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GenAl fur eine
schmale Mark

Marco Steber, IT&Production
Redakteur

uf der einen Seite verspricht genera-
Ative kinstliche Intelligenz (GenAl)

enormes Potenzial fir Wirtschaft
und Gesellschaft. Auf der anderen Seite hat
sie ein Problem: die Effizienz. Das Training
der groRBen Sprachmodelle (LLMs) ist auf-
wendig und vor allem teuer — fur die Umwelt
(Stichwort: Energieverbrauch) und den Geld-
beutel. Sam Altman, CEO des KI-Spezialisten
OpenAl (ChatGPT), beziffert allein die Trai-
ningskosten fur das LLM GPT-4 auf mehr als
100 Millionen US-Dollar. Dies wirkt sich nicht
zuletzt auf die Kosten fiir den Einsatz aus.
Die Analysten von Gartner sprachen hier be-
reits im vergangenen Jahr von einem Preis-
schild zwischen 5 und 20 Millionen US-Dol-
lar. Bei einer solchen Summe muss man
sich schon genau uberlegen, ob der Nutzen
den Aufwand rechtfertigt.

Doch nun erschttert ein mittleres KI-Beben
die Branche und wirft die Frage auf, ob es
nicht doch (viel) billiger geht. Das chinesi-
sche Kl-Startup DeepSeek sorgte dafir,
dass Aktien der Kl-Platzhirsche aus den
USA nach unten rauschten und kratzt mit
seinem nun vorgestellten Large Language
Model R1 an der Vorherrschaft der US-
Tech-Konzerne. Dazu bedarf es wohl nicht
einmal der viel gepriesenen High-End-Kl-

EDITORIAL

Hore, was
Du siehst!

Teste jetzt die neue
Vorlesefunktion.

Chips des Branchenprimus Nvidia. Zumin-
dest ist unklar, inwieweit DeepSeek auf-
grund von Handelsbeschrankungen Zugang
zu diesen hatte. Der Aktienkurs von Nvidia
brach jedenfalls zeitweise um bis zu 17 Pro-
zent ein, was einem Verlust von etwa 600
Milliarden US-Dollar entspricht.

Doch was macht DeepSeek anders? Die Stell-
schraube der Chinesen heil3t Kosteneffizienz.
Denn schenkt man den Mitteilungen glauben,
lag das Trainingsbudget von R1 beirund 5,6
Millionen US-Dollar. Im Vergleich zum oben
genannten GPT-4 also quasi ein echtes
Schnéppchen. Und auch das riesige Budget
(500 Milliarden US-Dollar), das die US-Regie-
rung in das Kl-Projekt Stargate pumpen will,
wird so ein Stlick weit ad absurdum gefuhrt.
Zumal DeepSeek mit R1 gemal} eigener Aus-
sagen ahnlich gute oder sogar teilweise bes-
sere Ergebnisse produziert als OpenAl und
Co. Zu allem Uberfluss handelt es sich auch
noch um ein Open-Source-Modell. Das
Startup legt die Latte — je nach Blickwinkel —
hier hoher bzw. niedriger.

Ob mit RT der grofse Wurf gelungen ist, bleibt
Stand heute abzuwarten. Sicher ist, dass der
Hut in den Ring geworfen wurde und das
Wettristen eroffnet ist. Statt ‘hoher, schnel-
ler, weiter’ schwingt sich aber Effizienz zum
Credo der Stunde auf. Manchmal kann Geiz
eben auch geil sein.

Eine effiziente Lektire wiinscht Ihnen wie
immer

Marco Steber
msteber@tedo-verlag.de

Apropos Effizienz: Ab sofort kénnen Sie
sich die Artikel der IT&Production auch an-
horen. Scannen Sie dazu einfach den inte-
grierten QR-Code im jeweiligen Text.
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Internet, iPhone, Datenraum

Der internationale Wettbewerb zwingt dem Maschinen- und
Anlagenbau Veranderungen auf. Als gro3er Wurf im Denken und

Handeln werden Datenraume gehandelt. Warum eigentlich? | 22

Keba-HMI bei Grob-Werke
Mit den HMI-Spezialisten von Keba gestaltete der Maschinen-

bauer Grob-Werke eine Visualisierung, die wesentlich zur sicheren
Bedienung der produzierten Erzeugnisse beitragt. | 40
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Optimierte Kommissionierung
fur die Montage

Mit App und Ablagelogik
doppelt so schnell

Fur ihre Prozessoptimierungen hat die FMB Maschinen-
baugesellschaft auch Arbeitsablaufe in der Kommissionie-
rung auf den Prifstand gestellt. Und schloss digitale
Licken bei der Datenerfassung. Mittendrin: das ERP-
System und eine App. |18

—————
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Jetzt Vormerken: E 5! E
Die IT&Production Al Conference ist am 6 Mai. s . .
Anmeldungen jetzt moglich! 1 Verwaltungsschale im Grenzbereich

Im Projekt Tooling musste der erste Riickgriff auf die Verwaltungsschale ver-
worfen werden, die anfallenden 100 Gigabyte Daten waren schlicht zu viel.
Was also tun, wenn der digitale Zwilling zu grof3en Datenhunger zeigt? | 62

https:/tedo link/qHHT77
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MEGLA Headquarter im
Lensing Media Port Dortmund

MES-Integrator und 360-Grad-Partner fiir optimierte Fertigung

Das Manufacturing Execution System (MES) HYDRA opti-
miert Produktionsprozesse fiir Fertigungsunternehmen, um
Wettbewerbsvorteile zu erzielen.

MES-Implementierungsschritte

1. Integration: Als Partner und zertifizierter HYDRA-Integrator
unterstitzt MEGLA die Kunden bei der nahtlosen Einflhrung
und schafft so die Grundlage fiir ihren Fortschritt.

2. Betrieb: Durch die Nutzung von MES HYDRA kdnnen die
Kunden die Vorteile einer transparenten Produktion nutzen und
so ihr Geschaft auf die ndchste Stufe heben.

Der Ablauf
MEGLA identifiziert den individuellen Bedarf und plant die Inte-
gration — sei es auf einer griinen Wiese oder durch Erweiterung

Kontakt MEGLA GmbH

Standort Dortmund:

Speicherstrale 8
44147 Dortmund

Standort Meschede:

Sophienweg 3 - 59872 Meschede
Tel.: +49 291 9985-0
info@megla.de

www.megla.de

vorhandener Strukturen. Mit Hilfe der Manufacturing Integration
Platform (MIP) von MPDV und maRgeschneiderten mApps Uber-
fihrt MEGLA die individuellen Losungen in die HYDRA-Umge-
bung. Ein klarer Projektplan mit definierten Aufgaben, Bausteinen
und Zeitschienen inklusive regelmafiger Abstimmungen bildet
die Grundlage fir eine erfolgreiche Umsetzung.

