwilling live erstellt und an die Steuerung angebun-
den wird. Neben Best-Practice-Beispielen und einem Anwen-
derbericht werden zudem auch Einsatzmöglichkeiten der Si-
mulation in den Bereichen Vertrieb, Schulung sowie Instand-
haltung vorgestellt. Im Rahmen einer Talkrunde beantworten 
die F.EE-Experten dann die Fragen der Teilnehmenden. Die 
Veranstaltung ist kostenfrei.                                                   ■ 

Simulation Power Day bei F.EE
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www.formnext.de
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Simulationstechnologie wird auf 
dem Weg zur Industrie 4.0 und 
den damit verbundenen Arbeiten 

zum digitalen Zwilling immer wichtiger. 
Dennoch behandeln sie viele Industrie-, 
Forschungs- und Lehr- sowie Ausbildungs-
bereiche nicht systematisch genug, wenn 
überhaupt. Die Veröffentlichung ‘Simula-
tion für Produktion und Logistik’ des VDI-
Fachausschusses ‘Modellierung und Si-
mulation’ zeigt daher auf, wie sich Simula-
tion in Produktion und Logistik im Sinn 
einer Forschungs- und Entwicklungs-
agenda darstellen lässt. Die im Oktober er-
schienene Publikation (erster Link) zeich-
net weiterhin die künftige Bedeutung der 
Themenfelder in Szenarien nach.            ■ 

 
https://bit.ly/3miSjpX   

www.vdi.de/gpl 

Simulation als  
Forschungsagenda

auch über Datenschnittstellen zu ande-
ren Bauteilen und Geräten. So sind sie 
selber cyber-physische Systeme und 
werden Teil eines übergeordneten 
Netzwerks. Die Komplexität, Interdiszi-
plinarität und Heterogenität derartiger 
Systeme nimmt so stetig zu. Die neue 
Ausgabe von VDI/VDE 2206 vom No-
vember 2021 trägt diesem Umstand 
Rechnung und unterstützt durch ein er-
weitertes V-Modell bei der Strukturie-
rung des Entwicklungsprozesses die-
ser Systeme. Die Richtlinie beschreibt 
detailliert alle Schritte von der Anforde-
rungserhebung bis zur Übergabe an die 
Nutzung. Die Richtlinie wendet sich an 
alle am Entwicklungsprozess von me-
chatronischen oder cyber-physischen 

sche Assets behandeln lassen sollten. 
Die im Oktober veröffentlichte Publika-
tion ‘Future Data Assets – Welchen 
Wert haben technische Daten in Bilan-
zen?’ (erster Link) bietet erste Konzepte 
und Modelle, um die Bilanzierung von 
Daten im Unternehmen zu etablieren. 
Dabei ist es von immanenter Bedeutung, 
den Wert der Daten eindeutig bestim-

Daten und ihre Nutzungskonzepte 
werden in der Wirtschaft immer 
wichtiger. Die Bedeutung von 

Daten wird in immer größeren Anteilen 
geradezu konstituierend für Wertschöp-
fung. Es steht die Frage im Raum, ob 
sich Daten betriebswirtschaftlich hin-
sichtlich ihrer bilanziellen Erfassung und 
Bewertung noch völlig anders als physi-

Der Wert von technischen Daten für Bilanzen

W ie lassen sich Zeit- und Kos-
tenersparnis in der Modeller-
stellung mit KI realisieren? 

Künstliche Intelligenz (KI) und maschi-
nelles Lernen (ML) sind vielverspre-
chende Ansätze, um technische Pro-
bleme zu lösen. Dabei sind Randbedin-
gungen einzuhalten, die sich aus dem 
Einsatzgebiet ergeben und über die ei-
gentliche Technik hi-
nausgehen. Im Status-
report ‘KI-basierte Pro-
zessführung’ ordnen 
Mitglieder des Fachaus-
schusses ‘Prozessfüh-
rung und gehobene Re-
gelungsverfahren’ der 
VDI/VDE-Gesellschaft 
Mess- und Automatisie-
rungstechnik (GMA) 
diese Ansätze mit dem 

Umfeld für KI-Modellentwicklung schaffen

Systemen Beteiligten. Das betrifft nicht 
nur die Entwicklung, sondern auch die 
Fertigung, die strategische Produktpla-
nung, das Marketing und den Vertrieb. 
Durch die Darstellung der sachlogi-
schen Zusammenhänge und Wechsel-
wirkungen werden die notwendigen 
Grundlagen zur erfolgreichen Entwick-
lung komplexer technischer Systeme 
vermittelt. Die Richtlinie gibt nicht vor, 
welche Methoden, Werkzeuge oder 
Formen der Projektorganisation ge-
nutzt werden sollen, sondern leitet 
dazu an, individuelle Ansätze für eine 
reale Aufgabenstellung abzuleiten.    ■ 

 
www.vdi.de/2206 
www.vdi.de/gma

men zu können, um sie entweder als As-
sets in die Unternehmensbilanzen oder 
in den Datenbericht einer Organisation 
einfließen zu lassen. Herausgeber der 
Publikation ist die VDI/VDE-Gesellschaft 
Mess-und Automatisierungstechnik.  ■ 

 
https://bit.ly/2Zvu7rK 

www.vdi.de/gma 

Bild: ©visitr_/stock.adobe.com

Fokus auf die Prozessführung ein. 
Diese betrifft sowohl die Begriffe rund 
um KI und ML, als auch die Besonder-
heiten der Prozessführung. Der Status-
report steht seit Oktober 2021 zum 
Download bereit.                                    ■ 

 
https://bit.ly/3nwy8V8 

www.vdi.de/gma

Mechatronische und cyber-physische Systeme entwickeln
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M it dem V-Modell haben Bröhl 
und Dröschel im Jahr 1995 
eine grundsätzliche sachlo-

gische Verknüpfung von Aufgaben der 
interdisziplinären Produktentwicklung 
in der Softwareentwicklung aufge-
bracht. In der Richtlinie VDI 2206 aus 
dem Jahr 2004 wurde dieses Modell 
auf die Entwicklung mechatronischer 
Systeme übertragen. Mittlerweile verfü-
gen viele mechatronische Systeme 
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das Fügen, Trennen und Umformen, die 
komplexes menschliches Expertenwis-
sen in ihre laufende Verbesserung einbe-
ziehen. Neue Regelkreise sollen wechsel-
seitiges Lernen zwischen Mensch und 
Maschine ermöglichen, sodass sich Qua-
lität und Effizienz von Produktionspro-
zessen verbessern können. Ziel des Pro-
jekts ist es, die Mensch/Maschine-Inter-
aktion in beide Richtungen zu verbessern 
und auf diese Weise auch die Akzeptanz 
digitaler Assistenzsysteme im betriebli-
chen Alltag zu steigern. Als Ergebnis soll 
ein Gesamtsystem aus KI, Sensorik und 
Produktionstechnik entstehen, das sich 
nahtlos in die Wertschöpfungskette ein-
fügen kann und sich an weitere Anwen-

dungsfelder anpassen lässt. Das System 
bietet mehrere Schnittstellen zur Interak-
tion: An die Stelle des gängigen unidirek-
tionalen Ablaufs, bei dem der Mensch 
die gefundenen Lösungswege der KI be-
wertet, selbst aber kein Feedback erhält, 
soll ein dynamischer, bidirektionaler Pro-
zess entstehen. Das bedeutet, dass die 
Nutzenden in der Anwendung der gefun-
denen Lösungen aktiver als bisher in das 
Geschehen eingreifen, selbstständig kor-
rigieren können und mithilfe von Senso-
rik neue, verbesserte Rohdaten erzeugen, 
die die KI-Modelle mit weiteren Informa-
tionen anreichern.                                   ■ 
 

www.ipt.fraunhofer.de

Bessere Interaktion zwischen Mensch und KI
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Prozessoptimierung durch KI-gestützte Daten-
analyse anhand eines Fräsverfahrens

Sie suchen fahrerlose Transportsysteme?  
Wir sind der richtige Ansprechpartner für Ihre 

Smart Factory. Informieren Sie sich jetzt!
 

| www.ds-automotion.com

gungen des Strommarkts lösen. „Wir ar-
beiten seit Jahren an der Integration 
von Net-Zero-Technologien. Sie werden 
künftig für Unternehmen weiter an Be-
deutung gewinnen. Im Moment errei-
chen wir mit ihrer Hilfe eine Verbesse-
rung der Energieeffizienz von über zehn 
Prozent“, erläutert Dr. Marc Richter, 
Energieexperte am Fraunhofer IFF. Die 
Spezialisten des Forschungsinstituts 
prüfen dafür neben der Energiebilanz 
der Unternehmen auch andere Fakto-
ren, beispielsweise inwieweit diese 
Strom aus erneuerbaren Quellen ge-
winnen können. Auch die energetische 
Flexibilität wird untersucht, beispiels-
weise ob das Unternehmen einen Über-
schuss produzieren kann, wodurch 

sich Felder für neue Geschäftsmodelle  
öffnen. Zuletzt wurden solche Analysen 
beispielsweise für die Telekom und 
Rolls-Royce durchgeführt.                   ■ 
 

www.iff.fraunhofer.de

E ine Umweltsteuer auf CO2-Emis-
sion soll helfen, die EU spätes-
tens bis 2050 klimaneutral wer-

den zu lassen. Ein Werkzeug dafür 
könnten Net-Zero-Technologien wer-
den. Sie unterstützen dabei, ein bilan-
zielles Gleichgewicht aus Energieerzeu-
gung und -verbrauch herzustellen. D.h., 
nicht nur Strom einzusparen, sondern 
die benötigte Energie gegebenenfalls 
auch selbst zu erzeugen. Interessant ist 
das nicht allein für Industrieunterneh-
men. Auch andere Akteure mit großem 
Energieverbrauch, wie etwa Data Cen-
ter, könnten von Net-Zero-Technologien 
profitieren. Sie reduzieren so nicht nur 
ihre CO2-Emissionen, sondern können 
sich auch ein Stück weit von den Bedin-

Energieeffizienz steigern, CO2-Ausstoß verringern

Bil
d: 

Fr
au

nh
of

er
-In

sti
tu

t IF
F

Im Forschungsprojekt ’GeMeKI’ (Ge-
neralisierung von menschzentrierten 
KI-Applikationen für die Produktions-

optimierung) entwickelt das Fraunhofer-
Institut für Produktionstechnologie IPT 
aus Aachen gemeinsam mit elf Partnern 
drei KI-gestützte Assistenzsysteme für 

- Anzeige -
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Der persönliche Austausch hat vie-
len während der Pandemie gefehlt. 
Nun findet auch das Messege-

schehen langsam aber sicher zurück in die 
Spur. So findet die SPS in diesem Jahr wie-
der als Präsenzveranstaltung statt. Damit 
der fachliche Austausch vor Ort möglichst 
uneingeschränkt stattfinden kann, bedient 
sich die Mesago als Veranstalter dem 3G-
Plus-Modell. „Als Veranstalter ist es unsere 
Aufgabe, die bestmöglichen Voraussetzun-

gen für eine erfolgreiche Messeteilnahme 
sowie eine Plattform für fachlichen Aus-
tausch zu bieten. Nach diesen persönli-
chen Begegnungen sehnt sich die ge-
samte Branche nun schon seit fast zwei 
Jahren. In Abstimmung mit dem Ausstel-
lerbeirat der SPS haben wir uns daher für 
eine Durchführung der Veranstaltung unter 
3G-Plus-Bedingungen entschieden”, erklärt 
Sylke Schulz-Metzner, Vice President SPS 
bei Mesago. Das bedeutet, der Zugang 

zum Messegelände wird ausschließlich 
Geimpften, Genesenen und PCR-Geteste-
ten gestattet, wobei der Test nicht älter als 
48 Stunden sein darf.  

Kein Mund-Nasen-Schutz 

Im Gegenzug können Aussteller und Be-
sucher auf das Tragen eines Mund- und 
Nasenschutzes verzichten. Die Pflicht, 
einen Mindestabstand zu anderen Perso-

Endlich wieder echtes Messegeschehen in Nürnberg: Vom 23. bis zum 25. November findet 
die SPS als Präsenzmesse statt – eine sogenannte 3G-Plus-Veranstaltung. Teilnehmen 
dürfen damit vollständig Geimpfte und Genesene sowie Personen mit einem höchstens 48 
Stunden alten negativen PCR-Test. 

Rund 750 Aussteller auf  
der SPS 2021 in Nürnberg

3G-Plus-Regel und hybrides Rahmenprogramm
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nen einzuhalten entfällt ebenso wie 
sämtliche Personenobergrenzen. 

750 Aussteller erwartet 

Rund 750 Aussteller werden in Nürnberg 
erwartet. Zur besseren Orientierung ver-
teilen sich die Aussteller auf 13 Produkt- 
und Funktionsgruppen. Einblicke in spe-
zifische Themen und die Möglichkeit 
sich von Anbietern zu individuellen Anfor-
derungen beraten zu lassen, erhalten Be-
sucher auf dem ‘Automation meets IT’-
Gemeinschaftsstand in Halle 6. 

Hybrides Rahmenprogramm 

Das von den Verbänden ZVEI und VDMA 
gemeinsam bespielte Messeforum in 
Halle 3 bietet zahlreiche Beiträge: Die Ge-
sprächsrunde ‘Wertschöpfung aus Ma-
schinendaten 4.0 - Win-win durch Part-
nerschaft’, die sich mit einer fairen und 
individuell-selbstbestimmten Verwertung 
von Maschinendaten beschäftigt oder 
auch die Panel-Diskussion ‘DC-System 
Concept for sustainable Factories’. Dabei 
geht es um Technologien, die das Errei-
chen von internationalen Klimazielen vo-
rantreiben. Auch der aktuelle Rohstoff-
mangel wird im Messevortragspro-
gramm thematisiert und die Zuhörer sind 
eingeladen, sich mit Referenten und Dis-
kussionsteilnehmern auszutauschen. 
Neben dem Programm vor Ort bietet die 
Messe auch die digitale Eventplattform 

‘SPS on air’. Den Anfang dort macht 
dabei Christian Baudis, Digital-Unterneh-
mer, Futurist und ehemaliger Google-
Deutschlandchef, am ersten Messetag 
mit seiner Keynote ‘Wie digitale Techno-
logien die Produktion verändern’.  

Tickets online erhältlich  

Interessierte können sich ab sofort regis-
trieren. Das hybride Veranstaltungsticket 
ermöglicht dabei sowohl den Zutritt zur 
Präsenzmesse in Nürnberg als auch den 
Zugang zur begleitenden digitalen Platt-
form. So können Besucher nicht nur vor 
Ort ihr Netzwerk erweitern, sondern da-

rüber hinaus auch mit digitalen Teilneh-
mern aus aller Welt in Kontakt treten. Er-
gänzend ist auch ein rein digitales Ticket 
erhältlich, das denjenigen, die nicht vor 
Ort sein können, einen Zugang ermög-
licht. Tickets für die SPS 2021 sind unter 
sps-messe.de/eintrittskarten erhältlich. 
Auf der Veranstaltungswebsite sps-
messe.de werden regelmäßig Updates 
rund um die Messe und das hybride An-
gebot veröffentlicht.                                ■ 
 

Nach Material der Mesago  
Messe Frankfurt GmbH. 

 
sps.mesago.com 

Besuchen Sie uns:
Halle 7 - Stand 306

Perfekt aufeinander abgestimmte 
Hardware und Software

Individuell konfi gurierbare Touch Panel

Skalierbare IIoT Lösungen www.christ-es.com
Maßgeschneiderte 
Softwarelösungen

- Anzeige -
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Die Konnektivitäts-Spezialisten von Softing Industrial haben SmartLink SW-HT vorge-
stellt, eine Hart-Multiplexer-Software für den Zugriff auf Konfigurations- und Diagnose-
daten über den AMS Device Manager von Emerson oder andere Hart-IP-fähige Plant 
Asset Management-Anwendungen. Version 1.10 unterstützt zusätzlich zu den Schneider 
Electric M580-Steuerungen und Drop I/Os auch Allen-Bradley-Steuerungen und Remote 
I/Os. Ein integrierter HART-IP-Server dient dem Zugriff auf Konfigurations- und Diagno-
sedaten. Das Produkt ist als Docker Container realisiert und wird mit zusätzlichen vir-
tuellen Maschinen bereitgestellt, um etwa die Nutzung unter Windows zu erleichern. 
Diese und andere Produkte finden Besucher der SPS in Halle 5, Stände 140/358. 

https://industrial.softing.com

Der Anbieter ISG Industrielle Steuerungstechnik zeigt auf der SPS 2021 in Nürnberg 
am Halle 6 in Stand 340 die Weiterentwicklungen seiner Simulationsplattform ISG-Vir-
tuos. Mit der Software erstellen Maschinen- und Anlagenbauer Simulationsmodelle im 
Sinn digitaler Zwillinge, insbesondere für virtuelle Inbetriebnahmen. Aber auch entlang 
des Lebenszyklus einer Anlage – vom Vertrieb über das digitale Engineering bis in die 
Betriebsphase, etwa für Mitarbeiterschulungen und Servicefälle – unterstützt die Lö-

sung, unterschiedliche Szenarien zu simulieren. Zudem zeigt ISG die neue Version des ISG-Kernel. Der Steuerungskern kann die 
erweiterten CNC-Aufgaben jetzt auf unterschiedliche Cores einer Steuerungsplattform (Multicore) verteilen und so das Steue-
rungssystem für eine große Bandbreite an Applikationsanforderungen skalieren.  

www.isg-stuttgart.de

Erster Ethernet-APL-Switch verfügbar
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Pepperl+Fuchs hat kürzlich die nach eigenen Angaben erste Infrastrukturkomponente 
zur Verfügung gestellt, die Ethernet-APL unterstützt. Der Ethernet-APL Rail Field Switch 
ist auf die Hutschiene montierbar und kann in der Explosionsschutz-Zone 2 installiert 
werden. Die Anschlüsse für Feldgeräte können 200m lang sein und sind eigensicher für 
die Zone 2 (Ex ic). Von zwölf Unternehmen vorangetrieben, soll Ethernet-APL künftig Bar-
rieren für den Datenfluss in verfahrensstechnischen Anlagen senken, um Digitalisierungs-
ziele leichter erreichbar zu machen. Als physische Träger dienen Zweidrahtleitungen, was 
lange Kabelwege, Stromversorgung und Explosionsschutz mit Eigensicherheit als inte-
grale Bestandteile ermöglicht. Auf der SPS stellt die Firma in Halle 7A, Stand 330 aus. 

www.pepperl-fuchs.com 
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Virtuelle Inbetriebnahme mit Visual Components

Dualis zeigt auf der SPS 2021 die 3D-Si-
mulationsplattform Visual Components.
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Die virtuelle Inbetriebnahme (VIBN) ist zunehmend in die Entwicklungsprozesse von Ma-
schinenbauern integriert. Die Lösungen helfen, Kosten zu sparen, Planungszeiten zu ver-
kürzen und Fehler früh zu beseitigen oder zu vermeiden. Dualis GmbH IT Solution ist ein 
Vertriebspartner für die VIBN-Lösung Visual Components und bringt die neue Programm-
version auf die kommende SPS-Messe (Halle 5, Stand 258) mit. Die 3D-Simulationssoft-
ware wurde um Kommunikationsmöglichkeiten mit verschiedenen herstellerspezifischen 
Steuerungen erweitert, etwa mit einer Schnittstelle zu Winmod und Simit von Siemens. 
Co-Simulationen mit den Tools helfen damit künftig, das Verhalten der elektronischen 
Komponenten im digitalen Zwilling genauer abzubilden.  

www.dualis-it.de

Simulationsplattform für digitale Zwillinge erweitert

Hart-Software-Multiplexer von Softing Industrial

Bild: ISG Industrielle Steuerungstechnik GmbH
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Mit dem Tool sollen sich Anwender zusätzliche 
Hart-Multiplexer-Hardware sparen können. 
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Der Sensorik-Baukasten von SSV Software Systems soll Anwendern ermöglichen, ihre 
SPSen einem Technologie-Upgrade zu unterziehen: Über das Evaluierungskit SFS/BE1 
lassen sich verschiedene Bluetooth-Sensoren in quasi jede Steuerungslösung einbinden. 
Dabei werden die Sensordaten und Schnittstellen in ein zur jeweiligen Steuerung pas-
sendes Format konvertiert. Neben Signalverarbeitung, Sensorfusion und Datenkonver-
tierungen unterstützt das Evaluierungskit auch die Machine-Learning-Bibliothek Tensor-
flow. Damit lassen sich Echtzeit-Sensordaten mit zuvor trainierten neuronalen Netzwer-
ken in Informationen umwandeln. Sie ermöglichen Anwendungsszenarien aus den Berei-
chen Condition Monitoring und Predictive Maintenance.  

www.ssv-embedded.de 

Hardware-Anbieter Red Lion Controls (Stand 493, Halle 7) hat mit den Digitalanzeigen 
PM-50 Einbaumessgeräte mit grafischen Touchscreen in den Größen 3,5 und 4,3 Zoll 
sowie integrierter WLAN-Konnektivität vorgestellt. Das vollfarbige Display kann Informa-
tionen auf mehreren Bildschirmen darstellen, Swipe-Wischtechnik ermöglicht den Wech-
sel zwischen Anzeigen und die Bereitstellung umfangreicher Betriebsdaten für die Über-
wachung von Anlagen und Produktion. Visuelle Alarmmeldungen werden entweder am 

Gerät oder über eine mobile App ausgegeben. WLAN ermöglicht den Fernzugriff auf Arbeitsabläufe und Prozessdaten. Optional ist 
auch eine kabelgebundene Konnektivität über Ethernet und Modbus möglich. Ein Programmierassistent auf dem Gerät, die mobile 
App oder ein Webbrowser sollen eine intuitive Einrichtung ermöglichen.  

www.redlion.net

Turck erweitert sein IO-Link-Portfolio um den Ethercat-IO-Link-Master 
TBEC-LL-8IOL. Das in Schutzart IP67/69K ausgeführte Gerät ermög-
licht es, das gesamte IO-Link-Portfolio des Automatisierers auch für 
Ethercat-basierte Anwendungen zu nutzen. Das Modul im robusten 
TBEN-L-Gehäuse liefert acht IO-Link-Master-Ports mit vier Class A- und 
vier Class B-Ports. Eine galvanische Isolierung zwischen den Versor-
gungsspannungen soll für sicherheitsgerichtete Abschaltung sorgen. 

Aktoren wie IO-Link-Ventilinseln, Robotergreifer und Motoren können 
mit bis zu 4A versorgt werden. Die Spannungsversorgung erfolgt über 
M12-L-codierte Stecker. Darüber hinaus sind die Boxen mit Field Logic 
Controller-Logik ausgestattet. So können die Geräte einfache Steue-
rungsaufgaben übernehmen oder gezielt Daten vorverarbeiten und mit 
übergeordneten Steuerungen austauschen. Auf der SPS stellt Turck in 
Halle 7, Stand 250 aus. 

www.turck.de

MESSENEUHEITEN | SPS 2021
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Einbaumessgeräte mit WLAN und Touchscreen

IoT- und KI-Retrofit für Steuerungen

Auf der SPS 2021 wird in Halle 6, Stand 
150J zunächst das Evaluierungskit 
SFS/BE1 vorgestellt. 

IO-Link-Portfolio mit Ethercat nutzen
- Anzeige -
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Firewall mit BSI-zertifiziertem Patch-Management
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Die aktuelle Version 10.0 der High Resistance Firewall Genugate des deutschen IT-
Security-Spezialisten Genua ist seit Ende Juni vom Bundesamt für Sicherheit in der 
Informationstechnik (BSI) nach Common Criteria EAL4+ (CC EAL4+) zertifiziert. 
Nach Herstellerangaben hat das BSI dabei erstmalig eine von Genua neu entwi-
ckelte Sicherheitskomponente zum Patch-Management (ALC_PAM) in die Zertifi-
zierung mit aufgenommen. Diese dient dem Schutz von Softwareupdates gegen 
Infiltrationsversuche, etwa mit Schadsoftware. Beim Patch-Management koordi-
nieren und prüfen Entwicklungsteams die Updates von Betriebssystemen, Plattfor-
men oder Software-Anwendungen.  

www.genua.de 
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Schulung zum KI-Qualitätsmanagement
TÜV SÜD hat ein zweitägiges KI-Qualitätsmanagement-Training entwickelt. Im Training 
vermitteln Fachkräfte Informationen, wie ein Qualitätsmanagementsystem zur Entwick-
lung einer KI-Anwendung eingeführt werden kann. Es liefert Hintergründe zu bestehen-
den KI-Technologien, geltenden Regularien und aktuellen Entwicklungen der internatio-
nalen Gremienarbeit – auf Wunsch auch branchen- oder produktspezifisch. Neben typi-
schen Fehlerquellen verschiedener KI-Technologien werden Best Practices gezeigt. Wei-
terhin vermittelt die Schulung Wissen zu den Grundpfeilern hochwertiger KI-Anwendun-
gen wie Datenmanagement, Robustheit, Lebenszyklus und Qualitätssicherung, Safety & 
Security sowie Kontrolle und Prüfung.  

www.tuvsud.com 

 

Model Sharing für KI- und ML-Projekte
Teradata Vantage kann jetzt auch extern erstellte Vorhersagemodelle direkt ausfüh-
ren, bekannt als Model Sharing oder BYOM (Bring Your Own Model). Anwender der 
Datenanalyseplattform sollen so wesentlich mehr Modelle und Analysealgorithmen 
für umfangreiche Anwendungen verwenden können als zuvor. Modelle, die üblicher-
weise auf kleinen Systemen mit begrenzten Datensätzen erstellt werden, können nun 
nativ in Vantage ausgeführt werden. Da Vantage hochskalierbar ist, entfallen viele Da-
tenextraktionen für das Scoring. Zudem ermöglicht BYOM neue Anwendungsfälle für 
Analysen, einen einheitlichen Ansatz zur datenbasierten Entscheidungsfindung in Un-
ternehmen und einen größeren Return on Investment (ROI). 

www.teradata.de
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Automotive Grade Linux-Referenzplattform verfügbar
OpenSynergy hat eine Referenzplattform mit einem virtuellen AGL-Betriebssystem 
(Automotive Grade Linux) veröffentlicht. AGL unterstützt jetzt den Open-Source-
Standard Virtual I/O Device (Virtio), um zu virtuellen Plattformen kompatibel zu 
sein, die Virtio unterstützen. Die Software-Referenzplattform besteht aus dem vir-
tuellen, d.h. hardwareunabhängigen AGL-Betriebssystem, das auf einem vorkonfi-
gurierten Coqos Hypervisor SDK ausgeführt wird. Die Referenzhardware ist für Mit-
glieder über AGL erhältlich. Automotive Grade Linux ist ein gemeinschaftliches 
Open-Source-Projekt. Es entwickelt einen vollständig offenen Linux-basierten Soft-
ware-Stack für das vernetzte Auto.  

www.opensynergy.com

Dieses SDK unterstützt  
Geräte, die es entsprechend dem  
Virtio-Standard gibt. 

Am Ende der Schulung stellt der Anbieter 
eine Bescheinigung aus, die vermittelte In-
halte aufführt.
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  Die Robustheit eines Hardware-Dongles?
  Die Offline-Nutzung einer Software-Aktivierung?
  Die Freiheit des Cloud-Zugriffs – 

    jederzeit und überall?

www.wibu.com/cloud

Auf was kommt es bei Ihren sicheren Lizenzcontainern an?

Testen 
Sie jetzt!

 +49 721 931720
sales@wibu.com
www.wibu.com

Halle 6
 Stand 436

Halle 120
 Stand A01G

- Anzeige -

GBO Datacomp bündelt BDE- und PZE-Tools

Betriebsdaten- und Personalzeiterfassung 
lassen sich nun in einem Tool der GBO Data-
comp digital abwickeln.
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Betriebsdaten- und Personalzeiterfassung gehören für produzierende Mittelständler zu 
den wichtigsten digitalen Tools für die Fertigungssteuerung. Die Kombination der beiden 
Module ermöglicht die Abbildung gängiger Verwaltungsaufgaben oft deutlich. Jetzt hat 
MES-Anbieter GBO Datacomp seine beiden Anwendungen für BDE und PZE zum System 
Bisoft PZBDE verschmolzen. Durch das integrierte Nutzer- und Rollensystem können un-
terschiedliche Zugriffsberechtigungen für verschiedene Anwender frei vergeben und ver-
waltet werden. Änderungen sind jederzeit möglich. Die Verwaltung von Fertigungsdaten 
in Verbindung mit stets aktuellen Daten der Personalzeiterfassung sollen etwa das Con-
trolling einzelner Aufträge spürbar erleichtern.  

www.gbo-datacomp.de

Browserbasierte Produktionsfeinplanung von Dualis
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Die Produktionsplanung über Advanced Planning and Scheduling(APS)-Systeme findet 
aktuell überwiegend noch in Desktop-Umge bungen statt. Mit einem neuen Angebot 
will Dualis IT Solution den Planern auch die mobile Produktionsfeinplanung ermögli-
chen. Die Web-basierte Anwendung zur Planungslösung Ganttplan ist samt manueller 
Planungsfunk tionen über übliche Internet-Browser verfügbar. Material, Arbeits plätze, 
Personal, Schichtmodelle und Fertigungsauftrags netze lassen sich so erstellen und 
planen. Die Frontend-Komponente Ganttplan Web Client stellt die Daten im Sinn eines 
Online-Leitstandes dar und nimmt Eingaben entgegen. Der Client lässt sich benutzer-
spezifisch gestalten und setzt keine Installation voraus.  

www.dualis-it.de 

 

Hyland erweitert ECM-Plattform und deren Anwendungen

ECM-Lösungsanbieter Hyland hat neue Produkterweiterungen und Lösungen vorgestellt. Die Updates der Systemplattform 
und den darauf laufenden Anwendungen zielen insbesondere auf die Unterstützung von Remote-Arbeit ab. Neu am Portfolio 
sind unter anderem eine tiefere Salesforce-Integration von OnBase und Alfresco, eine OnBase-Integration für Adobe Sign sowie 
eine erweitertes Cloud-Angebot, das jetzt Alfresco, Perceptive Content, Hyland Experience Capture und weitere Lösungen des 
Anbieters umfasst. Auch Automatisierungsfunktionen etwa für Nuxeo Insights und weitere Möglichkeiten für den Umgang mit 
unstrukturierten Daten sind Anbieterangaben zufolge hinzugekommen.   

www.hyland.com

Dualis stellt die Lösung auf der Productro-
nica vom 16. bis 19. November in Halle A3 
am Stand 161 vor.
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ServiceNow stellt ESG-Lösung vor
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ServiceNow hat die Anwendung Environmental, Social and Governance (ESG) auf dem 
Markt angekündigt. Sie basiert auf dem Datenmodell und der Architektur der Now 
Platform und soll Unternehmen bei der Umsetzung ihrer Strategien und Projekte für 
Umwelt, Soziales und Unternehmensführung (ESG) unterstützen. Darunter fallen etwa 
die Förderung von Vielfalt und Inklusion über die Reduzierung von CO2-Emissionen 
bis hin zur Stärkung der betrieblichen Widerstandsfähigkeit. Das System bietet einen 
Überblick über laufende Projekte und hilft, Aktivitäten zu planen, zu verwalten, zu steu-
ern und auszuwerten. Komponenten der Anwendung sind etwa ESG Management and 
Reporting, Project and Portfolio Management sowie Integrated Risk Management. 

www.servicenow.com

Mit Software zum ressourceneffizienterem IT-Betrieb
Die neue Software Green IT von Nexthink soll IT-Teams dabei helfen, die Ursachen von 
unnötigem Energieverbrauch, Elektroschrott und CO2-Emissionen in ihrer digitalen 
Umgebung zu identifizieren und zu beheben. Dazu gehört z.B. Geräte zu identifizieren, 
die übermäßig lange laufen, oder nicht ausgelastete Server, die außer Betrieb genom-
men werden können. Diese Probleme lassen sich durch automatisierte Remote-Ak-
tionen zur Änderung der Geräteeinstellungen oder durch gezielte Nutzer-Kommuni-
kation lösen, die Benutzer über Umweltauswirkungen informiert und aufklärt. Dazu 
haben Nutzer die Möglichkeit, einen ressourcenbezogenen Reifegrad der Organisation 
zu bestimmen und darüber auf Basis von Daten Bericht zu erstatten.  

www.nexthink.com

Klimarisiken IT-gestützt ermitteln und gegensteuern

Daten stellt die Suite über APIs, 
Dashboards, Karten und Warn-
meldungen bereit. 
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IBM hat im Oktober die Environmental Intelligence Suite angekündigt, die Unternehmen 
KI-gestützt befähigen soll, sich auf Wetter- und Klimarisiken vorzubereiten und auf jene 
zu reagieren, die ihr Geschäft stören könnten. Mit dem Anwendungsprogramm sollen 
Firmen sowohl ihren ökologischen Fußabdruck bewerten sowie selbst gesetzte und re-
gulatorische Vorschriften leichter umsetzen können. Die Suite nutzt vorhandene Wetter-
daten von IBM und Neuentwicklungen von IBM Research, wie etwa ein neues Klimarisi-
komodellierungs-Framework, um Daten über zukünftige Waldbrand- und Überschwem-
mungsrisiken zu generieren. Die Suite lässt sich in andere Anwendungen von IBM inte-
grieren, beispielsweise Maximo oder die Supply Chain Intelligence Suite. 

www.ibm.com

Software auf 17 Nachhaltigkeitsziele der UN abgestimmt
Die web-basierte Lösung Syrah Sustainability von T-Systems dient Unternehmen 
als Werkzeug, um Nachhaltigkeitsindikatoren leichter im Blick zu behalten. Die 
Dashboard-Lösung ist nach Anbieterangaben vollständig auf die Agenda 2030 der 
Vereinten Nationen mit ihren 17 Nachhaltigkeitszielen abgestimmt. T-Systems bie-
tet Syrah als SaaS-Modell an. In einer Beratungsphase erfahren Firmen, welche 
Daten sie für die Nachhaltigkeitsanalyse brauchen und wie sie diese in ihrem Un-
ternehmen finden. Ein Standardkatalog listet achtzig bis hundert Indikatoren auf. 
Im Dashboard fließen die Daten aus vielen Quellen zusammen. Auf Knopfdruck lie-
fert die Software eine Datenhistorie mit Tendenz und Zielwerten, langfristig lassen 
sich Erfolge von Projekten bewerten und gegebenenfalls nachsteuern.  

www.telekom.com 

Bil
d: 

©m
ikl

yx
a/

sto
ck

.ad
ob

e.c
om

Bil
d: 

©p
ho

to
llu

rg
/s

to
ck

.ad
ob

e.c
om

KPMG fungiert als Launch-Partner für die 
ESG-Lösung. 

Die Software ist als Ergänzung der Next-
hink Library erschienen.

024_ITP_9_2021.pdf  29.10.2021  14:39  Seite 24



NEUHEITEN

Das Embedded OPC UA 
Server/Client Gateway 

IBH Link UA

S
IM

A
T

IC
, 
S

IN
U

M
E

R
IK

, 
S

T
E

P
 u

n
d

 T
IA

 s
in

d
 e

in
g

e
tr

a
g

e
n

e
 M

a
rk

e
n
 d

e
r 

S
ie

m
e

n
s

A
k

ti
e

n
g

e
s
e

ll
s
c

h
a

ft
 B

e
rl

in
 u

n
d

 M
ü

n
c

h
e

n
.