Ihr Vorteil — MEGLA als IT-Verbiindeter und
360-Grad-Partner

MEGLA ist der IT-Verblindete, der Rundum-Partner fiir HYDRA
— von der Umsetzung Uber Projektmanagement bis hin zur lau-
fenden Wartung, Support und Schulung der Mitarbeitenden.
Bei MEGLA erhalten die Kunden Unterstitzung durch einen
personlichen Ansprechpartner fir individuelle Bedirfnisse und
Fragen, schnelle Reaktions- und vereinbarte Lieferzeiten.

N
MEGLA

digital. personal. reliable.
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Transformation und Strukturprobleme
beeinflussen den Arbeitsmarkt

Der deutsche Arbeitsmarkt gerat zuneh-
mend unter Druck. Das zeigt eine Befra-
gung der Arbeitsagenturen, die das Insti-
tut fur Arbeitsmarkt- und Berufsfor-
schung (IAB) in einer Studie nun ausge-
wertet hat. Demnach nimmt neben der
hartnackigen Konjunkturschwache seit
spatestens Ende 2023 der Einfluss von
Transformationsproblemen auf die Ent-
wicklung der Arbeitslosigkeit stark zu. Be-

ITK-Markt wachst 2025
auf 232,8 Milliarden Euro

Trotz eines aktuell schwierigen konjunktu-
rellen Umfelds erwartet der Digitalverband
Bitkom im deutschen Markt fiir IT und Te-
lekommunikation (ITK) 2025 ein Umsatz-
plus. Im vergangenen Jahr hatten die ITK-
Umsdatze um 3,3 Prozent auf 222,6Mrd.€
zugelegt. Fir das laufende Jahr prognos-
tiziert der Branchenverband Bitkom ein
Plus von 4,6 Prozent auf 232,8Mrd.€. Pa-
rallel entstehen in der Branche neue Ar-
beitsplatze. Die Zahl der Beschéftigten im
ITK-Sektor soll laut Prognose im Jahres-
verlauf 2025 um rund 20.000 auf 1,371
Millionen wachsen. Im Jahr 2024 sind
9.000 neue Arbeitsplatze entstanden. Die
Informationstechnik ist weiterhin der
wichtigste Wachstumstreiber. Nach der
aktuellen Prognose werden in Deutsch-
land in diesem Jahr 158,5 Mrd.€ mit IT

IT&Production 1/2025

.n

sonders betroffen ist die Industrie, die
sich in einer tiefgreifenden Transforma-
tion befindet. Die Agenturen flr Arbeit
sehen zunachst konjunkturelle Ursachen
fur den Anstieg der Arbeitslosigkeit. Der
Anteil der Agenturen, die die Konjunktur
als einen der maligeblichen Einflussfak-
toren flr den Anstieg der Arbeitslosigkeit
angeben, stieg von 74 Prozent im Dezem-
ber 2021 auf 98 Prozent im Dezember

2024. Zuletzt gaben die Arbeitsagenturen
jedoch vermehrt an, dass der Anstieg der
Arbeitslosigkeit auf strukturelle Ursachen
zurlckzuflhren sei. Dazu gehdren so-
wohl Prozesse der Transformation wie
Dekarbonisierung und Digitalisierung als
auch regionale Besonderheiten wie Struk-
turprobleme und Betriebsverlagerungen.
Beide Kategorien bewegten sich Ende
20271 im einstelligen Prozentbereich und
stiegen bis Ende 2024 auf jeweils Uber
ein Drittel. Auch die Beschaftigungsent-
wicklung leidet unter der Flaute — nicht
jedoch durch den Stellenabbau grolier
Unternehmen. Wie das IAB mitteilt, ist es
die Beschaftigung in kleineren Betrieben
mit unter 100 sozialversicherungspflich-
tig Beschaftigten, die seit Mitte 2022
sinkt. Mittlerweile liegt sie um 0,5 Prozent
beziehungsweise 90.000 Personen unter
dem Ausgangswert. Im Verarbeitenden
Gewerbe sind es sogar -3,7 Prozent. Die
Beschaftigung in den grélReren Betrieben
dagegen stieg bis Mitte 2024 weiter an.
www.iab.de

2024°

222,6 Mird.
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ware legt noch-
mals stark zu (plus 9,8 Prozent auf
51,1Mrd.€). Als Hauptgrund dafiir nennt
der Brancheverband den anhaltenden
Boom bei kinstlicher Intelligenz: Das Ge-
schaft mit KI-Plattformen, auf denen KI-
Anwendungen entwickelt, trainiert und be-
trieben werden konnen, wachst um 43
Prozent auf 2,3Mrd.€. Zweistellige Wachs-
tumsraten werden auRerdem bei Cloud-
Services erwartet, die um 17 Prozent auf
20Mrd.€ zulegen. Die Umsatze mit IT-
Dienstleistungen insgesamt steigen laut
Bitkom 2025 um 5,0 Prozent auf 53,8

Mrd.€. Den Markt fir IT-Hardware sieht
die Bitkom-Prognose 2025 in fast allen
Segmenten im Plus. Insgesamt erwartet
der Verband hier ein Wachstum von 3,3
Prozent auf 53,7Mrd.€. Groliter Wachs-
tumstreiber ist dabei erneut der Bereich
Infrastructure-as-Service mit einem Plus-
von 24,4 Prozent (auf 6,2Mrd.€). Die Er-
wartungen fir das Segment Unterhal-
tungselektronik bleiben wie bereits in den
vergangenen finf Jahren im Minus (-7,5
Prozent) und sinken auf 7,2Mrd.£.
www.bitkom.de

Bitkome V.

Bild
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Martin Heinz ist neuer
CEOQO bei Itac Software

Der MES/MOM-Anbieter Itac Software hat einen neuen Vor-
standsvorsitzenden: Martin Heinz hat mit Wirkung zum 1.
Januar 2025 die Position des Chief Executive Officer (CEO)
der Dirr-Tochter ibernommen. Er ist bereits seit 2003 fir
das Unternehmen tatig und seit 2020 im Vorstand. Heinz
tritt die Nachfolge von Peter Bollinger an, der sich neuen
beruflichen Herausforderungen widmet. Gemeinsam mit
Andreas Eckert, Chief Financial Officer (CFO), bildet Martin
Heinz nun den Vorstand des Unternehmens. Martin Heinz verfligt Gber Erfahrung in den
Bereichen Produktion, Logistik und industrielle Softwareldsungen. Er studierte Wirtschafts-
ingenieurwesen und besitzt einen Executive MBA der THM Business School. Seine Karriere
begann er 1996 in der Automobilzulieferindustrie, bevor er ab 2000 bei einem Unternehmen
aus der MR-Sensorik den Bereich Produktion und Einkauf verantwortete. Seit 2003 ist Mar-
tin Heinz Teil von Itac Software und hat in dieser Zeit zahlreiche Flihrungspositionen im
Unternehmen bekleidet, darunter Vice President Produktmanagement und Vice President
Operations. Seit 2011 entwickelte er als General Manager den Geschéftsbereich D-A-CH
(Deutschland, Osterreich, Schweiz) und trieb in dieser Funktion die strategische und ope-
rative Entwicklung vonliTAC voran. Seit 2017 ist Heinz zudem Mitglied der Geschaftsfih-
rung der Dualis IT Solution, einer Tochtergesellschaft der Itac Software.

www.itac.de

Tom Lienhart wird
COO bei Cybus

Aptean
ubernimmt Traser

Cybus, ein Softwareanbieter fiir Produkti-
onsdigitalisierung, gibt die Ernennung von
Tom Lienhart (links) zum Chief Operating
Officer (CO0) bekannt. Lienhart wird in
seiner neuen Rolle die kommerziellen Be-
reiche einschlielllich Marketing, Vertrieb,
Customer Success und Partnermanage-

Der ERP-Anbieter Aptean gibt die Ubernahme
der Traser Software GmbH bekannt. Das
2014 gegrindete Unternehmen bietet Dealer-
Management-Systeme im DACH-Markt fur
die Schwermaschinen, Land- und Bauma-
schinenindustrie an und hat seinen Sitz in
Kiel. ,Die Produktpalette von Traser bietet
hochmoderne Softwarelsungen, die speziell
fir die komplexen Anforderungen der Ma-
schinenindustrie entwickelt wurden und von
einem Team erfahrener Branchenexperten
unterstutzt werden. Das Unternehmen wird
ein wichtiger Treiber fur unsere Strategie sein,
unsere Dealer-Management-Kapazitaten aus-
zuweiten’, sagt TVN Reddy, CEO von Aptean.

www.aptean.com

ment verantworten. In seiner Karriere be-

kleidete er u.a. fihrenden Positionen bei

Unternehmen wie Malt Strategy und i2x.
www.cybus.io

V.l.n.r: Tom Lienhart, COO, Peter Sorowka, CEO und
Jasmin Skenderi, CTO
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Soder von SEW-Eurodrive im Ruhestand

Siinees
SEW-Eurodrive hat bekanntgege-
ben, dass Johann Soder (Bild),
i Geschaftsfihrer fiir Sonderthe-
0 men, nach Uber 54 Dienstjahren
und 19 Jahren in Geschaftsfiih-
rungsfunktion zum Jahreswech-
sel seinen Ruhestand angetreten
hat. Bereits im Januar 2023 hat

Bild: SEW-Eurodrive GmbH & Co KG

Praxisworkshop:
09.04.2025 * 10:00 - 17:00 Uhr  eineh™®*

OHNE CODE, OHNE CLOUD,
OHNE STRESS: MASCHINEN

DIGITALISIEREN LEICHT
GEMACHT.

Du bist Experte im Maschinen- und
Anlagenbau? Dann wird es Zeit, deine
Anlagen schnell und unkompliziert in

die digitale Zukunft zu bringen — ohne

IT-Kopfschmerzen!

IN UNSEREM WORKSHOP
LERNST DU:

- Sensorik & 10-Link:
Von der Anbindung bis zur Steuerung —
im Handumdrehen.

- Energy-Monitoring & Dashboards:
Daten erfassen, visualisieren und
analysieren.

* OPC UA & MQTT:
Schnelle, sichere Datentbertragung
leicht gemacht.

- Hands-on Erlebnis:
In wenigen Stunden digitalisierst du
deine Maschinen — mit verstand-
lichen, modularen Tools, die ohne
IT-Know-how auskommen.
Unsere Experten vor Ort zeigen
dir Schritt fur Schritt, wie einfach
es funktionieren kann.

DAS BESTE:

Du behéltst deine erstellte Losung
samt Hardware + App und kannst
sie direkt in deinem Unternehmen
einsetzen!

Warum noch warten?

Melde dich jetzt an und erlebe, wie
Digitalisierung einfach und greifbar
wird — ohne Cloud, ohne Server, ohne
komplizierte Programmierung’

Detaillierte Informationen und
Teilnahmebedingungen unter:
inhub.automatisierungstreff.com

Anmeldung unter:
inhub.automatisierungstreff.com

Soder die Rolle des COQ, die er
finf Jahre innehatte, an Dr. Jorg

Hermes Ubergeben und agierte
fortan als Geschéftsfihrer flr
Sonderthemen. Im September 1970 startete
Johann Soder — damals noch beim Moto-
renhersteller Obermoser — seine Karriere mit
einer Ausbildung zum Starkstromelektriker.
Drei Jahre spater Ubernahm SEW-Eurodrive
das Unternehmen. Nach einer berufsbeglei-
tenden Weiterbildung zum Elektro- und Elek-
tromaschinenbaumeister wurde Soder im
Oktober 1986 zum Leiter der Instandhaltung
des Werks Bruchsal ernannt. 1995 uber-
nahm er die Abteilungsleitung der Elektronik-
produktion und kiimmerte sich fortan um

die Lean Production ein. 2005 wurde Soder
Mitglied der Geschéaftsflihrung und Uber-
nahm in dieser Funktion die Verantwortung
flr die gesamte Produktion in Deutschland.
2007 wurde ihm die neue Geschaftsfiih-
rungsfunktion Technik’ Ubertragen, welche
die die Bereiche Produktion und Innovation
miteinander vereinte. 2018 stieg Soder in die
Position des COO (Chief Operating Officer)
auf. Sein Engagement umfasste zudem Vor-
standsarbeit im ZVEI und im Fachverband
der Antriebstechnik innerhalb des VDMA.