Turmstraße 77 | D-64760 Oberzent/Beerfelden | Hotline +49 6068 3001 | Verkauf +49 6068 3002 | Fax +49 6068 3074 | info@IBHsoftec.com | www.IBHsoftec.com

• OPC UA Server/Client für die Anbindung an MES-, ERP- und 

 SAP-Systeme, Visualisierungen und Modbus 

• SIMATIC® S7-Steuerungen über S7 TCP/IP oder

 IBH Link S7++ ansprechbar 

• SIMATIC® S5-Steuerungen über IBH Link S5++ ansprechbar

• SINUMERIK® 840D/840D SL Anbindung

• S7-kompatible SoftSPS zur Datenvorverarbeitung integriert 

• Mitsubishi Electric Roboter- und Steuerungsanbindung

• Rockwell Automation Steuerungsanbindung

• Firewall für eine saubere Trennung der Prozess- und Leitebene 

• Skalierbare Sicherheitsstufen 

• Komfortable Konfiguration mit dem kostenlosen IBH OPC UA Editor, 

 Siemens STEP7, dem TIA Portal oder per Webbrowser 

• Historische Daten

• Alarms & Conditions

• Eigene Informationsmodelle

• MQTT-Anbindung

• NEU: Fernwartung mit TeamViewer IoT

Halle 7, Stand 115
23. – 25. November 2021
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- Anzeige -

Mehr Automatisierung in Solid Edge 2022

Bild: Siemens Industry Software GmbH

Siemens Digital Industries Software hat Version 2022 der Solid Edge Software ins 
Portfolio genommen. Neu ist unter anderem eine eingebettete, regelbasierte Kon-
struktionsautomatisierung sowie erweiterte Möglichkeiten für die Arbeit mit Punkt-
wolken, Netzen und importierten Daten, ohne dass eine Übersetzung erforderlich 
sein soll. Zu den weiteren Neuheiten zählt der Hersteller Werkzeuge für die 2,5-Ach-
sen-Bearbeitung und eine effizientere Upfront-Strömungssimulation auf. Solid Edge 
ist als Teil des Xcelerator-Produktportfolios von Siemens eine Produktentwicklungs-
plattform, die Werkzeuge für 3D-Konstruktion, Simulation, Visualisierung, Fertigung 
und Konstruktionsmanagement mitbringt. 

www.siemens.de

Versionssprung auf Solidworks 2022

Bei den Anpassungen des Engineering-Tools 
ließ Dassault Systèmes das Feedback der 
Anwender einfließen.
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Dassault Systèmes hat den jährlichen Versionssprung von Solidworks veröffentlicht. 
Release 2022 der 3D-Design- und Engineering-Lösungen bieten nach Anbieterangaben 
etwa neue Arbeitsprozesse und Verbesserungen im Konstruktions- und Bauteildesign, 
in der Detailzeichnung, Simulation sowie im Produktdatenmanagement. Die Hybrid-
modellierung und Erstellung von standardisierten Außengewinden wurden ebenso 
überarbeitet wie die Benutzeroberflächen, das Konfigurationsmanagement und die 
geometrische Tolerierung. Dassault kündigt außerdem Qualitäts- und Leistungsver-
besserungen bei der Arbeit mit großen Baugruppen, dem Import von STEP-, IFC- und 
DXF/DWG-Dateien, in der Detailzeichnung und der Verwaltung von Produktdaten an. 

www.3ds.com
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Industrie-PC als Kleinsteuerung und API-Emulator
Bei aller Flexibilität tun sich IPCs sich in der Regel schwer damit, einfache Steuerungs-
aufgaben zu übernehmen. Genau auf dieses Szenario sind die Geräte der Eagle-Eyes-
Familie von Efco ausgelegt. Die dauerbetriebsfesten und langzeitverfügbaren Indus-
trierechner sind mit 16 digitalen, galvanisch getrennten IOs ausgestattet. Diese kön-
nen an allen Steuerspannungs-Ebenen zwischen 5 und 48V DC betrieben werden. 
Jeder Ausgang ist mit maximal 100mA belastbar und kann bis 400kHz getaktet wer-
den. Die maximale Schaltverzögerung beträgt 15µs. Gemäß UL 1577 verkraften die 
Eingänge bis zu 2.500V für 60 Sekunden. Laut Hersteller eignen sich die Rechner 
somit für den Einsatz als Kleinsteuerung oder zur Emulation exotischer Schnittstellen.  

shop.efcotec.de 

In einer Stunde zum Finanzbuchhaltungssystem
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Vor gut einem Jahr hat Sven Mahn IT das SMIT RapidKit auf den Markt gebracht, mit 
dem sich Microsoft-Dynamics-365-Finanzbuchhaltungssysteme automatisiert auf-
setzen lassen. Jetzt steht dieses System auf einem eigenen Webshop zur Verfügung. 
Dort kann das RapidKit gestartet werden, sodass Anwender nach vergleichsweise we-
nigen Eingaben an ein buchungsfähiges Finanzbuchhaltungssystem mit Standard-
kontenrahmen gelangen. Im Onlineshop wählen Nutzer den benötigten Standardkon-
tenrahmen aus und geben Daten zum Tenant, der Dynamics-365-Umgebung und 
ihrem Azure DevOps ein. Anschließend wird das Tool ausgeführt und in weniger als 
einer Stunde die fertige Anwendung zur Verfügung stellen.  

rapidkit.svenmahn.de 

 

Arbeitssicherheit durch Echtzeit-App unterstützen

Bil
d: 

5t
hIn

du
str

y G
m

bH

5thIndustry hat für Sicherheits-Audits die App 5i.Safety entwickelt. Mit der App können 
gefahrbringende Situationen wie offen liegende stromführende Kabel durch Fotos und 
Videos in Echtzeit an Verantwortliche übermittelt werden. Die Software ist mit Smart-
phones, Tablets oder Computern per Browser nutzbar. Dazu können Texte, Fotos und 
auch Videos von den Rundgängen erstellt und jederzeit von den autorisierten Perso-
nen abgerufen werden. Die Planung, Durchführung und Dokumentation von Arbeits-
sicherheits-Audits und Begehungen sind anhand von Fragenkatalogen mit Kriterien 
wie ‘akzeptabel’ vs. ‘nicht-akzeptabel’ durchführbar. Auch Bilder, Texte und weiterfüh-
rende Dokumente können genutzt werden. Außerdem lassen sich Aufgaben und Ak-
tivitäten auf einem Kanban-Board verwalten.  

www.5thindustry.de

Trägermaterial-Entferner zur 3D-Druck-Nachbearbeitung 
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Der Systemanbieter rund um den 3D-Druck Ultimaker erweitert seine Plattform um 
eine PVA Removal Station. 3D-Drucker, die PVA (Polyvinylalkohol) als Trägermaterial 
verwenden, müssen nachbearbeitet werden, um dieses zu entfernen. Dies geschieht 
in der Regel, indem das PVA über einen längeren Zeitraum in Wasser aufgelöst wird. 
Je nach Größe, Komplexität des Designs und Dichte der Stützstruktur kann dieser 
Prozess mehr als einen Tag in Anspruch nehmen. Die PVA Removal Station von Ul-
timaker soll diese Zeit um bis zu 75 Prozent verkürzen. Die Betriebszeit kann eben-
falls sinken, da Anwender die PVA nicht mehr manuell entfernen oder den Auflö-
sungsprozess überprüfen müssen. 

www.ultimaker.com

Aufgrund gleicher gesetzlicher Vorausset-
zungen sind Finanzbuchhaltungssysteme 
oft zu 90 Prozent deckungsgleich.

Die PVA Removal Station ist mit 13,5 Litern 
Wasser gefüllt, um das PVA aufzulösen. 

Auch der SmartSL U7-130, der kleinste 
lüfterlose IPC von Efco im Taschenbuch-
format, verfügt über 16 digitale IOs.
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DCIM-System im Cloud- oder Mischbetrieb nutzen
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Mit der DCIM-Software SmartZone von Panduit können System-, Netzwerk- sowie Faci-
lity-Manager eine ganzheitliche Sicht auf die Komponenten ihres Rechenzentrums abru-
fen. Neben einer vor Ort installierten Lösung lässt sich das System jetzt auch als Azure-
Cloud-Webanwendung beziehen. Nutzer können so Daten zu Stromverbrauch, Schrank-
zugriff und Umgebung der Rechenzentrums-Infrastruktur abrufen sowie überwachen. In 
der aktuellen Software ist zudem ein Asset-Tracking und Konnektivitätsmanagement in-
tegriert, um die Kapazitätsplanung zu erleichtern. Neben dem reinen Cloud-Betrieb ist es 
auch möglich, die Kernanwendungsdaten in einem SQL-basierten Datenbankdienst ab-
zulegen und nur die Telemetriedaten an die Nicht-SQL-Datenbank zu senden.  

www.panduit.com

Augen und Orientierung für mobile Roboter
Einer der aktuell wichtigsten Märkte für die industrielle Bildverarbeitung ist die mobile 
Robotik. Damit sich die Automaten orientieren können und um Kollisionen zu vermeiden, 
müssen die Daten verschiedener Sensoren inklusive der Bildverarbeitung miteinander 
kombiniert werden. Mit der Hardware-Plattform O3R hat IFM kürzlich ein Edge-Device 
für diese Aufgabe vorgestellt. Daran lassen sich sechs 3D-Kameras (FDP-Link) und wei-
tere Sensoren (GigE-Schnittstellen) anschließen. Über CAN-Schnittstellen wird das Sys-
tem an die Architektur des mobilen Roboters angedockt. Mit den verfügbaren ROS2-
Treibern lässt sich das System in Robotik-Applikationen integrieren. Ein Linux-System 
und eine Video Processing Unit von Nvidia bilden die Hardware-Basis der Lösung.  

www.ifm.com 
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Bosch Rexroth erweitert CTRLX-Automatisierungsplattform 
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Im Jahr 2019 hat Bosch Rexroth die Steuerungsplattform CTRLX Core auf den Markt 
gebracht, jedenfalls die erste Ausbaustufe des Systems. Diese Version der Steuerung 
soll rund 70 Prozent aller allgemeinen Automatisierungsaufgaben abdecken. Die 
Steuerungsplattform wird nun sukzessive um weitere Mitglieder und Funktionen er-
weitert, zunächst in Form konfigurierbarer Varianten. Diese bieten neben erweiterten 
Schnittstellen die Möglichkeit, On-Board I/Os einzusetzen. Außerdem kündigt der Her-
steller für das Jahr 2022 eine Variante an, die unter Verwendung moderner CPU-Tech-
nologie eine etwa 7- bis 8-fache Leistung der bisherigen CTRLX Core bieten soll. Nach 
unten soll das Core-Portfolio durch eine Einstiegsvariante mit reduzierten Schnittstel-
len und Optionen ergänzt werden. Mehr zu den aktuellen Überarbeitungen und Erwei-
terungen des Portfolios finden sich auf der Website des Automatisierers. 

www.boschrexroth.com

Bildverarbeitungslösung Merlic in neue Pakete geschnürt
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MVTec Software hat im Oktober die neue Version 5 ihrer industriellen Bildverarbeitungs-
software Merlic veröffentlicht. Die Anwendung ermöglicht Nutzern, Machine-Vision-An-
wendungen ohne eigene Programmierungen zu erstellen. Als Highlights rückt MVTec 
neue Deep-Learning-Features sowie die verbesserte Kamerahandhabung in den Vor-
dergrund. Der Image Source Manager (ISM) soll etwa künftig die Bildeinzugsquelle von 
dem Bildverarbeitungsteil trennen, damit sich Bildverarbeitungsanwendungen einfach 
zwischen verschiedenen Systemen ohne Anpassung der Kameraeinstellungen kopieren 
und ausführen lassen. Zudem ist Merlic jetzt in neu geschnürten Paketen erhältlich, die 
sich im Preis und ihrem Funktionsinhalt voneinander unterscheiden. 

www.mvtec.de

Auf die DCIM-Lösung SmartZone Cloud  
können quasi unbegrenzt viele definierte 
Nutzer zugreifen. 

Da die Bildverarbeitung bei dem neuen O3R-
Konzept in das Edge-Gerät wandert, muss 
die Kamera kaum Daten verarbeiten. 

Für das Training der integrierten KI sollen be-
reits wenige ‘Gut-Bilder’ für eine zielsichere 
Defekterkennung reichen.
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D igitalisierung und Automatisierung durchdringen 
immer mehr Unternehmensbereiche und Branchen 
– von der Fabrik- und Prozessautomation über die 

Gebäudetechnik bis hin zur Automatisierung von Transport- 

und Verkehrswegen. Ohne Anschlusslösungen für die Über-
tragung von Signalen, Daten und Leistung ist das häufig 
nicht denkbar. Das spiegelt sich auch in den Geschäftser-
gebnissen der Phoenix Contact Connector Technology 
GmbH wider: Als Technologiezentrum für Rundsteckverbin-
der innerhalb der Phoenix Contact Gruppe und mit einem 
breiten Produktportfolio an Verkabelungssystemen für Ma-
schinen und Anlagen, für elektrische Antriebe sowie für Ge-
räte in der Verkehrsinfrastruktur weist das Unternehmen 
seit Jahren ein starkes Wachstum auf. 

Strukturen gefährden Effizienz 

Die stetige Weiterentwicklung machte eine Neu-Organisation 
der Prozesse am Standort Herrenberg erforderlich: „Bis dato 
wurden die Materialien für die Produktion dezentral in zwei 
Werksteilen sowie an einem Außenstandort gelagert“, be-
schreibt Reiner Schäfer, Projektleiter und Manager Manufac-
turing Engineering bei Phoenix Contact Connector Techno-
logy. Das bedeutete einen erheblichen Aufwand für die Ver-
sorgung der verschiedenen Produktionsbereiche wie Kunst-

Produktion und Logistik auf 
Lieferperformance getrimmt

Materialflüsse im Phoenix Contact-Werk Herrenberg
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Die Lager-Mitarbeiter an den manuellen Arbeitsplätzen bedienen das System über Touchscreens.

TITELTHEMA  | PRODUKTIONSVERSORGUNG

In einem umfassenden Projekt hat Phoenix 
Contact Connector Technology Produktion 
und Logistik am Standort Herrenberg neu 
strukturiert. Mit einem neuen Lager, neuen 
Routenzügen und automatisierten Be- und 
Entladestationen konnte der Verbindungs-
technik-Spezialist die Lieferperformance 
steigern und eine Basis für künftige Erwei-
terungen schaffen. Verantwortlich für das 
Projekt war der Stuttgarter Intralogistik-
Systemintegrator Viastore.
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halle sind  auf zwei Stockwerken Vorzonen mit je vier manuel-
len Arbeitsplätzen. An ihnen können die Mitarbeiter sowohl 
kommissionieren als auch einlagern oder Waren für den Ver-
sand vorbereiten. Direkt an die Vorzonen der beiden Lagerbe-
reiche schließt sich die Produktion an, die ebenfalls auf zwei 
Ebenen untergebracht ist. „Durch die Neustrukturierung der 
Produktionsflächen konnten diese an einem Standort gebün-
delt werden und sind nun auch räumlich direkt mit dem Lager 
verbunden“, schildert Reiner Schäfer. „Damit sind wir in der 
Lage, die Waren auf kürzestem Weg, in der benötigen Menge 
und zur richtigen Zeit an die richtigen Stellen zu liefern.“ 

Flexibel durch Routenzüge 

Die fördertechnische Verknüpfung von Produktion und Lager 
erfolgt über einen Routenzug pro Etage, der mit jeweils zwei 
Wagen oder Rahmen ausgestattet ist. „Das gesamte Konzept 
ist auf starkes Wachstum ausgegt“, erläutert Stefan Rueß, 
verantwortlicher Projektleiter bei Viastore. „Routenzüge bie-
ten genau diese Flexibilität für die Zukunft. Produktionsinseln 
lassen sich damit ohne großen Aufwand vergrößern, verlegen 
oder verändern. Zudem können wir die Versorgung der Pro-
duktion auftragsunabhängig im Kanban-Prinzip oder auf-
tragsgebunden durchführen.“ Die Routenzüge bringen auch 
die gefertigten Produkte wieder zurück ins Lager und sind ein 
Kernelement des neuen Konzepts, um das herum die weite-
ren Maßnahmen entwickelt wurden. 

Automatisch be- und entladen 

Die aus der Produktion kommenden Routenzüge stellen die mit 
Waren beladenen Racks in die Be- und Entladestation. Ein kleines 
feststehendes Regalbediengerät ent- und belädt die Racks auto-

Im fünfgassigen AKL mit knapp 40.000 Stellplätzen werden alle Teile zur 
Herstellung der Steckverbinder gelagert. 

stoffumspritzung, Kabelkonfektion, Montage, Vorrichtungs-
bau oder mechanische Fertigung. Ein Teil der Produktion 
wurde über eine kurze Behälterförderstrecke mit Materialien 
aus den Lagern beliefert, der andere Teil per Hubwagen und 
Lkw. Auch die Lager selbst boten kaum Reserven für weiteres 
Wachstum, wie Reiner Schäfer ergänzt: „In allen Bereichen 
wurde mit manuellen Lagern gearbeitet, was eine sehr große 
Fläche auf dem Betriebsgelände gebunden hat.“ 

Produktion im Fokus 

Um die innerbetrieblichen Abläufe zu optimieren und zusätz-
liche Flächen für die Produktion zu schaffen, entschied sich 
das Unternehmen, ein neues Lager zu bauen. Damit sollte die 
Lagerhaltung verdichtet und die Effizienz der Logistikpro-
zesse gesteigert werden. „Im Vordergrund stand die optimale 
Versorgung der Produktion“, erklärt Reiner Schäfer. Das ge-
samte logistische Konzept wurde zusammen mit Viastore 
entwickelt, denn Phoenix Contact setzt bereits seit vielen 
Jahren Materialflusslösungen des Stuttgarter Intralogistik-
Spezialisten an verschiedenen internationalen Standorten ein. 

Lager mit zwei Zonen 

Basis des Konzepts ist ein neues Lagergebäude, das in zwei 
Bereiche aufgeteilt ist. In einem fünfgassigen automatischen 
Kleinteilelager (AKL) mit knapp 40.000 Stellplätzen werden alle 
Teile zur Herstellung der Steckverbinder gelagert, also Ge-
häuse, Isolierkörper, Kontaktstifte und weiteres Zubehör. Für 
großvolumige und schwere Materialien wie Kabeltrommeln, 
Granulate und Verpackungsmaterialien steht ein Hochregalla-
ger mit 1.823 Paletten-Stellplätzen zur Verfügung. Die vier Gas-
sen werden mit Schmalgangstaplern bedient. Vor der Lager-

Das Hochregallager mit 1.823 Paletten-Stellplätzen für großvolumige und 
schwere Materialien bedienen Schmalgangstapler auf vier Gassen. 
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Bedienung auch mit Wearables 

Die Lager-Mitarbeiter bedienen das System an den manuellen 
Arbeitsplätzen mithilfe von Touchscreens. Innovative Hand-
schuhscanner in Verbindung mit Handhelds im Smartphone-
Design kommen auf den Routenzügen und auf dem Schmal-
gangstapler zum Einsatz. „Mit der sehr übersichtlichen Visua-
lisierung auf dem Dashboard ermöglicht Viadat es uns, alle 
Leistungsparameter der Anlage im Blick zu haben und even-
tuelle Störungen schneller zu beseitigen“, ergänzt Schäfer. 

Gesteigerte Lieferperformance 

Mit dem neuen Fertigungs- und Logistikkonzept kann Phoenix 
Contact Connector Technology die Produktionsversorgung wie 

geplant straffen, die Prozesse laufen heute wesentlich effizien-
ter „Durch die neue Struktur sind wir in der Lage, kurzfristig die 
Produktion umzustellen und den Kunden ein Höchstmaß an 
Lieferperformance zu bieten“, sagt Reiner Schäfer sichtlich be-
geistert. Und mit der flexiblen und skalierbaren Lagertechnik 
und Produktionsversorgung hat das Unternehmen bereits die 
Basis für zukünftige Erweiterungen geschaffen. ■ 

 
Der Autor Dr. Matthias Schweizer  

ist Marketingleiter der viastore Group. 
 

www.viastore.com
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matisch mit Behältern, die die Waren für die Produktion enthal-
ten. Diese warten bereits in einem Sortierpuffer, der über die 
Fördertechnik aus dem AKL bedient wird. Jedes Rack 
wird mit genau dem beladen, was eine bestimmte Ar-
beitsplatzinsel in der Produktion benötigt. Die Mitarbeiter 
legen die gefertigten Waren ebenfalls in den Racks ab, die 
an den Produktionsinseln abgestellt sind und bei der 
nächsten Tour des Routenzuges mitgenommen werden. 
Um die vollautomatische Be- und Entladung realisieren zu 
können, hat Phoenix Contact Connector Technology neue Lade-
hilfsmittel für die Produktionsversorgung beschafft. Insgesamt 
vier verschiedene Behältertypen sind heute im Werk Herrenberg 
im Einsatz – in zwei Grundmaßen und zwei Höhen. Diese wer-
den auch von den Lieferanten genutzt, die mit ihnen das von 
Phoenix Contact bestellte Material auf Paletten anliefern. Auch 
hier automatisiert  das Unternehmen: Ein Knickarmroboter mit 
Multifunktionsgreifer nimmt die Palettendeckel ab und setzt die 
Behälter zum Einlagern auf ein Transportband. 

Einheit von Software  
und Anlagentechnik 

Das Lager- und Materialfluss-Management-System Viadat 9.0 
des Stuttgarter Intralogistik-Spezialisten steuert und verwaltet 
sämtliche Prozesse. „Wir betrachten Anlagentechnik und Soft-
ware als Einheit“, sagt Reiner Schäfer. Viadat lässt sich durch 
seine Skalierbarkeit und seinen modularen Aufbau bei Bedarf 
mit Funktionen, Lagertypen oder Schnittstellen erweitern. „Auf-

grund der hohen Artikelvarianz und Flexibilität haben wir die 
Routenzugsteuerung und die Palettierstation in Viadat inte-
griert“, erläutert Stefan Rueß. Zudem konnte das WMS die Ver-
antwortlichen bei Phoenix Contact durch seine Unabhängigkeit 
von Plattformen und Systemen überzeugen. „Zunächst musste 
die Lager- und Materialflussmanagement-Software über eine 
Schnittstelle zu unserem ERP-System Abas verfügen“, skizziert 
Reiner Schäfer die Anforderungen. „Sie sollte aber auch für 
einen späteren Wechsel zu SAP geeignet sein.“ Kein Problem 
für das Warehouse Management System, da es Standard-
schnittstellen zu gängigen ERP-Systemen beinhaltet.  
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Ein Routenzug pro Etage verknüpft Produktion und Lager miteinander. Jeder 
Zug ist mit jeweils zwei Wagen oder Rahmen ausgestattet.

Das WMS Viadat visualisiert Kennzahlen zu intralogischen Prozessen.

Handschuhscanner in Verbindung mit 
Handhelds im Smartphone-Design kom-
men auf den Routenzügen und auf dem 
Schmalgangstapler zum Einsatz.
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Jenseits einer allgemeinen Ein-
ordnung stellt sich der Markt für 
MES-Software sehr heterogen 

dar. Die Produktionsunternehmen 
sehen sich mit einer nahezu unüber-
sichtlichen Fülle von Anbietern und IT-
Werkzeugen mit unterschiedlichem 
Funktionsumfang und Branchenaus-
richtung konfrontiert. Die mehr als 150 
angebotenen Lösungen unterscheiden 
sich nicht nur in ihrem Funktionsum-
fang, sondern auch in ihrem 
 Lösungsansatz. Der Begriff MES 
 umfasst dabei verschiedene, auch in-
haltlich voneinander abweichende Defi-
nitionen mit unterschiedlichen Aufga-
benschwerpunkten.  

MES-Markt strukturiert 

Die aktuelle Ausgabe des MES-Marktspie-
gels, den das Fraunhofer IPA in Koopera-

tion mit der Trovarit AG regemäßig veröf-
fentlicht, unterteilt den MES-Markt in Ge-
neralisten-Lösungen, die in mehreren bzw. 
sehr vielen Branchen eingesetzt werden, 
und in branchenspezifische Lösungen. 
Die meisten MES-Lösungen sind dabei 
auf die Stückgüterindustrie, also Unter-
nehmen der Metallverarbeitung im wei-
testen Sinne, des Maschinen- und Anla-
genbaus sowie der Automobil- und Auto-
mobilzulieferindustrie ausgerichtet. Dabei 
hat sich der funktionale Abdeckungsgrad 
in den jeweiligen Branchen gegenüber 
den Vorjahren durch Weiterentwicklungen 
der MES-Software weiter erhöht. Die Aus-
wahl einer geeigneten MES-Lösung für 
das eigene Unternehmen gestaltet sich 
daher regelmäßig als Herausforderung. 
Jedes Produktionsunternehmen muss für 
sich zwei Fragen beantworten: „Benötige 

ich eine eigene MES-Lösung?“ und wenn 
ja: „Wie ist diese auszugestalten?“. Die im 
rechten Bild dargestellten Einflussfakto-
ren lassen sich in jedem Unternehmen in-
dividuell betrachten. Die Aufnahme und 
Dokumentation der Anforderungen inner-
halb der einzelnen Einflussfaktoren sollte 
daher am Anfang eines Auswahlprojektes 
stehen. Um diese Aufgabe umfassend 
und gleichzeitig effizient zu bearbeiten, 
bietet sich der Einsatz einer fundierten an-
passbaren Lastenheftvorlage an, bei-
spielsweise als Gliederung nach Funkti-
onskategorien entsprechend der VDI-
Richtlinie 5600 für MES. 

MES-Zielgrößen 

Legt man nun die MES-Definition und 
die zugehörigen Funktionsblöcke der 

Viele MES-Anwendungen un-
terscheiden sich in ihren Leit-
ideen, Anforderungsschwer-
punkten und Steuerungsan-
sätzen deutlich voneinander. 
Zusammen mit ihren Bran-
chen- und Funktionsschwer-
punkten lassen sich die Ange-
bote am Markt schwer 
 vergleichen. Der neue MES-
Marktspiegel hilft dabei, 
indem er unternehmerische 
Zielgrößen mit MES-Funktio-
nalitäten korreliert und markt-
verfügbare Lösungen auf ihre 
Abdeckung untersucht.
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VDI-Richtlinie 5600 zugrunde, lassen 
sich die dort aufgeführten Funktions-
blöcke und deren maßgeblichen Einzel-
funktionen unterschiedlichen Zielgrö-
ßen zuordnen. 
 

Logistikbezogene Zielgrößen: Sind •
Unternehmen unzufrieden mit ihrer lo-
gistischen Zielerfüllung in Richtung 
Kunden, gilt es die Zielgröße hinsicht-
lich Lieferzeit (Geschwindigkeit) oder 
Lieferfähigkeit beziehungsweise Lie-
fertreue (Zuverlässigkeit) zu verbes-
sern. Teilweise stehen auch Ziele der 
Bestandsreduzierung (Lager- oder 
Umlaufbestände) oder Auslastungser-
höhung im Fokus. Dies erfordert eine 
verbesserte sogenannt logistische 
Prozesssteuerung und damit einher-
gehende Datenerhebung der logisti-
schen Auftragsfortschritts- und Kapa-
zitätsdaten von Maschinen-, Personal 
oder Fertigungshilfsmitteln. 
Qualitätsbezogene Zielgrößen: •
Sehen Unternehmen Verbesserungs-
notwendigkeiten bei der Produkt- 
oder Prozessqualität, vor allem also 
Qualitätsraten (Produkt oder Pro-
zess) oder OEE (Overall Equipment 
Efficiency), erfordert dies eine ver-
besserte technische Prozesssteue-
rung. Damit sollten besonders die 
technischen Prozess- und Maschi-
nendaten erhoben werden. 
Informationsbezogene Zielgrößen: •

Erkennen Unternehmen Verbesse-
rungsnotwendigkeiten bezüglich der 
Aufnahme (Detaillierungsgrad, Fre-
quenz) von Informationen, ihres Erhe-
bungsaufwandes oder der Bereitstel-
lung (etwa von Auftragspapieren), 
zielt dies letztlich auf eine papierlose 
Fabrik ab mit einer entsprechenden 
elektronischen Workflow-Steuerung. 

Wege zur Problemlösung 

Eine ziel- und marktgerechte Verbess -
erung dieser Zielgrößen erfordert nun 
eine differenzierte Auseinandersetzung 
mit den zugrundeliegenden Verbesse-
rungstreibern. Dies führt zur Frage, 
 inwieweit MES-Lösungen diese Ziel -
größen mit Ihren Funktionen unterstüt-
zen können: 
 

Eine logistische Prozesssteuerung •
stellt dabei vorrangig die MES-Funkti-
onsblöcke ‘Feinplanung und -steue-
rung’ sowie ‘Personalplanung’ in den 
Mittelpunkt. 
Zur technischen Prozesssteuerung •
benötigen Hersteller vor allem die 
Funktionsblöcke ‘Qualitäts-, Betriebs-
mittel- und Materialmanagement’. 
Eine papierlose Fertigung fokussiert •
auf den Funktionsblock ‘Informations-
management’, um eine aufwands-
arme, fehlerfreie, reaktionsschnelle 
und rollengerechte Kommunikation 

sowie eine entsprechende Informati-
onsaufbereitung zu ermöglichen. 

Zusammenfassung 

Zur Durchdringung des MES-Marktes und 
der Vielfalt an Software-Lösungen ist auf-
bauend auf der eigenen Ausgangssitua-
tion die übergeordnete Zielsetzung und 
Zukunftssituation des Unternehmens 
festzulegen. Erst dann lassen sich funk-
tionale sowie nicht-funktionale Anforde-
rungen und Schwerpunkte für ein MES 
ableiten, das spezifische Aufgaben beson-
ders unterstützen soll. Je nach Zielgrößen 
wie Logistik, Qualität und Information gilt 
es, bei der MES-Ausgestaltung Funktions-
schwerpunkte zu setzen.Die Softwareaus-
wahl erfordert eine genaue Betrachtung 
der Anforderungen, die üblicherweise in 
der Konzeptphase mit internen Bereichs-
experten identifiziert werden sollten. In 
dieser Konzeptphase gilt es jedoch nicht 
nur die fachlich-funktionalen Aspekte zu 
berücksichtigen, sondern auch das Verän-
derungsmanagement und die Mitarbeiter-
motivation.                                              ■ 
 

Die Autoren: Dr. Hans-Hermann Wiendahl  
und Andreas Kluth vom  

Fraunhofer-Institut für Produktionstechnik  
und Automatisierung (IPA). 

 
www.ipa.fraunhofer.de 

www.trovarit.com

www.industrieinformatik.com

...dank softwaregestützter 
Produktionsoptimierung 
mit cronetwork MES 
& cronetworld!

Die digitale Fertigung 
von morgen...
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Industrie 4.0-Technologien sind nicht 
nur etwas für Anlagen auf der grü-
nen Wiese. Auch Bestandsanlagen 

können per sogenanntem Retrofit bereit 
für Industrie 4.0 gemacht werden 

Was ist ein Retrofit? 

Retrofit bezeichnet dabei die Aufrüs-
tung bzw. Modernisierung einer alten 
Anlage. Dabei werden vorhandene 
Komponenten einer Bestandsmaschine 

durch neue Bauteile ersetzt oder Kom-
ponenten hinzugefügt, um aktuellen 
technischen und rechtlichen Anforde-
rungen gerecht zu werden. 

Aufrüsten vs. Neukauf 

Im Vergleich zur Neuanschaffung bietet 
ein Retrofit unterschiedliche Vorteile, 
wie etwa geringere Investitionskosten. 
Bereits mit niedrigem Kapitaleinsatz 
können Effekte erzielt werden: 

Längere Nutzungsdauer  •
Weniger Ausfallzeiten •
Geringere Produktionskosten durch •
Verbesserung von Energieeffizienz, 
Produktivität und Produktqualität 
Erfüllung gesetzlicher Vorgaben  •
Prozess- und Maschinendaten-Erfas-•
sung 

 
Zudem sind für Retrofits keine langen 
Genehmigungsverfahren notwendig. 
Auch Um- oder Neubauten sind meis-
tens nicht notwendig.  

Maschinen Nachrüsten 

Die Grundlage für Digitalisierung und 
Industrie 4.0 bilden Daten und die Ver-
netzung von Maschinen und Anlagen 
über das Internet of Things (IoT). Um 
die nötigen Daten aus den Bestandsan-
lagen herauszuholen werden sie mit 
moderner Sensorik und Kommunikati-
onstechnik ausgestattet. Dies ermög-
licht die Erfassung und Analyse von 
Produktionsdaten sowie die Vernet-
zung und Kommunikation zwischen 
den Anlagen. Das digitale Retrofitting 
ist in der Regel bei jeder Maschine, un-
abhängig von Alter und Nutzungsdauer 
möglich. Maschinenhersteller bieten in-
zwischen auch selbst Retrofit-Kompo-
nenten zur Nachrüstung an. 

Um Produktionsdaten per Manufacturing 
Execution System auswerten zu können, 
müssen die Daten aus der Maschine in das 
System gelangen – bei alten Maschinen ein 
Problem. Doch Fertiger können sich nicht ein-
fach einen neuen Maschinenpark anlegen. Der 
Retrofit-Ansatz kann dabei helfen, auch älteren 
Maschinen Daten zu entlocken.
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Monitoring von Produktionsdaten über ein Manufacturing 
Execution System am Beispiel einer Popcornmaschine.
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Anbindung an das MES 

Die Sensoren messen physische Größen, wie die 
Temperatur oder den Stromverbrauch. Die Mess-
werte werden dann mithilfe eines sogenannten 
IoT-Gateways ausgelesen – Eingriffe in die SPS-
Steuerung sind nicht nötig. Anschließend werden 
die Daten an eine Software, in vielen Fällen ein 
Manufacturing Execution System, übermittelt, wo 
die Daten analysiert, visualisiert und gegebenen-
falls mit anderen Produktionsdaten vereint wer-
den. Die Darstellung kann beispielsweise durch 
Dashboards erfolgen. Maschinenzustände können 
jederzeit und ortsunabhängig überprüft werden 
und die Basis für die Planung, Steuerung und Op-
timierung der Produktion bilden. 

Was ist zu beachten? 

Beim Retrofit-Ansatz gilt es, mehrere Schritte zu 
beachten. So muss beispielsweise nicht die ge-
samte Fertigung umgerüstet werden. Im ersten 
Schritt ist zu prüfen, ob sich die vorhandenen An-
lagen und Produktionsprozesse für einen Retrofit-
Ansatz eignen. Daraus werden anschließend die 
Anforderungen an die jeweiligen Komponenten 
abgeleitet. Hier stellen sich z.B. die folgenden Fra-
gen: Welche Indikatoren und Messwerte sind für 
Maschinen jeweils von Bedeutung?  Sind bereits 
Sensoren verbaut?  Welche Signale geben die 
Maschinen bereits ab?  An welchen Stellen müs-

sen welche Sensoren nachgerüstet werden? Im 
zweiten Schritt sollte eine Kosten-Nutzen-Analyse 
klären, wie sich die Retrofit -Lösung im Vergleich 
zu einer Neuanschaffung verhält. Anschließend 
erfolgt die Auswahl der Komponenten, wie Senso-
rik, Hardware und Software. Im Anschluss wird 
die Maschine umgerüstet. Alte Komponenten wer-
den demontiert und durch neue ersetzt. Außer-
dem muss nötige Hard- und Software installiert 
werden. Nun können die neuen Komponenten 
damit beginnen, Daten zu sammeln und diese an 
das MES weiterleiten. Dort werden diese dann 
ausgwertet und per Dashboard visualisiert. Auf 
Basis dieser Daten können schließlich Maßnah-
men zur Produktionsplanung, -steuerung und -op-
timierung abgeleitet werden. 

Geringer Aufwand  

Durch Retrofits können mit vergleichsweise gerin-
gem Aufwand die Vorteile digitaler Technik ge-
nutzt werden. Die Methode bietet somit einen 
schnellen Einstieg, um die Fertigung schrittweise 
zu digitalisieren.                                                      ■ 
 
 

Der Autor Björn Schuster  
ist im Business Development  

bei der N+P Informationssysteme GmbH. 
 

www.nupis.de

Implementierung des IoT-Gateways im Schaltschrank
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Effiziente Produktionsplanung, transparente Pro-
zesse und durchgängige Rückverfolgbarkeit – 
alles weitgehend automatisiert: So sieht die Wert-
schöpfungskette des weltweit agierende Kunststoff-Spezialisten Framas nach der Einführung 
einer MES-Lösung aus. Auch als Empfehlung für neue Abnehmer der eigenen Erzeugnisse.

Oberstes Gebot für den Hersteller 
Framas ist es, seinen Kunden 
bestmögliche Produkte und Ser-

vices für deren individuellen Bedarf zu lie-
fern. Die digitale Transformation bietet 
dem Unternehmen dabei wertvolles Po-
tenzial und wird daher in der gesamten 
Unternehmensgruppe vorangetrieben. 
Unter dem Leitmotiv „Framas 4.0“ lautet 
das Ziel, alle Prozesse innerhalb der Wert-
schöpfungskette zu digitalisieren und ste-
tig weiter zu verbessern. Dabei ist am 
Standort Pirmasens bereits ein digitales 
Lagermanagementsystem im Einsatz. „Bei 
unseren Projekten geht es nie darum, um 
des bloßen Digitalisierens willen einfach 
alles zu digitalisieren“, betont Kai Frank, 
Senior IT-Manager Framas Group. „Wir zie-
len vielmehr stets darauf ab, die wirklich 
entscheidenden Prozesse nachhaltig zu 
optimieren.“ Das bis zum jetzigen Zeit-
punkt wichtigste Projekt in diesem Kon-
text startete Anfang 2019 mit der schritt-

weisen Einführung eines modernen MES 
zur integrierten Abbildung aller Produkti-
onsprozesse in einem einheitlichen Sys-
tem und über alle Standorte hinweg.  

MPDV als Systemlieferant 

In diesem Kontext wurde die Software 
Hydra des Anbieters MPDV zunächst an 
die bestehende ERP (Enterprise Re-
source Planning)-Lösung WinLine ange-
bunden und greift somit direkt auf die 
dort hinterlegten Stammdaten zu. Hard-
wareseitig stattete man darüber hinaus 
alle Fertigungsmaschinen in Pirmasens 
und auch am Standort in Vietnam mit 
Touch-Terminals aus. 