die Modernisierung der Fertigung und fihrte www.sew-eurodrive.de

Schneider Electric als nachhaltigstes
Unternehmen ausgezeichnet

Schneider Electric wurde vom kanadischen
Medien- und Forschungsunternehmen Corpo-
rate Knights als das nachhaltigste Unterneh-
men der Welt 2025 ausgezeichnet. Damit be-
legte das Unternehmen bereits zum zweiten
Mal den ersten Platz im Global 100-Ranking.
Bereits im Jahr 2021 fuhrte das Unternehmen
diese jahrliche Liste der nachhaltigsten bor-
sennotierten Unternehmen mit einem Jahres-
umsatz von mehr als TMrd.USS an. “Diese
zweite Auszeichnung als das nachhaltigste Unternehmen der Welt von Corporate Knights,
neben anderen wichtigen ESG-Anerkennungen, ist Zeugnis fir den wertvollen und langfristig
positiven Einfluss, den wir austiben’, sagt Olivier Blum, CEQ von Schneider Electric. Die Spit-
zenposition in diesem Jahr spiegele die flihrende Rolle von Schneider Electric bei der nach-
haltigen Entwicklung wider, heil’t es in einer Pressemitteilung des Unternehmens. Als Bei-
spiele hierflr werden etwa Geschlechtervielfalt in der Fihrungsebene und im Vorstand sowie
innovativen Losungen zur Forderung der Energieeffizienz, Elektrifizierung und Dekarbonisie-
rung genannt. Schneider erzielte ebenfalls hohe Punktzahlen fir seine Bemihungen, den
Energieverbrauch und die Kohlenstoffemissionen von seinem Geschaftswachstum zu ent-
koppeln sowie flr seine hohen Investitionen in nachhaltige Forschung und Entwicklung.
www.se.com/de

Schneider Electric

Ranked #1
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Cumulocity schlief3t

Management-Buyout ab

Das Managemenz-Team von Cumulocity (v..n.r.):

Philip Hooker (CO0), Dr. Jiirgen Krédmer (CPO), Jari Salminen
(CRO), Stefan Vaillant (CTO) und Bernd Gross (CEQ)

Cumulocity hat nun offiziell den
Verkauf durch die Software AG
an das Management-Team des
lloT-Spezialisten bekanntgege-
ben. Unterstutzt wird das Team
vom europdischen Finanzinves-
tor Avedon Capital Partners,
Schroders Capital sowie vom
europaischen Carve-out-Spezial-
Investor Verso Capital. Dieser
strategische Schritt unterstrei-
che das Vertrauen des Manage-
ments in den schnell wachsen-
den globalen lloT-Markt, heilt es

in einer Pressemitteilung des Unternehmens. Das Management-Team besteht aus Bernd
Gross, Dr. Jurgen Kramer, Stefan Vaillant, Jari Salminen und Philip Hooker.

MPDV erweitert
Geschaftsbereich

MPDV, ein Spezialist flr Fertigungs-IT er-
ganzt sein Portfolio durch Beratungs-
dienstleistungen fir das C-Level und Fuh-

rungskrafte. Dazu gliedert der Anbieter
die Unternehmensberatung Perfect Pro-
duction in die eigenen Reihen ein. Die Mit-
arbeitenden des Geschéftsbereichs neh-
men unter dem Namen Executive Manu-
facturing Center (EMC) ihre Tétigkeit auf.
Sie unterstutzen sowohl vor, bei als auch
nach der Einfihrung eines Manufactu-
ring Execution System (MES). Ziel des
Beratungsansatzes ist es, Produktions-
unternehmen auf dem Weg zur Digitali-
sierung zu unterstutzen.
www.mpdv.com

www.cumulocity.com
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OEM-Vetriebs-
leiter fUr Rockwell

G

1)

Rockwell Automa-
tion gibt die Er-
nennung von Fa-
brizio Scovenna
(Bild) zum Ver-
triebsleiter, OEMs,
flir Europa, den
Nahen Osten und
Afrika bekannt. In
seiner fast 35-jahrigen Laufbahn bei
Rockwell Automation hatte Scovenna
bereits eine Vielzahl strategischer Fuh-
rungspositionen inne, zuletzt als Ver-
triebsleiter flr Erstausrister (Original
Equipment Manufacturer, OEM) fiir die
sudliche EMEA-Region.
www.rockwellautomation.com

N
<

Copa-Data eroffnet Buro in Tokio

Copa-Data hat eine Niederlas-
sung in Japan gegriindet. Mit
dem Fokus auf Kundennahe und
lokale Partnerschaften soll das
neue Buro in Tokio den lokalen
Support starken und die indus-
trielle Digitalisierung und Auto-
matisierung in einer der fort-
schrittlichsten Volkswirtschaften
der Welt vorantreiben, heillt es in

COPADATA
welcome to JAPAN

Copa-Data GmbH

einer Pressemitteilung des Unternehmens. Der Eintritt von Copa-Data in den japani-
schen Markt erfolgte 2017 Uber einen Vertriebspartner.

www.copadata.com

Andreas Angerer wird Xitaso-CTO

Der Software Engineering-Dienstleister
Xitaso hat Dr. Andreas Angerer (Bild)
zum Geschéftsfiihrer und Chief Techno-
logy Officer (CTO) ernannt. In seinem
neuen Aufgabengebiet soll er die techno-
logische Ausrichtung und Weiterentwick-
lung des Unternehmens verantworten.
Andreas Angerer studierte an der Univer-
sitat Augsburg, der Technischen Univer-
sitdt Minchen (TU Minchen) und der
Ludwig-Maximilians-Universitat  Mun-

Bild: Xitaso Holding GmbH

-

chen (LMU Miinchen) und promovierte
an der Universitat Augsburg. Seit 2017
ist er fur Xitaso tatig.

xitaso.com
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Handlungsempfehlungen flr eine

KURZUND KNAPP | 55 uverdne Cloud- und Kl-Infrastruktur

Noch mehr Branchen-
m news gibt es jeden-
A SR Mittwoch in unserem
a1 E-Mail-Newsletter. Der
mum‘m'm::,m...l.\m
e Scan des QR-Codes
bringt Sie direkt zur
Anmeldung — auch
fur das E-Magazin.