Startpunkt Grundkonfiguration  

Über die Produktionsstätte am Hauptsitz 
im westpfälzischen Pirmasens hinaus 
unterhält Framas Produktionsstandorte 

in Vietnam, Indonesien und China. An 
allen wird das MES mit einer identischen 
Grundkonfiguration und Basismodulen 
zum Einsatz kommen. Begonnen wurde 
mit den Modulen zur Betriebs- und Ma-
schinendatenerfassung, der Produktions -
planung sowie dem Werkzeug- und Res-
sourcen-Management. Darüber hinaus 
sind zurzeit am deutschen Standort in 
Pirmasens weiterführende Module in Be-
trieb. „Zusätzlich wollten wir einige Mo-
dule wie die dezentralisierte NC-Konfigu-
ration und die Prozessdatenverarbeitung 
erst in Pirmasens einrichten und ausgie-
big im Echtbetrieb testen“, beschreibt Kai 
Frank die Vorgehensweise. 

Kundenwunschdatum  
als Maß der Dinge 

Mussten eingegangene Aufträge früher 
vom ERP-System noch händisch an die 
Produktionsplanung weitergeleitet wer-

MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS  | KUNSTSTOFFINDUSTRIE
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Vor etwa 90 Jahren als erstes 
Leichtmetallbau-Unternehmen 
Deutschlands gegründet, produ-

ziert Zarges Steigen sowie Verpackungs-
, Transport- und Speziallösungen aus Alu-
minium, darunter Leitern, Arbeits- und 
Wartungsbühnen, Kisten, Koffer und Re-
galsysteme. Das Unternehmen beschäf-
tigt an drei europäischen Produktionsstät-
ten rund 800 Mitarbeiter, um seine Pro-
dukte weltweit für die Sektoren Dienstleis-
tung, Handel, Handwerk, Medizin und Pri-
vat zu vertreiben. Am Stammsitz in Weil-
heim existieren unter anderem zwei Ro-
boterlinien zum Schweißen und Stanzen. 
Um deren Auslastung zu optimieren, 

suchte das Unternehmen nach einer 
Möglichkeit, die Zyklus- und Taktzeit auf 
Dashboards darzustellen. „Wir wollten 
den Durchfluss unserer Produkte zählen 
und Stillstandzeiten transparent machen, 
ohne in die SPS-Steuerung eingreifen zu 
müssen. Ziel war es, den täglichen Auf-
tragsbestand über mehrere Schichten 
verteilt einzuplanen“, sagt Martin Lemmer, 
Leiter IT EMEA bei Zarges. 

Leere Lager, hohe Nachfrage 

Die Corona-Pandemie hatte das Thema 
nach oben auf die Agenda gesetzt: Mitar-
beiter arbeiteten im Home Office, das 

Bei Zarges in Weilheim zeigen rund 30 Monitore Details 
zu den Abläufen aller Produktionslinien in Echtzeit an. 
Dadurch verbessert der Leichtmetallbauer die Auslas-
tung seiner Fertigungsroboter. Das Unternehmen hat so 
ein komplettes MES installiert und erfasst neue Daten für die 
Business Intelligence Reports.

MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS  | MASCHINENAUSLASTUNG
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Mit Peakboard lassen sich vorhandene sowie neu 
generierte Daten in Echtzeit auch auf Mobilgerä-
ten darstellen.  

Lager war leer und es entstand eine hohe 
und herausfordernde Nachfrage. „In dieser 
Situation entschlossen wir uns, unsere 
Produktionsdaten für ein besseres Lean 
Management schnell in Echtzeit zu visua-
lisieren“, schildert Lemmer. Neben der Dar-
stellung der Daten war es für die Abbil-
dung und Optimierung der Produktion 
wichtig, in eine SQL-Datenbank schreiben 
zu können, um sie langfristig zu speichern 
und über BI-Systeme zu verarbeiten. 

Anbindung per Retrofit 

Das Unternehmen entschied sich dafür, 
das System des Stuttgarter Unterneh-
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mens Peakboard einzusetzen. In die Vi-
sualisierungen sollten Daten einfließen 
aus Microsoft Excel, aus SAP und – 
nach einem Retrofit-Projekt mit der Sys-
temkomponente Peakboard Edge – di-
rekt aus der Maschine. Die Daten kön-
nen nicht nur in Echtzeit visualisiert, 
sondern auch in die Datenbank zurück-
geschrieben werden. Die Produkte wer-
den nacheinander von zwei Lichtschran-
ken erfasst, die die Informationen in das 
System einspeisen. Das Zusammen-
spiel ergibt eine investitionsarme Digita-
lisierung der Maschinen und Prozesse. 

Tests mit Eigenentwicklung 

„Wir hatten vorher schon mehrere Lö-
sungen getestet, zum Teil selbst entwi-
ckelt. Das war immer sehr aufwendig, 
sobald wir mehrere Datenquellen über-
greifend eingebunden haben“, sagt 
Lemmer. „Wichtig war uns eine einfa-
che Implementierung und Nutzung. 
Peakboard hat dafür viele Standards 
im SAP-Umfeld geboten und konnte 
alle Datenquellen ohne Programmier-
aufwand integrieren. Außerdem habe 
ich bereits vor der Entscheidung fest-
gestellt, dass wir die grafische Oberflä-
che intuitiv bedienen und einfach an-
passen können.“  

Low Code statt rogrammieren 

Die erste Visualisierung war nach 
einem Tag realisiert und nach etwa vier 
Tagen stand die Basisinfrastruktur bei 
Zarges. Für den Feinschliff nahm sich 
die Firma rund einen Monat Zeit. „Da 
wir die Daten auch für Business Intelli-
gence Reports nutzen, mussten wir 
eine Datenbank befüllen, deshalb die 
etwas längere Wegstrecke. Nach einer 
kurzen Spezifikation und ein paar 
Screenshots waren wir soweit. Vieles, 
aber nicht alles ging remote. Das Visua-
lisieren selbst verlief Low Code mit mi-
nimalem Programmieraufwand, wir hat-
ten keine Entwickler im Haus. Unser 
größter Aufwand war die Verkabelung 
der Monitore“, schmunzelt Lemmer. 
Seitdem aktualisieren sich die insge-
samt zehn Dashboards alle zwei bis 
zehn Sekunden. Weitere 20 Monitore vi-
sualisieren zusätzliche SAP-Auftragsda-
ten und -Logistikdaten in Echtzeit. 

Blick in die Produktion 

Heute läuft der Produktionsstrom gleich-
mäßiger und die Auslastung der Roboter 
hat sich deutlich harmonisiert. Die neue 
Lösung fand bei den Mitarbeitern An-
klang, da sie jetzt über relevante Details 
zur Optimierung der Produktion sprechen 
können, die sie vorher nicht sahen. Die 
entstandene Prozesstransparenz erlaubt 
es dem Unternehmen, 
Abläufe nachzuverfolgen. 
„Wir haben uns schnell 
und ohne umfangreiche 
Investitionen an die Digi-
talisierung unserer Ferti-
gung angenähert und 
auch das Ausrollen ins 
Ausland funktioniert ein-
fach. Durch die Schnitt-
stellen-Flexibilität müssen 
wir nicht am Anfang alle 
Datenquellen planen, son-
dern können es einfach 
an veränderte Bedingun-
gen anpassen“, erläutert 
Lemmer. Weil das Unter-
nehmen nicht in die SPS-
Steuerung der Roboter 
eingreifen musste, ist die 
Gewährleistung des Ro-
boter-Herstellers sowie 
der Erhalt des CE-Kenn-
zeichens weiterhin gege-
ben. Künftig plant Zardes, 
die Ausstattung mit der 
neuen Visualisierung im 
Werk Weilheim zu kom-
plettieren und seine 
Standorte in Ungarn und 
Frankreich gleicherma-

ßen auszurüsten. Dann mit weiteren Da-
tenquellen wie dem gesamten Maschi-
nenpark. In einer weiteren Ausbaustufe ist 
auch der Datenaustausch zwischen den 
einzelnen Standorten vorgesehen.          ■ 
 

Die Autorin Kristin Straubinger  
ist Head of Marketing bei Peakboard. 

 
www.peakboard.com

Intelligente Fabriken und Produkte

Digitale Transformation starten:
www.t-h.de/wow+now

Digitale Transformation
Wow + Now. Your Vision. Our Challenge.

+ E�zient, 昀exibel und nachhaltig produzieren

+ Skalierbar auf der SAP Cloud Platform umsetzen
+ Datenbasierte Produkte & Services entwickeln

- Anzeige -
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Schon in den 2000er Jahren veröf-
fentlichte der VDMA in seinen 
Einheitsblättern 66412 Inhalte 

und Anforderungen an Manufacturing 
Execution Systems (MES). Inzwischen 
gibt es die VDI5600 mit ihren acht Blät-
tern, welche auf vielen hundert Seiten 
eine Entscheidungshilfe und gleichzeitig 
technische Leitplanke sein soll, wie ein 
MES gestaltet wird, welchen Nutzen es 
hat und wie es in einem Betrieb einzufüh-
ren ist. In der betrieblichen Praxis stellt 
sich die Situation häufig nicht so linear 
dar. Der Alltag in den allermeisten Pro-
duktionsbetrieben in Europa ist gekenn-
zeichnet von sehr heterogenen Software-
landschaften aus unterschiedlichen Ge-
nerationen. Zumeist bildet das ERP-Sys-
tem die Klammer, das häufig um Teil-
funktionen mit Drittsoftware erweitert 
wurde. Themen wie Energiemonitoring, 
Arbeitszeiterfassung oder auch die Pro-

duktionsplanung sind häufig aus dem 
ERP ausgelagert und in separaten Syste-
men abgebildet. Eine direkte Kopplung in 
die Produktion erfolgt meist mit Micro-
soft-Excel-Tabellen oder ganz klassisch 
mit Papierzetteln. Fehlende Transparenz 
ist deshalb das häufigste Problem vieler 
Produktionsleiter, also die Möglichkeit, 
auf Knopfdruck Echtzeitinformationen 
über den Prozess zu erlangen. Reports 
erfordern oft immer wiederkehrende ma-
nuelle Eingaben und Datenkontrollen. Die 
detaillierte technische Analyse von Phä-
nomenen in der Produktion oder auch 
die Rückverfolgung von Ereignissen stel-
len hohe Hürden dar. 

Gewachsen im  
heterogenen Umfeld 

Seit 30 Jahren automatisiert die AVI 
GmbH technische Prozesse in der Pro-

zessindustrie, in den Bereichen Holz-
werkstoffe und Baustoffe, aber auch für 
Automobilzulieferer. Überall dort waren 
die Szenarien von modularer Bestands-
software geprägt, weshalb aus den Pro-
jekten heraus die Anforderung erwuchs, 
ein flexibles und modulares Software-
system zu entwickeln, das viele Schnitt-
stellen beherrscht. Daraus entstand das 
seit 2012 vertriebene MES-Konzept 
[LuQ2]. Dieses stützt sich auf eine SQL-
Datenbank und ist webbasiert aufge-
baut. Alle Datendarstellungen erfolgen 
im Browser, die technische Plattformen 
darunter ist zweitrangig. Nach der auf-
gabenorientierten Sicht auf ein MES, 
wie sie das VDI5600 Blatt 1 als Leitfa-
den vorsieht, deckt das System alle 
Themen hinsichtlich Aufträgen, Be-
triebsmitteln, Personal, Energie, KPI, 
Qualität und Rückverfolgung ab. Ledig-
lich für den Punkt ‘Feinplanung und 

Im Produktionsleitstand 
verbinden Unternehmen 
ihre klassische Automa-
tion mit der produktions-
nahen IT. Das von AVI 
programmierte MES na-
mens [LuQ2] ist auf sol-
che Aufgaben im kom-
plexen Umfeld ausge-
richtet. Zwar wurde AVI 
kürzlich von Leadec 
übernommen, doch das 
MES soll weiterhin als 
zentrale Datenplattform 
Systeme integrieren und 
sich dabei hochindivi-
duell anpassen lassen. 
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MES nach Maß geschnitten
Das Konzept von [LuQ2]

Bil
d: 

Le
ad

ec
 A

ut
om

at
ion

 &
 En

gin
ee

rin
g G

m
bH

040_ITP_9_2021.pdf  29.10.2021  15:00  Seite 40



ANPASSBARE SYSTEME

Feinsteuerung’ ist das System nicht geeig-
net. Das [LuQ2]-Konzept basiert nicht auf 
Modulen mit festen Eigenschaften. Statt-
dessen soll das MES zunächst grundsätz-
liche Funktionalität bereitstellen, und im 
Projekt gemeinsam mit dem Anwender auf 
die geforderten Systemeigenschaften aus-
geprägt werden. Den Kern bildet oft eine 
Echtzeitdatenerfassung aus dem vorhan-
denen Maschinenpark. Dabei legt das Sys-
tem Wert darauf, die Zeitstempelung der 
Ereignisse aus den unterlagerten Steue-
rungen oder aus zwischengeschalteten 
Edge-Devices zu erhalten. So kann bei 
schnellen, zeitkritischen Prozessen eine 
zuverlässige Aussage zu Störungen oder 
Qualitätsschwankungen erfolgen. Das Sys-
tem bietet Schnittstellen zu verschiedenen 
Steuerungen, eine OPC UA-Schnittstelle 
oder kann über IoT-Gateways als Puffer-
ebene kommunizieren. 

Rezepturen verwalten 

Über grafische Prozessablaufpläne können 
Anwender Sequenzen und Plausibilitätsprü-
fungen als Automatisierungslösung im MES 
implementieren. So können Workflows und 
Interlocks auch auf dieser Ebene transpa-
rent abgebildet und dokumentiert werden. 
Als neues Feature integrierte AVI kürzlich 
eine Rezepturverwaltung. Damit lassen sich 
bestimmte Parametersätze für Maschinen 
und Anlagen in Rezepturform speichern, 
deren Manipulation tracken und diese Re-
zepte auch auf die unterlagerte Maschine-
ebene herunterladen. 

Datenansicht im Web-Browser 

Die Auswertung der Daten erfolgt in Tabel-
len und Grafiken, die im Web-Browser vi-
sualisiert werden. Als Reporting-Werkzeuge 
sind unterschiedliche Systeme für die un-
terlagerte Datenbank nutzbar. Funktionen 
wie automatisierter E-Mail-Versand und Ti-
cketsystem sind verfügbar. Ein Modul für 
die mobile Systemnutzung ermöglicht es, 
ohne Installation mobile Browser einzubin-
den und somit die standortunabhängige 
menschliche Interaktion. Gerade bei Intra-
logistik-Aufgaben oder der Mehrmaschi-
nenbedienung ist es oft hilfreich, wenn 
Werker ihre BDE-Terminals als Scanner 
oder Smartphone bei sich tragen können. 
Wenn WLAN nicht überall im Werk verfüg-
bar ist, werden die eingegebenen Daten mit 

ihrem Zeitstempel nachträglich ins System 
überführt. So lassen sich reale Gescheh-
nisse und Dinge echtzeitnah mit dem digi-
talen Datenbestand verknüpfen. Insbeson-
dere in der Prozessindustrie, aber auch in 
komplexen Maschinensystemen mit vielen 
analogen Messwerten ist ein zuverlässiges 
Trending mit Langzeitarchivierung von gro-
ßer Bedeutung. Diese Funktion übernimmt 
das MES ebenfalls. Im Historian-Modul 
liegt der Schwerpunkt auf der schnellen 
und präzisen Darstellung der Daten, auch in 
verdichteter Form über jahrelange Zeitach-
sen. So können die Livedaten mit den 
Daten aus der letzten Schicht oder auch 
dem letzten Jahr verglichen werden. Ver-
binden lässt sich die produktionsnahe Lö-
sung einerseits in Richtung Maschinen-
ebene, andererseits mit ERP- und anderen 
Drittsoftwaresystemen. Der Microsoft-
Excel- oder csv-Ex- und Import von Daten 
ist auch möglich. 

Ergänzung für den Mittelstand  

Seit 2020 ist die AVI GmbH Teil der Leadec-
Gruppe, einem weltweit agierenden Service-
anbieter rund um die Fabrik. Der neue Besit-
zer verfolgt eine Digitalisierungsstrategie, die 
gerade das Leistungsangebot für seine Kun-
den auf dem Weg zur Smart Factory betrifft. 
Das hinzugekaufte MES ist demnach als Er-
gänzung zu verstehen, die sich insbesondere 
an den Mittelstand in den anfangs genann-
ten Branchen richtet. Zu den Schwerpunkten 
von Leadec zählen ansonsten die varianten-
reiche diskrete JIS-Fertigung sowie Lösun-
gen auf Basis des Automatisierungs- und 
Fertigungssteuerungssystems jitCATS und 
der Software Weld.One für Inline-Inspektion 
von Lichtbogenfügeverfahren. Künftig soll 
das MES auch in Kombination mit der Lea-
dec IoT-Home-Cloud implementiert werden. 
Diese Industrial IoT-Lösung unterstützt die 
Analyse von Daten mit Machine-Learning- 
oder anderen speziellen -Algorithmen etwa 
für Predictive Maintenance und ermöglicht 
eine digitale Verknüpfung zu anderen Ser-
viceleistungen des Anbieters.                      ■ 
 
 

Der Autor Frank Seifert  
ist Geschäftsführer der AVI GmbH,  

einem Unternehmen der Leadec-Gruppe. 
 
 

www.leadec-services.com
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Produzierende Unternehmen 
müssen mit kürzeren Entwick-
lungszyklen, komplexeren Pro-

duktionsprozessen und einem vor allem 
von den USA und Asien ausgehenden 
massiven Wettbewerbsdruck umgehen. 
Wer erfolgreich sein will, muss sich mit 
seinen aus der regionalen Wertschöp-
fung gewonnenen Produkten und Ser-
vices zunehmend auch international 
durchsetzen können. Die globalen 
Märkte erfordern jedoch viel Flexibilität 
in den Produktions- und SCM-Syste-
men, etwa für die Anbindung neuer 
Werke. Weltweit agierende Unterneh-
men müssen auch immer wieder mit 
veränderten politischen Rahmenbedin-
gungen zurechtkommen und auf neue 
Marktentwicklungen reagieren. Digitale 
Systeme verschaffen Produzenten die 
dafür erforderliche Transparenz in Pro-
duktion und Logistik sowie Flexibilität 
und Vernetzungsmöglichkeiten. 

Digital Manufacturing 

Die Weiterentwicklung der IT und der 
betrieblichen Technologie in Eigenleis-
tung erfordert ein gut durchdachtes und 
bestücktes Technologiepaket und solide 
Partnerschaften, um die Komplexität 
der Systeme verwaltbar zu halten. Denn 
um Agilität in der Softwareentwicklung 
und einen Rollout über Bereichsgrenzen 
hinweg zu erreichen, sind die Organisa-
tion und Kooperationsmodelle genau 
abzustimmen, und auch die Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeiter müssen mit einer 
ständigen Weiterentwicklung hin zu 
neuen Produktionsmethoden zurecht-
kommen. Dazu kommt, dass Produkti-
onssysteme in der Regel sehr spezifisch 
angepasst sind. Für jene Agilität in der 
Fertigung und in der Logistik, die im 
Wettbewerb der Ideen und Produkte 
nötig ist, um vorne mit dabei zu sein, 
braucht es meistens auch individuelle 

Lösungen. Doch nicht jedes Unterneh-
men kann sich zu jedem Zeitpunkt die 
Adaptierung seiner Systeme leisten. 
Hier können Microservices – gerade in 
einer Cloud – Lösungen beschleunigen. 

Use Cases als Microservices 

Mit der Smart Factory Platform hat die 
MSG-Gruppe nun einen IT-Marktplatz 
vorgestellt, der Microservices für solche 
IT-Aufgaben anbietet. Das System bie-
tet eine Palette an Programmen, die als 
Use Cases gebündelt in Form von Soft-
ware as a Service (SaaS) zur Verfügung 
stehen. Das Besondere daran ist, dass 
die Systemarchitektur erlaubt, nach Be-
darf Einzellösungen zuzukaufen, die 
sich schnell implementieren lassen. In 
einer Art Baukastensystem können 
Apps per Abonnement gemietet und 
ausprobiert werden, ohne eine langfris-
tige Vertragsbindung vorauszusetzen.  

In der Corona-Pandemie 
2020 kamen Unterneh-
men mit flexibler und agi-
ler IT-Landschaft besser 
weg als andere. Um so 
eine Systemumgebung 
auch in der Fabrik zu er-
möglichen, hat MSG die 
Smart Factory Platform 
auf den Markt gebracht. 
Die Lösung ist als inter-
aktives und wachsendes 
Ökosystem ausgelegt, die 
werksnahe Module als 
Apps bereitstellt. 
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Fabriksoftware als Microservice
Die Smart Factory Platform von MSG
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|  MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMSAPP-PLATTFORMEN

Als Marktplatz konzipiert 

MSG hat die Plattform nicht als aus-
schließlichen Point of Sale ausgelegt, 
sondern als offenen Marktplatz, dessen 
Apps für Produktion und Logistik den 
Unternehmen auch als Blaupause für 
eine eigene Digital-Manufacturing-Archi-
tektur dienen können. Im Sinn eines 
Ökosystems soll Interaktion einen wich-
tigen Teil der Plattform ausmachen, wie 
etwa das gemeinsame Erarbei-
ten neuer Use Cases, die Validie-
rung der Use Cases über die 
Plattform oder integrierte Mög-
lichkeiten zum Co-Selling. 

Start mit 15 Use Cases  

Aktuell sind 15 produktionsnahe 
Use Cases auf der Plattform 
verfügbar, die auf Microsoft 
Azure Marketplace läuft. In der 
Regel sind für ihre Inbetrieb-
nahme nur wenige Installatio-
nen notwendig. Derzeit gibt es 
Anwendungsfälle etwa für die 
KI-basierte Personalentwicklung 
und -disposition, Wertschöp-
fungsanalyse, für Edge Compu-
ting und Servicedokumentation, 
Process Mining und digitales 
Shopfloor Management. Mit der 
Zeit sollen weitere Anwendungs-
fälle hinzukommen. 

Zum Beispiel die Qualität 

Am Use Case ‘Predictive Quality 
Assurance’ lässt sich eine An-
wendungssituation der Plattform 
illustrieren: Ein häufiges Problem 
an einer Produktionslinie ist es, 
dass Fehler an den Arbeitsplät-
zen nicht dokumentiert werden, 
weshalb auch Zusammenhänge 
zwischen ihnen unentdeckt blei-
ben. Wenn die Gesamtanlagenef-
fektivität steigt, ohne etwas über 
die Hintergründe dafür zu wis-
sen, bleiben positive Effekte Zu-
fall und können nicht reprodu-
ziert werden. Deshalb braucht es 
hochqualitative Informationen, 
die in den Regelkreis übernom-
men werden, um aus Fehlern ler-
nen und sie in Zukunft vermei-

den zu können. Mit mobilen Apps und 
Webapplikationen zur Dokumentation 
von Fehlern können sich Unternehmen 
solche Informationen über den Produkti-
onsprozess verschaffen. Somit stellen 
diese an sich kleinen Applikationen wich-
tige Bausteine dar, um die Wertschöp-
fung in der Produktion zu erhöhen. Dabei 
bietet der Bezug von Apps als Microser-
vices auch mittelständischen Unterneh-

men die Möglichkeit, die Digitalisierung 
ihrer Produktionsprozesse flexibel und 
agil zu verwirklichen.                               ■ 

 
Robert Zeman ist  

Bereichsleiter Automotive 
 bei der MSG Systems AG. 

 
 

www.msg-plaut.com 

Mehr Info unter: www.mes-dach.de

MES als Enabler von 
Industrie 4.0

Gemeinschaftsstand 
Halle 5, Stand 158
23. – 25.11.2021

Mit Umsetzung der Anforderung von Industrie-4.0-Konzepten wächst die Bedeutung von MES-Lösungen 
in der produzierenden Industrie. Einen perfekten Überblick über den Nutzen von MES - Manufacturing 
Execution Systems - vermitteln die innovativen MES-Lösungen der Mitaussteller, die als hocheffi ziente 
Informationsdrehscheiben agieren, indem sie Produktionsdaten anschaulich darstellen und analysieren. 
Dies steigert signifi kant die Produktionseffi zienz.   

Auf unserem Gemeinschaftsstand freuen sich folgende Unternehmen auf konstruktive Gespräche:

Anzeige
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Die Werkzeugausgabeschränke Tool-Server-Modular von Bedrunka+Hirth 
sind digital vernetzt.

Das Werkzeug-
management in der Produktion befindet sich in 
einem Transforma tionsprozess. Während ursprüngliche 

Werkzeugausgabeschränke nicht über Daten verbindungen zu ex-
ternen Systemen verfügten, sind moderne Systeme mit Rech-
nern, Lager logistik-Funktionen und entsprechenden Zugriffsbe-
rechtigungen ausgestattet. Präzise Infor mationen zu Lagerort 
und Lager beständen von Werkzeugen sind eine wesent liche 
Grundlage, um einen reibungs losen Produktionsprozess sicher-
zustellen und unter brechungsfrei produzieren zu können. Eine 
um fängliche Produktionsplanung schließt daher die 
Bestandsbestim mung von Werkzeugen oder andere Kleinmate-
rialien mit ein. Dafür ist eine Datenverbindung zwischen Werk-
zeugmanagement und MES-Ebene sinnvoll, sagt Tilmann Sack, 
Geschäfts führer von Sack EDV-Systeme. 
 
Permanent aktuell 
 
Der Tool-Server-Modular von Bedrunka+Hirth, Hersteller von 
Betriebseinrich tungen und manuellen Arbeitsplatzsystemen, ist 
eine neue Generation von Schubla denschränken, die unter ande-
rem eine dif ferenzierte Zugriffskontrolle ermöglicht. Zudem kön-
nen die Schränke jetzt über eine Schnitt stelle mit dem Manufac-
turing Execution System Promexs zusammenarbeiten. 
Bestandsinforma tionen sind somit stets aktuell und können in die 

Produk tionsplanung einfließen. Ist bei einem Pro duktionsauftrag 
beispiels weise ein als Hilfsmittel definiertes Werkzeug nicht zum 
geplanten Produktionsstart im Werkzeugschrank verfügbar, wird 
der Produktionsauf trag automatisch um die Wiederbeschaffungs-
zeit auf einen neuen Produktions termin verschoben.  

Reibungsärmer produzieren 

Die am Werkzeugschrank gebuchten Bestandsbewe gungen 
werden aus dem MES heraus an die 
relevanten Systeme etwa für ERP 
gemeldet. Dabei kann sich durch 
den Einsatz eines vernetzen 
Werkzeuglagersystems der Ver-
brauch von Werk zeugen senken 
und Suchzeiten nach passen-
dem Werk zeug vermeiden las-
sen. Damit gehen geringere 
Kosten für die Bereit -
stellung, die Verwaltung 
und den Verbrauch von 
Werkzeugen und Klein-
materialien einher. 
Die Betriebsmittello-
gistik trägt so mit 
dazu bei, dass Fertigungs-
unternehmen über eine 
durchgängige Digitalisie-
rung ihre Wettbewerbsfä-
higkeit erhalten.             ■ 

 

Der Autor Mark Berger  
ist freier Journalist. 

 
www.sackedv.com 

 
 

Das MES Promexs von Sack EDV-Systeme arbeitet jetzt mit dem 
Werkzeugaus gabesystem Tool-Server-Modular von Bedrun ka+Hirth zu-
sammen. Per Webservice tauschen die Systeme Informationen aus und 

stellen sie etwa der Produktionspla nung zur Verfügung.

MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS  | TOOLMANAGEMENT

44 IT&Production 9/2021

Betriebsmittellogistik

Bil
de

r: B
ed

ru
nk

a+
Hi

rth
 G

erä
teb

au
 G

m
bH

MES-vernetzte  
Werkzeugschränke

044_ITP_9_2021.pdf  29.10.2021  15:16  Seite 44





- Anzeige -

MESQ-it: Ressourcen erkennen – Prozesse optimieren

MESQ-it, die MES-Lösung von Böhme & Weihs, setzt genau da 
an, wo das größte Optimierungspotenzial in Ihren Fertigungs -
prozessen liegt:  
 

Gesteigerte Maschinenauslastung  •
Reduzierte Stillstandzeiten  •
Reduzierte Durchlaufzeiten  •
Reduzierte Rüstzeiten  •
Leistungssteigerung des Maschinenpersonals  •
Optimierte Ressourcenverteilung  •
Sinkende Lagerbestände  •
Gesicherte Termintreue  •

 
Denn MESQ-it verbessert Ihre Fertigungsabläufe, liefert trans -
parente Kennzahlen und ermöglicht Ihnen einen Echtzeit-Blick 
auf Ihre Maschinen. 

MESQ-it – das MES mit dem Unterschied 
MESQ-it ist die erste MES-Lösung, die einen vollständig neuen 
Weg geht: weg vom Modulgedanken, hin zu einem vollumfäng-
lichen Arbeitsbereich, in dem alle benötigten Informationen 
browserbasiert in nur einem Modul zur Verfügung stehen. Das 
bedeutet: Kein Installationsaufwand für lokale Arbeitsplätze, 
 minimale Einarbeitungszeiten, durchgängige Bearbeitung der 
Arbeitsschritte ohne Modulwechsel und vor allem ein intelligentes 
Informationskonzept. Denn Daten und Informationen liegen 
immer genau dann vor, wenn es der Arbeitsschritt verlangt – 
auch bereichsübergreifend. 

Transparente Prozesse für die smarte Fertigung 
MESQ-it ist die Grundlage für optimal geplante und auf Effizienz 
ausgelegte Produktionsprozesse. Sämtliche produktions -
relevanten Prozess- und Produktdaten werden erfasst, zentral 
aufbereitet und zuverlässig überwacht. Die transparenten Kenn-
zahlen und Echtzeit-Informationen sichern maximale Handlungs- 
und Reaktionsfähigkeit im dynamischen Fertigungsalltag – und 
damit auch die Wettbewerbsfähigkeit. Aktuelle An forderungen 
nach DIN EN ISO9001:2015, IATF 16949, VDI-Richtlinie 5600 
sowie die Fertigungskennzahlen entsprechend des VDMA-
 Einheitsblatts 66412-1 sind im browserbasierten MES integriert. 
 

Auftragsmanagement •
Feinplanung und Feinsteuerung •
Betriebsmittelmanagement •

Kontakt 
Böhme & Weihs Systemtechnik GmbH & Co. KG  
Linderhauser Straße 153 • 42279 Wuppertal  
Tel. +49 202 38434-0  
mes@boehme-weihs.de 
www.boehme-weihs.de
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Personalmanagement •
Maschinendatenerfassung (MDE) •
Betriebsdatenerfassung (BDE) •
Fertigungsmonitoring •
Qualitätsmanagement (CAQ) •
Qualifikationsmanagement •
Instandhaltungsmanagement •
Leistungsanalysen •

Lösungspartner für CAQ und MES 
Seit der Firmengründung 1985 in Deutschland entwickelt Böhme 
& Weihs Softwarelösungen für das Qualitäts- und Fertigungs -
management. CASQ-it und MESQ-it steuern und überwachen die 
Prozesse von zahlreichen Unternehmen  weltweit – von Industrie 
bis Handel, vom Einzelfertiger bis zum Serienfertiger, vom Mittel-
stand bis zum multinationalen  Konzern. Dabei immer im Fokus: 
Zuverlässigkeit und Zukunftssicherheit. 
 
Böhme & Weihs ist Lösungspartner für Industrie 4.0 und bietet 
ganzheitliche Lösungen aus MES und CAQ – jedes für sich ein 
Meilenstein für mehr Effizienz und Qualität, gemeinsam der 
Weg zu Perfektion in der smarten Fabrik. 
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Produktion, Logistik und IT auf einen Nenner bringen

„Das machen wir schon immer so“, wer hat das nicht schon 
 einmal gehört? Dabei zeigen der unabwendbare Fortschritt der 
Digitalisierung und die sich immer stärker durchsetzende 
 Ablösung monolithischer IT-Systeme: Es ist Zeit für Verände-
rung! Auch Krisen und die damit einhergehenden Versorgungs -
engpässe zwingen Unternehmen, ihre Prozesse in der Auftrags-
abwicklung auf den Prüfstand zu stellen. 
 
Ein weitreichendes Vorhaben, endet doch die Auftragsabwicklung 
weder an Abteilungs-, noch an Systemgrenzen und hat mit Blick 
auf Lieferzeiten und Termintreue maßgeblichen Einfluss auf 
Kundenzufriedenheit und Wettbewerbsfähigkeit. Es erfordert 
Mut, Initiative und die richtigen Kompetenzen, das eigene 
 Unternehmen durch das optimierte Zusammenspiel von IT, 
 Produktion und Logistik erfolgreich in die Zukunft zu führen. 

Durch Kompetenzaufbau Veränderungen   
nachhaltig umsetzen 
 
Wie man diese komplexe Aufgabenstellung erfolgreich angeht, 
zeigt der der RWTH-Zertifikatskurs „Business Process 
 Manager Production“, den das FIR an der RWTH Aachen in 
 Zusammenarbeit mit der RWTH International Academy anbietet. 
Der Kurs gibt Fach- und Führungskräften praktische Hands-on 
für den Aufbau eines zukunftsfähigen Produktionsmanage-
ments. An fünf Tagen erwerben die Teilnehmenden alle not -
wendigen fachlichen Kompetenzen zur integrierten Gestaltung 
ihrer Prozesse und ihrer IT-Landschaft sowie zur Steuerung der 
erforderlichen Schritte, um ihre Geschäftsprozesse durch -
gängig und digital abzubilden. In Vorträgen, Workshops und 
 Erfahrungsberichten vermitteln Experten aus Industrie und 
 Forschung Praxiswissen dazu, wie Unternehmen die Verbindung 
zwischen Prozessen und IT-Systemen konkret gestalten, ihre 
Geschäftsprozesse durchgängig digitalisieren und ihre 
 Produktion optimal auslasten. 

Mit Prozessmanagement und IT-Systemland-
schaften zur durchgängigen Auftragsabwicklung 
 
Die gemeinsame Betrachtung von Prozessen und Business-
Software ist für Fach- und Führungskräfte entscheidend, wollen 
sie die Digitalisierung und Optimierung der Prozesse in  
der  Auftragsabwicklung erfolgreich angehen. Die Gestaltung  
digital durchgängiger Prozesse auf dem Weg zu Industrie 4.0 
gelingt nur mit einem übergreifenden Ansatz: Business- 
Process- Management mit Technologieinnovation wie Process-
Mining und RPA spielt eine ebenso wichtige Rolle wie das  
IT- Anforderungsmanagement zur Gestaltung modularer  
app- basierter IT-Systemlandschaften. Beide Komponenten sind 
ebenbürtige Erfolgsfaktoren für ein zukunftsfähiges Produk -
tionsmanagement im Unternehmen. 
 
Der Besuch des RWTH-Zertifikatskurses „Business Process 
Manager Production“ empfiehlt sich für alle, die vor der Heraus-
forderung stehen, eine ganzheitliche IT-Systemlandschaft zu 
schaffen, ineffiziente Prozesse abzubauen und mit einer 
 konsistenten Informationsbasis schnelle Entscheidungen und 
kurze Durchlaufzeiten in Produktion und Logistik zu erzielen. 

RWTH-Zertifikatskurs  
„Business Process Manager Production“ 
 
Veranstaltungsort 
Cluster Smart Logistik auf dem RWTH Aachen Campus 
Campus-Boulevard 55 
52074 Aachen 
Nächster Termin: 06.12.2021 bis 10.12.2021 
Weitere Termine und Informationen: 

 
 
 
 
 
 
 

http://zertifikatskurs-business-process-manager-production.de 

Gewusst wie:

Bild: FIR e. V. an der RWTH Aachen/©Stock RoStock/stock.adobe.com

Kontakt 
Tobias Schröer 
FIR e. V. an der RWTH Aachen 
Tel.: +49 241 47705-402 
Tobias.Schroeer@fir.rwth-aachen.de 
www.fir.rwth-aachen.de
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Datentransparenz mit Manufacturing Operations 
 Management erreichen

Manufacturing Operations Management (MOM) bezeichnet 
ein vollumfängliches System, welches alle erforderlichen 
Funktionen auf dem Shopfloor, das heißt zwischen den 
 Maschinen und dem ERP-System, mit einer End-to-End-
 Lösung abdeckt. Durch bidirektionale Schnittstellen zu 
 übergeordneten Systemen können weitere, produktions -
relevante Daten integriert oder an andere Programme  weiter-
gegeben werden. Die iTAC.MOM.Suite kombiniert hierzu die 
typischen MES-Funktionalitäten mit Lösungen zur  Steuerung, 
Planung und Analytics. 
 
Durch die Integration von Analytics-Funktionalitäten eröffnet 
MOM neue Möglichkeiten zur Vorhersage von Produktions -
daten auf Basis von erfassten IIoT- und MES-Daten. Diese 
 Vorhersagen können sowohl Qualität und Produktions -
leistung als auch potenzielle Ausfälle in der Fertigung 
 betreffen. Durch Prevention- und Prediction-Services sowie 
auf Basis von KI, Machine Learning und Edge-Technologie 
entsteht eine  wertvolle Datentransparenz, mehr Wertschöp-
fung und Datensouveränität. 
 
Durch die Verwendung neuester technologischer Standards 
bietet die iTAC.MOM.Suite Investitionssicherheit, da für die 
Systempflege und IT-Sicherheit zukünftig automatisch 
 gesorgt ist. Die Integration von Low-Code-Tools zur 

 vereinfachten  Integration von 
 kundenspezifischen Business-
Abläufen ist dabei ein  zentraler 
Baustein in der neuen MOM-
Architektur. 
 