) e on

irproduction

s hapatin i wfbgraehs PrORALET

Eine von Acatech koordinierte Task Force aus Wirtschaft und Wissenschaft legt in
einem Positionspapier Handlungsempfehlungen vor, wie Deutschland ein, wie es
heillt, ,umfassendes, leistungsfahiges und auf européischen Werten basierendes An-
gebot fir eine souverane Cloud- und Kl-Infrastruktur” etablieren kann. Beteiligt sind
die Deutsche Telekom, Fraunhofer, lonos, SAP und Schwarz Digits. Fir einen nachhal-
tigen Aufbau einer solchen Cloud- und Ki-
Infrastrukturen bedirfe es einer koharen-
ten, an konkreten Anwenderbedirfnissen
ausgerichteten Strategie, die kooperativ
und arbeitsteilig umgesetzt werde, so die
Beteiligten. Nur dann wirden die notwen-
digen privaten Investitionen erfolgen. Der
Staat und die heimische Wirtschaft miiss-
ten dies ermadglichen, indem sie Vertrauen
schaffen und — als Ankerkunden — Nach-
fragevolumen generieren, heil3t es weiter.
Darlber hinaus sollte nach Ansicht der Taskforce das Zielbild souveréner Infrastruk-
turen fur kritische Anwendungen verwirklicht und auch die européaische Dachinitiative
,8ra" breiter unterstiutzt und ausgebaut werden. Damit all dies mdglich wird, braucht
es laut der beteiligten Unternehmen eine Koordination zwischen Politik, Wirtschaft
und Wissenschaft auf hdchster Ebene, also eine gemeinsame Strategie- und Umset-
zungsplattform ‘Souverédne Cloud- und Kl-Infrastruktur’. Die Task Force wiinscht sich
von der ndchsten Bundesregierung schnelles Handeln.
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Management verstarkt

o
©

Bild

Exasol ernennt Henrik Jorgensen zum
Chief Revenue Officer und Lars Milde
als Chief Marketing Officer.

Lantek in Japan

Lantek, ein Softwareunternehmen aus
dem Bereich Blechbearbeitung, eroff-

net eine Niederlassung in Japan. www.acatech.de

loT-Partnerschaft

Junge Menschen haben oft ein

Im Rahmen einer Partnerschaft wollen

HY-Line InHand Networks das Ange-
bot von loT-Produkten ausbauen.

Katec wird zu Kontron

Das Technologieunternehmen Katek
Canada Inc. tritt nun unter dem Namen
Kontron Canada Systems Inc. auf.
Webseite neu gestaltet
Creaform, ein Anbieter von automati-
sierten und tragbaren 3D-Messsyste-
men, hat die Webseite neu gestaltet.
Marken-Relaunch

BlackBerry laucht die Marke QNX fiir

eingebettete Systeme in der Automobil-
Industrie neu.

IT&Production 1/2025

falsches Bild vom Ingenieurberuf

Der Ingenieurberuf genielt in Deutschland
ein hohes Ansehen, dennoch haben junge
Menschen oft ein falsches Bild von den T&-
tigkeiten und Herausforderungen. Das geht
aus einer Auswertung wissenschaftlicher
Studien durch Matrix im Auftrag des VDI
hervor. Relevante deutsche Studien der
Jahre 2014 bis 2024 zum T in MINT zei-
gen, dass viele junge Menschen Ingenieur-
berufe mit traditionellen Tatigkeiten asso-
ziieren. Demnach nehmen sie das Inge-
nieurstudium als sehr anspruchsvoll, lang-
weilig und selektiv wahr. Die wahrgenom-
mene hohe Abbruchquote stellt ein erheb-
liches Imageproblem fiir technische Studi-
engange dar. Andererseits genielt das In-
genieurwesen ein hohes bis sehr hohes
Ansehen bei Jugendlichen. Sie verbinden
das Berufsbild vor allem mit Attributen wie
anspruchsvoll, einflussreich, kreativ und

gut bezahlt. Medien und Schule spielen
eine entscheidende Rolle bei der Vermitt-
lung des Berufsbilds. Auch wirden Inge-
nieure und Ingenieurinnen in Filmen und
Serien oft klischeehaft dargestellt, ihre Ta-
tigkeiten blieben oft abstrakt und wenig

Bild: ©Pixel-Shot/stock.adobe.com

. , 3
greifbar, heilt es. Der VDI fordert hier eine
realistischere Informationsvermittlung, um
die Bedeutung technischer Innovationen
fur die Gesellschaft hervorzuheben.
www.vdi.de



Surfshark ermittelt hohe digitale
Lebensqualitat in Deutschland

Fiatsterung weltwsit

Deutschland

Im vom VPN-Anbieter Surfshark verof-
fentlichten Digital Quality of Life Index
(DQL) 2024 erreicht Deutschland weltweit
den 1. Platz. Der Index betrachtet, wie gut
Deutschland in Bezug auf die allgemeine
digitale Lebensqualitat im Vergleich zu
anderen Nationen abschneidet. Demnach
hat sich die Bundesrepublik im Vergleich
zum Vorjahr um drei Platze verbessert.
Laut Surfshark spiegelt das Ergebnis das

- Anzeige -

deutsche Engagement fir die
Entwicklung der digitalen Infra-
struktur wider. Deutschland
nehme eine Vorreiterrolle ein,
wenn es darum gehe, den tech-
nischen Fortschritt zu nutzen,
um die Lebensqualitat der Bur-
ger zu verbessern. ,Im vergange-
nen US-Wahljahr, in dem die digi-
tale Welt den politischen Diskurs und die
gesellschaftlichen Werte gepragt hat, und
angesichts der bevorstehenden Bundes-
tagswahl ist es wichtiger denn je, die di-
gitale Lebensqualitat in den Vordergrund
zu stellen. Digitale Teilhabe sorgt dafr,
dass Burgerinnen und Biirger informiert
bleiben, und tragt dazu bei, demokrati-
sche Prozesse zu schitzen und Innova-
tionen zu fordern”, sagt Monika Sackute,

MARKTE UND TRENDS NINEGE

DACH Country Managerin bei Surfshark.
,Hervorzuheben ist, dass Deutschland
seinen DQL-Index sowie die Teilergeb-
nisse in den einzelnen Kategorien seit
2020 kontinuierlich verbessert hat. Dies
gelang beispielsweise Grof3britannien als
weiterer grolRer europaischer Volkswirt-
schaft nicht” Von den finf Kategorien
des Index, die jeweils zu 20 Prozent in
das Gesamtergebnis eingehen, schneidet
Deutschland bei der Erschwinglichkeit
des Internets am besten ab (Platz 1). Die
groRten Probleme weillt Deutschland
demnach mit Platz 51 bei der Internet-
qualitat auf. Im Bereich digitale Sicherheit
landet Deutschland auf Platz 4, im E-Go-
vernment auf Platz 9 und in der digitalen
Infrastruktur auf Platz 11.
www.surfshark.com

Multi-Core-CPU.

LMI Technologies GmbH

Leistungsstarker GPU.
Kl-bereit.

Die neuen GoMax ORIN Smart 3D-Vision-Beschleuniger bieten
hohere Al-fahige Leistung, um die zunehmend anspruchsvolleren
Anforderungen an die Maschinenvisionsinspektion zu unterstiitzen.

+ Einfach Uber eine Webbrowser-Oberfldche einzurichten, mit
Strom zu versorgen und zu betreiben

+ Dediziertes Edge-Gerat ohne zusatzliche Treiber oder
Betriebssystemwartung

+ Eingesetzt mit Gocator-Snapshot- und Linien-Konfokalsen-
soren zur Erhohung der Scanraten

+ Verwendet in Mehrsensor-Ausrichtungsinstallationen zur
Reduzierung der Zykluszeiten

- Bietet eine Multi-Core-CPU und leistungsstarke GPU, um
sowohl traditionelle als auch Kl-basierte

+ Inspektionswerkzeuge in einem kompakten, lifterlosen
Format zu beschleunigen

« Erzielt eine bis zu >2X schnellere Beschleunigung im Vergleich
zu GoMax NX

« Fhrt die GoPxL IloT Vision Inspection Software aus

Der GoPxL Anomalie-Detektor ist die 3D-Fehlererkennungs-
I6sung von LM, die auf traditionellen und Kl-basierten Werkzeugen
in GoPxL basiert, um anspruchsvolle Anwendungen in der Pro-
duktion von Bauteilen fir die Automobil-, Lebensmittel-, Bau-,
Reifen- und viele andere Branchen zu I6sen. Nutzer kdnnen die
Losung auf GoMax trainieren
und implementieren, ohne auf m
zusétzliche Cloud- oder hard- s
warebasierte Ressourcen flr
die initiale und nachfolgende
Modellschulung angewiesen
Zu sein.

Tl m romncoms

GoMax.
ORIN / ORIN+

W
Kontakt LMI TECHNOLOGIES

LMI Technologies GmbH
Warthestrasse 21 + 14513 Teltow/Berlin
Tel.: +49 332893600

Fax: +49 3328 9360200
www.Imi3D.com

IT&Production 1/2025
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RoX — ein digitales Okosystem

fur Kl-basierte Robotik

as Verbundprojekt RoX widmet
sich dem Aufbau eines digitalen
Okosystems, das den Einsatz

neuer Kl-basierter robotischer Systeme in
praxisrelevanten Anwendungen und Bran-

Verbundvorhaben QR.N
forscht an Quantenrepeatern

projekt ,Quantenrepeater.Net (QR.N)’,

das vom Bundesforschungsministe-
rium gefordert wird, wollen insgesamt 42
Partner aus Forschung und Industrie wei-
tere Fortschritte bei der Erforschung und
Einrichtung von Quantennetzwerken ma-
chen. Solche Netzwerke konnen in Zu-
kunft von entscheidender Bedeutung den
Schutz kritischer Infrastruktur sein. Quan-
tenrepeater dienen der Ubertragung von
Informationen auch Uber gréRere Distan-
zen hinweg und ermdglichen dadurch
Quantennetzwerke. ,Die Realisierung von
Quantenrepeatern und perspektivisch von
Ende-zu-Ende-Quantennetzwerken stellt
eine enorme technische Herausforderung
dar”, erklart Christoph Becher, der Spre-
cher des Forschungsverbundes und Pro-
fessor flr Quantenoptik an der Universitat
des Saarlandes. Die Quantenzustande fir
die Kommunikation im Quantennetzwerk,

| m nun neu eingerichteten Forschungs-

IT&Production 1/2025

chen ermdglichen soll. Ziel ist
es, robotische Systeme durch
fortschrittliche Robotik-Kompo-
nenten, kinstliche Intelligenz
(KI) und ein digitales Okosystem
auf ein neues Leistungsniveau
zu heben. Die Beteiligten wollen
so Innovationszyklen verkirzen
und die Systemintegration
sowie die Inbetriebnahme er-
heblich beschleunigen. Dazu ko-
operiert ein Konsortium aus
Wirtschaft und Wissenschaft.
Der Fokus liegt dabei auf praxis-
relevanten Use-Cases, die den aktuellen
Handlungsbedarf produzierender Unter-
nehmen sowie des Logistik- und Dienst-
leistungssektors aufgreifen. Zu den zen-
tralen Anwendungsbereichen gehoren:
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missen mit hoher
Qualitat erzeugt, zwi-
schengespeichert und
moglichst verlustfrei
Ubertragen  werden.
Hier kommen die Re-
peater ins Spiel. ,Zum

einen mochten  wir
zwischen zwei End-
punkten einer Netz-

werkverbindung Zwi-
schenknoten einrich-
ten, an diesen Knoten
Quantenspeicher ein-
bauen und Gatterope-
rationen durchfiihren’, sagt Becher. ,Das
soll einen Quantenvorteil bei der Uber-
tragung erzielen und die Fehlerkorrektur
fur leistungsstarkere Quantenrepeater-
Protokolle ermdglichen”. Eine weitere
Forschungsfrage, betrifft die Hardware:
,Wir mochten aullerdem nach plattform-

Hovre, was

+ Be- und Entladevorgédnge entlang der
gesamten Logistikkette

+ Kommissionierungsprozesse in un-
strukturierten Umgebungen

+ Multifunktionale und ortsflexible Robo-
tersysteme in der Produktion

+ Kl-basierte Inbetriebnahme von Robo-
tersystemen

In diesen Bereichen sollen Machbarkeit
und Praxistauglichkeit der entwickelten
Losungen demonstriert und auf ihr Poten-
zial zur kontinuierlichen Weiterentwicklung
und Skalierbarkeit bewertet werden, heif3t
es in einer Pressemitteilung des VDMA.
Weitere Informationen und Moglichkeiten
zur Beteiligung werden tber die Website
www.project-rox.ai verfligbar sein. |

www.project-rox.ai

Horen
statt lesen!