Die modernisierte Technologie 
 ermöglicht die Anpassung an 
die  digitale Plattformstrategie 
der  Kunden. Aus dem breiten 
Angebot an Services und 
 Modulen lässt sich für jeden 
Nutzer eine individuelle, flexible 
MOM-Lösung zusammenstel-
len,  welche die Effizienz -
steigerung und das Monitoring 
der Produktion unterstützen. 

Transparente Prozesse für die smarte Fertigung 
Der MES-Spezialist iTAC Software AG hat auf Basis seiner 
 langjährigen Erfahrungen die bisherige iTAC.MES.Suite zur 
iTAC.MOM.Suite weiterentwickelt. Die iTAC.MOM.Suite 
 verbessert Fertigungsabläufe, liefert eine wertvolle 
 Datentransparenz in Echtzeit und ermöglicht die Vorhersage 
von Produktion, Qualität und Performance. „Wir setzen nach 
wie vor auf die bewährten MES-Funktionen, stellen sie aber auf 
ein neues Fundament und kombinieren sie mit neuen  Services 
für vernetzte, effiziente, voraus denkende und sich selbst 
 organisierende Produktionsumgebungen. Durch die  Offenheit 
des Systems und die Tatsache, dass es sich allen Bedarfen an-
passt, können sich unsere Kunden jederzeit  wettbewerbsfähig 
in der Industrie 4.0 aufstellen“, erklärt Peter Bollinger, CEO der 
iTAC Software AG..

Durch eine komplexe Vielzahl von Anforderungen in der Fertigungsindustrie wird eine holistische 
IT-Infrastruktur erforderlich, die alle Maschinen, Materialien und Prozesse berücksichtigt. Bisherige 
MES-Lösungen decken diese Bedürfnisse nur bedingt, wodurch der Bedarf nach einem ganzheitlichen 
Fertigungsmanagementsystem mit ergänzenden Funktionalitäten wächst. Durch die Integration 
 zusätzlicher Services in der iTAC.MOM.Suite werden zukünftige Trends frühzeitig erkannt sowie 
 Prozesse in Echtzeit optimiert und gesteuert.

Kontakt 
iTAC Software AG 
Aubachstraße 24 
56410 Montabaur 
Tel.: +49 2602 1065-0 
info@itacsoftware.com • www.itacsoftware.com

Zusammenspiel von IT, IIoT, KI und MES/MOM für vorausschauende Fertigung

MANUFACTURING EXECUTION SYSTEMS  |  iTAC Software AG
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Ihr Wegbegleiter in die Digitalisierung

Einzigartiges Leistungsangebot  mit durch -
gängiger Kommunikation 
Das ISIPlus® MES & LES stellt ein ganzheitliches und 
 branchenunabhängiges Software-Leitsystem für Produktion und 
Intralogistik bereit. Es besteht aus modularen Komponenten und 
kann somit nahezu jedes Anwendungsszenario zielgerichtet 
und optimal bedienen. Mit dem ISIPlus® System können 
 vielfältige, standardisierte Integrationsschnittstellen bereit -
gestellt werden, um ERP und Shopfloor nahtlos zu verbinden.  

Die Kernkomponenten von ISIPlus®  
Die Kernfunktionalitäten des ISIPlus® Manufacturing Execution 
Systems orientieren sich am Branchenstandard nach VDI 5600 
und werden erweitert mit dem Gesamtspektrum des ISIPlus® 
Logistics Execution Systems.  
 
ISIPlus® Manufacturing Execution System  
• Advanced Planning & Scheduling 
• Fertigungsleitsystem 
• Betriebs- und Maschinendatenerfassung 
• Ressourcenmanagement 
 
ISIPlus® Logistics Execution System 
• Materialflussrechner 
• Lagerverwaltungssystem 
• Transportmanagementsystem 
• Staplerleitsystem 
 

Wir bieten echte Industrie 4.0 Services 
Der Einsatz von Digital Twins gehört zu unserem täglichen 
 Geschäft. Wir ermöglichen damit eine effiziente und reibungs-
lose Inbetriebnahme von komplexen Anlagen und können diese 
 Anlagen über den gesamten Lebenszyklus begleiten. Unterstützend 
setzen wir intelligentes Condition Monitoring ein, um den 
 Gesamtzustand der Anlage stetig zu überwachen.  

ISIPlus® - Mehr als nur ein System 
Von uns erhalten Sie ein schlüsselfertiges System. Professio-
nalität, Termintreue und ein partnerschaftliches Verhältnis 
 charakterisieren unsere Zusammenarbeit. Unsere Kunden sind 
namhafte internationale Unternehmen, welche uns seit mittlerweile 
35 Jahren vertrauen. 

Mit ISIPlus® erhalten Sie eine durchgängige MES Lösung für ihre Produktion, welche gleichzeitig und voll 
 integriert eine komplette LES Lösung für Ihre Intralogistik bereitstellt. Dabei passt sich ISIPlus® mit seinen 
modularen Funktionen Ihren wachsenden Bedürfnissen an. ISIPlus® integriert sich in Ihre Infrastruktur und 
wird zu Ihrem verlässlichen Partner. Unsere Kunden vertrauen langjährig und kontinuierlich auf unsere 
 Expertise und unseren Support. 

ISIPlus® - Das Manufacturing & Logistics Execution System

Die gesamte Anlage in einer Hand
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Eine Lösung für jeden Anwendungsfall

Kontakt 
ISI Automation GmbH & Co. KG 
Campusallee 6 
32657 Lemgo 
Tel.: +49 5261 97470-0 
www.isi-automation.com
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It’s a match!

Gemeinsam setzen wir die digitale Transformation Ihrer 
 Fertigung um. Der Schlüssel dazu sind sogenannte 
 Manufacturing Apps (mApps). 
 

Was sind mApps? 

Moderne Fertigungs-IT besteht aus vielen kleinen Teilen – den 
mApps. Jede mApp für sich hat einen definierten Funktions -
umfang und leistet einen konkreten Mehrwert. Im Zusammen-
spiel machen wir damit Ihre Produktion fit für die Zukunft. 
 

Lösungen von MPDV 

Unsere Lösungen sind komplett appifiziert. Das heißt, sie 
 bestehen aus einer Vielzahl an mApps. 
 
Mit dem Manufacturing Execution System (MES) HYDRA X 
überwachen, steuern und optimieren Sie Ihre Produktion konti-
nuierlich. Somit haben Sie alle Ressourcen stets im Blick und kön-
nen Ihre Fertigungsprozesse so effizient wie möglich gestalten. 
 
Mit dem Advanced Planning and Scheduling System (APS) 
FEDRA können Sie sowohl einfache Arbeitsgänge als auch 
komplexe Fertigungsaufträge schnell und flexibel planen – bis 
hin zur vollautomatischen Planung mit Unterstützung von 
Künstlicher Intelligenz (KI). Dabei berücksichtigen Sie auch Ihre 
Mitarbeiter und weitere relevante Ressourcen wie Werkzeuge, 
Material und Energie. 
 
Mit der Integrationsplattform Manufacturing Integration 
 Platform (MIP) als Basis stellen wir sicher, dass alle mApps auf 
einer gemeinsamen Datenbasis interagieren können. Somit gibt 
es in der Smart Factory keinerlei Medienbrüche – dafür aber 
eine gemeinsame, integrative Schnittstelle. Einfach gesagt: 
alles passt perfekt zusammen – it’s a match! 
 

Produkte & Services 

Sie suchen individuelle Unterstützung bei Ihrem Projekt zur 
 digitalen Transformation der Produktion? Bei MPDV können Sie 
sowohl die Umsetzung kompletter Arbeitspakete als auch 

 einzelne Dienstleistungen beauftragen. Wir unterstützen Sie mit 
unseren Services auf Ihrem Weg zur Smart Factory. 
 

It’s a match! 

Dank der Integrationsplattform MIP als verbindendes Element 
nutzen alle mApps die gleichen Daten und haben auch stets 
das gleiche Verständnis dieser Daten. So greifen alle Lösungen 
Hand in Hand und bilden eine individuelle Standardlösung – 
auch für Ihre Smart Factory. 
 

We create Smart Factories 

MPDV ist der Marktführer für IT-Lösungen in der Fertigung. Mit 
mehr als 40 Jahren Projekterfahrung im Produktionsumfeld 
verfügt MPDV über umfangreiches Fachwissen und unterstützt 
Unternehmen aller Größen und Branchen auf ihrem Weg zur 
Smart Factory. 
 

In der Smart Factory erfüllt die Fertigungs-IT ein brei-
tes Spektrum an Aufgaben. Damit die einzelnen Funk-
tionen und Anwendungen flexibel miteinander zusam-
menarbeiten, braucht es fundiertes Expertenwissen, 
ein Maximum an Flexibilität und eine klare Vision. Wir 
von MPDV bieten das alles und noch viel mehr! 

Kontakt 
MPDV Mikrolab GmbH 
www.mpdv.com 
info@mpdv.com 
Tel. +49 6261 9209-101

Wenn IT-Lösungen in der digitalen Fertigung einfach gut zusammenpassen

Alle Produkte und Lösungen von MPDV greifen perfekt ineinander – für die 
erfolgreiche Umsetzung einer ganzheitlichen Smart Factory.
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Strategische Lösungsplattform für MES und Automatisierung

Manufacturing Execution Systeme (MES) dienen als Rückgrat 
für Industrie 4.0 und IoT-Szenarien in der industriellen 
 Produktion. Die Anforderungen in den Bereichen System-, 
 Sensor- und Lösungsintegration, Digitalisierung sowie bei der 
Automatisierung wachsen dabei insbesondere in vernetzten 
Produktionsumgebungen stetig. Eine zusätzliche Heraus -
forderung besteht darin, gewonnene Prozess- und IT-System-
daten als Basis für eine kontinuierliche Optimierung der 
 eigenen  Fertigung aufzubereiten und auszuwerten. 

Plattform befähigt zur eigenständigen Umsetzung 
Strategische MES-Lösungsplattformen vereinen daher eine 
hohe Flexibilität, integrieren Technologiestandards und bieten 
Schnittstellen zu verschiedenen Lösungen von der Unter- 
 nehmensebene bis hin zum Shopfloor. Entscheidend ist, dass 
Unternehmen auf Basis der Plattform ihre individuelle Industrie 
4.0-Strategie einschließlich aller Anforderungen schrittweise 
 eigenständig umsetzen können. Lösungspartner befähigen die 
Fach abteilungen dazu und begleiten die Implementierung. 

Shopfloor-Integration erfordert Entkoppelung 
Zentral für den Erfolg von Automatisierungsszenarien ist dabei 
die Entkoppelung von MES und der Maschinenanbindung. 

 Spezielle Prozess Automation Controller stellen erforderliche 
Standardschnittstellen zur Verfügung und ermöglichen eine 
 bidirektionale Kommunikation zwischen Shopfloor und MES 
sowie weiteren Systemen. 
 
Seit über 25 Jahren entwickelt znt-Richter Software-Lösungen 
für die produzierende Industrie und ist langjähriger Implemen-
tierungspartner für verschiedene Siemens Opcenter Execution 
MES-Branchenlösungen. Mit dem eigens entwickelten Process 
Automation Controller PAC für die Maschinenanbindung und 
Opcenter Execution bietet znt-Richter Unternehmen eine 
 strategische Lösungsplattform für die erfolgreiche Umsetzung 
ihrer Industrie 4.0 und IoT-Strategie.

Kontakt 
znt Zentren für Neue Technologien GmbH 
Jochen Stephan * Director of Sales 
Lena-Christ-Straße 2 • D-82031 Grünwald 
Tel.: 089 - 641808-0 
J.Stephan@znt.de • www.znt-richter.com

Bild: zapp2photo/Fotolia.com
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M it den Werkzeugen und Me-
thoden, die häufig unter den 
Begriffen Digitalisierung und 

Industrie 4.0 gefasst werden, können 
Unternehmen heute neue Geschäfts-
modelle entwickeln, zusätzliche Ab-
satzkanäle erschließen und die Online- 
mit der Offline-Welt verbinden. Ein Un-
ternehmen verkauft beispielsweise 
nicht mehr nur eine Pumpe, sondern 
den Service ‘Garantierte Durchfluss-
menge’. Statt dem Kunden einen Kopie-
rer ins Büro zu stellen, wird eine be-
stimmte Summe an Kopien pro Jahr in 
Rechnung gestellt (pay-per-use). Sol-
che Zahlungsmodelle sind einer der 
wesentlichen Punkte bei der Entwick-
lung neuer Geschäftsmodelle. Sie sol-
len Kunden unter anderem langfristig 
binden. Wer sich mit der Digitalisierung 
in der Produktentstehung beschäftigt 
und ein ganzheitliches Informations-
management betreibt, hat die passen-
den Weichen zu neuen Geschäftsmo-
dellen bereits in Reichweite.  

Die Lebenslaufakte 

Neue Anlagen und Maschinen weisen 
einen immer höheren Grad an Software 
und Elektronik auf. Maschinenbauer, 
die Produktinformationen zu ihren An-
lagen über deren Lebenszyklus hinweg 
in einem PDM/PLM-System zusam-
mentragen, schaffen damit eine Le-
benslaufakte im Sinn eines digitalen In-
formationszwillings. 

Was ist der Unterschied? 

Doch wie unterscheidet sich dieser In-
formationszwilling von Konzepten zu 
digitalen Zwillingen? Als digitaler Zwil-
ling gilt ein computergestütztes Modell 
eines realen Objektes, das etwa für Si-
mulationen zur Verfügung steht. Oft 
übermitteln installierte Sensoren Daten 
des realen Objektes an die verknüpfte 
IT-Plattform, wo sie verarbeitet und 
auswertet werden. Das dient der Feh-
lervermeidung beim Betreiber, der Qua-

litätssicherung vor Ort oder der Pro-
duktoptimierung beim Hersteller des 
Objektes dienen. Der Einsatz vollstän-
diger digitaler Zwillinge steht derzeit je-
doch in den meisten Branchen noch 
am recht weit Anfang. Mit dem digita-
len Informationszwilling will Procad 
einen einfacheren Weg aufzeigen, sich 
das Konzept zunutze zu machen. Anla-
genbauer, die in ihrem im PLM(Product 
Lifecycle Management)-System eine 
Lebenslaufakte aufgebaut haben – 
eine Sammlung der Produktinformatio-
nen zu Anlagen über deren Lebenszy-
klus hinweg – verfügen bereits über 
hochinteressante Daten für den digita-
len Zwilling. Produktinformationen wer-
den kundenbezogen oder projektspezi-
fisch zusammengeführt und repräsen-
tieren die ausgelieferte Maschine als 
digitaler Informationszwilling. Das Zu-
sammenspiel von historischen Anla-
gendaten und Echtzeit-Informationen 
ist eine gute Grundlage, die Anlagen-
verfügbarkeit zu steigern. 

Als digitaler Zwilling gilt im 
Anlagenbau meist das vir-
tuelle Abbild eines realen 
Produkts. PLM-Software-
hersteller Procad hat mit 
dem digitalen Informations-
zwilling einen Ansatz mit-
entwickelt, der das Prinzip 
der Lebenslaufakte einer 
Maschine mit dem Zielbild 
eines vollständigen digita-
len Zwillings verbindet. Das 
Ziel: beschleunigte Ent-
wicklungskreisläufe. 

Entwicklungskreisläufe  
beschleunigen

Closed-Loop-PLM 

Bil
d: 

Pr
oc

ad
 G

m
bH

 &
 C

o. 
KG

052_ITP_9_2021.pdf  01.11.2021  08:32  Seite 52



|  PRODUKTENTWICKLUNGDIGITALER INFORMATIONSZWILLING

Paralleles  
Informationsmanagement 

Ein solches Konzept aus digitalem Zwilling 
und digitalem Informationszwilling wurde 
im Forschungsprojekt ‘CPPSprocessAs-
sist’ entwickelt, das am Fraunhofer-Institut 
für Fabrikbetrieb und -automatisierung IFF 
angesiedelt ist. Der digitale Informations-
zwilling wurde dabei durch die Procad-
Plattform Pro.File abgebildet. Entstanden 
ist ein Assistenzsystem auf Basis cyber-
physischer Produktionssysteme, das aus 
Modulen zur Prozesskonformität und Sen-
sorik besteht, sowie ein auf PLM(Product 
Lifecycle Management)-Basis abgebilde-
tes paralleles Informationsmanagement. 

Eindeutiger Zugriff  
über das  BMK 

Der im PLM-System abgebildete digitale 
Informationszwilling unterfüttert den digi-
talen Zwilling. Alle Informationen von der 
Entwicklung über die Projektierung bis 
über die Inbetriebnahme hinaus werden 
zur Verfügung gestellt und in der Betriebs-
phase alle Bauzustände der Anlage doku-
mentiert. Eine besondere Rolle kommt 
dabei dem Betriebsmittelkennzeichen 
(BMK) zu, einer konkreten Bauteilnummer 
(ID) jedes einzelnen Anlagenteils. Über das 
BMK ist der eindeutige Zugriff auf Teile 
und Dokumentationen möglich. Beim Auf-
bau eines digitalen Zwillings sollte das 
BMK möglichst früh vergeben werden, um 
die späteren Prozesse zu beschleunigen 
und die verschiedenen Disziplinen MCAD, 
ECAD und Steuerungsprogramm früh zu 
parallelisieren. Innerhalb der PLM-Software 
kann ein Konstrukteur das BMK vergeben; 
damit ist dort nicht nur die entwickelte An-
lage, sondern die reale abgebildet. Entlang 

der Anlagenstruktur (Bill of Material, BOM) 
werden alle Daten, Dokumente und Infor-
mationen über die Anlage im Product Data 
Backbone des PLM abgelegt. Die Speiche-
rung der BMK erfolgt am Teilestamm. Die 
Dokumentation ist damit konform zur Le-
benslaufakte (DIN EN 77005) und kann im 
weiteren Verlauf ergänzt werden. 

Virtuell testen 

Entwicklungszeiten und Projektierung im 
Anlagenbau sind heute zumeist sequen-
tielle Abläufe und bedürfen intensiver 
Kommunikation und Abstimmung zwi-
schen den einzelnen Abteilungen. Die 
Konstruktion übergibt der Automatisie-
rung ein ‘starres’ Werk, das dann zum 
Leben erweckt werden muss. Die Anlage 
wird real als Prototyp aufgebaut, um 
Funktionen und Kinematik testen zu kön-
nen. Dies verläuft nicht immer reibungs-
los. Im Forschungsprojekt setzen die Be-
teiligten daher auf ‘Vincent’(Virtual Nume-
ric Control Environment), ein eigens ent-
wickeltes Tool für die Kinematisierung.  
Es setzt auf dem PLM-System auf, aus 
dem es die 3DCAD-Modelle über das 
Step-Austauschformat bezieht. Das Tool 
ermöglicht das virtuelle Vorführen der Ab-
läufe durch die Bewegung der Anlagen-
elemente aus dem CAD-Modell anhand 
von Zeit, Ort, Geschwindigkeit und Be-
schleunigung. Bauteile werden zu Bau-
gruppen und kinematischen Modellgrup-
pen zusammengeführt und CAD-Kompo-
nenten werden kinematischen Strukturen 
(Körper, Achsen, Verbindungen) zugeord-
net. Das Tool übernimmt zudem Modell-
optimierungen (Simulationsfallverwal-
tung) und kann den den Zwilling um Zu-
satzelemente wie Werkzeugsysteme, 
Sensorik und Kameras ergänzen. 

Sehen, was möglich ist 

Mittels Kinematisierung wird überprüft, ob 
die Änderungen möglich sind und die 
neuen Abläufe kollisionsfrei erfolgen. Die 
Simulationsergebnisse gibt der digitale 
Zwilling an den Informationszwilling zu-
rück. Die Änderung ist somit rückwärts 
dokumentiert, ohne dass sie real durchge-
führt wurde. Nachdem diese Simulations-
ergebnisse zurückgegeben wurden, wird 
die neue Steuerungssoftware an die Pro-
duktion bzw. die Anlage selbst übergeben. 
Das Fraunhofer IFF hat das System bei 
verschiedenen Sondermaschinenbauern 
getestet. Dabei gelang es, die Inbetrieb-
nahmezeiten um bis zu 70 Prozent und 
die Entwicklung/Programmierung um bis 
zu 50 Prozent zu reduzieren. 

Closed-Loop-PLM 

Product Lifecycle Management ist zu 
einer ganzheitlichen Disziplin geworden – 
vom Anforderungsmanagement bis zur 
Verarbeitung von IoT-Daten. Bei jedem Ar-
beitsschritt müssen PLM-Systeme Infor-
mationen aus den mechatronischen Diszi-
plinen berücksichtigen sowie Informatio-
nen aus dem Lifecycle zurück in die Pro-
duktentstehung bringen. IoT-Daten aus 
dem Betrieb sind wertvolle Informationen 
für Rückschlüsse in der Produktentste-
hung und dem Produktmanagement. Sie 
fließen direkt in den Verbesserungspro-
zess (Änderungsmanagement) ein – das 
Product Lifecycle Management entwickelt 
sich zu einem Closed Loop-PLM.             ■ 
 

Der Autor Frank Zscheile 
 ist IT-Fachjournalist aus München. 

 
www.pro-file.com

MIT HIGHSPEED ZUM DIGITALEN ZWILLING
Ob Automobilindustrie, Automatisierungstechnik, Logistik 

oder Maschinenbau – mit fe.screen-sim wird die vir-
tuelle Inbetriebnahme zum Erfolgserlebnis. Dank 

intuitiver Bedienung, hoher Performance und 
offener Schnittstellen erstellen Sie digitale 

Zwillinge innerhalb kürzester Zeit. 

Jetzt anmelden unter:
www.fescreen-sim.de18.11.2021

- Anzeige -
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auch inhouse vom Experten genutzten Produktionsplanungs- 
und Steuerungssystem UniPPS aus möglich sein. 
 
HSB Mitarbeiter recherchierten via Internet nach einem Anbieter 
und fanden mit der it-motive AG einen Spezialisten für Produkt-
konfiguration und CAD-Automation, der den zu unterstützen-
den Prozess ganzheitlich mit passenden Schnittstellen abbil-
den konnte. Die it-motive AG lieferte nicht nur die für die CAD-
Automation nötigen Softwarekomponenten in Form des it-
motive eigenen Produktes itmCAD. Ingenieure aus dem 
Team CAD der it-motive AG nahmen die Initialerstellung 
von Produktregelwerken vor und bereiteten CAD-Modelle 
für die automatisierte Verarbeitung mit dem CAD-System 

- Anzeige -

Automatisierte Entwicklung von Produkten ab Losgröße 1

Die Ausgangssituation: Die Firma HSB Automation GmbH 
aus Reutlingen ist Spezialist in der Fertigung mechanischer 
Lineartechnik. Alle Produkte werden seit Gründung der Firma 
1995 ausschließlich im eigenen Hause entwickelt, konstruiert 
und gefertigt. 
 
Zum Entwickeln und Konstruieren der Produkte wird das CAD-
System Creo Elements/Direct Modeling der Firma Parametric 
Technology Corporation genutzt. Dafür suchte man bei HSB 
nach einer neuen Lösung zur Automation der CAD-Erzeugung 
mit dem vorhandenen CAD-System. Es galt, einen komplexen 
Prozess abzubilden. Die CAD-Erzeugung sollte sowohl von 
einem im Internet verfügbaren Konfigurator für Kunden als 

PRODUKTENTWICKLUNG  |  it-motive AG
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Kontakt 
it-motive AG 
Zum Walkmüller 6 • 47269 Duisburg 
Telefon: +49 203 60878–0 
Telefax: +49 203 60878–222 
E-Mail:  info@it-motive.de 

auf. „Das it-motive CAD Team wurde seinem Leitmotiv CAD 
process automation is our passion gerecht“, so fällt das Re-
sümee von Herrn Andreas Ott aus, der als Mitarbeiter von HSB 
federführend das Projekt begleitete. 
 
Vorgaben für die Einführung der Automationslösung kamen vom 
HSB Geschäftsführer Herrn Uwe Heißel. Der Web-Konfigurator 
sollte optisch ansprechend und seine inhaltliche Befüllung 
möglichst einfach und pragmatisch umzusetzen sein. Die neue 
Produktentwicklung den Kundenanforderungen entsprechend 
ab Losgröße 1 sollte zur schnellen Verfügbarkeit der CAD-Daten 
verhelfen und so produktivitätssteigernd wirken sowie gleich-
zeitig Durchlaufzeiten und Kosten senken. Synergieeffekte 
durch Nutzung der Lösung durch HSB als auch durch die Kun-
den sollten sich bei allen Prozessbeteiligten bemerkbar machen. 
 

Der neue Prozessablauf  
bei der Produktentwicklung  
Kunden von HSB können über den im Internet verfügbaren 
Web-Konfigurator die gewünschte Lineareinheit konfigurieren. 
Für die konkrete Variante sind eine Zeichnung im PDF-Format 
sowie ein 3D-STEP-Modell erzeugbar. Damit verfügt der 
Kunde via Internet „on-click“ über die erforderlichen Einbau -
informationen und ein Modell zur Verarbeitung in seiner Ma-
schinen- oder Anlagenkonstruktion. Die Konfiguration als 
Summe bewerteter Merkmale ist als verschlüsselte Datei 
speicher- und wieder ladbar. So können Kunden beispiels-
weise in mehreren Schritten Konfigurationen detaillieren und 
sich für jeden Schritt CAD-Daten ad hoc erzeugen lassen.  
 
Nach Fertigstellung einer Konfiguration ist über den Web-
Konfigurator ein Angebot anforderbar. Mit dieser Angebots-
anfrage können Bauteil- oder auch Fertigungsausprägungen 
angefragt werden, die nicht im standardisierten Konfigurator-
umfang enthalten sind. 
 
Mit Absenden der Angebotsanfrage erhalten HSB Vertriebs -
innendienstmitarbeiter die der Anfrage zugrunde liegende 
Konfiguration als XML-Datei. Die Mitarbeiter laden die Kon -
figurationsdatei in das UniPPS-System, in dem weitere Aus-
wahlmöglichkeiten für z. B. Endschalter und Befestigungs -
leisten vorhanden sind. HSB Experten bleibt die Weiterent-
wicklung komplexerer Varianten des kundenspezifischen Pro-
dukts vorbehalten, denn so werden hohe Qualität und Funk-
tionssicherheit der HSB Produkte auch für kundenindividuell 
angepasste Linearmodule gewährleistet. Aus UniPPS heraus 
können die Experten für das zunächst rein merkmaltechnisch 
veränderte Produkt CAD für die weitere Verarbeitung im eigenen 
Hause erzeugen. Die it-motive CAD-Module liefern 3D-CAD-
Modelle sowie verschiedenste Zeichnungstypen aus, die mit 
Creo Elements/Direct Modeling weiter verarbeitbar sind. Bei 
den Zeichnungen handelt es sich um Fertigungszeichnungen 
wie Profilbearbeitungszeichnungen, Spindelzeichnungen, Profil-
zeichnungen u. a. Nach diesen Zeichnungen werden die Bauteile 
der kundenspezifischen Linearmodule bei HSB gefertigt. 

 

Aufbau der neuen Lösung  
Es wurden Anfangs mechanische Lineareinheiten des kom-
plexen Produkts HSB-beta® als Spindel- und Zahnriemen -
varianten für Produktkonfiguration und CAD-Automation mit 
allen Facetten abgebildet und es wurde geprüft, ob der Produkt-
entwicklungsprozess wie gedacht funktioniert.  
 
Die Schwierigkeit beim Produktregelwerkaufbau mit den vielen 
CAD relevanten Merkmalen bestand darin, es so hin -
zubekommen, dass die CAD relevanten Regeln richtige Ergeb-
nisse liefern, sowohl für die standardisierten Auswahlmöglich-
keiten im Web-Konfigurator als auch für den aus dem 
UniPPS-System heraus angestoßen Durchlauf. Nachdem das 
sichergestellt war, wurden sukzessive weitere Lineareinheit-
produkte in die neue Lösung integriert. 
 

Produktentwicklung bei HSB heute 
Der neue Weg zur Produktentwicklung bringt HSB und seinen 
Kunden große Vorteile. Die Kunden von HSB konfigurieren 
ihren Wünschen und Vorstellungen entsprechend Linearmodule 
und fragen sie an. HSB kann diese Anfragen weiter spezif- 
izieren, optimieren und automatisiert Fertigungszeichnungen 
erzeugen. Sonderwünsche lassen sich leicht gemäß des  
Engineering-To-Order-Gedankens integrieren. 
 

Fazit 
Es wurde ein Produktentwicklungsprozess für Produktvarianten 
ins Leben gerufen, der einfach Kundenspezialanforderungen 
durch Abwandeln von Standards ermöglicht. Ein hoher Au -
tomatisierungsgrad wurde erreicht mit den Vorteilen der Zeit-
reduktion und Effizienzsteigerung. 

 
Der Autor Joachim  
Finkensiep ist Leiter des 
Teams CAD bei der  
it-motive AG
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E inige Industriegüter und Betriebs-
mittel werden häufig zwischen 
verschiedenen Standorten eines 

Unternehmens und externen Dienstleis-
tern verlagert. Ein bekanntes Beispiel 
dafür sind Spritzgussformen, welche in 

vielen Branchen ein fester Bestandteil 
von Serienproduktionen sind. Burkhard 
Walder berät Firmen der Automobilin-
dustrie und kennt das Problem: „Die 
Form wird in Deutschland hergestellt 
und anschließend für die Produktion zu 

Dienstleistern verlagert. Wenn die Los-
größen der nachgefragten Teile sinken, 
werden die Formen oft an kleinere Be-
triebe weitergegeben. Diese Dynamik 
führt dazu, dass eine Spritzgussform 
über ihre Lebenszeit sehr häufig den 

Bewegungen und Standorte von Werkzeugen lassen sich im Industrial Internet of Things 
mit überschaubarem Aufwand weltweit im Blick halten. Netzwerk-Abdeckung der gewähl-
ten Funktechnologie vorausgesetzt. Hier könnte das bewährte und verbreitete GSM-Netz 
punkten, das Positionen per Laterationsverfahren errechnet.

Das aktuelle Modell des Loc Check Trackers, welches auf Grundlage 
des 2G-Netzwerkes arbeitet. 

INTERNET OF THINGS  | STANDORTBESTIMMUNG

Werkzeug-Tracking  
im 2G-Netz

IIoT für Asset Management

Bild: ©metamorworks/stock.adobe.com

Bild: Loc Check GbR

221229_Loc Check GbR_RIUS_HUI_ITP  01.11.2021  13:48  Seite 56



|  INTERNET OF THINGSSTANDORTBESTIMMUNG

57IT&Production 9/2021

Standort und dann zwischen Produk-
tion, Lager und Instandhaltung wech-
seln kann“, so der Inhaber eines Inge-
nieurbüros. Der Eigentümer des Werk-
zeuges hat keinen direkten Zugriff auf 
das Werkzeug, wenn es zwischen 
Dienstleistern verlagert wird. Die Rück-
verfolgbarkeit ist nur schwer zweifels-
frei sicherzustellen. So kann eine uner-
wartete, aber notwendige Nachproduk-
tion mit einer entsprechenden Spritz-
gussform schwierig werden, wenn sie 
unbestimmt verlagert wurde. „Die Praxis 
zeigt, dass die Formen zu oft nur mit ex-
tremem Aufwand oder gar nicht mehr 
gefunden werden können. Der Schaden 
für die Firmen liegt dann im fünf bis sie-
benstelligen Bereich“ sagt Walder. 

Das Satelliten-Dilemma 

Es liegt nahe, über das IIoT die Positio-
nen von Industriegütern zu überwa-
chen. Im Handel sind eine große Anzahl 
verschiedener Tracker verfügbar, wel-
che ausschließlich auf satelliten-
gestützter Ortung (GPS, Gali-
leo, Glonass) basieren. 
Diese Tracker werden be-
worben, um Autos, Motorrä-
der, Haustiere und sogar die 
eigenen Kinder online nach-
verfolgen lassen. „Solche Tra-
cker sind jedoch nicht dazu 
ausgelegt, ihre Position in in-
dustriellen Umgebungen er-
mitteln und übertragen zu 
können“ stellt Dr. Lukas Natt-
mann fest. Der Gründer und 
Geschäftsführer von Loc 
Check macht das an zwei Be-
sonderheiten der Satellitenor-
tung fest: 
 

Der Energiebedarf eines GPS-Moduls •
ist so hoch, dass die Tracker nur Ak-
kulaufzeiten zwischen Tagen und 
Wochen erreichen und so einer lang-
fristigen Überwachung von Werkzeu-
gen im Ausland im Wege stehen. 
Da Satellitensignale sehr schwach •
sind, benötigen die Tracker in der 
Regel eine freie Sichtlinie zum 
 Himmel, um eine Position ermitteln 
zu können und sind so auf Außenbe-
reiche beschränkt. Da sich Werk-
zeuge und Maschinen fast aus-

schließlich über lange Zeiträume in 
Innenräumen befinden, ist eine 
 satellitengestützte Ortung für diese 
IIoT-Anwendung schwierig umzuset-
zen. Es ist also eine andere Technolo-
gie notwendig, um Werkzeuge zuver-
lässig lokalisieren zu können. 

Anbindung an das IIoT 

Neben einem GPS-Signal benötigen 
 aktuelle Asset Tracker auch eine mobile 
Datenverbindung. Häufig werden dazu 
neue Funkstandards wie 4G oder gar 
5G eingesetzt. „Der Ausbau dieser 
 jungen Technologien ist aber sowohl in 
Deutschland als auch in vielen anderen 
Ländern noch weit von einer flächende-
ckenden Verfügbarkeit entfernt“, sagt 
Dr. Peter-Christian Zinn, Managing 
 Partner bei der Industrial Analytics Lab 
GmbH. Insbesondere viele nicht-
 städtische Gebiete leiden chronisch 
unter einer Unterversorgung mit 
 schnellen mobilen Internetverbindun-
gen und somit ist auch die Funktions-

tüchtigkeit vieler Tracker in diesen 
 Gebieten nicht sichergestellt. Zudem 
sind breitbandige Datenverbindungen 
energiehungrig, sodass für einen 
 langen Betrieb auf  Datennetze mit 
 geringerem Durchsatz zurückgegriffen 
werden sollte. Derzeit  befinden sich 
Netze wie Sigfox oder NB-IoT im 
 Ausbau-Stadium, teilweise sind noch 
ganze Länder von den  Netzwerken 
 unerschlossen. Wenn beim Tracken der 
Assets kein Abriss der  Datenverbindung 
akzeptiert werden kann, muss diese 
Netzabdeckung  berücksichtigt werden.  

GSM als duale Lösung 

Eine oft außer Acht gelassene Möglich-
keit der Lokalisierung bieten ältere Mo-
bilfunkstandards, welche flächende-
ckend über fast alle Länder der Welt 
verteilt sind. Durch Messung der Sig-
nalstärke der Masten kann mit Hilfe der 
bekannten Masten-Position ein Latera-
tionsverfahren genutzt werden, um die 
Position eines Trackers zu berechnen. 
Hier ist insbesondere das in den 90er 
Jahren entstandene GSM-Netz (auch 
2G genannt) interessant, denn dieses 
ist das aktuell dichteste Funknetz welt-
weit. Nicht grundlos wird das GSM-
Netz in modernen Autos für Notrufe 
verwendet. Auch in ländlichen Gebieten 
ist die Netzabdeckung in Innenräumen 
vielerorts gegeben, was eine durchgän-
gige Datenverbindung zwischen Tra-
cker und den Mobilfunkmasten erlaubt. 
„Dabei ist die Technologie auch außer-
halb von Deutschland stark verbreitet 
und bietet in fast allen Ländern einen 
flächendeckenden Mobilfunkempfang, 

sodass keine vorherige 
Prüfung des Einsatzberei-
ches notwendig ist“ sagt 
Dr. Lukas Nattmann von 
Loc Check. 

Vorteile von 2G 
 nutzen 

In diesem Netzwerk-Merk-
mal sieht die Firma Loc 

Check einen großen Vorteil 
bei ihrer eigenen Tracker-Lö-

sung auf dem Markt. Das 
Stand-Alone-System braucht 

keine weitere Hardware und ist für 
Plug&Play ausgelegt. Die Akkulaufzeit 
gibt der Anbieter mit über zwei Jahren 
an. Damit soll sich die Lösung insbe-
sondere für das Tracken von Werkzeu-
gen und Betriebsmitteln über lange 
Zeiträume und innerhalb von Gebäuden 
über das Internet eignen.                     ■ 
 

 
Der Autor Dr. Lukas Nattmann  

ist Geschäftsführer  
der Loc Check GmbH. 

 
 

loc-check.com

Tracking-Lösungen haben spezielle Vor- und Nach-
teile, sodass die Auswahl des Trackers durch die zu ver-

folgenden Güter beeinflusst werden sollte. Ein Haustier könnte 
sinnvoll mit einer hohen Genauigkeit outdoor lokalisiert wer-
den können, wohingegen Industriegüter mit langen Akkulauf-
zeiten indoor an unterschiedlichen Standorten getrackt wer-
den müssen. In einer Industrieumgebung bietet sich daher 
ein Tracker auf 2G-Basis an, um sowohl Indoor-Empfang 
als auch lange Akkulaufzeiten zu realisieren.