Professor Jlrgen Eschner (links) und Professor Christoph Becher im
Labor der Quantenphotonik an der Universitat des Saarlandes.

tbergreifenden Methoden und Protokol-
len suchen und verschiedene Hardware-
Plattformen zu hybriden Systemen zu-
sammenfassen, um am Ende hardware-
unabhangige Quantenknoten zu erlan-
gen’, fihrt Becher aus. |

www.uni-saarland.de
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Messe fur Automation und Robotik

Branchenriesen und Newcomer an Bord

27.Juni 2025 bringt die Messe in sechs Hallen Industrie und For-

schung zusammen und bietet einen Uberblick zu aktuellen The-
men und Innovationen. Ein halbes Jahr vor Messestart wurde bereits mehr
Flache gebucht als 2023. Aktuell haben sich rund 500 Aussteller aus Uber
30 Landern angemeldet, ein Drittel von ihnen nimmt erstmalig an der
Messe teil. Neben BranchengréRen aus Robotik und Automation préasen-
tieren sich bei der komnmenden Veranstaltung Neuzugange wie ATI Indus-
trial Automation (Novanta), Delta Electronics EMEA, Device Insight, Dobot
Robotics Europe, Estun Automation, Hanwha Robotics, Harting Techno-
logy Group, HD Hyundai Robotics, Reis Robotics, RK Rose+Krieger, SAP und Shenyang Siasun Robot & Automation. Erstmals widmet
sich die Messe auch der industriellen Gesundheitswirtschaft — von den Grundlagentechnologien, tiber Laborautomation bis hin zur kli-
nischen Robotik. Zudem bietet die Messe im Rahmenprogramm mit der Munich_i eine Plattform fur KI und Robotik. Zentrale Bestandteile
sind hier der Hightech-Summit am Dienstag, 24. Juni 2025, die Robotik- und KI-Sonderschau Al.Society sowie der hybride Robotik-Wett-
bewerb Robothon. Organisiert wird Munich_i von der Automatica gemeinsam mit dem MIRMI (Munich Institute of Robotics and Machine
Intelligence) der Technischen Universitat Miinchen. Das Rahmenprogramm wird ferner von der Service Robotics Arena sowie dem Mesh-
up als Sonderschau zur mobilen Robotik ergéanzt. Auf dem mehr als 600m? grolRen Parcours demonstrieren Unternehmen wie fahrerlose
Transportfahrzeuge und mobile Roboter herstelleribergreifend, flexibel und effizient betrieben werden kdnnen. Auch zwei Parallelmessen
erweitern das Angebot: Komponenten, Systeme und Anwendungen der Photonik stehen bei der Laser World of Photonics im Mittelpunkt,
bei der World of Quantum dreht sich alles um Trends, Innovationen und Visionen der Quantentechnologie. Mit einem Messeticket erhalten
die Besucher automatisch Zutritt zu den jeweils anderen beiden Veranstaltungen. |
automatica-munich.com

D ie Vorbereitungen fir die nachste Automatica laufen. Vom 24. bis

Bild: Messe Miinchen GmbH

Mehr Besucher in Nurnberg

Finale Analyse
der SPS 2024

Fachmesse Motek/Bondexpo im Herbst

Leistungsschau fur Montagetechnik

ie 43. Motek, internationale Fachmesse fir Produktions- und Montageautoma-

D tisierung, findet zusammen mit der 18. Bondexpo, internationale Fachmesse
fur Klebtechnologie, vom 07.bis 09. Oktober 2025 in Stuttgart statt. Das drei-

tagige Herbstevent bietet der Fertigungsbranche Ansatze fir eine zukunftsfahige und
effiziente Automatisierung. Der Messeveranstalter PE. Schall hat die Traditionsmes-
sen auf drei Tage gestrafft, um Ausstellern und Fachbesuchern der Fertigungsbranche
einen effizienten Aufenthalt zu ermdglichen, wie es in einer Pressemitteilung heif3t.
Auch 2025 wird wieder ein themenfokussiertes und klar fur die Zielgruppe aufberei-
tetes Rahmenprogramm den erfolgreichen Messebesuch erganzen, das Networking
unterstltzen und neue Geschéftskontakte initiieren. Das Spektrum der Messe um-
fasst Themen entlang der Produktions-Prozesskette — darunter vernetzte, smarte Pro-

itte November 2024 wurde
Nurnberg fur 51.291 (2023:

M 50.081) Besucher und 1.114

duktionskomponenten und -systeme, Montageassistenz-Systeme und Arbeitsplatz-
systeme, Losungen fir eine einfache Implementierbarkeit und Inbetriebnahme, Ob-

0.KG

jekterkennung und Bildverar-
beitung, Zuflihrtechnik und
Software. Die Messethemen
behandeln die Digitalisierung
der Produktionskomponenten
und den Einstieg in die Auto-

‘é matisierung ebenso  wie
? Nachhaltigkeit als wirtschaft-
W licher Erfolgsfaktor. [ |

Bild

www.motek-messe.de

(2023: 1.229) ausstellende Unternehmen
wieder zum jahrlichen Meetingpoint der
smarten und digitalen Automation. Insge-
samt 87% der Aussteller haben bereits
mehrfach an der SPS teilgenommen und
94% bewerten sie als wichtig oder sehr
wichtig fur ihr Unternehmen. Die internatio-
nale Beteiligung auf Ausstellerseite lag bei
40% und somit etwas hoher als im Vorjahr.
Nach Deutschland sind die Top Aussteller-
nationen China, Italien und die USA. |

sps.mesago.com

IT&Production 1/2025
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Deutscher Ingenieurtag 2025:
Zukunftdiskurs Standort Deutschland

Welchen Beitrag konnen Ingenieurinnen
und Ingenieure fir den Wirtschafts-
standort Deutschland leisten? Darum
geht es auf dem Deutschen Ingenieur-
tag 2025 am 15. Mai in Disseldorf. Im
VDI Haus und Maritim Hotel diskutieren
unter dem Leitmotto "Zukunft Standort
Deutschland’ Ingenieurinnen und Inge-
nieure Themen wie Energie, Mobilitat,
kinstliche Intelligenz, Bildung und Ge-
sundheit. Im Anschluss ladt der DIT
2025 zu Fachsessions und Workshops
ein. Auch Nachwuchsingenieurinnen und