TIPP! 
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Der Produktionsprozess umfasst 
weit mehr als die Fertigung an 
einer Linie. Soll dieser auf dem 

Weg zur digitalisierten Fertigung opti-
miert werden, braucht es eine übergrei-
fende Betrachtung, die neben Produkti-
onsleitsystemen auch die ERP-Umge-
bung einschließt. So lassen sich für die 
Produktion benötigte Ressourcen über-
blicken und anhand von Kennzahlen or-
chestrieren, wenn es beispielsweise 
um das Nachbestellen der Materialien, 
die Lagerhaltung oder das Ersatzteil-
management geht. Um diesen Über-
blick zu erhalten, setzen Industrieunter-
nehmen auf IIoT-Netzwerke, in denen 
alle Datenströme aus den Applikatio-

nen und vernetzten Maschinen zusam-
menlaufen. Doch bevor ein solche 
Plattform in Betrieb genommen und 
genutzt werden kann, müssen die Rah-
menbedingungen geschaffen werden. 

Technologische  
Voraussetzungen schaffen 

Zunächst gilt es sicherzustellen, dass 
die am Produktionsprozess beteiligten 
Maschinen und das MES in der Lage 
sind, relevante Daten zu erzeugen und 
in das Netzwerk einzuspeisen. Da die 
Anschaffung komplett neuer Anlagen in 
den meisten Fällen zu teuer ist, setzen 
Unternehmen in der Regel auf Retrofit-

ting, also das Nachrüsten bestehender 
Produktionsanlagen. Mithilfe von Senso-
ren und Edge Devices werden so lau-
fend Daten erhoben, die bestehende 
Prozesse digital abbilden. Wichtig ist 
hier vor allem, dass die Geräte anhand 
kompatibler Protokolle mit der IIoT-Um-
gebung kommunizieren können. Nur 
wenn alle involvierten physischen und 
virtuellen Maschinen die gleiche Spra-
che sprechen, entsteht ein realistisches 
Gesamtbild der Fertigungsabläufe. 
Zudem kommt es bei einer Nachrüs-
tung immer auf das nötige Augenmaß 
an. Das bedeutet auch, zwischen wich-
tigen und unwichtigen Informationen 
unterscheiden zu können. Nicht alle Da-

Wollen Fertigungsunternehmen die Vorteile einer vernetzten Produktion erschließen, kom-
men sie an der Einführung eines firmenweiten IIoT-Netzwerks kaum vorbei. Der Weg bis 
zum Betrieb einer solchen zentralen Steuerungsinstanz lässt sich in drei Schritte gliedern.

Bild: ©Gorodenkoff/stock.adobe.com

Dreisprung zu optimierten  
Produktionsprozessen

Einführung von Industrial IoT-Umgebungen
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tenpunkte, die erhoben werden können, 
sind für IIoT-Lösungen relevant – man-
che kosten ab einem gewissen Punkt 
sogar mehr als sie nützen. 

Gemeinsame  
Datenbasis entwickeln 

Sind alle Produktionsanlagen horizontal 
entlang der Fertigungslinie vernetzt, 
folgt der zweite Schritt: die vertikale In-
tegration mit den IT-Systemen anderer 
Unternehmensbereiche. Fließen die Da-
tenströme aus ERP-System, MES und 
IIoT- spezifischen Anwendungen zusam-
men, ergibt sich ein transparentes Bild 
der Supply-Chain-Prozesse vom Büro bis 
Produktion, also von Einkauf und Be-
schaffung über die Fertigung bis hin zur 
Auslieferung und After-Sales-Services. 
Diese Verzahnung der Abläufe kann inef-
fiziente Verfahren offenlegen und er-
möglicht eine KPI-gesteuerte Produkti-
onsoptimierung. Kennzahlen geben Auf-
schluss über Ausschussquote, Produkt-
qualität und die Gesamteffizienz der An-
lage (OEE). Anhand der an der Linie er-
hobenen Daten lässt sich feststellen, 
welche Faktoren und Variablen wie 
Druck, Temperatur und Materialqualität 
zu welchem Ergebnis geführt haben. 
Diese Zusammenführung von Informa-
tionen auf einer IIoT-Plattform ist Aus-
gangspunkt für eine zentrale Verwaltung 
und Steuerung aller an der Produktion 
beteiligten ERP- und MES-Prozesse.  

Optimierung mit  
cloudbasierten IIoT-Services 

Weiteres Potenzial einer IIoT-gestützten 
Fertigung können Firmen durch unter-
schiedliche cloudbasierte Services er-
schließen. Dafür stehen auf dem Markt 
konfigurierbare Anwendungen zur Verfü-
gung, die bereits eine Reihe von Tools, 
etwa für Analytics, mitbringen. Die Er-
gebnisse dieser Analysen können 
 zeigen, wo die Stellschrauben zur Pro-
zessoptimierung zu finden sind. Tau-
chen beispielsweise nachweislich redun-

dante, monotone und zeitraubende Tä-
tigkeiten auf, eignen sich diese unter 
Umständen für eine Automatisierung 
mit Robotic Process Automation (RPA). 
In Summe haben Anwenderunterneh-
men somit alle Werkzeuge in der Hand, 
um ihre Produktion der Vision einer In-
dustrie 4.0 immer weiter anzunähern. ■ 
 

Autor Björn Bartheidel  
ist Vice President  Intelligent Industry Services 

bei Syntax. 
 

www.syntax.com 

Durch Vernetzung der realen und virtuellen Maschinen und IT-Systeme können Datenströme aus  
unterschiedlichen Applikationen und Maschinen zentral auf einer Plattform zusammenlaufen  
und ein lückenloses digitales Bild aller Prozesse liefern. 

Bild:  ©Nataliya Hora/stock.adobe.com

AndonWIRELESS

Frei konfigurierbares Ruf- und Meldesystem mit Quittierfunktion 
 
Mit dem neuen Ruf- und Meldesystem AndonWIRELESS 
können Probleme schnell und einfach gemeldet, angezeigt 
sowie zielgerichtet behoben werden.

www.werma.com

Besuchen Sie uns vom 23.-25.11.2021 auf der sps in Nürnberg 

Halle 4 ·  Stand 330

- Anzeige -
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Im Zweiten Weltkrieg tüftelten Inge-
nieure der US Navy daran, wie sie die 
Abschüsse eigener Kampfflugzeuge 

reduzieren und so die Überlebensrate der 
Besatzungen erhöhen könnten. Eine Pan-
zerung der kompletten Flugzeuge kam 
aus Gewichtsgründen nicht infrage. Die 
Konstrukteure entschlossen sich, die 
Flugzeuge dort mit Panzerplatten zu ver-
stärken, wo die häufigsten Einschusslö-
cher zu finden waren. Der Erfolg blieb 
aus. Da die zusätzliche Panzerung an 
sich funktionierte, ahnten die Konstruk-
teure einen Fehler in ihrer Datenbasis. Sie 
beauftragten deshalb Adam Wald, einen 

rumänisch-amerikanischen Mathemati-
ker. Dieser zog aus den Daten den 
Schluss, dass nicht die Stellen mit den 
meisten Einschusslöchern verstärkt wer-
den mussten, sondern die Rumpfab-
schnitte mit den wenigsten Einschusslö-
chern. Denn dort getroffene Flugzeuge 
hatten es wohl überproportional häufig 
nicht zurück zum Stützpunkt geschafft 
und entzogen sich so der Datenanalyse. 
Der Erfolg gab dem Mathematiker recht. 

Interdisziplinäre Teams 

Das Beispiel von Adam Wald gilt vielen als 
Beleg, dass es für erfolgreiche datenba-
sierte Projekte zwei Expertenprofile 

braucht: Branchen- 
bzw. Produkt-

spezialis-
ten, die 

den Optimierungsbedarf erkennen und 
lösen, sowie Datenwissenschaftler (Data 
Scientists), die mit Daten umzugehen wis-
sen. Doch noch heute kommen viele Data-
Science-Projekte nicht über die Konzept-
phase hinaus oder werden mangels Erfolg 
während der Umsetzung gestoppt, beob-
achtet Frank Müller in seiner Funktion als 
Director Data Science bei Infoteam Soft-
ware. Das betrifft Projekte mit vergleichs-
weise einfachen Datenanalysen und -vi-
sualisierungen ebenso wie anspruchsvolle 
KI-Lösungen. „Unternehmen fragen uns 
häufig als Erstes, ob wir in ihrer Branche 
und bestenfalls auch in exakt ihrer Spezi-
aldisziplin bereits Projekterfolge vorwei-
sen können”, sagt Müller. Dabei sind 
Daten immer Daten – unabhängig von 
der Branche, in der sie erfasst werden. 
Viele komplett unterschiedlich klingende 
Anforderungen aus sehr verschiedenen 
Branchen lassen sich mit denselben 
Werkzeugen und Technologien lösen. 
Diese Zusammenhänge seien für Nicht-
Datenwissenschaftler jedoch kaum er-
kennbar, schildert Müller. 

Datenwissenschaftler  
im Team 

Zwei Beispiele unterstützen diese Auf-
fassung: Das erste betrifft die Ausfall-
vorhersage für Gerätekomponenten an-
hand von Temperatursensordaten. Das 
zweite beschreibt die Software, die tele-
fonische Fehlermeldungen von Kunden 

inhaltlich vorsortiert und dem verant-
wortlichen Service-Techniker vergleich-
bare Meldungen inkl. Lösungsweg aus der 
Vergangenheit anbietet. Beide Aufgaben-

Häufig sollen IoT-Installationen in späteren Ausbaustufen KI-Applikationen mit verschie-
denen Zielsetzungen aufnehmen. Doch viele Unternehmen scheitern daran, aus ihren KI-
Projekten genug Mehrwert zu schöpfen. Dabei schützt Zusammenarbeit mit Spezialisten 
davor, bei der Datenanalyse in Fallen wie die Survivorship Bias zu tappen.

Maschinelles Lernen und tiefschichti-
ges Lernen (Deep Learning) 
sind Teilmengen der 
künstlichen Intel-
ligenz.

Domänen- und Datenexpertise 
zusammenbringen

KI-Projektierung richtig aufsetzen

Bil
de

r d
er

 D
op

pe
lse

ite
: In

fo
tea

m
 S

of
tw

ar
e A

G

060_ITP_9_2021.pdf  01.11.2021  08:47  Seite 60



|  INTERNET OF THINGSKÜNSTLICHE INTELLIGENZ

61IT&Production 9/2021

Schritt”, lautet die Antwort von Frank Mül-
ler, „obgleich das große Ziel stets die Rich-
tung vorgibt.” Ein Ziel könnte beispiels-
weise eine Software sein, die den Ausfall 
von Gerätekomponenten vorhersagt, auto-
matisiert Ersatzteile bestellt und den Tech-
nikereinsatz koordiniert. Im ersten Schritt 
beschäftigen sich die Datenwissenschaft-
ler mit einer rein deskriptiven Bestandsauf-
nahme der verfügbaren Daten. Zusam-
menhänge zwischen Daten und eine Ana-
lyse, warum ein Ereignis eingetreten ist, 
entstehen im zweiten Schritt. Sobald die 
Ursachen bekannt sind, können die Daten-
wissenschaftler Modelle erstellen, die im 
dritten Schritt Vorhersagen ermöglichen. 
Darauf baut Schritt vier auf, der Hand-
lungsempfehlungen anhand der Vorher-
sage ermöglicht. Diese Empfehlungen las-
sen sich im fünften Schritt automatisieren. 
Die Software bestellt beispielsweise das 
Ersatzteil und informiert den Service-Tech-
niker. Ebenso ist auch eine automatisierte 
Abschätzung dahingehend möglich, ob 
der Techniker kurzfristig eine Wartung 
durchführen muss oder ob es ausreicht, 
wenn er die Reparatur im Zuge einer ohne-
hin geplanten Wartung in zwei Wochen 
durchführt. „Das Schöne an Data-Science-
Projekten ist”, so Frank Müller, „dass wir je-
derzeit in Projekte einsteigen und sie an-
schieben können – ganz gleich auf wel-
cher Stufe sie sich derzeit befinden.” Ein 
Pluspunkt, den sich vor Jahrzehnten auch 
die US Navy in der Zusammenarbeit mit 
Adam Wald zu eigen machte. Die Militär-
experten waren damals auf eine kognitive 
Verzerrung hereingefallen, die Statistiker 
heute als Survivorship Bias beziehungs-
weise Überlebenden-Verzerrung bezeich-
nen. Auch heute ist sie allgegenwärtig, bei-
spielsweise wenn uns die Existenz alter 
Gebäude glauben lässt, früher sei die Bau-
qualität vergleichsweise höher gewesen. 
Tatsächlich handelt es sich jedoch ledig-
lich um qualitativ oder ästhetisch hoch-
wertige Gebäude, die seltener abgerissen 
und zugleich intensiver gepflegt werden 
als andere längst verschwundene Ge-
bäude aus dieser Zeit.                                ■ 
 

Die Autoren: Dr. Stefano Signoriello ist Lead 
Data Scientist und Patrick Kraus ist Marketing 

Communications Manager bei der  
Infoteam Software AG. 

 
www.infoteam.de 

Data-Science-Projekte lassen sich in aufeinander aufbauende Stufen unterteilen. Jeder Schritt führt zu 
höherer Komplexität, aber auch zu höherer Wertigkeit.

stellungen sind branchenunabhängig, klin-
gen völlig verschieden und lassen sich 
doch auf eine ähnliche Datenstruktur redu-
zieren. In beiden Fällen bilden Zeitreihen 
einen entscheidenden Faktor, denn es 
geht darum, Muster in zeitlichen Abfolgen 
zu finden. Als Lösungsansatz kommen 
deshalb in beiden Beispielen Technologien 
zum Einsatz, wie sie auch beim ‘Natural 
Language Processing’ (NLP), also in der 
Computerlinguistik verwendet werden. Der 
tatsächliche Unterschied und die Feinhei-
ten beider Aufgabenstellungen liegen 
darin, auf die Individualität der Daten mit 
unterschiedlichen Werkzeugen aus dem 
Portfolio der statistischen Verfahren und 
dem maschinellen Lernen zu reagieren. 

Schnittmengen der KI 

Der häufig in diesem Zusammenhang 
verwendete Begriff ‘künstliche Intelli-
genz’ ist nicht allgemeingültig definiert, 
sondern beschreibt lediglich eine Hard- 
oder Software, die in einer gewissen Art 
und Weise menschliches Verhalten imi-
tiert. Ob dieses Verhalten auf klassisch 
programmierten Wenn-dann-Regeln ba-
siert oder auf komplexeren Modellierun-
gen, macht dabei keinen Unterschied. 
Eine Teilmenge der künstlichen Intelli-
genz ist das datenbasierte maschinelle 
Lernen, wozu auch Deep Learning mit 
tiefschichtigen neuronalen Netzen zählt. 
Es gliedert sich in drei Kategorien: 
 
Supervised Learning (beaufsichtigtes 
Lernen) – Darunter fallen Input-Output-
Paare, z.B. die Nutzungsart einer Ma-

schine (Input) und die dazugehörige Tem-
peraturentwicklung einer Maschinenkom-
ponente (Output). Die KI beobachtet über 
einen längeren Zeitraum, wie Nutzungsart 
und Temperaturentwicklung zusammen-
hängen, und ist anschließend in der Lage, 
Temperaturentwicklungen vorherzusagen 
und darauf basierend auffällige Tempera-
turabweichungen zu erkennen. 
 
Unsupervised Learning (unbeaufsichtig-
tes Lernen) – Hier untersucht eine KI ohne 
Vorwissen einen Datensatz dahingehend, 
ob Zusammenhänge erkennbar sind. Eine 
solche KI könnte beispielsweise einen bunt 
gemischten Haufen aus Dreiecken, Vier-
ecken und Kreisen in verschiedene Cluster 
sortieren (Anzahl der Ecken, Größe, Farbe 
etc.). Spannend ist eine KI dieser Art für 
Daten, die ein Mensch aufgrund ihrer Kom-
plexität nicht mehr analysieren kann. 
 
Reinforcement Learning (bestärkendes 
Lernen) – Das KI-Modell trainiert sich 
selbst und wird im Erfolgsfall belohnt. Eine 
selbstlernende KI für das Spiel Vier ge-
winnt probiert unterschiedliche Vorge-
hensweisen und lernt aus Gewinnen und 
Verlieren. Das funktioniert im Zusammen-
spiel mit einem Menschen und bei man-
chen Konstellationen auch im Training 
gegen sich selbst. Auf diese Weise kann 
KI beispielsweise die Stromaufnahme von 
Maschinenparks optimieren. 

Data-Science-Projektablauf  

Doch wie funktioniert in der Praxis der 
Weg vom Datenhaufen zur KI? „Schritt für 
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für die Kunden jeder zeit nachvollziehbar 
minutiös kontrolliert. Bei der Konzeption 
von IPS 5.0 in Eigenregie wurde Chris 
Jentner von seinem Prozessingenieur 
Marcel Scheidig unterstützt. Für die 
fachliche Expertise sorgten punktuell 
extern hinzugenommene Spezialisten 
für die digitale Transformation und Ro-
botik, Software-Architekten und Web-
Entwickler. Bei einem vorgelagerten Re-
trofit-Projekt wurden die bislang an 
jedem Bad vorgehaltenen Gleichrichter 
in zwei Schränken zusammengeführt. 
Der Umbau erforderte das Verlegen von 
je sechs Kilometern Kupferkabel und 
sechs Kilometern LAN-Kabel. Des Wei-
teren wurden in der Produktionshalle 
zwei separate Netzwerke aufgebaut, die 
das RFID-System und die SPS-Steue-
rung verwalten und verknüpfen. 

Geschlossenes Verfahren 

Seit Mitte 2020 nun befindet sich IPS 
5.0 im Pilotbetrieb. Der Closed Loop be-
ginnt schon mit Empfang der zu ver-
edelnden Ware. Hier wird die komplette 
Charge einer optischen Eingangsprü-
fung unterzogen. Dazu wird die Roh-
ware aus dem Tray genommen und zu-
nächst über ein Kamerasystem geführt, 
das mehrere Fotos erstellt und in eine 
Microsoft Azure Cloud lädt. „Werden 
später bei der Qualitätskontrolle am 
Ende des Veredelungs prozesses Män-
gel festgestellt, lässt sich so nachvoll-

ziehen, ob sie auf Produktionsfehler 
oder bereits schadhaftes Rohmaterial 
zurückzuführen sind“, sagt Chris Jent-
ner. Im Rahmen eines Hochschulpro-
jekts werde aktuell daran gearbeitet, 
hierfür schon bald einen Cobot (Kolla-
borierender Roboter) einzusetzen. Die-
ser solle den Mitarbeitenden nicht etwa 
ersetzen, sondern unterstützen. Im glei-
chen Arbeitsgang sortiert der Cobot 
etwa Werkstücke präzise und positions-
dokumentiert in das Warengestell. Im 
Auftrag hinterlegt sind alle Artikel mit 

ihren Beschichtungsanweisungen. Von 
den Bädern 1-n übernimmt IPS 5.0 da-
raus schrittweise und chronologisch 
den Work flow mit den im Stamm hin-
terlegten Einstellwerten. Das sind 
beispiels weise Verweilzeiten, Strom-
stärken und Spannungen oder die 
Schaltoptionen für Warenbewegung, Ul-
traschall und Pumpen durchfluss. Da-
raufhin durchlaufen die bestückten Ge-
stelle den Prozess, getrackt vom RFID-
System. Per Human Machine Interface-
Panel (HMI) wird den Galvaniseuren 

Für die Arbeiten an der Infrastruktur wurden mehr als zwölf Kilometer Kabel verlegt und Komponenten 
per Retrofit vernetzt und teilweise zusammengeführt.

www.indu-sol.com/promesh
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vom System mitgeteilt, welche Tätig-
keiten wo durchzuführen sind. Die 
Rückmeldung erfolgt automatisiert 
via RFID. Schon bald werden sie ihre 
Anweisungen per Push-Nachrichten 
auf einer Smartwatch erhalten, wie 
Marcel Scheidig durchblicken lässt, 
„mit besserer Übersicht und voraus-
schauenden Erinnerungen, was 
wann konkret zu tun ist. Über die In-
formation, wann ein Gestell fertig 
prozessiert ist, bis hin zu bevorste-
henden Wartungen und Ergänzun-
gen ist der Galvaniseur somit voll-
umfänglich integriert.“ 

Intelligente 
 Qualitätskontrolle 

Der komplette Durchlauf – je nach 
Werkstück sind das durchschnittlich 
fünf bis zehn Aktivbäder plus Spülun-
gen mit Faktor 3 – wird getrackt und 
in vordefinierten Messintervallen mithilfe 
von Algorithmen überwacht. Liegen die 
im Prozess ermittelten Werte außerhalb 
vordefinierter Bereiche, führt das zu 
Alarmen oder Produktionssperren. Am 
Ende der Prozesskette wird am (Cobot-) 
Arbeitsplatz die Fertigware abgehängt 
und vor dem Zurückführen ins Tray wie-
der über die Kamera geführt. Bei der ein-
gehenden Prüfung beurteilt eine KI-Lö-
sung die Ist- mit den hinterlegten Soll-
werten. Entsprechende Trainings daten 
mit annotierten galvanischen Defekten 
wurden zuvor im Probebetrieb sukzes-
sive über mehrere Monate gesammelt 
und verfeinert. Bei ermittelten Mängeln 
wird die Produktion gesperrt. Bei der an-
schließenden Fehlersuche werden alle 
im Prozess gesammelten Daten inklu-
sive der erfassten Roh warenqualität he-
rangezogen, um den konkreten Grund 
für die Fehlproduktion zu ermitteln. „Die 
KI muss iterativ lernen, wie Aufbauten, 
Kratzer oder Dellen aussehen, um sie 
später überhaupt als Muster erkennen 
zu können“, erläutert Marcel Scheidig. 
„Je größer die Daten basis, desto höher 
der Automatisierungsgrad und genauer 
die Erkennung.“ Auch die finale Qualitäts-
kontrolle wird für die Kunden über ge-
schützte Bereiche in der Cloud bereitge-
stellt. Diese können ihre eigenen Waren-
eingangskontrollen somit immerhin teil-
weise einsparen. 

Patent bereits angemeldet 

Steuerung, Kontrolle, KI-Tracking mit 
Mustererkennung und Datastreaming-
Analytics: Im Ergebnis erzielt IPS 5.0 eine 
deutlich verbesserte Qualität und macht 
sämtliche Prozesse von Warenein- bis -
ausgang detailliert rückverfolgbar – pro 
Auftrag und Werkstück, aber auch auf-
tragsunabhängig für jedes einzelne Bad. 
Den rund 18-monatigen Pilotbetrieb hat 
C. Jentner im Juli 2021 in den Echtbe-
trieb überführt. Inklusive Hardware und 
Programmieraufwand sind bis dahin 
Kosten in Höhe von einer Million Euro 
aufgelaufen – das Verfahren wurde be-
reits zum Patent angemeldet. „Dank IPS 
5.0 wissen unsere Kunden zu jeder Zeit 
genau über jedes gefertigte Teil Bescheid 
und erhalten zudem automatisch er-
stellte Werksprüfzeugnisse, die eine 
hundert prozentig normgerechte Verede-
lung dokumentieren“, sagt Chris Jentner. 
„Die Ganzheit lichkeit des Ansatzes mit 
dem sehr hohen Digitalisierungsgrad 
macht unser Verfahren mindestens 
deutschlandweit im Bereich der Lohngal-
vanik vergleichslos.“  

Neue Kundensegmente in Sicht 

Damit IPS 5.0 zweckgemäß funktioniert, 
ist eine Anlernphase für das Einrichten 
und Optimieren der KI-Komponenten er-

forderlich. Mit dieser Rüstzeit erhöht 
sich auch das Anfangsinvestment für 
neue Produktionslinien. Auf lange 
Sicht jedoch und gerade bei Werkstü-
cken, die hohe Präzision mit lücken-
loser Rückverfolgbarkeit erfordern, 
ist das Verfahren deutlich günstiger 
– und ohnehin sicherer. Damit er-
schließt die JentnerGroup neue Ziel-
gruppen aus dem Hochtechnologiebe-
reich wie Medizintechnik, Luft- und 
Raumfahrt und Verteidigung. Neukun-
den haben aktuell eine besondere 
Möglichkeit: Derzeit entsteht am zen-
tralen Standort in Pforzheim in einem 
Neubau zusätzliche Produktionsfläche 
in einer Größenordnung von 3.600m², 
das Investitionsvolumen hierfür beläuft 
sich auf 12 Mio. Euro. „Wer zum Start 
unserer neuen Produktionslinien im 
Herbst 2022 mit dabei sein möchte, 
kann seine individuellen Anforderun-
gen schon in der Bauphase einbrin-

gen“, schildert Chris Jentner.  

Projekte auf Microsoft-Stack 

Bis dahin will er auch eine neue ERP-
Software eingeführt haben. Auf eine 
On-Premise-Lösung folgt Microsoft Dy-
namics Business Central als Cloud-Ap-
plikation – dem Microsoft-Stack im Un-
ternehmen folgend und der einher -
gehend hohen Standardisierungsrate. 
Geplant ist außerdem eine mathemati-
sche Fertigungsoptimierung. Hierüber 
lassen sich Fertigungstage in ihre Ele-
mente wie einzelne Bäder, Aufträge, Ar-
beitsplätze und Mitarbeitende herunter-
brechen. Dies ermög licht zum einen, 
die Planung flexibler und unabhängig 
von Personen zu gestalten. Durch die 
Automatisierung sollen zum anderen 
die Abläufe schneller, effizienter und si-
cherer werden. Darüber hinaus ver-
spricht sich Marcel Scheidig von der 
Fertigungsoptimierung, sprichwörtlich 
auf Knopfdruck Neuberechnungen bei 
Ausfällen von Produktionsteilen sowie 
Simulationen für Neuaufträge erstellen 
zu können.                                             ■ 
 

Der Autor Andreas Becker 
 ist Fachredakteur bei ARS Publicandi.  
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Die Patentanmeldung für das digitalunterstützte Galvanik-
Verfahren läuft.
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SAP Digital Manufacturing Cloud:  
Wege in die digitalisierte Fertigung

Zunächst ist die Transparenz zwischen den produktionsnahen 
Systemen wichtig. Tools zur Planung, Analyse, Steuerung und 
Optimierung (APS & PPS), Manufacturing Execution Systeme 
(MES) und natürlich das ERP-System müssen für eine durch-
gängige vertikale Integration sorgen. Zugleich braucht es die 
horizontale Integration durch angebundene Kunden und 
 Lieferanten. All das vereinen soll die noch recht junge SAP 
 Digital Manufacturing Cloud (DMC). 

Mit SAP Digital Manufacturing Cloud     
die Fertigung digitalisieren 

Die DMC versteht sich als unternehmensweite Analyse- und 
Planungszentrale – auch in einer über viele Werke verteilten 
Produktion. Alle Werte und Informationen laufen hier zusammen 
und ermöglichen eine vergleichende Auswertung und die 
 harmonisierte Planung und Steuerung. 

Tools für die Fertigung über SAP DMC 

Den Kern bilden zwei Module: Manufacturing Execution und 
Manufacturing Insights. Das Execution-Modul überwacht den 
gesamten Fertigungsprozess, beispielsweise über grafische 
Plantafeln. Die Reihenfolge von Aufträgen und Vorgängen lässt 
sich komfortabel planen, und es ist immer erkennbar, ob die 
dazu notwendigen Ressourcen, Maschinen und Fachkräfte 

 verfügbar sind. Per Drag&Drop werden Aufträge 
den einzelnen Maschinen zugeordnet. Aber die 
DMC bietet auch eine automatisierte Planung 
bis hin zur komplett automatisierten Fertigung 
über die grafische Steuerung der Produktions-
prozesse. 
 
Integriert ist auch eine visuelle Personaleinsatz-
planung, um Schichten und Mitarbeiter zu 
 verwalten. Dort getätigte Planungen werden 
 integrativ mit der grafischen Kapazitätsplanung 
synchronisiert. Für einen Auftrag oder einen 
Einsatzort benötigte Qualifikationen und 
 Zertifikate berücksichtigt das System dabei 
ebenso, wie Abwesenheiten oder krankheits -
bedingte Ausfälle. Umgekehrt greifen auch die 
Werker in der Fertigung auf das System zu:   Sie 
erhalten alle relevanten Informationen zu einem 
Auftrag, können diesen auf der Maschine 

 anmelden oder Nacharbeiten anstoßen.  

Bessere Analysen durch Insights 

Manufacturing Insights sorgt für transparente Prozesse und 
Entscheidungshilfen, die auf Reportings und der Analyse von 
Kennzahlen fußen. Über vorgefertigte oder selbstdefinierte KPIs 
kann die Fertigungsleistung mit Echtzeitdaten überwacht 
 werden. Weil das System leicht skalierbar ist, lassen sich stand-
ortunabhängig beliebig viele Werke analysieren und nach frei 
wählbaren Parametern vergleichen. Schwachstellen können so 
leicht identifiziert werden. Zudem setzt Insights Machine-
 Learning-Modelle ein, erkennt frühzeitig Fertigungsfehler und 
stößt Korrekturprozesse automatisiert an. 

Der allgemeine Trend zu immer komplexeren Fertigungsprozessen wird sich in den nächsten Jahren noch 
verstärken. Um ihnen gerecht zu werden, braucht es digitalisierte und integrierte Prozesse. Idealerweise sollte 
die Produktion horizontal und vertikal vernetzt sein, über Cloud-Anbindung verfügen, Automatisierung 
 ermöglichen und in eine KI-unterstützte Unternehmenssteuerung eingebunden sein.

Kontakt 
NTT DATA Business Solutions AG 
Koenigsbreede 1 
33605 Bielefeld 
Tel.: +49 521 91448-0 • Fax.: +49 521 91445-100 
info-solutions-de@nttdata.com • nttdata-solutions.com/de/
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Fahrerlose Transportsysteme 
(FTS) und andere Mobilsysteme 
werden immer öfter in den Fabri-

ken eingesetzt. Kommunikation und Ko-
operation spielen dabei ein wichtige 
Rolle. Befördern beispielsweise zwei 
oder mehr FTS gemeinsam eine Last, 
müssen sie Steuerungsinformationen 
zur Formationssteuerung austauschen. 
Bei diesem Austausch könnte eine 
hohe Latenz eine unerwünschte Relativ-
bewegung in der Formation verursa-
chen. Daher erfordern kooperierende 
FTS eine besonders zuverlässige Kom-
munikation mit geringer Latenz – oft 
bezeichnet als ultra Reliable Low La-
tency Communication (uRLLC). Interfe-
renzreiche Bereiche des Spektrums 
müssen umgangen werden, um uRLLC 

zu ermöglichen. Sichtbares Licht ist ein 
solches interferenzarmes Spektrum. 

Zuverlässig und schnell 

Als Kommunikationstechnologie hierfür 
wählte SEW-Eurodrive Visible Light Com-
munication. VLC ist ein drahtloses Peer-
to-Peer-Kommunikationssystem für kurze 
Reichweiten im Frequenzbereich 400 - 
800THz (750 - 375nm). Es bietet die erfor-
derliche niedrige Latenz und hohe Zuver-
lässigkeit. VLC kann die Kommunikation 
zwischen kooperierenden, benachbarten 
FTS mit niedriger Latenz unterstützen. 
Um neben der lokalen Kommunikation 
auch die globale Kommunikation mit 
hohem Durchsatz zu erlauben, rüstete der 
Automatisierer die FTS mit zwei Kommu-

nikationsschnittstellen aus. Eine weitere 
WiFi-Schnittstelle ist für die Kommunika-
tion mit der Infrastruktur und für andere 
Zwecke verbaut. Demnach muss ent-
schieden werden, welche Pakete an wel-
che Schnittstelle gesendet werden sollen. 
Einen Wechsel der Schnittstelle gilt es 
möglichst zu vermeiden, da es so zu La-
tenzspitzen kommen könnte.  

Lokale Cluster  

Aus kooperierenden FTS wurden lokale 
Cluster erstellt, die intern über VLC und ex-
tern über WiFi kommunizieren. Die Ent-
scheidung, welche Pakete über welche 
Verbindung gesendet werden, trifft ein 
SDN-Switch. Diese Netzwerksteuerung er-
möglicht das Routing auf Grundlage von 

Da in WiFi-Kanälen gelegentlich mit hohen Latenzzeiten und Paketverlusten zu rechnen ist, 
lassen sich kooperative FTS kaum allein über diesen Funkstandard betreiben. Als Ergän-
zung bietet sich Visible Light Communication an, bei der zusätzlich sichtbares Licht genutzt 
wird. Zumal die Technik als sehr zuverlässig gilt. 

Mobile Systeme ermöglichen innovative 
Lösungen in Produktion und Logistik.

FTS kooperieren auf Sicht
Visible Light Communication in der Intralogistik
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globalen Systeminformationen wie koope-
rativen Aufgaben, deren Dauer und Teilneh-
mern. Die Steuerung des Netzwerks mit-
tels SDN hat den Vorteil, dass diese globa-
len Kenntnisse über die FTS-Flottensteue-
rung genutzt werden können, um das Rou-
ting zu planen. Interferenzen zählen zu den 
größten Herausforderungen für die Kom-
munikation innerhalb dichter Netzwerk-
cluster. Da Lichtsignale jedoch durch die 
Netzwerkteilnehmer selbst vollständig blo-
ckiert werden, verringert das die effektive 
topologische Dichte im System. 

Übertragung nur auf Sicht 

Die ausgewählte VLC-Schnittstelle, eine 
proprietäre Implementierung durch SEW-
Eurodrive, verwendet ein Array aus wei-
ßen LEDs zur Übermittlung des Signals 
und vier unabhängige Empfänger für 
dessen Empfang. Jedes FTS ist mit vier 
VLC-Modulen mit einem Öffnungswinkel 
von 120° ausgestattet. Dadurch können  
Fahrzeuge im Bereich von 5m VLC-Sig-
nale in alle Richtungen senden und emp-
fangen. Für die Signalübertragung ist 
eine direkte Sichtverbindung erforderlich. 
Die Latenz einer Verbindung zwischen 
FTS wurde gemessen, wobei mehrere 
Verbindungen in räumlicher Nähe aktiv 
waren, um einem realen Anwendungsfall 
näher zu kommen. Eine gegenseitige Be-
einflussung wurde nicht beobachtet und 
die Umlaufzeiten waren in weit mehr als 
99 Prozent der Fälle kürzer als 40 ms. 

Routen kooperativ ermittelt 

Weil mehrere Kommunikationstechno-
logien auf dem FTS vorhanden sind, 
müssen die Regeln für die Schnittstel-
lenauswahl und die Verteilung dieser 
Regeln auf die Netzwerkknoten (FTS) 
festgelegt werden. Wenige Wechsel der 
Kommunikationstechnologien sind 
dabei die Zielgröße. Auch sollte VLC 
grundsätzlich bevorzugt werden, um 
WLAN-Ressourcen zu schonen. In 
Tests erhöhte sich die Latenz bei er-
zwungenen, nicht geplanten Wechseln 

der Kommunikationstechnologie teils 
um das Zehnfache. Daher sollten mög-
lichst Routen mit einer langen Lebens-
dauer ausgewählt werden. Die Strategie 
besteht darin, die VLC-Routen auf 
Grundlage von aktiven kooperativen 
Aufgaben auszuwählen, um die koope-
rierenden FTS zu gruppieren. Dadurch 
entstehen VLC-Cluster. 

Lebensdauer messen  

Durch empirische Untersuchungen und 
Simulation zeigte sich, dass kooperative 

Kumulative Verteilungsfunktion (CDF) der Kommunikationslatenz von industriellem WiFi und VLC. 

Die Anordnung von modularen VLC Schnittstellen 
und den Sende-/Empfangseigenschaften der Mo-
dule erzielt eine 360°-Abdeckung.
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füllen. VLC stellt eine vorteilhafte Alterna-
tive dar. Ein FTS-Clustering auf Grundlage 
dieser Kommunikationstechnologie kom-
biniert die Vorteile beider Schnittstellen. 
Die vorgeschlagene Architektur wurde 
mithilfe von SDN implementiert, in dem 
alle Fahrzeuge Software-Switches enthal-
ten, die durch eine zentrale SDN-Steue-
rung konfiguriert werden. Die lokale Kom-
munikation in dieser Architektur erwies 
sich den gestellten Anforderungen an die 
Kooperation als sicher gewachsen.       ■ 
 
 

Autoren:  
Eike Lyczkowski ist Mitarbeiter des  
Fachkreises ‘Funk und Navigation’,  
Christian Sauer ist Mitarbeiter der  

Innovationsprojektgruppe für Navigations- und 
Kommunikationstechnik, beide SEW-Eurodrive.  

 
Die Autoren danken Professor Dr. Wolfgang 

Kiess von der Hochschule Koblenz  
für die Unterstützung. 

 
www.sew-eurodrive.de/ 

schaufensterfabrik 

geln an die Clients verteilen. Diese Lö-
sung ist oft vorteilhaft, weil die imple-
mentierte Strategie auf globalen Infor-
mationen basiert. Das Clustering wird 
dabei mithilfe von SDN implementiert. 
Eine zentrale SDN-Steuerung gewinnt 
Informationen zu geplanten Aufgaben 
aus dem FTS-Flottenmanagementsys-
tem. Diese Informationen werden durch 
die Steuerung in Routinginformationen 
(Flow Table Entries) umgewandelt und 
an die SDN-Switches (das heißt die 
FTS) übertragen. Mittels des Click-Mo-
dular Routers wurde das beschriebene 
Verhalten in einer Implementierung 
nachgewiesen. 

Lichtkommunikation ist  
praktisch und flexibel 

Kooperierende FTS in Industrieumgebun-
gen sind ein vielversprechender Ansatz 
für die Fabrik der Zukunft. Industrielle 
WiFi-Implementierungen reichen häufig 
nicht aus, um die Anforderungen hinsicht-
lich niedriger Latenz und hoher Zuverläs-
sigkeit bei kooperativen Aufgaben zu er-
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Aufgaben im Mittel einhundert Mal län-
ger dauern als die Verbindung in einem 
Peer-to-Peer-Netzwerk zwischen FTS. 
Es wird angenommen, dass während 
der Ausführung einer kooperativen Auf-
gabe zwischen FTS die VLC-Verbindun-
gen nicht unterbrochen werden, weil die 
Sichtverbindung zwischen den Fahrzeu-
gen aufgrund der engen Zusammenar-
beit nicht abreißt. Während der Sichtver-
bindung gibt es keinen Paketverlust. Bei 
VLC-Verbindungen, bei denen Sender 
und Empfänger nur geringe Relativbe-
wegungen erfuhren, kam es auch bei 
Dauertests nicht zu Paketverlusten. 

Routingregeln an  
mobile Clients 

Es gibt verschiedene Strategien für die 
Verteilung von Routing-Regeln an 
Clients. Bei der dezentralisierten Erstel-
lung dieser Regeln generiert und pflegt 
ein Client eigene Routingtabellen. Alter-
nativ kann das Routing von einer zentra-
len Einheit organisiert und geplant wer-
den und die daraus resultierenden Re-

IEEE 802 
Beim weit verbreiteten IEEE 802.11 (WiFi) handelt es sich um eine nicht-deterministische Technologie, bei der Latenzwerte über 50 ms und Paketverluste auftreten. Daher 
eignet es sich nicht für kritische Echtzeit-Anwendungen. Außerdem werden die ISM-Bänder in modernen Fabriken bereits zur Gänze genutzt. 

 
LTE und 5G 
LTE und 5G als Mobilfunktechnologien haben den generellen Vorteil, in lizenzierten Frequenzbändern zu arbeiten und somit der drahtlosen Kommunikation in Fabriken 
zusätzliche Bandbreite zur Verfügung zu stellen. Sie bieten eine native Unterstützung von Mobilität. Mit 5G wird eine Übergabe ohne zusätzliche Latenz erwartet. 
Umfassenden Messungen bestätigten, dass bereits Standard-LTE mehrere Anwendungsfälle von Industrie 4.0 ermöglicht. 

 
Peer-to-Peer, Mesh, Ad-hoc 
Im untersuchten Anwendungsfall müssen Informationen von einem FTS an ein anderes FTS übertragen werden. Ad-hoc-Netzwerke ermöglichen eine solche direkte D2D-
Kommunikation. Verglichen mit infrastrukturgebundenen Netzwerken wird die Übertragungsstrecke um einen Zwischenschritt verkürzt. Ad-hoc-Netzwerke gewinnen im 
industriellen Umfeld an Bedeutung, insbesondere im Kontext der drahtlosen Sensornetzwerke. Sie können Informationen von statischen Sensorknoten sammeln und ver-
teilen. Die Integration von Mesh-Technologie in FTS ermöglicht die Peer-to-Peer-Kommunikation zwischen mobilen Endgeräten. 

 
Software Defined Networks 
In SDN wird der Betrieb der Switches durch eine übergeordnete Steuerung orchestriert und überwacht. Sie gibt Routing-Regeln an die untergeordneten Switches weiter. 
Daher sind Netzwerksteuerung und Daten in diesen Netzwerken entkoppelt. 

 
Clustering in der Kommunikation 
In mobilen Ad-hoc-Netzwerken stellen Cluster die Skalierbarkeit für große Netzwerke bereit. Große Ad-hoc-Netzwerke ohne Cluster kämpfen mit der Zahl der Clients und 
ihrer Mobilität. Durch die Verwendung von Clustern werden Skalierbarkeit und Mobilität verbessert. 

 
Aktuell verfügbare Kommunikationstechnologien  
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IoT Middleware Codabix
Codabix ist eine plattformunabhängige I4.0 Middleware, die zur 
Datenkommunikation, -erfassung und -verarbeitung verwendet 
wird. Es beherrscht die wichtigsten proprietären Kommunikat -
ionsprotokolle, die im industriellen Umfeld im Einsatz sind. 
Damit lassen sich SPS-Familien neuer und alter Generationen 
von Siemens, Mitsubishi, Allen Bradley, Bosch, Beckhoff, AEG, 
OMRON, WAGO und Geräte mit OPC Classic und OPC UA 
 anbinden. Ebenso können  Datenbanken (SQL, ...) und Dateien 
(CSV, XML, ...)  integriert werden. Die Kommunikation ist immer 
bidirektional möglich. Sämtliche  Verbindungen, Einstellungen 
und Maschinendaten stehen in abstrahierter Form als Node-
Graph zur Verfügung. Unabhängig von  Maschinentyp und 
 Hersteller können Variablen in  Bezeichnung und Struktur je 
nach Anforderung der  Anwendung harmonisiert und  normiert 
werden. Alle Daten lassen sich adhoc per OPC UA Server und 
REST/JSON veröffentlichen. Codabix lässt sich als 
 Datensammler, aber auch als Kommunikations-Gateway 
 einsetzen. Die Anbindung an MES, PPS, ERP ist gleichermaßen 
wie an I4.0 Clouds z.B. per OPC UA, MQTT realisierbar. Mit Hilfe 
von Scripting lassen sich event-basiert und flexibel Daten -
erfassung, - verdichtung und Automationen implementieren 
(z.B. OEE, Rule Sets, ...). Codabix kann sowohl auf Edge-Devices 
(z.B. Raspberry Pi) an der Maschine, auf einem Server im 
 Rechenzentrum oder als Docker-Container in der Cloud aus -
geführt werden. Die Konfiguration erfolgt per Web-Interface 
oder REST bzw. mit XML-Strukturen. 

Freie Datenstrukturen 
 
Der Anwender kann die Datenstruktur unabhängig von den 
 zugrundeliegenden Daten frei modellieren. Heterogene Maschinen 
lassen sich so harmonisieren, vereinheitlichen und an den 
 firmeninternen Industrie 4.0 Standard anpassen. Weiterhin sind 
dadurch die tatsächlichen Schnittstellen der Maschinen und die 
Systeme, die auf Maschinendaten zugreifen, voneinander 
 entkoppelt. Das ermöglicht das Umrüsten von Maschinen, ohne 
bestehende Applikationen zu beeinträchtigen und abhängige 
System anpassen zu müssen. 

Codabix®
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Nutzen für den Anwender 
 
Anwender können, ohne selbst entwickeln zu müssen, auf eine 
ausgereifte, schlüsselfertige und hochgradig anpassbare Industrie 
4.0 Lösung zurückgreifen. Durch ihre Plattformunabhängigkeit 
ist sie auf allen Ebenen der Produktions- Infrastruktur einsetzbar 
und bietet damit Portabilität und Kompatibilität von Applikationen. 
Die Integration in bestehende Infrastruktur und die Anhebung 
von Legacy-Kommunikationsstrukturen auf Industrie 4.0 
 Standards kann Schritt für Schritt stattfinden, da die Software 
modular und im laufenden Betrieb erweiterbar ist. Die Risiken 
und die Investitionskosten für die Umsetzung der eigenen 
 Industrie 4.0 Applikation sind somit gut kalkulierbar. Weiterhin 
kann per Knopfdruck für jeden Datenpunkt eine historische 
 Datenerfassung aktiviert werden. Auf diese historischen Daten 
lässt sich zur OEE-Auswertung oder zur Visualisierung in der 
 integrierten Dashboards Applikation zugreifen. 

Anwendungs bereiche 
 
Codabix wird in vielen Industriebereichen erfolgreich eingesetzt: 
 Automobilhersteller und -zulieferer, MES-Hersteller, Pharma -
industrie, Verfahrenstechnik, Maschinenbau, Glasindustrie, 
 Lebensmittel Chemie und Log istik. Neben einfachen Anwendungs-
fällen wie event-basierte Datenerfassung und OPC UA Serverag-
gregation, nutzen  Anwender Codabix u.a. zur Datenverdich-
tung, Ermittlung der OEE, Anbindung von Altmaschinen (z.B. 
S5, AEG-120, Bosch CL-Steuerungen) und zur  Adaption firmen-
interner Kommun ikationsstandards zu 
SPS und OPC UA.

Halle 6  |  Stand 150P

Kontakt 
Traeger GmbH  
Söllnerstraße 9 • 92637 Weiden  
Tel.: +49 961 48230-0  
Fax.: +49 961 48230-20  
info@traeger.de • www.traeger.de 
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Neben einer besseren Konnektivi-
tät von Geräten auf Anlagen-
ebene ermöglichen es digitale 

Tools, Daten an andere Systeme weiter-
zuleiten und Maschinen aus der Ferne, 
tiefergehender, über größere Entfernun-
gen und längere Zeiträume zu überwa-
chen, als es in der Vergangenheit möglich 
war. Ein Beispiel: Die meisten Unterneh-
men haben Rückverfolgbarkeit in der Fer-
tigung traditionell über papierbasierte 
Chargenprotokollierungen realisiert. 
Rückverfolgbarkeit auf Produktebene ist 
ohne digitale Unterstützung kaum vor-
stellbar Predictive Maintenance, also vo-
rausschauende Wartung, wäre theore-
tisch zwar möglich, allerdings nur, wenn 
Geräte periodisch überwacht würden. Die 
Digitalisierung bietet Firmen zweifels-
ohne hilfreiche Funktionen, die sich Daten 
zunutze machen, die in den meisten Pro-
duktionslinien zwar bereits vorhanden 
sind, allerdings in unterschiedlichen Sys-

temen vorliegen und konventionell nicht 
miteinander in Verbindung gesetzt wer-
den konnten. Im einfachen Sinn ist digita-
lisierte Produktion die Integration von be-
stehenden Systemen und Maschinen, um 
so Informationen zu gewinnen, die bei 
der Behebung von Problemen helfen. Zu-
gleich lassen sich über die Datenvisuali-
sierung deutlich bessere Einblicke in die 
Produktivität und Effizienz der gesamten 
Wertschöpfung gewinnen. 

Barrieren überwinden 

Das größte Hindernis bei der Einfüh-
rung digitaler Technologien besteht 
häufig darin, dass die Betriebstechnik 
(OT) oft vorrangig auf Maschinenopti-
mierung ausgerichtet war und daher Ar-
chitekturen und Netzwerke verwendet 
wurden, die zuerst der Maschinenleis-
tung dienen. Um die IT- und OT-Welt 
miteinander zu verschmelzen, muss die 

Integrationsfähigkeit der OT-Ebene wei-
terentwickelt werden. Neuere Maschi-
nensteuerungslösungen bingen solche 
IT-Funktionalität bereits meistens mit. 
Die Sysmac-Steuerung von Omron ver-
fügt etwa über eine SQL-Datenbankan-
bindung und ist außerdem mit OPC-UA- 
sowie MQTT-Option erhältlich. Dies ver-
einfacht die Weitergabe der Betriebsin-
formationen von der Maschinenebene 
an die IT-Umgebung und umgekehrt 
deutlich. Inzwischen gibt es auch 
Middleware-Lösungen, die als Gateway 
Alt-Geräte mit der IT-Welt verbinden. 

Tipps für das Datenhandling 

On-Premise-Server können eine gute Lö-
sung darstellen, wenn es um schnelle Da-
tenzugriffe geht. Die Krux: Ist eine Verbin-
dung der OT-Umgebung mit anderen An-
wendungen geplant, müssen Fragen der 
IT-Sicherheit  berücksichtigt werden. Soll- Bi
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Architekturen zur  
IT- und OT-Integration

Edge Computing für Analytics, KI und Co.

EDGE COMPUTUNG  | INFRASTRUKTUR-AUSWAHL

Geht es um Datenspeicher und ihre Verarbeitungsoptionen, gibt es zahlreiche Plattformen: 
Edge-, On-Premise- oder Cloudbasierte Server sollen den unterschiedlichen Anforderungen 
gerecht  werden. Doch was erfüllen diese Ansätze im Fabrikumfeld besonders gut, und wie 
 setzen Firmen diese um?

070_ITP_9_2021.pdf  01.11.2021  09:03  Seite 70



|  EDGE COMPUTUNGINFRASTRUKTUR-AUSWAHL

ten die Daten nur auf dem On-Premise-IT-
 Server  analysiert und gespeichert  werden, 
dürfte die werksweite Firewall nebst 
 Sicherheitsinfrastruktur ausreichen. Da 
aber jeder Verbindungspunkt ein poten-
zielles Sicherheitsrisiko  darstellen kann, 
 sollten weitere Vorsichtsmaßnahmen 
 erwogen werden. Omron verwendet 
daher vertrauenswürdige Zertifikate (Trus-
ted Certificates) für OT-Geräte, die so IT-
Server eindeutig identifiziert werden. 

In der Cloud skalieren 

On-Premise-Servern können nicht unend-
lich viele Daten speichern. Muss eine An-
wendung große Datenmengen verarbei-
ten, ist die Verwendung eines Cloud-ba-
sierten Servers oft die bessere Lösung, 
auch wenn das noch strengere Sicher-
heitsvorkehrungen erfordert. Die Cloud 
bietet skalierbare Datenspeicherung, die 
quasi unbegrenzt ist und keine Änderun-
gen der Architektur erfordert, wenn sich 
der Speicherbedarf ändert. Der Nachteil 
von Cloud-basierten Servern: Sie ermögli-
chen keine Echtzeit-Verbindung im Sinne 
eines diskreten Produktionsumfeldes. Es 
wird daher immer eine gewisse Latenzzeit 
geben, wenn es um die Verarbeitung und 
Reaktion auf Informationen geht. Als Da-
tenspeicherplattform eignen sich ver-
schiedene Lösungen für unterschiedliche 
Anwendungsszenarien. Aufgaben wie die 
Produktionsvisualisierung sind beispiels-
weise gut bei On-Premise-Servern aufge-
hoben, da geringere Mengen an Daten ge-
speichert werden müssen und weniger 
Datenverarbeitung erforderlich ist. Für 
Predictive Maintenance sind wiederum 
große Datenmengen und eine hohe Re-
chenleistung erforderlich. Daher bietet 
sich hier die Cloud an, um diese Informa-
tionen zu verarbeiten und aussagekräftige 
Ergebnisse zu erhalten. Rückverfolgbar-
keit in der Fertigung eignet sich ebenfalls 
für die Cloud, da hier große Mengen an 
Datensätzen gespeichert werden müs-
sen. Und auch Projekte zur Verbesserung 
der Produktqualität finden in der Cloud 
einen guten Platz, da ein Echtzeit-Zugriff 
nicht zwingend erforderlich ist. 

Edge-Systeme  beliebter 

Viele Unternehmen setzen aktuell auf die 
Datenverarbeitung auf Maschinenebene 

(at the edge), dass sich so Echtzeit-sensi-
tive Anwendungen auf der Fabrikebene 
ausführen lassen. Hierzu hat Omron den 
Sysmac-Controller im Portfolio. Die inte-
grierte Engine ermöglicht die Echtzeit-Ana-
lysen, wahlweise auch mit KI-Algorithmen. 
Die Einschränkung der Edge-Technologie 
ist wie bereits ausgeführt, dass sich mit 
ihr keine größeren Datenmengen verarbei-
ten lassen. Oft ist der zielführende Ansatz 
für ein Datenmanagement, das OT- und IT-
Umgebungen einschließt, eine Hybridlö-
sung: Daten werden auf Maschinenebene 
verarbeitet und dann zur Speicherung und 
weiteren Analyse an  On-Premise- oder 
Cloud-basierte Server  gespielt, um dort für 
Nachverarbeitungszwecke genutzt zu wer-
den. Dies wird möglich, wenn die Daten 
mit einem Zeitstempel versehen sind, so-
dass sie sich in verschiedenen Anwendun-
gen referenzieren und synchronisieren las-
sen. Für die Datensicherheit ist es außer-
dem hilfreich, Controller einzusetzen, die 
Daten spoolen können, so dass im Falle 
eines Verbindungsproblems oder einer Da-
tenbeschädigung 
immer ein Backup 
zur Verfügung steht 
– ein sehr wichtiges 
Thema vor allem in 
der Konsumgüter-
Branche, in der 
Compliance und 
Produktrückverfolg-
barkeit unerlässlich 
sind.  

Der Server in 
der Fabrik 

Für die meisten 
Unternehmen ist 
eine On-Premise-
Serverlösung ein 
guter erster Schritt 
in Richtung Digita-
lisierung, da er 
sich recht einfach 
einrichten lässt. 
Haben Unterneh-
men bereits ein 
gewisses Maß an 
IT-Infrastruktur in 
den Fabrikhallen 
installiert, lässt 
sich diese Lösung 
vor Ort platzieren, 

um zunächst einen Datenzugriff zu er-
möglichen. Wenn im Werk bereits ak-
tuelle Steuerungen genutzt werden, 
geht die Realisierung noch schneller. 
Mit verschiedenen kostengünstigen 
Softwarelösungen lassen sie dann 
erste Analyseergebnisse erzielen. 
Wichtig ist dabei, im Vorfeld eine um-
fassende und stimmige Digitalisie-
rungsstrategie zu entwickeln. Digitali-
sierung ist kein Selbstzweck. Sie erfor-
dert auch keine grundsätzliche Ände-
rung der Fertigungsmethode. Ihr 
Zweck ist nur das Sammeln und Verar-
beiten von Daten. Also ein weiteres 
Werkzeug in den Händen der Inge-
nieure und Entscheider, um einen bes-
seren Einblick in Prozesse zu verschaf-
fen und deren Effizienz zu erhöhen.  ■ 
 

Der Autor Dr. Lucian Dold ist  
General Manager Tactics and Operations  

bei Omron Europe. 
 

www.omron.com

ULTRA-KOMPAKTE IOT-LÖSUNG 
FÜR EDGE-COMPUTING 
UND AUTOMATISIERUNG

 � Lüfterlos, 24/7-tauglich,  

für 0–50 °C geeignet

 � Intel Celeron J3355, Dual-Core

 � 4 GB RAM, 64 GB Flash-Speicher 

(eMMC)

 � Nano-SIM-Slot, Micro SD 

Cardreader

 � HDMI 1.4b, 2× USB 3.2 Gen 1 Type A, 

Micro USB

 � M.2-Slot für 4G-Modem**,  

WLAN** oder SSD

 � 1× Gigabit LAN (plus 1× mit PoE**)

 � Onboard-Header mit COM, GPIO, I²C

 � Hutschienen-, VESA- und 

Wandmontage

 � 9,2 × 5,4 × 9,0 cm (LBH)

EDGE ENO1J3
 

 

Weitere Infos unter: WWW.SHUTTLE.EU

* Empfohlener Händlereinkaufspreis (HEK)  
** Option/Zubehör

€ 328,–*
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Wann ist der richtige Zeitpunkt 
für die Maschinenwartung? 
Diese Frage wurde bislang oft 

anhand von Erfahrungswerten beantwor-
tet. Werden Maschinen allerdigs zu spät 
gewartet, kann dies zu Produktionsaus-
fällen führen. Werden Teile zu früh aus-
getauscht, entstehen unnötige Kosten. 
Heute werden für die Beantwortung die-
ser Frage Daten herangezogen, auf deren 
Basis sich die Wartung vorausschauend 
steuern lässt. Dieser Predictive Mainte-
nance-Ansatz basiert auf Advanced Ana-
lytics. Bei dieser Big-Data-Technologie 
lassen sich anhand von Vergangenheits-
daten und speziellen Vorhersagemodel-
len Zukunftsszenarien ableiten. Dadurch 
können auch komplexe Zusammen-
hänge schnell analysiert werden. Basie-
rend darauf lassen sich fundiertere Ent-
scheidungen treffen. Doch wie genau 
funktioniert die Technologie? 

Daten erheben und analysieren 

Grundlage für Advanced Analytics ist 
die Erhebung von Daten. Diese werden 
analysiert und in mathematischen Mo-

dellen erfasst. Dabei gibt es zwei Vari-
anten: Die zeitbasierte Vorhersage gibt 
einen Ausblick darauf, wie sich ein 
Wert in Zukunft verhalten wird. Die 
wertbasierte Vorhersage zeigt, wie sich 
ein Wert verhält, wenn ein anderer ver-
ändert wird. Dieses Modell kann bei-
spielsweise ermitteln, wie viel Energie 
eine Anlage bei einer veränderten Pro-
duktionsmenge verbrauchen wird. 
Basis für die Berechnung solcher Prog-
nosen sind mathematische Modelle, so 
genannte Predictive Models, die entwe-
der mit statistischen Regressionsana-
lysen funktionieren oder auf maschinel-
les Lernen mittels neuronaler Netze zu-
rückgreifen. 

Wartung nach Beanspruchung 

Der richtige Wartungszeitpunkt einer Ma-
schine hängt von verschiedenen Parame-
tern ab, beispielsweise wie alt die Ma-
schine ist, wie stark sie belastet wird oder 
zu welchem Zweck sie im Einsatz ist. Zur 
Berechnung werden Daten aus dem lau-
fenden Betrieb benötigt. Auf Basis dieser 
Datensätze lernt das System beständig 

dazu und ermöglicht es, Live-Daten über 
ein Modell zu interpretieren und indivi-
duelle Instandhaltungstermine zu definie-
ren. Denn die Wartung richtet sich dann 
nach der tatsächlichen Beanspruchung 
der Maschine. Unnötige Kosten und Still-
stände werden vermieden.  

Ressourcen berechnen 

Neben der vorausschauenden Wartung 
wird Advanced Analytics auch im Res-
sourcen-Management sowie in der Pro-
duktionsplanung und -kontrolle eingesetzt. 
Aus den Daten einer Fertigungsanlage 
lässt sich ein Bild über den Ressourcen-
verbrauch erstellen. Und das nicht nur für 
die Vergangenheit, sondern als Hochrech-
nung auch bis zum Ende des Abrech-
nungszeitraums. Ein weiteres Einsatzge-
biet ist die Prozessoptimierung: Wenn be-
kannt ist, wie sich einzelne Parameter auf 
den Herstellungsprozess auswirken, kann 
das Produktionsergebnis einer Maschine 
verbessert werden. Advanced-Analytics-
Anwendungen sind in der Lage, Korrelatio-
nen zwischen einzelnen Werten und Da-
tenpunkten zu ermitteln. Auf diese Weise 
lässt sich der Prozess beschleunigen.    ■ 
 

Der Autor Waldemar Pelowski  
ist Senior Technical Consultant Reporting  

Services bei der Copa-Data GmbH. 
 

www.copadata.com/de/

In den aktuellen IT-Projekten der Produzenten geht es 
häufig um die Datenanalyse auf der Suche nach bislang 
unbekannten, weil komplexen Zusammenhängen. Eine He-
rangehensweise per Advanced Analytics kann helfen.

Advanced Analytics
Predictive Maintenance

Bil
d: 

©g
ila

xia
/is

to
ck

ph
ot

o.c
om

072_ITP_9_2021.pdf  01.11.2021  09:08  Seite 72





EDGE COMPUTING  | FACTORY EDGE

74 IT&Production 9/2021

Beim Edge Computing wird die 
Datenverarbeitung von zentrali-
sierten Rechenzentren an ent-

fernte verteilte Standorte verlagert. 
Daten können somit vor der Übertra-

gung an ein Rechenzentrum vor Ort 
konsolidiert und analysiert werden. Pro-
bleme durch niedrige Bandbreite oder 
hohe Latenz können so adressiert wer-
den. Durch die Reduzierung von Über-
tragungsverzögerungen werden auch 
Serviceausfälle vermieden. 

Factory Edge 

Viele Edge Computing-Projekte spielen 
sich derzeit im Telekommunikationsbe-
reich ab, bei der 5G-Einführung. Ser-
vice-Anbieter modernisieren ihre Netz-
werke, indem sie ihre Workloads und 
Services aus den Kernnetzen in Re-
chenzentren zum Edge verschieben. 
Aber auch in der verarbeitenden Indus-
trie ist Edge Computing eine aufstre-
bende Technologie. Immer häufiger 
werden Rechenressourcen direkt an 
einem Device, etwa einem Roboter, in 
der Fabrikhalle benötigt. Treiber für 

Factory Edge im produzierenden Ge-
werbe sind vor allem Projekte, in denen 
es schnell große Datenmengen zu ana-
lysieren gilt. Diese Aufgabe fällt zu 
einem großen Teil direkt an der Produk-
tionslinie mit der Vernetzung der IT mit 
den Anlagen oder Steuersystemen an, 
Red Hat nennt diese Infrastrukturebene 
die Factory Edge. Dadurch können etwa 
potenzielle Fehler an der Montagelinie 
entdeckt, die Produktqualität verbessert 
und Anlagenstillstände durch voraus-
schauende Wartung reduziert werden. 
Auch wenn die Kommunikationsverbin-
dung mit einem zentralen Standort be-
einträchtigt ist, können Fertigungsanla-
gen weiter betrieben werden.  

Komplexe Systemlandschaft 

Bei der Umsetzung des Factory Edge-
Ansatzes entsteht eine zunehmend 
komplexe Systemlandschaft: mit Senso-

Beim Edge Computing wer-
den Daten vor dem Versand 
an das Rechenzentrum ana-
lysiert, was etwa bei gerin-
ger Bandbreite sehr nützlich 
ist. Der Factory-Edge-An-
satz des IT-Dienstleisters 
Red Hat reicht noch einen 
Schritt weiter in die Ferti-
gung hinein: Dabei stehen 
Rechenressourcen direkt 
am Device – etwa einem 
Roboter – zur Verfügung. 

Rechenleistung für Roboter 
Das Factory-Edge-Konzept von Red Hat
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Das Thema Factory Edge steht auch bei der Initiative OMP (Open Manufacturing 
Platform) auf dem Plan. Die von der BMW Group und Microsoft gegründete OMP, der 
auch Red Hat angehört, will durch Open Source und offene Standards die Digitalisie-
rung der Produktion forcieren, gerade auch im Kontext der Factory Edge.
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ren, drahtlosen Gateways, Dashboards, 
Backend-Systemen und Tablets für die 
Wartungsteams, um das System zu 
überwachen. Um diese Komplexität 
softwareseitig im Griff zu behalten, set-
zen viele Anwenderunternehmen auf 
Container-Technologie wie Kubernetes 
und agile Projektmanagement-Metho-
den. Diese Technologien finden sich 
auch oft in einer offenen Hybrid-Cloud- 
oder Multi-Cloud-IT-Infrastruktur. Beim 
Hybrid Cloud-Ansatz betreibt eine Firma 
eine Plattform für Bare-Metal- und vir-
tuelle Umgebungen sowie für Private 
und Public Clouds. Diese offene Hybrid-
Cloud-Plattform sollte auch die Edge-
Implementierungen unterstützen. 

Einheitliche Plattform 

Mit einer über alle Umgebungen hinweg 
einheitlichen Plattform kann eine kon-
sistente Entwicklungs- und Betriebser-
fahrung vom Core bis zum Edge etab-
liert werden. Mittels einer Hybrid-Cloud-

Daten fallen überall an, wo Computer ihren Dienst verrichten: auf der internationalen Raumstation, auf hoher 
See oder in vernetzten Fahrzeugen. Viele Entscheidungen müssen ohne die Hochleistung eines Rechenzen-
trums getroffen werden können, also an der Edge. Edge Computing oder auch Fog Computing beschreibt 
demnach eine IT-Infrastruktur, die eine Datenverarbeitung abseits zentralisierter Rechenzentren ermöglicht. 
Im Fall einer produktionsnahen Lösung sprechen manche Systemanbieter auch von der Factory Edge.

Maschinennahe Datenverwaltung 

Hebel in der Fabrik für effizientere Ge-
schäftsprozesse sorgen. Als darüber 
gelagerte Infrastruktur eignet sich be-
sonders eine offene Hybrid-Cloud-Archi-
tektur, wenn sie die einheitliche Erstel-
lung und Ausführung von Lösungen in 
Cloud-, On-Premises- und Edge-Umge-
bungen unterstützt.                              ■ 
 
 
 

Der Autor Wolfram Richter  
ist Manager Solution Architects Deutschland  

bei Red Hat. 
 

www.redhat.com 

Plattform können Applikationen zudem 
portiert werden. Dies ist wichtig, da 
Fachapplikationen oft zentral entwickelt 
werden und dann in den verschiedenen 
Cloud-Umgebungen bis hin zu den 
Edge-Komponenten ausgerollt werden 
müssen. Dabei haben sich im Edge- 
und IoT-Umfeld Container-Technologie 
und Kubernetes als Orchestrierungs-
Framework bewährt. 

Die Basis für IoT-Szenarien 

Ein Factory Edge-Ansatz kann die 
werksnahe Basis für Industrie-4.0- und 
IoT-Szenarien sein, die über zahlreiche 

ADLINK Technology GmbH

- Anzeige -

ADLINK bringt 80-Kern Ampere Altra COM-HPC-Modul für robuste 
Embedded-Edge-Anwendungen auf den Markt 

ADLINK Technology Inc., 
ein weltweit führender   
Anbieter von  modularen 
Computer- und Edge-
Plattformen, stellt  COM-
HPC Altra vor, das  
weltweit erste 80-Kern-
COM-HPC-Servermodul, 
das energiebezogene 

Leistungsbeschränkungen eliminiert. Das neue Server-Modul 
zielt auf Edge-Plattformen ab, die rechenintensivste Arbeitslasten 
zuverlässig und vorhersehbar verarbeiten müssen. Es beseitigt 
normalerweise durch Speichercaches und Systemspeicher -
grenzen auf Edge-Geräten verursachte Engpässe und Einschrän-
kungen. Der COM-HPC Altra-Kern ist ein A Altra SoC basierend 
auf der Arm® Neoverse™ N1-Architektur, der erstklassige Perfor-
mance in einem relativ kleinen thermischen Bereich, niedrigere 
Gesamtbetriebskosten im Vergleich zum herkömmlichen x86- 
Design und einen deutlich geringeren Energieverbrauch bietet. 
 
Der COM-HPC Altra mit beispiellosem Performance-Energiever-
brauch-Verhältnis von bis zu 80 ARM v8.2 64-Bit-Kernen mit bis 

zu 2,8GHz bei nur 175W bietet zudem drei PCIe Gen4 x16 Lanes 
mit einer homogenen Architektur und wertvoller Rechen-Power 
für anspruchsvolle Arbeitslasten durch Echtzeit-/Fast-Echtzeit-
Anwendungen der Bereiche autonomes Fahren, stationäre und 
mobile Robotik, medizinische Bildgebung und Roboterchirurgie, 
Test- und Messverfahren sowie Videoübertragungen. Darüber  
hinaus eignet er sich hervorragend als natives  
arm64-Entwicklungs- und Kompilierungssystem für strom -
sparende arm64-Designs. 
 
Weitere Informationen zum COM-HPC Altra-Modul finden Sie 
auf www.adlinktech.com 

Kontakt 
ADLINK Technology GmbH 
Hans-Thoma-Straße 11, 68163 Mannheim 
Tel.: +49 621 43214-0 
Germany@adlinktech.com 
www.adlinktech.com
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Erich Barnstedt setzt für seine Minimallösung auf C# und 
eine .NetCore-Konsolenanwendung. Andere Program-
miersprachen und Frameworks führen zu ähnlichen Er-

gebnissen. .NetCore hat den Vorteil, dass es plattformübergrei-
fend ist und Docker-Container unterstützt. Der Microsoft-Chief-
Architect nutzt zudem folgenden Quellen: 

Als OPC-UA-Stack verwendet er den Referenz-Stack der OPC •
Foundation, der als Open-Source auf GitHub verfügbar ist 
und als vorgefertigtes NuGet-Paket erhältlich ist. 
Als MQTT-Client dient M2Mqtt NuGet für .NetCore, wobei •
nichts gegen andere MQTT-Clients spreche, so Barnstedt. 
Zudem benötigt er einen Zugang zu einem OPC-UA-Server, •
um Daten auszulesen, und zu einem cloud-basierten MQTT-
Broker, zu dem die Daten gesendet werden. Dazu nutzt er 
den Azure IoT Hub von Microsoft. 

 
Zuerst wird ein neuer .NetCore-Konsolenanwendungs-Pro-
jekt in Visual Studio erstellt. Danach gilt es, die beiden 
NuGet-Pakete M2MqttDotnetCore und OPCFoundation.Net-
Standard.Opc.UA zum Projekt hinzuzufügen. Es folgt eine 
OPC-UA-Client-Konfigurations-XML-Datei, die ebenfalls auf Git-
hub herunterzuladen ist und unter dem Namen Mqtt.Publis-
her.Config.xml verwendet werden kann. Der ApplicationName 
in der Datei wird in MQTTPublisher geändert. Als Nächstes 
kommt die Konfiguration des OPC-UA-Clients über die config-
xml-Datei. Zudem wird ein einfacher OPC-UA-Zertifikatsvali-
dator hinzugefügt: 
 
// create OPC UA client app 
ApplicationInstance app = new ApplicationInstance 
{ 
  ApplicationName = "MQTTPublisher", 
  ApplicationType = ApplicationType.Client, 
  ConfigSectionName = "Mqtt.Publisher" 
}; 
app.LoadApplicationConfiguration(false).GetAwaiter().Ge
tResult(); 
 
app.CheckApplicationInstanceCertificate(false, 0).GetA-

waiter().GetResult(); 
 
// create OPC UA cert validator 
app.ApplicationConfiguration.CertificateValidator = new 
CertificateValidator(); 
app.ApplicationConfiguration.CertificateValidator.Cer-
tificateValidation += new CertificateValidationEvent-
Handler(OPCUAServerCertificateValidationCallback); 

Dann ist die Konfiguration des MQTT-Clients dran – unter Ver-
wendung eines verschlüsselten TLSv1.2-Transports: 
 
// create MQTT client 
string brokerName = ""; 
string clientName = ""; 
string sharedKey = ""; 
string userName = brokerName + "/" + clientName + 
"/?api-version=2018-06-30"; 
 
MqttClient mqttClient = new MqttClient(brokerName, 
8883, true, MqttSslProtocols.TLSv1_2, MQTTBrokerCerti-
ficateValidationCallback, null); 

Für die Integration von Azure IoT Hub müssen Anmeldedaten 
eingegeben werden. Standardmäßig lautet der Name <hub-
name>.azure-devices.net. Der Clientname ist der Name des IoT-
Hub-Geräts, das für die App über das Azure-Portal erstellt wer-
den muss. Der Schlüssel schließlich ist der Primärschlüssel des 
Geräts, der beim Erstellen des Geräts generiert wird. Die beiden 
Zertifikats-Validierer, auf die im Code verwiesen wird, können 
so aussehen – und durch zusätzliche, hier nicht aufgeführte 
Überprüfungen ergänzt werden: 
 
private static void OPCUAServerCertificateValidation-
Callback(CertificateValidator validator, CertificateVa-
lidationEventArgs e) 
{ 
 // always trust the OPC UA server certificate 
 if (e.Error.StatusCode == StatusCodes.BadCertifica-
teUntrusted) 
 { 
       e.Accept = true; 
 } 
} 
 
private static bool MQTTBrokerCertificateValidation-
Callback(object sender, X509Certificate certificate, 

Oft heißt es, Gateways zwischen IIoT-Geräten und Clouds wie Azure 
seien mit OPC UA und MQTT schwer umzusetzen, es fehle an Do-
kumentation und Tutorials. Erich Barnstedt von Microsoft hält mit 
einem selbst geschriebenen Programm entgegen: Die Minimallö-
sung einer Gateway-App zwischen IIoT und Cloud kommt auf rund 
100 Codezeilen – und passt samt Howto auf zwei Heftseiten.

IoT-Gateway-App  
in 100 Codezeilen

Cloud-Anbindung mit OPC UA und MQTT
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Erich Barnstedt ist Chief Architect, Standards &  
Consortia, Azure IoT bei Microsoft. 
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X509Chain chain, SslPolicyErrors sslPolicyErrors) 
{ 
 // always trust the MQTT broker certificate 
 return true; 
} 

 
Nächster Schritt: Generierung eines Passworts, das der MQTT-
Broker erwartet. Im Fall von Azure IoT Hub ist dies ein SAS-
Token, das wie folgt generiert wird: 
 
// create SAS token 
TimeSpan sinceEpoch = DateTime.UtcNow - new Date-
Time(1970, 1, 1); 
int week = 60 * 60 * 24 * 7; 
string expiry = Convert.ToString((int)sinceEpoch.Total-
Seconds + week); 
string stringToSign = HttpUtility.UrlEncode(brokerName 
+ "/devices/" + clientName) + "\n" + expiry; 
HMACSHA256 hmac = new 
HMACSHA256(Convert.FromBase64String(sharedKey)); 
string signature = Convert.ToBase64String(hmac.Compute-
Hash(Encoding.UTF8.GetBytes(stringToSign))); 
 
string password = "SharedAccessSignature sr=" + HttpU-
tility.UrlEncode(brokerName + "/devices/" + clientName) 
+ "&sig=" + HttpUtility.UrlEncode(signature) + "&se=" + 
expiry; 

Jetzt lässt sich über Usernamen und Passwort eine Verbindung 
zum MQTT-Broker herstellen: 
 
// connect to MQTT broker 
byte returnCode = mqttClient.Connect(clientName, user-
Name, password); 
if (returnCode != MqttMsgConnack.CONN_ACCEPTED) 
{ 
 Console.WriteLine("Connection to MQTT broker failed 
with " + returnCode.ToString() + "!"); 
 
 return; 
} 

Es folgt die Verbindung zum Test-OPC-UA-Server und zum Start 
einer neuen Session: 
 
// find endpoint on a local OPC UA server 
EndpointDescription endpointDescription = CoreClientU-
tils.SelectEndpoint("opc.tcp://localhost:61210", 
false); 
EndpointConfiguration endpointConfiguration = Endpoint-
Configuration.Create(app.ApplicationConfiguration); 
ConfiguredEndpoint endpoint = new 
ConfiguredEndpoint(null, endpointDescription, endpoint-
Configuration); 
 
// Create OPC UA session 
Session session = Session.Create(app.ApplicationConfi-
guration, endpoint, false, false, app.ApplicationConfi-
guration.ApplicationName, 30 * 60 * 1000, new UserIden-
tity(), null).GetAwaiter().GetResult(); 
if (!session.Connected) 
{ 
 Console.WriteLine("Connection to OPC UA server fai-
led!"); 
 return; 
} 

 
Im vorangegangenen Codeblock wird eine Verbindung zu 
einem OPC-UA-Server hergestellt, der lokal auf Port 61210 läuft. 
Der OPC-UA-Stack wählt außerdem einen Endpunkt auf dem 
OPC-UA-Server aus. Jetzt ist das Programm bereit, OPC-UA-
PubSub-Daten an die Cloud zu senden. Dafür verwendet der 
Code eine JSON-Kodierung, die ohne Konvertierung von Cloud-
Analyse- und Datenbanksoftware genutzt werden kann. Um si-
cherzustellen, dass die JSON-Daten mit der OPC-UA-Spezifika-

tion übereinstimmen, nutzt der Code den JSON-Encoder der 
OPC Foundation, der im Referenz-Stack integriert ist: 
 
// send data for a minute, every second 
for (int i = 0; i < 60; i++) 
{ 
 int publishingInterval = 1000; 
 
 // read a variable node from the OPC UA server (for 
example the current time) 
 DataValue serverTime = 
session.ReadValue(Variables.Server_ServerStatus_Cur-
rentTime); 
 VariableNode node = (VariableNode)session.ReadNode(Va-
riables.Server_ServerStatus_CurrentTime); 
 
 // OPC UA PubSub JSON-encode data read 
 JsonEncoder encoder = new JsonEncoder(session.Messa-
geContext, true); 
 encoder.WriteString("MessageId", i.ToString()); 
 encoder.WriteString("MessageType", "ua-data"); 
 encoder.WriteString("PublisherId", app.Application-
Name); 
 encoder.PushArray("Messages"); 
 encoder.PushStructure(""); 
 encoder.WriteString("DataSetWriterId", endpointDe-
scription.Server.ApplicationUri + ":" + publishingIn-
terval.ToString()); 
 encoder.PushStructure("Payload"); 
 encoder.WriteDataValue(node.DisplayName.ToString(), 
serverTime); 
 encoder.PopStructure(); 
 encoder.PopStructure(); 
 encoder.PopArray(); 
 string payload = encoder.CloseAndReturnText(); 
 
 // send to MQTT broker 
 string topic = "devices/" + clientName + 
"/messages/events/"; 
 ushort result = mqttClient.Publish(topic, 
E n c o d i n g . U T F 8 . G e t B y t e s ( p a y l o a d ) , 
MqttMsgBase.QOS_LEVEL_AT_LEAST_ONCE, false); 
 
 Task.Delay(publishingInterval).GetAwaiter().GetRe-
sult(); 
} 

Das Verschicken von Daten in die Cloud wird anhand der OPC 
UA Variable ‘Current Time’ vom OPC-UA-Server realisiert. Dafür 
gibt es zwar eine effizientere Möglichkeit: über das Erstellen 
einer OPC-UA-Subscription und das Versenden von Daten nur 
dann, wenn sie sich geändert haben. Für die Demonstrations-
zwecke im Rahmen dies Projekts reicht die beschriebene Vari-
ante aber aus. Wenn die App Daten eine Minute lang gesendet 
hat, schließt sie automatisch die Verbindungen: 
 
session.Close(); 
session.Dispose(); 
 
mqttClient.Disconnect(); 

Ziel erreicht: Die letzte geschweifte Klammer trägt die Zeilen-
nummer 124, aber das ließe sich durch das Entfernen von Leer-
zeilen und Kommentaren noch reduzieren. Die gut 100 Zeilen 
zeigen, wie einfach es ist, OPC UA sowie MQTT in eine indus-
trielle IoT-Gateway-App zu integrieren und so die Vorteile zu 
nutzen, die sich aus der Verwendung internationaler Standards 
für digitale Transformationsprojekte ergeben – ohne sich an 
einen Anbieter zu binden, nicht einmal an Microsoft.      ■ 
 

Der Autor Erich Barnstedt ist Chief Architect,  
Standards & Consortia, Azure IoT bei Microsoft.  

 
www.microsoft.com
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Das Fehlen eines Bauteils kann eine 
ganze Branche ausbremsen, wie 
die deutsche Automobilindustrie 

derzeit belegt. In ihren Fahrzeugen über-
wachen und steuern mehr und mehr 
Computerchips die einzelnen Komponen-
ten und Funktionen, doch die wichtigen 
Bauteile sind seit Monaten knapp. Die gro-
ßen Fahrzeughersteller mussten bereits 
ihre Produktion herunterfahren und sogar 
teilweise stoppen. Verschärft wurde die 
Chipkrise in der ersten Jahreshälfte noch 
von einem heftigen Wintersturm im texa-
nischen Austin und einem Corona-Aus-
bruch im malaysischen Malakka, die die 
Produktion bei wichtigen Halbleiterherstel-
lern lahmlegten. Solche unvorhersehbaren 
Ereignisse, zu denen auch die Blockade 
des Suezkanals durch das Containerschiff 
‘Ever Given’ und die Staus an großen süd-
ostasiatischen Containerhäfen zählen, 
haben zuletzt immer wieder die Lieferket-
ten auf die Probe gestellt. Unternehmen 
versuchen daher, sich durch zusätzliche 
und regionale Lieferanten unabhängiger  
zu machen. Eine dauerhafte sichere Ver-
sorgung garantiert dies jedoch auch nicht, 

da auch im Inland unvorhersehbare Ereig-
nisse eintreten können.  

Fehlende Teile, große Wirkung 

Oft bestehen Produkte aus zahlreichen 
Einzelteilen. Hersteller fertigen sie in 
aufeinander aufbauenden Produktions-
schritten, noch dazu häufig in unter-
schiedlichen Varianten. Die Materialdis-
position, Kapazitätsplanung, Transport- 
und Produktionssteuerung ist entspre-
chend komplex, und bereits kleine Un-
genauigkeiten oder Abweichungen kön-
nen zu erheblichen Verzögerungen füh-
ren. Planungs- und Steuerungsprozesse 
können jedoch in mathematischen Mo-
dellen abgebildet werden, die vorhan-
dene Ressourcen und verfügbare Kapa-
zitäten aufeinander abstimmen und 
dabei Abhängigkeiten und Termine be-
rücksichtigen. 

Tools für die Planung 

Planungstools nutzen mathematische 
Modelle, um Ressourcen und Prozesse 

in Echtzeit zu optimieren, Aufträge bei 
Bedarf neu zu priorisieren und bei ver-
änderten  Anforderungen schnell ver-
schiedene Handlungsszenarien durch-
zuspielen – die Auslastung von Maschi-
nen und Anlagen verbessert sich. 
Zudem wird die Termintreue erhöht und 
vorhandene Bestände gut genutzt. 
Zwar können auch die Algorithmen 
keine Ereignisse wie Pandemien oder 
einen Brand bei einem Zulieferer vorher-
sagen, doch sie können Unternehmen 
bei der Reaktion darauf unterstützen. 
Sie berechnen für die jeweilige Situation 
die besten Szenarien, um beispiels-
weise mit den noch verfügbaren Lager-
beständen möglichst viele oder strate-
gisch wichtige Aufträge fertigzustellen. 

Oft unterschätzt 

Häufig unterschätzen Unternehmen die 
Bedeutung digitaler Planungstools oder 
wissen zu wenig über deren Möglich-
keiten. Stattdessen setzen sie auf ma-
nuelle Verfahren oder Tools wie etwa 
Microsoft Excel. Doch Menschen kön-

Lieferketten waren in der letzten Zeit von gleich mehreren unvorhersehbaren Ereignissen 
mit solcher Tragweite betroffen, dass vielerorts die Produktionsplanung darunter leidet 
oder die Fertigung sogar zum Stillstand kommt. Solche Ereignisse können Algorithmen 
zwar nicht vorhersagen, wohl aber wie Firmen bestmöglich darauf reagieren können.

Lernen, besser zu planen
Planungstools für die Produktion
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nen die zahlreichen Abhängigkeiten 
immer häufiger kaum überblicken oder 
richtig bewerten. Das zeigt sich bei-
spielhaft in der Produktionsplanung, 
wenn Fristen knapp bemessen sind 
und Menschen intuitiv wichtige Auf-
träge höher priorisieren. Ein Planungs-
tool würde dagegen vorschlagen, ein-
zelne Aufträge gezielt zurückzustellen, 
um insgesamt mehr Aufträge termin-
gerecht abzuschließen. Auch ein von 
Inform entwickeltes und auf Machine 
Learning basierendes Prognoseverfah-
ren für die Wiederbeschaffungszeiten 
von Waren zeigt die Möglichkeiten, die 
Algorithmen bieten. Seine Prognosen 
sind bis zu 70 Prozent genauer als die 

internen Stammdaten im ERP-System 
oder die Angaben der Lieferanten 
selbst. So können Unternehmen nicht 
nur genauer planen und Termine bes-
ser einhalten, sondern sich auch Si-
cherheits- und Überbestände sowie 
kurzfristige Notkäufe zu höheren Prei-
sen ersparen. 

Historische Daten  
und Eigenheiten 

Das Prognoseverfahren bezieht in die 
Analyse neben historischen Daten aus 
früheren Bestellungen auch lieferanten-
bezogene Informationen wie Bestellfre-
quenzen und Bestellmengen ein. Dazu 

kommen saisonale Daten wie feiertags-
bedingte Abweichungen und händler-
spezifische Eigenschaften. Zu diesen 
zählen beispielsweise die Unterneh-
mensgröße und die Größe der Fahr-
zeugflotte. Durch die Date kann der Al-
gorithmus eine präzise Wiederbeschaf-
fungszeit vorhersagen. Dabei werden 
auch Eigenheiten von Lieferanten be-
rücksichtigt, etwa wenn diese regelmä-
ßig mehrere kleine Bestellungen zu-
sammenfassen. 

Mitarbeiter gezielter einsetzen 

Planungslösungen können auch bei der 
Personaleinsatzplanung unterstützen. 

Während der Pandemie 
war es beispielsweise 
möglich, unnötigen Per-
sonenkontakten zu re-
duzieren, um so Anste-
ckungsrisiken zu mini-
mieren.  Über die Pande-
mie hinaus erlaubt es 
die Software für die Per-
sonale insatzplanung 
den Unternehmen, 
schneller auf Mitarbei-
terausfälle zu reagieren 
und stärker die Wün-
sche der Mitarbeiter zu 
berücksichtigen. Flexi-
ble Arbeitszeitmodelle 
erstrecken sich oftmals 
nicht bis in die Ferti-
gungshallen – dort 
überwiegen starre Ar-
beitszeit- und Schicht-
systeme, die mithilfe 
von Algorithmen aller-
dings flexibler gestaltet 
werden könnten, was 
zur Mitarbeitermotiva-
tion beiträgt.                 ■ 

 
 

Der Autor Matthias Berlit  
ist Geschäftsführer  
der Inform GmbH 

 
 

www.inform-soft-
ware.de

Der Algorithmus empfiehlt daher, Auftrag B zurückzustellen, damit wenigstens 
Auftrag C termingerecht fertig wird.Bil
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Der Mensch würde intuitiv oft anders planen als ein Algorithmus. Nachdem durchaus mensch-
lichen Vorgehen wäre zwar Auftrag B wie gewünscht vor Auftrag C fertiggestellt – beide aber 
außerhalb der Frist.
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Mittelständische Hersteller und 
Zulieferer müssen Fertigungs-
aufträge mit allen dazugehöri-

gen Prozessen, Ressourcen und Termi-
nen sorgfältig planen und an interne wie 
externe Änderungen anpassen.  Dabei 
hilft den Mitarbeitern eine Lösung, wel-
che die Supply Chain erfassen, abbilden 
und optimieren kann. In umfassenderen 
ERP- und MES-Systemen bilden Module 
für Advanced Planning and Scheduling 
einen Kern, der besonders genau auf die 
jeweilige Zielgruppe zugeschnitten ist. 
Andernfalls geraten Lohnfertiger und Zu-
lieferer schnell in ein Dilemma zwischen 
Flexibilität oder Planungssicherheit: Sie 
brauchen zur Feinplanung oft eine Lö-
sung, die Eilaufträge zulässt – aber die 
dabei üblichen Fehler verhindert. 

Komplexe Vorgänge darstellen 

Um dieser Aufgabe gerecht zu werden, 
verbindet die APS-Lösung von Fauser 

auf einstellbaren Strategien basierende 
automatische Planungsroutinen mit 
Handeingaben per Drag & Drop. Die 
Auftragsübersicht zeigt, an welchen 
Stellen Handlungsbedarf besteht und 
wie sich die Terminsituation darstellt. 
Wählt der Bediener einen Auftrag an, 
werden zugehörige Arbeitsgänge ange-
zeigt. Ein Zeitstrahl bildet den geplan-
ten Durchlauf ab. Zur Optimierung be-
trachtet der Benutzer die ausgewählten 
Arbeitsgänge in der grafischen Planta-
fel. Dort gewinnt er den Überblick über 
die Kapazitäten der Fertigungsstätte. 
Mit der Maus verschiebt er nun ein-
zelne Arbeitsgänge, um auf Basis des 
gewählten Workflows ein neues Pla-
nungsszenario zu erstellen. Ebenso ein-
fach lassen sich Engpässe an bestimm-
ten Arbeitsplätzen beseitigen, Fremd-
vergaben simulieren oder neue Auf-
träge priorisieren. Als weitere Möglich-
keiten der Plantafel lassen sich Kapazi-
tätserhöhungen durch Eingabe der 

Überstunden durchführen oder Arbeits-
gänge splitten, um Kapazitätslücken an 
bestimmten Maschinen zu füllen. 

Automatische Terminierung 

Mit der automatischen Terminierung 
lassen sich alle Arbeitsfolgen für eine 
erste Grobplanung auf die geeigneten 
Arbeitsplätze verteilen. Durch die Ein-
gabe von Start- und Endterminen lässt 
sich die automatische Planung mit der 
vorhandenen manuellen kombinieren. 
Eine Netzplandarstellung erleichtert die 
Bearbeitung komplexer, mehrstufiger 
Projekte. An jeder Stelle der Bildschirm-
maske lassen sich weitere, auf den Kon-
text bezogene Informationen einblen-
den. Die Auslastung bestimmter Res-
sourcen, Terminkollisionen und Still-
stände aufgrund fehlenden Materials 
oder Störungen sind in übersichtlichen 
grafischen Auswertungen abrufbar. In-
nerhalb von Sekunden werden neue Vor-

Im Fokus von Advanced-
Planning- and Scheduling-
Systemen steht die Ferti-
gungsfeinplanung innerhalb 
der gesamten Lieferkette 
eines Produktionsunterneh-
mens. Die Anforderungen 
kleiner und mittelgroßer 
Herstellungsbetriebe adres-
siert Fauser Core MES jetzt 
mit neuen Routinen, Work-
flows und Addons.

Mit Fauser Core MES lassen sich Engpässe an 
Arbeitsplätzen beseitigen, Fremdvergaben simu-
lieren oder Aufträge priorisieren.

Automatisiert feinplanen,  
manuell nachsteuern

Neue Planungsfunktionen in Fauser Core MES
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gaben mit dem aktuellen Planungs-
stand und dem tatsächlichen Ferti-
gungsstand abgeglichen.  Neue Szena-
rien lassen sich auf bestimmte Zeit-
räume, Arbeitsplätze oder Maschinen 
begrenzen. Freigabe-Routinen sorgen 
dafür, dass nur genehmigte Planungs-
stände umgesetzt werden. Individuell 
anpassbare Workflows propagieren die 
Änderungen im Betrieb. 

Mensch - Maschine - Material 

Mit einer neuen Funktion für die An-
zeige von Mitarbeiterkapazitäten wäh-
rend der Planung der Maschinenbele-
gung sollen Fertigungsplaner ihre Effi-
zienz weiter erhöhen können. Dazu 
werden die Mitarbeiter einer Maschine 
oder Maschinengruppe zugeordnet, die 
sie üblicherweise betreuen. Das neue 
Modul Personal-Einsatzplanung (PEP) 
stellt dann das Kapazitätsangebot der 
Mitarbeiter dem Bedarf der Maschinen 

gegenüber. Verschiedene Ansichten er-
leichtern schließlich den Ausgleich von 
Über- und Unterkapazitäten. Der Perso-
nalbedarf lässt sich dadurch besser 
ausgleichen, die Auswirkungen von Ur-
laub und Krankheit werden schneller 
erkannt. So wird die Fertigungsplanung 
effektiver und lässt sich verbindlicher 
umsetzen. Das Modul zur Palettenpla-
nung bezieht nicht nur Rüstvorrichtun-
gen in die Planung mit ein – es bildet 
auch Mehrfach-Aufspannungen glei-
cher oder verschiedener Werkstücke 
ab. Bei der Palettenplanung werden 
Werkstücke aus verschiedenen Aufträ-
gen für einen Arbeitsgang zusammen-
gefasst. Dies geschieht auch in der 
Blechbearbeitung, wenn verschiedene 
Teile aus einer Tafel gestanzt werden, 
bei der Beschickung von Öfen, Klima-
kammern oder bei additiven Ferti-
gungsverfahren. Ein Modul zur Box-Pla-
nung organisiert solche Arbeitsschritte 
übergreifend. 

Planung dokumentiert 

Die Entstehung der Planung lässt sich 
zeitlich zurückverfolgen, sodass jeder ein-
zelne Schritt plausibel bleibt. Durch vorein-
gestellte Routinen und abgespeicherte, in-
dividuell anpassbare Regeln legt sich die 
halb- oder vollautomatische Planung 
passgenau über den Betrieb, ohne ma-
nuelle Planungseingriffe auszuschließen. 
Meister, Betriebsassistenten oder Grup-
penleiter können so die Fertigungsfeinpla-
nung ausführen. Ohne Vorkenntnisse un-
terschiedlicher Fertigungsphilosophien 
oder Planungsstrategien werden anhand 
individueller Arbeitsabläufe die täglichen 
Aufgaben gelöst: Eingeschobene Eilauf-
träge, Rückstellungen wegen Material-
mangel oder Umplanungen auf andere 
Fertigungseinrichtungen lassen sich zügig 
durchorganisieren.                                  ■ 

 
Nach Material der Fauser AG. 

 www.fauser.ag 

LF Consult GmbH 

Kontakt 
LF Consult GmbH  
Im Himmelsberg 16 • 70192 Stuttgart 
Tel.: +49 711 614078-46 
info@lfconsult.de 
www.lfconsult.de

- Anzeige -

Der Weg zur Termintreue & Transparenz in Echtzeit mit 3Liter-PPS®

Das 3Liter-PPS® ist die einzige Software, die 
den Ansatz der  Taktorientierten  Planung ab-
bildet und unterscheidet sich so von am 
Markt verfügbaren APS- und MES-Systemen, 
die durch einen hohen Detaillierungsgrad 
 gekennzeichnet sind. Der Takt als zentrales 

 Element von PiT®- Produzieren im Takt ermöglicht die Entkopp-
lung der zentralen, übergeordneten Grobplanung von der dezen-
tralen Feinplanung in den Organisationseinheiten.  

Mit 3Liter-PPS® haben Sie jederzeit die  
richtigen Informationen am richtigen Ort. 
 
3Liter-PPS® ermöglicht eine kapazitätsgeprüfte Planung in 
 Echtzeit, mit der jederzeit der Überblick über die Wertschöp-
fungskette gewährleistet werden kann. Ob Informationen zum 
Auftrag, der Abruf von Material, die Steuerung der Reihenfolgen, 
Kommissionierung und Transport, mit dem 3Liter-PPS® vernet-
zen sich die Mitarbeiter und erhalten die für eine termingerechte 
Abarbeitung relevanten Informationen. 

 
Kennzahlen geben einen Überblick wo Abweichungen auftreten. 
Es wird im digitalen Shopfloormanagement sofort sichtbar, 
 welche Maßnahmen zur Zielerreichung notwendig sind sowie 
deren Einfluss auf das Ergebnis. Für Störungen und Aufgaben 
können Tickets angelegt und nachverfolgt werden. Viele nam-
hafte Unternehmen haben PiT®-Produzieren im Takt erfolgreich 
umgesetzt und dadurch ihre Auftragsdurchlaufzeiten um bis zu 
50% und Bestände um bis zu 30% reduziert, sowie ihre Liefer- 
termintreue auf über 98% gesteigert. 

Die LF Consult bietet mit dem Produktionssystem PiT®-Produzieren im Takt einen ganzheitlichen Ansatz für 
die effiziente Kapazitätsplanung und Steuerung von Aufträgen und Projekten.

Bild: LF Consult GmbH
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Wecubex Rohrtechnik produziert 
längsnahtgeschweißte Edel-
stahlrohre, gelochte Rohre und 

Profile sowie Rohrkomponenten aus ge-
beiztem Stahl und Edelstahl. Die 150 Mit-
arbeiter des Standortes Burgbernheim tra-
gen entscheidend zum Erfolg der Unter-
nehmensgruppe bei. Die Kunden aus den 
Bereichen Medizintechnik, Ladenbau, Ma-
schinen-, Anlagen- und Gehäusebau sowie 
Nahrungsmittel- und Sanitärindustriestel-
len hohe Anforderungen an eine verbindli-
che Termineinhaltung. Um als verlässli-
cher Partner zu agieren, reichen die Um-
setzung der Lean-Gedanken sowie die Ein-
führung eines durchgängigen Shopfloor-
Managements alleine nicht aus. Zur Ein-

haltung verbindlicher Termine bedarf es 
einer funktionierende Planung,die wesent-
licher Bestandteil desShopfloor-Manage-
ment sein muss. Bevor das Unternehmen 
auf eine Software setzte, die wirklich zu 
den alltäglichen aber spezifischen Anfor-
derungen passte, lag greifbares Verbesse-
rungspotenzial offen. 

Neuer Planungsansatz 

Mit dem Ansatz PiT - Produzieren im 
Takt der LF Consult hat Wecubex Rohr-
technik eine Möglichkeit gefunden, die 
Herausforderungen am Markt anzuge-
hen. Das System vereint den Lean-Ge-
danken mit dem Prinzip der dezentralen 

Verantwortung sowie schnellen Regel-
kreisen auf Werksebene, und beinhaltet 
den richtigen Planungsansatz. Dem zu-
folge wird gegenüber vielen anderen Pla-
nungssystemen nicht versucht, die Zu-
kunft mit minutengenauer Planung vor-
herzusagen. Im Vordergrund der taktori-
entierten Planung, dem das Produktions-
system PiT zugrunde liegt, steht eine 
Synchronisation und Taktung von Ar-
beitspaketen über die Ressourcen des 
Unternehmens hinweg. In einer überge-
ordneten Planung werden auf Basis der 
definierten Takte Ecktermine vorgegeben 
innerhalb derer die Teams eigenverant-
wortlich Ihre Reihenfolgenplanung und 
Abarbeitung der Aufträge durchführen.  

Bei der Produktionsplanung setzt die Wecubex Rohrtechnik auf die Software 'PiT –  
Produzieren im Takt' der LF Consult. Zusammen mit der Umstellung auf die taktbasierte 
Planung gelang es dem Unternehmen mit Sitz in Burgbernheim so unter anderem, seine 
Liefertermintreue auf 90 Prozent zu erhöhen.

In Takten statt  
Sekunden geplant

Produktionsplanung bei Wecubex Rohrtechnik
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Liefertreue problematisch 

„Dem Anspruch einer möglichst hohen Lie-
fertermintreue, konnten wir auch mit SAP 
und angebundenen Planungstools nicht 
gerecht werden“, sagt Dieter Popp aus der 
Fertigungsplanung und -steuerung von We-
cubex. Der bisherige Aufwand in der Pla-
nung und Steuerung, fehlende Transparenz 
und Aktualität bei der Planung von Bau-
gruppen in unterschiedlicher Fertigungs-
tiefe und Losgrößen, waren zudem Kräfte 
im Unternehmen, die Veränderungen erfor-
derlich machten. Der Lösungsansatz und 
die dazugehörige Planungssoftware 3Liter-
PPS schien den Verantwortlichen bei We-
cubex das passende Werkzeug zu sein, um 
das Fertigungs-Portfolio mit den unter-
schiedlichen Anforderungen abzudecken.  

Verbindliche Ecktermine  

Mit der Einführung des Produktionssys-
tems war es möglich, den Mitarbeitern 
oder Teams in einer übergeordneten und 

durchgängigen Planung auf Basis von de-
finierten Takten verbindliche Ecktermine 
vorzugeben. Die Teams übernehmen die 
Verantwortung für die termingerechte Ab-
arbeitung. Durch die taktorientierte Pla-
nung im Softwaresystem gelang es, die er-
forderliche Transparenz über Termine und 
Kapazitäten für die am Produktionspro-
zess Beteiligten zu schaffen. Die Planung 
hat sich vereinfacht. So können nun kom-
plexe Baugruppen per Drag&Drop umge-
plant werden. Diese Transparenz ist mit-
hilfe des Einsatzes der digitalen 
Dashboards von 3Liter-PPS fester Be-
standteil des Shopfloor- Managements 
und ermöglicht durch das gezielte Mana-
gen der Ressourcen und täglich stattfin-
denden Regelkommunikationen viel 
schnelleren Reaktionszeiten und eine hö-
here Produktivität. 

90 Prozent termintreu 

Bereits ein Jahr nach der Einführung zei-
gen sich über alle Unternehmensberei-

che hinweg signifikante Erfolge, bis hin 
zu den Kunden der Firma. „Durch die po-
sitive Entwicklung der Liefertermintreue 
wurde auch bei Mitarbeitern sehr schnell 
eine hohe Akzeptanz erzielt“, berichtet 
Stephan Reuther, Betriebsleiter bei Wecu-
bex. Seit Einführung der PPS-Anwendung 
stieg die Liefertermintreue von 60 Pro-
zent auf 90 Prozent. Rainer Bodendörfer, 
der Geschäftsführer bei Wecubex Rohr-
technik, bestätigt die höhere Zufrieden-
heit im Vertrieb aufgrund von „weniger 
Stress mit Kunden und Fokussierung auf 
das Wesentliche.“ Dabei ist oft nicht die 
Lieferzeit, sondern die Liefertermintreue 
das Maß der Dinge.                                 ■ 
 
 

Der Autor Ulrich Färber  
ist Geschäftsführer  

 der LF Consult GmbH. 
 

 
 

www.lfconsult.de 

Aus digital wird smart: Zukunftssichere Produktion  
durch webfähige Auftragsfeinplanung
GANTTPLAN macht die digitale Fabrik 
 planbar. Das interaktive Advanced Planning & 
Scheduling (APS)-System plant Fertigungs-
aufträge in Abhängigkeit der  tatsächlich 
 vorhandenen Ressourcen und Kapazitäten 
optimal ein, berücksichtigt dabei sowohl 
 Termin- als auch alle Kostenfaktoren und 
 visualisiert das Ergebnis transparent im grafischen Leitstand. Da-
durch erreichen Fertigungsunternehmen unterschiedlicher 
 Branchen und Größen einen reibungslosen  Auftragsdurchlauf, 
kurze Lieferzeiten und permanente Kostenoptimierung – Kennzei-
chen der smarten und effizienten Fabrik von heute und morgen. 
 
Die Verfügbarkeit von aktuellen Daten und umfangreichen 
 Planungsfunktionen unabhängig von Ort und Zeit gewinnt stetig 
an Wichtigkeit. Deshalb ermöglicht die DUALIS GmbH IT Solution 
mit der neuen Einsatzmöglichkeit GANTTPLAN Hybrid den Sprung 
von der digitalen zur smarten Produktionsplanung. 
 
Mit GANTTPLAN Hybrid steht Planern nun, zusätzlich zu den von 
der Desktopversion gewohnten, vollumfänglichen Planungs -
funktionen, der neue Web Client zur Verfügung. Dieser bietet eine 
Betrachtungsmöglichkeit für den Operator in der Fertigung, im 

Controlling oder im  Management. Aktuell 
kann der Kunde damit auf das Beste aus 
zwei Welten zurück greifen: vertraute Funkti-
onsweise und eine zukunftssichere 
 Architektur mit moderner Visualisierung. 
„Der Web Client befindet sich in der 
 kontinuierlichen Entwicklung und wird 

 sukzessive um  bekannte Funktionen aus dem Desktop Client 
 erweitert. Ziel ist es, den Kunden die Web-Anwendung zukünftig 
mit einem  kompletten Funktionsumfang als Hauptarbeitsplatt-
form  anzubieten“, erklärt Dr. Kirsten Hoffmann, Produktmanagerin 
bei DUALIS für die GANTTPLAN-Produktfamilie.

Kontakt 
DUALIS GmbH IT Solution 
Breitscheidstraße 36 • 01237 Dresden 
Tel. +49 351 47791-0 
Fax  +49 351 4779-99 
dualis@dualis-it.de • www.dualis-it.de

DUALIS GmbH IT Solution

- Anzeige -

Bild: ©Gorodenkoff/shutterstock.com/Dualis GmbH IT Solution
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Automatisiertes und digitalisier-
tes Stammdatenmanagement 
verbreitet sich zunehmend – in 

seiner Relevanz, aber auch in seiner 
Komplexität. Immer mehr Personen 
sind an immer mehr Prozessen betei-
ligt und ohne digitale Unterstützung 

können Organisationen schon einmal 
den Überblick verlieren. Stellen Unter-
nehmen als Antwort darauf auf eine di-
gitalisierte Stammdatenverwaltung um, 
haben sie eine Reihe von Herausforde-
rungen bewältigt. Um diese geht es im 
folgenden Artikel.                                      

Lange Durchlauf-  
und Wartezeiten 

Vor der Digitalisierung eines Unterneh-
mens machen beispielsweise komplexe 
Materialanlageprozesse Probleme: Wer 
Materialanträge per Papier quer durchs 

Fehlerhafte Stammdaten und zu langsamer Umgang mit ihnen ist eine häufige Ursache in 
Firmen für schleichenden Verlust der Wettbewerbsfähigkeit. Vier Merkmale mangelhafter 
Stammdatenverwaltung und mögliche Folgen, die bei realen Unternehmen so vorkamen.

Wenn Materialstämme  
zum Problem werden 

Anzeichen für mangelhafte Stammdatenverwaltung
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Unternehmen reicht, kann die Wege der 
Prozesse kaum schnell genug nachver-
folgen. Aus dieser Intransparenz entste-
hen wiederum lange Durchlauf- und 
Wartezeiten. Ein Unternehmen der 
Stahlindustrie stand vor dieser Heraus-
forderung. Während das Papier unter-
wegs war, wussten die Absender nicht 
mehr, wie der aktuelle Stand war. Dabei 
gab es bereits ein ERP-System im Un-
ternehmen. Auf dieses hatte jedoch nur 
ein kleiner Teil der Prozessbeteiligten 
Zugriff. Das verzögerte den Prozess 
weiterhin, da bei nachträglichen Fragen 
erneut außersystemische Wege nötig 
wurden. Zusätzlich fehlten oft Status-
Updates oder die Kommunikation zu 
der Person, die den Prozess ursprüng-
lich gestartet hatte. Durchlaufzeiten 
von zwei Wochen oder mehr waren 
keine Seltenheit. Mit der Einführung 
einer abteilungsübergreifenden digita-
len Lösung verschwanden diese Pro-
bleme. Alle Beteiligten eines Prozesses 
arbeiteten fortan im selben ERP-Sys-
tem. Die relevanten Informationen und 
Dokumente sind seitdem digital am 
Materialstammsatz hinterlegt und zu 
jeder Zeit abrufbar. Ein entsprechender 
Workflow regelt, wann wer für welchen 
Schritt des Prozesses zuständig ist.  

Medienbrüche  
und Abkürzungen 

Bei vielen Unternehmen gibt es keine 
eindeutige Aufteilung und Zuweisung 
der Materialaufgaben zwischen den Ab-
teilungen. Wenn die Übergänge zwi-
schen den Prozessschritten ver-
schwommen sind, beginnen die Mitar-
beitenden häufig, ihre eigenen Prozesse 
zu erfinden. Häufig wird dabei kurzfris-
tige Zeitersparnis zu langfristigem 
Chaos. Die Freiheit fehlender definierter 
Prozesse führte auch bei einem Unter-
nehmen der Pharmaindustrie dazu, 
dass Mitarbeitende zu improvisieren 
anfingen. Sie nahmen Abkürzungen, die 
sich auf lange Sicht als Umwege ent-
puppten: Ohne klaren Workflow erfolgte 
prozessrelevante Kommunikation mal 
per E-Mail, mal per Telefon, mal spon-
tan auf dem Gang. War ein Prozess ein-
mal auf diese Weise entgleist, wurde es 
schwer, ihn wieder einzufangen. Denn 
niemand protokollierte die Entscheidun-

gen, die während der Pause am Kaffee-
automaten entstanden. Ein ganzheitlich 
genutztes ERP-System war auch für 
diese Medienbrüche die Lösung. Das 
Unternehmen merkte: E-Mails oder Te-
lefon allein sind heute nicht mehr der 
richtige Weg, wenn es darum geht, Ge-
nehmigungen oder andere Entscheidun-
gen zu dokumentieren – das ERP-Sys-
tem ist dafür ein sehr geegneter Ort. 
Ein integrierter Workflow, der die Aufga-
ben individuell, logisch und sequenziell 
einteilt, kann schnell für Ordnung sor-
gen. Mit Kommentarfunktion oder 
durch das Versenden automatisierter E-
Mails bleibt der Kanal für Rückfragen 
bestehen, was ebenfalls dokumentiert 
wird. Schriftliche Anträge oder Geneh-
migungsworkflows über andere Sys-
teme wurden beim Pharmaproduzenten 
überflüssig. 

Hunderte Einzelfelder 

Jede Person, die schon einmal einen 
Stammdatensatz in einem System wie 
SAP ERP angelegt hat, weiß: Da steckt 
viel Arbeit dahinter. Hochwertig ge-
pflegte Stammdaten sind keine Selbst-
läufer. Teilweise hat ein einziger 
Stammdatensatz nach SAP-Standard 
mehrere hundert Felder, die es auszu-
füllen gilt. Diese Eingaben fließen aus 
diversen Unternehmensbereichen zu-
sammen – auch bei einem Hersteller 
für Fahrzeugteile. Verschiedene Abtei-
lungen waren in der Firma nebenbei an 
den Materialprozessen beteiligt, hatten 
aber nur selten tiefes Fachwissen über 
die ERP-Systeme. Der Umstieg auf eine 
individualisierbare und zugängliche 
Oberfläche vereinfachte die Zusam-
menarbeit signifikant. Seitdem zeigt 
das System von den hunderten Einga-
bekriterien nur noch die, die tatsächlich 
für die jeweiligen Prozessbeteiligten re-
levant sind. Standardfelder sind bereits 
vorbelegt, um den manuellen Aufwand 
noch weiter zu reduzieren. Die Mitarbei-
tenden haben das System gut ange-
nommen und kommen schneller durch 
den Workflow. 

Wackelige Konstruktionen 

Ein anderes Unternehmen derselben 
Branche versuchte, ein ähnliches Pro-

blem auf eine andere Weise zu lösen: 
Im SAP-Standard fehlte auch diesem 
Unternehmen der engere Bezug zu den 
eigenen Aufgaben. Sie informierten sich 
bei SAP selbst, ob es ein passendes 
Add-On für ihr Stammdatenmanage-
ment gäbe, doch die aufgerufenen 
Preise schreckten sie ab. Das Unterneh-
men entschloss sich deshalb dazu, die 
Sache selbst in die Hand zu nehmen. 
Sie verstärkten ihre eigene IT-Abteilung 
und modifizierten die verwendeten Rou-
tinen. Kurzfristig erhielten sie so Work-
flows, die perfekt an ihre Aufgaben an-
gepasst waren. Wenige Monate später 
jedoch entschlossen zwei Schlüsselper-
sonen des Projekts, das Unternehmen 
zu verlassen. Plötzlich fehlten ihre spe-
zifischen Programmierkenntnisse 
sowie ihr Durchblick durch das Projekt 
der Marke Eigenbau. Als dann ein Sys-
tem-Update anstand, konnte niemand 
die Prozesse detailliert an das neue Re-
lease anpassen. Letztendlich entschied 
sich das Unternehmen, bei weiteren IT-
Anbietern nach einer geeigneten An-
wendung zu suchen. Letztlich schaffte 
das Unternehmen eine Software für 
Materialmanagement an, mit der sich 
individuelle Workflows in SAP integrie-
ren und per Low-Coding selbstständig 
anpassen lassen. So ließen sich Pro-
zesskosten reduzieren und auch weite-
ren System-Updates kann die Firma ge-
lassen entgegensehen. Probleme wie in 
diesen vier Beispielen sind keine Selten-
heit. Nahezu jede Organisation mit 
komplexeren Material- und Stammda-
tenprozessen dürfte früher oder später 
auf diese oder ähnliche Hürden stoßen. 
Der Effizienzgewinn einer professionell 
eingerichteten digitalen Lösung für Ma-
terialmanagement zahlt sich sehr häu-
fig schon wenige Monate nach der In-
vestition aus.                                            ■ 
 
 
 
 

Der Autor Pascal Grasshoff  
ist Corporate Communication Specialist  

bei der Easy Software AG 
 
 
 
 

www.easy-software.com 
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Für das letzte Jahr schätzen Mc -
Afee Enterprise und das Center of 
Strategic and International Studies 

(CSIS) in einer aktuellen Studie die von 
Cyber-Kriminalität verursachten Kosten 
weltweit auf über eine Billion US-Dollar. 
Diese Zahl umfasst von Unternehmen be-
zahlte Lösegelder nach einem Angriff, um 
wieder Zugang zu ihren Daten zu erhalten, 
sowie Kosten, die durch beschädigte An-
lagen und Betriebsausfälle entstanden 
sind – letztere dauern in Deutschland 
durchschnittlich immerhin 16 Stunden. 
Die Ausgaben für Sicherheitsmaßnahmen 
werden ebenfalls miteinbezogen. Darüber 
hinaus verursachen Cyber-Attacken aber 
auch indirekte Kosten, beispielsweise 
durch den entstandenen Imageschaden, 
Daten- und Patentdiebstahl und Bußgel-
der aufgrund von Datenschutzverstößen.  

Folgen der Vernetzung 

In der Fertigungsindustrie bietet die stei-
gende Anzahl an Systemen, Anwendun-
gen und vernetzten Geräten Kriminellen 
eine große Angriffsfläche, wenn sie unzu-

reichend gesichert sind. Weitere 
Schwachstellen können durch den Ein-
satz von Cloud-Servern oder Edge-Re-
chenzentren entstehen. Um Daten zentral 
zur Verfügung zu stellen und sie intern 
und extern mit Partnern und Zulieferern 
zu teilen, bietet es sich für Produktionsun-
ternehmen an, diese teilweise sensiblen 
Informationen in der Cloud zu speichern, 
während Edge Computing durch die 
schnelle Verarbeitung von Echtzeitdaten 
die Automatisierung von Prozessen im 
Betrieb ermöglicht. Ist die Datenübertra-
gung in die Cloud oder das Edge-Rechen-
zentrum und wieder zurück nicht ausrei-
chend abgesichert, können Kriminelle 
sich diesen Zugriffspunkt zunutze ma-
chen, um Daten abzugreifen, ohne in das 
lokale Netzwerk vordringen zu müssen. 

Multi-Cloud absichern 

Fertigungsbetriebe benötigen demnach 
Sicherheitslösungen, die ihnen ein hohes 
Maß an Schutz bieten. Wer auf die Cloud 
– und dabei insbesondere auf eine Multi-
Cloud-Umgebung – setzt, sollte die Ver-
wendung eines Cloud Security Posture 
Mangement (CSPM)-Tools in Betracht zie-
hen. Dieses untersucht und überwacht 
verschiedene Cloud-Konfigurationen 
sowie -Dienste automatisch anhand von 
Best Practices und bietet zentrale Einbli-
cke in die Sicherheitsverwaltung. Dadurch 
können Fehlkonfigurationen früh erkannt 
und die IT-Abteilung informiert werden. 

Unternehmen können so Sicherheitslü-
cken schließen, bevor Kriminelle diese fin-
den und ausnutzen können. 

Social Engineering 

Neben der Technologie geraten auch die 
Mitarbeiter eines Unternehmens oft in den 
Fokus von Angreifern. Bei Social Enginee-
ring-Angriffen werden die Opfer manipu-
liert, um an vertrauliche Informationen wie 
Benutzernamen und Passwörter zu gelan-
gen. Dafür nutzen Kriminelle Hintergrund-
informationen, die sie zuvor zusammen-
getragen haben, um ihrem Anliegen 
Glaubwürdigkeit zu verleihen. Die wohl be-
kannteste Form des Social Engineering ist 
das Phishing: Mitarbeiter erhalten fingierte 
E-Mails, die zum Teil täuschend echt wir-
ken und sie dazu verleiten sollen, auf ge-
fälschten Webseiten Zugangs- oder Fi-
nanzdaten einzugeben. Um dies zu verhin-
dern, sollten Unternehmen regelmäßig Se-
curity-Schulungen mit ihren Mitarbeitern 
durchführen, sie über neue Angriffsmetho-
den informieren und eine einfache Mög-
lichkeit schaffen, verdächtige E-Mails, 
Nachrichten oder Anrufe zu melden. Dann 
können Unternehmen mit einem bedeu-
tend geringerem Risiko die Vorteile neuer 
Technologien für sich erschließen.         ■ 

 

Die Autorin Tanja Hofmann ist Lead Security 
Engineer bei McAfee Enterprise. 

 
www.mcafee.com

Mit der Vernetzung ihrer Maschinen und Anlagen öffnen Un-
ternehmen auch Angriffsvektoren für Cyber-Kriminelle. 
Diese nehmen häufiger Hersteller ins Visier, erpressen 
 Lösegeld, stehlen Daten und sabotieren Fertigungsprozesse. 
Tanja Hofmann, Lead Security Engineer bei McAfee Enter-
prise, spricht über den Schutz vor solchen Vorfällen. 

Keine Angriffsfläche für 
Cyber-Kriminelle

Unerwünschte Folgen der Vernetzung 
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Einmal erstellte Anwendungen 
oder Änderungen an Parametern 
können mit dem System unab-

hängig von den momentanen Einstel-
lungen jederzeit zentral kontrolliert und 
verändert werden. Durch die Verwen-
dung von Highend-IPCs auf Basis von 
Windows 10 IoT sind jederzeit Anpas-
sungen am Prüfsystem auch ohne Sys-
temintegrator möglich. Hierfür hat Cre-
tec zusammen mit dem Kunden die in-
dustrielle Bildverarbeitungslösung Hal-
con in das TurboPCS-System integriert. 
Darauf folgte in der Fabrik Schritt für 
Schritt die Inbetriebnahme verschiede-
ner Vision-Applikationslösungen für 
eine ganze Fertigungslinie, die komplett 
im Kundensystem integriert sind. 

Von acht auf 0,021 Sekunden 

Der Automobilzulieferer bekommt seine 
Produkte von unterschiedlichen Liefe-
ranten, die mittels verschiedener Laser 
markiert werden. Die bisher eingesetzte 
Smart-Kamera konnte nur die Data Ma-
trix Codes eines Lieferanten lesen. Das 
PC-System von Cretec liest dagegen 
die Codes aller Lieferanten und das in 
einem Bruchteil der vorherigen Zyklus-
zeit. In der bisherigen Einrichtung wur-
den zudem mit der Smart-Kamera an 

einem rotierenden Bauteil 2D-Codes 
eingelesen und die Rotationsposition 
ausgegeben. Die Markierungen erfolgen 
teils gelabelt und teils gelasert. Die 

neue Lösung reduzierte die Lese-/Takt-
zeit von acht auf 0,021s. Die am Dom 
montierte Kamera steuert dabei die 
Dombeleuchtung für die Code-/Klar-Bil
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Auf Basis einer PC-basier-
ten Automatisierungsplatt-
form hat Cretec bei einem 
deutschen Automobilzulie-
ferer die Taktraten bei Prü-
fungen von Turboaggrega-
ten deutlich gesenkt. Inklu-
sive vollständiger Rückver-
folgbarkeit der Produkte.

Prüfung aus 3,5m Höhe von zwölf Merkmalen eines Turboaggregats eines Automobilzulieferers. Rot 
eingekreist: die Detektion eines 3mm breiten Kunststoffsteges, das Typenschild des Aggregats sowie 
ein 5x5mm kleiner DM-Code.

Turboaggregate in  
Highspeed geprüft

Industrielle Bildverarbeitung
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Vollständigkeits-
kontrolle aus  
3,5m Höhe  

Die Automobilhersteller 
interessiert nur, dass zu-
gekaufte Produkt absolut 
fehlerfrei sind. Die kom-
pletten Turbo-Aggregate 
werden daher nach der 
Produktion in Boxen mit 
formangepassten Kunst-
stoff-Trays für den Ver-
sand abgelegt, und ver-
bleiben darin bis zum Ein-
gang beim Endkunden. 
Vier Boxen bilden eine 
Ebene und drei Ebenen 
werden auf einer Palette 
untergebracht. Theore-
tisch könnte es aber pas-
sieren, dass Stopfen 
nicht montiert wurden 

oder das Steckergehäuse für den An-
schlussstecker beschädigt sind. Daher 
ist eine finale Dokumentation der Prü-
fungen nötigt. Die etwa 1m Höhendiffe-
renz zwischen der ersten und dritten 
Lage auf der Palette musste die Bildver-
arbeitungslösung bei der Kontrolle der 
verschiedenen Merkmale automatisiert 
bewältigen. Das Vision-System musste 
sich zudem außerhalb des Handlings- 
und Kranbereiches befinden, was eine 

Bis zu zwölf Merkmale werden bei der abschließenden Kontrolle im Verpackungszustand geprüft. 
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schriftlesung und hat durch eine Kom-
bination von Dom- und Dunkelfeldbe-
leuchtung eine deutlich höhere Lese-
performance erreicht. Das Bildverarbei-
tungssystem wurde in die Anlagensta-
tion integriert und eine hochauflösende 
GigE-Kamera mit dem Anlagenrechner 
verbunden, so dass das Vision-System 
die Daten direkt an das Kundensystem 
liefert. Somit ist die zuverlässige Ana-
lyse der Codequalität möglich, 
die Zuordnung in entspre-
chende Qualitätsstufen, die 
Abspeicherung der Ergebnisse 
und die Integration in die in-
terne bzw. externe Unterneh-
menskommunikation möglich. 
Die Verifikation erfolgt kon-
form zu gängigen internatio-
nalen Normen von 1D- 
(ISO15416) und 2D- 
(ISO15415, ISO29158, 
AIM/DPM) Codes. Die Daten 
des DM-Code mit der Verifika-
tions-Klassifikation und die 
Klarschrift werden im Kunden-
system gespeichert. Die Sys-
temlösung läuft bereits seit 
über drei Jahren zuverlässig 
im wöchentlichen Dreischicht-
betrieb ohne ein Problem. 
Frank Sperling, Vision-Spezia-

list bei dem Automobilzulieferer: “Die 
mit dem neuen Bildverarbeitungsprojekt 
verbundenen Gesamtinvestitionen 
waren gegenüber den vormaligen indi-
viduellen Vision-Einzellösungen mit 
Smart-Kameras, nur etwa halb so 
hoch.” Zudem konnte die Stabilität an 
den Montagestationen und deren 
Durchsatz deutlich gesteigert werden. 

Z-Ring Kontrolle des Turboaggregats auf Anwesenheit und  
3D-Höhe mittels eines LED-Projektors und einer 20MP-Zoomkamera. 
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Mindesthöhe von 3,5m notwendig 
machte. Gelöst wurde die Aufgabe mit 
einem Highend-IPC und der kompletten 
Integration der Systemlösung in die 
Software-Umgebung des Kunden. Un-
terhalb der Hallendecke wurden vier 
LED-Ringbeleuchtungsmodule mit inte-
grierter Kamera jeweils zentral über der 
Position einer Box installiert. Über die 
Kamera erfolgt zudem synchronisiert 
die Steuerung der Blitzbeleuchtung. Die 
hohe Auflösung der vier Zoomkameras 
mit 20MP und Autofokusobjektiv sor-
gen für die sichere Erkennung eines nur 
3mm dicken Kunststoffsteges bei dem 
Turboaggregat, und das aus bis zu 
3,5m Höhe. Auch der kleine Data Matrix 
Code (5x5mm) und das Typenschild 
mit Kundendaten werden absolut sicher 
gelesen. Zu den insgesamt zwölf zu 
prüfenden Merkmalen gehört auch die 
Kontrolle des Vorhandenseins und der 
korrekte Sitz der Stopfen. Um die letzt-
genannte Aufgabe um Farbauswertun-

gen zu erweitern, können – mit der 
20MP Monochromkamera und dem se-
quenziellen Schalten der rot/grün/blau-
Farbkanäle der Beleuchtung – die Bilder 
zu einem RGB-Farbbild zusammenge-
fügt werden. So erfolgt die eindeutige 
Detektion auch farblich unterschiedli-
cher Stopfen oder anderer Merkmale. 
Die physische Auflösung des zusam-
mengefügten Bildes entspricht der 
einer vergleichbaren 60MP Farbkamera. 

Rückverfolgbarkeit  
für Reklamationen 

Wenn ein Merkmal des Turboaggregats 
im verpackten Tray fehlerhaft ist, wird 
es am Monitor im Aufnahmebild rot 
markiert. Parallel dazu werden die 
Boxen entsprechend grün oder rot be-
leuchtet, so dass die Werkerin oder der 
Werker – unabhängig vom Monitor – 
sofort eine Fehlermeldung vor Ort vi-
sualisiert bekommt. Die Daten und Bil-

der jeder Box werden zudem gespei-
chert. Damit sichert der Automobilzu-
lieferer die fehlerfreie Beschaffenheit 
jedes einzelnen Turboaggregats, wenn 
es im Tray verpackt an die Kundinnen 
und Kunden geht. So wurde beispiels-
weise eine Kundenreklamation für eine 
Lieferung von 24 angeblich fehlerbe-
hafteten Aggregaten auf Grund der 
100%igen Rückverfolgbarkeit mit Bil-
dern der fehlerfreien Bauteile und der 
korrekten Verpackung abgelehnt. Das 
System läuft seit Januar 2021 und hat 
bereits innerhalb von sechs Monaten 
ein Vielfaches seiner Investitionskos-
ten eingespart.                                      ■ 

 

Der Autor Kamillo Weiß  
ist Fachjournalist. 
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EcoTwin 

Das Projekt ‚Entwicklung und 
Transformation zur Nachhaltig-
keit mit digitalen Zwillingen 
(EcoTwin)‘ beschäftigt sich mit 
einem nachhaltigeren digitalen 
Zwilling. Die Vernetzung von Ent-
wicklungs-, Produktions- und Be-
triebsdaten durch den Digitalen 
Zwilling hat dabei Einfluss auf die 
Nachhaltigkeit. Beispielsweise 
können Unternehmen, durch die 
Auswertung der Daten von digita-
len Zwillingen den Ressourcen-
verbrauch von einzelnen Teilsys-
temen reduzieren. Herausforde-
rungen wie die Erfassung von Re-
cyclingquoten, Quoten für Sekun-
där-Rohstoffe oder eine Produkt-
Rücknahmepflicht für Hersteller 
können ebenfalls durch die Da-
tenauswertung von digitalen Zwil-
lingen begegnet werden.           ■ 
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13 Projekte hatten sich 
an der in einer Aus-
schreibung des Lan-

des Nordrhein-Westfalen für das 
künftige Programm der Forschungs-
kooperation ‘Intelligente Technische 
Systeme OstWestfalenLippe’, kurz 
it‘s OWL, beteiligt. Sieben davon 
wählte ein Gutachtergremium zur 
Förderung aus. In den Projekten ent-
wickeln 15 Unternehmen und acht 
Forschungseinrichtungen zukunfts-
trächtige Ansätze und Lösungen für 
die Produktion. Dabei geht es etwa 
um künstliche Intelligenz, den grü-
nen digitalen Zwilling, Small Data 
oder das Aufspüren von Treibhaus-
gas-Verursachern. Die Projekte sol-
len im März 2022 starten und kom-
men auf ein Gesamtvolumen von 
13,8Mio.€. Das Land NRW plant, die 
Projekte mit bis zu 8,2 Millionen Euro 
zu fördern. „In den Projekten entste-
hen Schlüsseltechnologien, Lö-
sungsmuster und Methoden, die wir 
für unsere Clusterunternehmen ver-
fügbar machen. Kleine und mittlere 
Unternehmen können die Ergebnisse 
beispielsweise durch unsere Trans-
ferprojekte nutzen,“ sagt it’s OWL-Ge-
schäftsführer Günter Korder.          ■  

ZirkuPro 

Die Herstellung von mechatroni-
schen Produkten wie Halbleitern 
zeichnet sich durch einen hohen 
Energiebedarf, den Einsatz von kri-
tischen Rohstoffen und aufwendi-
gen Fertigungsbedingen aus. Ein 
Ansatz, um dieses Problem zu 
lösen, ist die Kreislaufwirtschaft. 
Dabei werden Abfälle durch Wieder-
verwendung und Reparatur beste-
hender Produkte vermieden. Ist 
dies nicht möglich, werden die Pro-
dukte wieder in ihre Ausgangs-
stoffe, also Rohstoffe, zerlegt, um 
sie wieder zu verwerten. Diesen 
Grundgedanken gilt es auch im Pro-
zess der Produktentstehung umzu-
setzen. Das Projekt ZirkuPro hat 
sich zum Ziel gesetzt, eine Systema-
tik zur ganzheitlichen zirkulären Pro-
duktentstehung für intelligente tech-
nische Systeme zu entwickeln.     ■ 
 

2022 startet die For-
schungskooperation it’s 
OWL sieben neue Pro-
jekte. In den Fokus rü-
cken die Partner unter 
anderem das Thema 
Nachhaltigkeit. Hier die 
Projekte im Kurzporträt. 

it’s OWL-Projekte 2022
Forschungscluster fokussiert auf Nachhaltigkeit 

Climate Bowl 
Immer mehr Unternehmen streben 
nachhaltige und klimaneutrale Pro-
dukte oder Herstellungsprozesse an. 
Gründe für diese Entwicklung sind 
neben Imagewirkungen vor allem die 
steigenden Kosten für Energie und 
die Treibhausgasemissionen (THGE) 
sowie gesetzliche Bestimmungen. 
Im Projekt ’Climate neutral business 
in OWL (Climate Bowl) ’ wird ein As-
sistenzsystem entwickelt, das durch 
die Analyse von Energiedaten, die 
Verursacher von Treibhausgasemis-
sionen in Unternehmen ermittelt. Da-

rüber hinaus werden durch Daten-
analyse automatisiert Maßnahmen 
zur Reduzierung der Treibhausgas-
emissionen erstellt. Dadurch sollen 
in Unternehmen nachhaltige Wert-
schöpfungsnetzwerke entstehen 
und Unternehmen unterstützt wer-
den, Klimaschutzmaßnahmen um-
zusetzen. Projektpartner sind die 
Universität Paderborn, die Universi-
tät Bielefeld sowie die Unternehmen 
NTT DATA Business Solutions, 
Phoenix Contact, Miele und GEA 
Westfalia Separator.                       ■ 
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Explain 

Ob Bilderkennung oder virtueller As-
sistent: Maschinelles Lernen (ML) 
wird von Unternehmen bereits viel-
seitig genutzt. Doch es gibt auch Un-
ternehmen, die aufgrund situations-
bedingter Fehler, fehlender Nachvoll-
ziehbarkeit und Beeinflussbarkeit der 
künstlichen Intelligenz kein Vertrauen 
in diese Technologie setzen. Dabei 
handelt es sich bei den aufgezählten 
Problemen im Grunde genommen 
nicht um Schwächen der künstlichen 
Intelligenz an sich, sondern um 
Schwächen bei der Kontrolle der ein-
gesetzten Anwendung. Das Ziel des 
Projekts ‚Erklärbare künstliche Intel-
ligenz für sichere und vertrauenswür-

dige industrielle Anwendungen (Ex-
plAIn)‘ ist es, vorhandene und neue 
Verfahren für maschinelles Lernen 
für die Anwenderbetriebe nachvoll-
ziehbarer und sicherer zu machen. 
Dafür wird ein System auf Basis von 
Explainable Artificial Intelligence 
(XAI, erklärbare Künstliche Intelli-
genz) entwickelt. XAI setzt sich aus 
Prozessen und Methoden zusam-
men, die es Nutzerinnen und Nutzern 
ermöglichen, die durch maschinelles 
Lernen erzeugten Ergebnisse zu ver-
stehen und ihnen zu vertrauen. Das 
XAI-System soll sichere und nach-
vollziehbare KI-Anwendungen in der 
Praxis etablieren helfen.                  ■ 

Support 

Die Produktionsplanung und -steue-
rung (PPS) in Unternehmen beein-
flusst sowohl die Wirtschaftlichkeit 
als auch die Materialströme, die Ma-
schinenbelegungen sowie den kon-
kreten Einsatz der Beschäftigten. Ak-
tuelle Verfahren zur Planungsopti-
mierung stoßen bei hoher Komplexi-
tät an ihre Grenzen und fokussieren 
sich zumeist auf die Steigerung der 
Produktivität eines Fertigungs -
prozesses. Das Ziel des Projekts 
‚Sustainable and Human-centered 
Production Planning and Control 
Based on Reinforcement Learning 
Techniques (Support)’ ist es, die 
komplexe Produktionsplanung zu 
vereinfachen. Dazu werden Unter-
nehmen in die Lage versetzt, KI-Me-
thoden in der Produktionsplanung 
und -steuerung einzusetzen, ohne 
selbst KI-Experten beschäftigen zu 
müssen. Konkret werden in dem 
Projekt die automatisierte Erstellung 
von Simulationsmodellen und der 
Einsatz von Reinforcement Learning 
zur Produktionsplanung entwickelt. 
Reinforcement Learning (bestärken-
des Lernen oder verstärkendes Ler-
nen) ist eine Form des maschinellen 
Lernens. Dabei werden im Unter-

schied zu anderen Methoden im Vor-
feld keine Daten benötigt. Stattdes-
sen beobachtet die KI verschiedene 
Kausalitäten und lernt durch ‘Trial-
and-Error’ zunehmend, in Zukunft 
unbekannte Probleme zu lösen. Der 
KI  wird nicht gezeigt, welche Aktion 
in welcher Situation die beste ist, 
sondern sie erhält zu einer bestimm-
ten Zeit eine Belohnung, die auch 
 negativ sein kann. Durch Reinforce-
ment Learning soll es möglich sein, 
ohne menschliches Vorwissen kom-
plexe Steuerungsprobleme zu lösen. 
Die Innovation des Projekts soll auf 
die nachhaltige und zielgerichtete Pro-
duktionsplanung und -steuerung ge-
richtet sein, um ökologische und öko-
nomische Ziele sowie die Ziele der Be-
schäftigten zu berücksichtigen.       ■ 
 
 
 
 
 
 

Mit Material von it’s OWL. 
 
 

 
www.its-owl.de

 

AI for Scarce Data 

Small Data statt Big Data: Mit künst-
licher Intelligenz können Unterneh-
men große Datenmengen (Big Data) 
analysieren. Der KI-Einsatz stellt al-
lerdings kleine und mittlere Unter-
nehmen (KMU) vor Herausforderun-
gen, etwa fehlendes Wissen. Hinzu 
kommt, dass KMU oft über kleinere 
Datenmengen (Small Data) verfü-
gen. Die Entwicklung von Small-
Data-Anwendungen, insbesondere 
für Scarce Data (spärliche Daten) 
bildet den Schwerpunkt des Projekts 
‘AI for Scarce Data – Maschinelles 
Lernen und Informationsfusion zur 
nachhaltigen Nutzung von Labor- 
und Kundendaten‘.                       ■ 

 

I4.0AutoServ 

Maschinen- und Produktionsdaten 
zu erfassen und aufzubereiten wird 
für Unternehmen immer wichtiger. 
Etwa um Wartungs- und indivi-
duelle Serviceangebote von ihnen 
abzuleiten. Für das Sammeln, Ana-
lysieren und Aufbereiten der Daten 
sind IT-Plattformen notwendig. 
Diese müssen auf einzelne Maschi-
nen oder Komponenten zuge-
schnitten werden. Das fällt KMU 
aufgrund der Komplexität und des 
benötigten Fachwissens oft 
schwer. Ziel des Projektes ‚Indus-
trie-4.0-Ökosystem für den auto-
matisierten Einsatz von datenge-
triebenen Services (I4.0AutoServ)‘ 
ist daher die Automatisierung die-
ser Schritte. Diese sollen in einem  
Ökosystem bereitgestellt werden. 
Das Ökosystem hat den Effekt, 
dass Unternehmen die Möglichkeit 
haben, datengetriebene Services 
für ihre Produktion eigenständig zu 
entwerfen und kontinuierlich wei-
terzuentwickeln. Da die Unterneh-
men sich keine Gedanken um den 
technologischen Rahmen machen 
müssen, können auch KMU einfa-
cher mit der Entwicklung von wert-
schöpfenden Services beginnen. ■ 

093_ITP_9_2021.pdf  29.10.2021  15:20  Seite 93



INDUSTRIE 4.0  | KÜNSTLICHE INTELLIGENZ

94 IT&Production 9/2021

Künstliche Intelligenz wird oft als 
Innovationstreiber und Heilmittel 
für verschiedenste Probleme ge-

handelt. In anderen Darstellungen nimmt 
sie eine Gefahr für die Menschheit ein. 
Dabei verrichten künstliche Intelligenzen 
schon in vielen in sich geschlossenen 
Umgebungen zuverlässig ihren Dienst, 
etwa bei der Steuerung von Roboterar-
men in der Automobilindustrie, in medizi-
nischen Assistenzsystemen oder in Spiel-
zeugrobotern. Doch nicht überall war oder 
ist sie erfolgreich, ermittelte eine IDC-Stu-

die. Gescheiterte Experimente sind häufig 
und existieren durch alle Branchen sowie 
Zielvorgaben hinweg. Auch der Mensch 
spielt dabei eine entscheidende Rolle. 

Vom Menschen abhängig 

KI-Systeme oder intelligente Maschinen 
sind bis dato noch sehr von ihren 
menschlichen Lehrern abhängig, die 
ihnen die Fragestellung, das Ziel oder 
ihren Zweck vorgeben. Von ihnen werden 
die Systeme mit ausgewählten, stark an 
die Aufgabe gebundenen Datensätzen ge-
füttert, mit denen sie innerhalb von eng 
determinierten System- und Parameter-
grenzen trainieren dürfen. Bei zu viel Spiel-
raum für die KI lassen sich ansonsten die 
Ergebnisse nur noch schwer bis gar nicht 
mehr auswerten. Und auch beim Ergebnis 
wird der Mensch benötigt  – den Data 
Scientist bzw. auf Daten spezialisierten 
Analysten, der die Ergebnisse interpretie-
ren und so nutzbar machen muss. 

Ressourcen und Daten fehlen 

Schaut man sich nach KI-Projekten um, 
sind die heutigen Anwendungsfälle vor 
allem im B2B-Umfeld oft eher ernüchternd 
oder zumindest stark an einen speziellen 
Anwendungsbereich gebunden. Die bei-

den von IBM entwickelten KI-Systeme 
‘Deep Blue’ (1996 Sieger im Schach gegen 
Gary Kasparow) und dessen Weiterent-
wicklung ‘Watson’ (2011 Gewinner im Jeo-
pardy gegen zwei menschliche Gegner) 
sind beispielsweise nur innerhalb einer be-
stimmten Regelwelt oder mit entspre-
chend trainierten Datensätzen ‘intelligent’. 
Komplexere Aufgaben sind für eine künst-
liche Intelligenz noch schwer zu lösen. Oft 
mangelt es in B2B-Projekten auch an Res-
sourcen und der für ein umfassendes Trai-
ning notwendigen Datenmenge. 

Überraschende Ergebnisse 

Es existieren sogar einige KI-Projekte, die 
beunruhigende Ergebnisse vorbrachten. 
In einem Kommunikationsexperiment 
eines bekannten Social-Media-Riesen un-
terhielten sich zwei KI-gestützte Chatbots 
plötzlich in einer Geheimsprache, die die 
menschlichen Forscher nicht mehr ver-
stehen konnten. Die Bots entwickelten 
eine effizientere Sprache aus den 
menschlichen Begriffen, um schneller ver-
handeln zu können. Dabei sind durch KI 
optimierte Sprachen in der Forschung 
keine Seltenheit. Die Geheimsprache war 
auch nicht der Grund für den Abbruch des 
Experiments. Da die KI in ihrem späteren 
Einsatzgebiet mit Menschen interagieren 

KI-Technologie steckt noch 
in den Kinderschuhen – und 
kommt schon heute auf 
überraschende Lösungsan-
sätze. Wie die Chatbots, die 
im gegenseitigen Training 
flugs eine eigene Sprache 
entwickelten. Oder die KI-
Belegverarbeitung von AFI 
Solutions, die zur Verwunde-
rung des Unternehmens ver-
änderte Mehrwertsteuer-
sätze eigenständig erkannte 
und anwendete. 

Künstliche Intelligenz  
überrascht schon heute

Erwartung vs. Realität
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sollte, musste sie hierfür selbstverständ-
lich die menschliche Sprache verwenden. 
Die Wissenschaftler hatten es jedoch ver-
säumt, diese Einschränkung für die bei-
den Bots festzulegen. Letztendlich han-
delt es sich bei diesem Beispiel um eine 
Versuchsanordnung unter Laborbedin-
gungen, in denen sich Möglichkeiten und 
Grenzen intelligenter Systeme und Ma-
schinen ausloten lassen. Diese Experi-
mente sind wichtig, da hier oft überra-
schende Ergebnisse herauskommen, die 
die menschlichen Denkprozesse in Frage 
stellen und Schwächen darin offenlegen. 

Selbstständig lernen 

Künstliche Intelligenz soll Maschinen 
dazu befähigen, Lernprozesse selbststän-
dig in Gang zu setzen, adäquat auf neue 
Informationen zu reagieren und Aufgaben 
zu erfüllen, die menschenähnliches Den-
ken sowie einen menschlichen Werteka-
non voraussetzen. Das Training der KI ist 
dabei vergleichbar mit dem menschlichen 
Lernprozess. So entscheidet sich, wie gut 
eine intelligente Maschine unter den vor-
gegebenen Rahmenbedingungen per-
formt – oder eben nicht. Dazu werden 
Technologien wie Machine und Deep 
Learning, natürliche Spracherkennung 
usw. eingesetzt, um wiederkehrende Mus-
ter zu erfassen und nach bestimmten 
Wahrscheinlichkeiten zu ordnen – die KI 

lernt. Doch erst wenn die Datenmenge für 
das Training groß genug ist, lassen sich 
auch verlässliche Paradigmen erkennen, 
die interpretiert werden können. Hier be-
ginnt dann sozusagen der Verständnis- 
bzw. der autonome Lernprozess. 

Wer hat die  
Mehrwertsteuer angepasst? 

Im Juli 2020 kam es zu einer Umstellung 
der bestehenden Mehrwertsteuersätze 
von 19 auf 16 und von 7 auf 5 Prozent. 
Nach diesen Änderungen mussten 
 Firmen teilweise fünf verschiedene 
 Steuersätze berücksichtigen, je nachdem, 
ob die Rechnungen vor oder nach der An-
passung ausgestellt wurden. Unterneh-
men und deren Dienstleister befürchteten 
hohen Mehraufwand bei der Rechnungs-
verarbeitung. Bernd Kullen, KI-Spezialist 
bei AFI Solutions, hat dabei ein überra-
schendes Phänomen im Cloud-Service 
des Unternehmens festgestellt: „Im 
cloudbasierten AFI DocumentHub wer-
den Belege mit Hilfe unserer AFI KI verar-
beitet.” Bei den Kunden habe man festge-
stellt, dass die Mehrwertsteuersätze be-
reits richtig erkannt wurden, obwohl die 
Ergänzung der neuen Sätze in der Erken-
nung noch gar nicht vorgenommen 
wurde, schildert Kullen. War hier etwa die 
künstliche Intelligenz am Werk? „Dadurch, 
dass wir im DocumentHub unsere AFI KI 

im Einsatz haben, gibt es für viele Rech-
nungen Kandidaten, die sich auch für die 
Erkennung von Rechnungssummen an-
wenden lassen“, erläutert Kullen. „Dort 
werden keine Inhalte gespeichert, son-
dern geografische Informationen – also 
was befindet sich wo auf dem Dokument. 
So können sich die Inhalte eines trainier-
ten Werts unterscheiden bzw. ändern, 
was eben zu dieser automatischen Über-
nahme der neuen Mehrwertsteuersätze 
geführt hat.“ Ein überraschendes Ergeb-
nis, denn niemand hat der KI gesagt, 
dass sie das tun soll. Aber über das auto-
matische Belegtraining hat sie es sich 
selbst beigebracht. 

Argumente für  
andere Bereiche 

Durch solche Ergebnisse erhalten KI-Sys-
teme eine Daseinsberechtigung und lie-
fern gleichzeitig Argumente dafür, auch in 
weiteren Produkten und Anwendungsbe-
reichen eingesetzt zu werden. Nicht um-
sonst gilt die KI als Schlüsseltechnologie, 
beispielsweise für selbstfahrende Autos 
oder intelligente Operationsroboter.      ■ 

 
 

Der Autor Marian Spohn ist Redakteur  
bei der AFI Solutions GmbH. 

 
www.afi-solutions.com
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Softing Industrial  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .3 
Traeger Industry Components GmbH  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .69 
Trebing & Himstedt Prozessautomation GmbH & Co. KG  . . . . . . . . . . . . . . . .39 
Werma Signaltechnik GmbH & Co. KG  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .59 
WIBU-Systems AG . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .23 
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IMPRESSUM

Sonderteil Simulation

Zu wissen, wie sich ein Produkt ver-
hält bevor es in der Realität exis-
tiert, bringt für Fertiger enorme Vor-

teile mit sich. So können Fehler beispiels-
weise von vornherein vermieden werden. 
Dabei sind Simulations-Tools keineswegs 
nur auf die Produktion festgelegt. Welche 
Möglichkeiten Simulationssoftware über 
die gesamte Wertschöpfungskette bietet, 
zeigen wir in der nächsten Ausgabe.       ■

ERP/CRM  
Wissen Kompakt

In unserer De-
zember-Aus-
gabe finden 

Sie mit der 
ERP/CRM Wis-
sen Kompakt-
Ausgabe unser 
K o m p e n d i u m 
rund um die 
Themen Enter-
prise Ressource 
Planning und Customer Relationship 
Management. Darin präsentieren wir 
aktuelle Technologiereports, Branchen-
trends, Ratgeber sowie Lösungen und 
Anbieter.                                                   ■

Aktuell haben viele Branchen mit 
Lieferproblemen zu kämpfen. In 
der Automobilindustrie fehlen 

beispielsweise Chips – so hat Opel sein 
Werk in Eisenach bereits bis Jahres-
ende schließen müssen und auch an-
dere Autobauer haben ihre Mitarbeiter 

in Kurzarbeit geschickt. Vor 
den Häfen stauen sich der-
zeit Frachtschiffe, die auf Ab-
fertigung warten und man-
che Händler sehen sogar 
schon das Weihnachtsge-
schäft in Gefahr. Die weltwei-
ten Lieferketten sind durch 
die Pandemie und die zeit-
weilige Blockade des Suez-
kanals aus dem Takt gera-

ten. Zwar kann Software für die Liefer-
kette solche Ereignisse nicht vorhersa-
gen, jedoch können sich Unternehmen 
damit wiederstandsfähiger aufstellen. In 
unserer Dezember-Ausgabe widmen wir 
daher dem Supply Chain Management 
einen Sonderteil.                                     ■

Supply Chain Management Beilage im Dezember

Die Lieferkette überblicken

Mit Simulations-Tools zur Marktreife
Helfer für die Fertigung

Montage- und  
Assistenzsysteme

In der Fertigung sollen Montagepro-
zesse möglichst fehlerfrei laufen. 
Damit die Beschäftigten auf dem 

Shopfloor  wissen, welcher Montage-
schritt auf den vorherigen folgt, gibt es 
Assistenzsysteme, die die Mitarbeiter an-
leiten. Über solche Lösungen erfahren Sie 
mehr im kommenden Dezember-Heft.  ■ 

Das
Industrie 4.0Magazin
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Was kann KI – und was nicht? 
Wie intelligent Produkte und Prozesse werden 
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