-ingenieure sind eingeladen, Teil der De-
batte zu sein. Parallel findet der VDI
Young Engineers Kongress statt, der
Networking-Maoglichkeiten und Karriere-
chancen fir junge Talente bieten soll.
Zudem treffen sich die Teilnehmerinnen
und Ehemalige des Mentoring-Pro-
gramms des Netzwerks ‘Frauen im Inge-
nieurberuf’, um etwa die Potenziale von
Start-Ups zu diskutieren. Die Veranstal-
tung ist fur VDI-Mitglieder kostenlos,
Nicht-Mitglieder zahlen 148 Euro. |

www.dit-2025.de

Dr. Christine Maul leitet
Fachgesellschaft VDI/VDE-GMA

Die VDI/VDE-Gesell-
schaft Mess- und
Automatisierungs-
technik (GMA) hat
Dr. Christine Maul
(Bild) zur Vorsitzen-
den gewahlt. Sie
|6st ab dem 1. Ja-
nuar 2025 Profes-
sor Michael Wey-
rich ab. ,Ich freue mich sehr Uber das Ver-
trauen, das mir entgegengebracht wird
und sehe es als grolte Ehre und Verant-
wortung, die Arbeit der VDI/VDE-GMA in

den kommenden Jahren zu gestalten”,
sagt Christine Maul zu ihrer Wahl. Seit
ihrem Berufsstart 1994 bei der Bayer AG
in Leverkusen hat sie verschiedene Posi-
tionen bei Bayer und spater bei Covestro
Deutschland AG durchlaufen. lhre berufli-
chen Stationen umfassten die zentrale
Forschung, die zentrale Technik, die glo-
bale Prozessleittechnik und die Process
Technology. Heute leitet sie als Teamleite-
rin Advanced Process Control ein globales
Team mit Verantwortung fir die Rege-
lungstechnik in der Produktion. |

www.vdi.de/gma

Ausbreitung von
freigesetzten
Stoffen berechnen

Im Oktober 2024 ist die Richtlinie VDI
3783 Blatt 1 E erschienen. Sie bietet
eine Berechnungsmethode zur Ab-
schéatzung der Ausbreitung von Stoffen
in der Atmosphare, die bei Betriebssto-
rungen von Industrieanlagen freigesetzt
werden konnen. Die Methode ermog-
licht Ausbreitungsberechnungen fir die
externe Notfallplanung, raumbedeut-
same Planungen sowie die Festlegung
von Sicherheitsabstanden im Sinne der
Gefahrstoff-Verordnung. Die Veroffent-
lichung richtet sich an Betreiber von In-
dustrieanlagen, Behorden, sowie Stadt-
planer und -planerinnen. Die
Richtlinie VDI 3783 Blatt 1 E ‘Umwelt-
meteorologie — Ausbreitung von sto-
rungsbedingten Freisetzungen” ist als
Entwurf erschienen und fir 101 Euro
bei DIN Media (Tel.: +49 30 2601-2260)
erhaltlich. Die Einspruchsfrist endet am
31. Marz 2025. |

www.vdi.de/3783

Qualitatskontrolle von Zahnradern mit Evolventenprofil

Zahnrader mit Evolventenprofil, die sich
durch ihre Kraftlibertragungseigenschaf-
ten und Préazision auszeichnen, finden
breite Anwendung in Automobil-, Maschi-
nenbau- und Energiebranchen. Die exakte
Vermessung ihrer Oberflachen ist essen-
ziell,  um  Leistungsfahigkeit  und
Lebensdauer sicherzustellen. Die Richtli-
nie VDI/VDE 2612 Blatt T ‘Messen und
Prifen von Verzahnungen — Auswertung
von Profil- und Flankenlinienmessungen

IT&Production 1/2025

an Zylinderradern mit Evolventenprofil’ hilft
sicherzustellen, dass diese Messungen
nach den neuesten Standards durchge-
flihrt werden. Die Publikation beschreibt
detailliert die Verfahren zur Bestimmung
von Zahnflankenabweichungen, darunter
Profil-, Flankenlinien-, Teilungs- und Rund-
laufabweichungen. Neben der Definition
relevanter KenngréRen stellt sie die not-
wendigen messtechnischen Einrichtungen
vor und legt den Schwerpunkt auf compu-

tergestitzte Analysemethoden, die in mo-
dernen Produktionsumgebungen zuneh-
mend an Bedeutung gewinnen. Die Richt-
linie ist im Dezember 2024 erschienen. W

www.vdi.de/2612

©
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Neue Apps auf der Celonis-Plattform

Die Process Mining-Spezialisten von Celonis haben
vier neue Apps fir ihre Plattform vorgestellt. Diese sol-
len Anwender beim Erstellen von Apps helfen, die tUber
existierende Celonis-Anwendungsfalle hinausgehen.
Die Tools wurden der Pressemitteilung zufolge ge-
meinsam mit den Partnerfirmen Apolix, Bloomfilter,
Fits-P und Ventum entwickelt. Die Apps heil3en: Celo-
nis for System Transformation Suite, Celonis for
Claims Management Control Center, Celonis for Soft-
ware Development Lifecycle Management und Celonis
for CBAM App.

Bild: Celonis SE

www.celonis.com

SuperOffice erweitert Ul Formulare im Consense-
und Kl-Assistenten Webportal erstellen

CRM-Softwarean-  Mit der neuen Funktionalitdt Forms hilft ConSense Anwendern

bieter SuperOffice  beim elektronischen Formularmanagement: Damit lassen sich

hat eine Uberarbei-  im webbasierten Portal des QM-Softwareanbieters Formulare

tete Benutzerober-  und Workflows erstellen. Das Modul erweitert die Basissoft-

flache (Ul) sowie  ware und konnte bis-

weitere KI-Funktio-  her nur mit der Soft-

nen eingeflhrt.  ware-Suite  genutzt

Das integrierte KI-  werden. Programmier-

Tool namens ‘Su-  kenntnisse sind fur die

perOffice Copilot’ dient der Automatisierung von Routineauf-  Bedienung nicht erfor-

gaben und der Optimierung von Arbeitsablaufen. Wahrend  derlich, sie erfolgt im

neue Kunden ab Januar die aktualisierte Benutzeroberflache  grafischen Workflow-

nutzen kénnen sollen, erfolgt die Einfihrung bei bestehenden  Editor zur Prozessge-
Anwendern in geplanten Phasen. staltung.

www.superoffice.com www.consense-gmbh.de

Bild: SuperOffice GmbH

- Anzeige -

WJIBU CodeMeter — Vom Code zum Erfolg

SYSTEMS

Software mit CodeMeter in Umsatz verwandeln.

Flexible Monetarisierung:
Angepasste Lizenzierung fiir alle Marktanforderungen.
Robuster IP-Schutz:

Innovative Verschliisselung und Integritatsschutz.
Volle Kompatibilitat:
Nahtlose Integration in alle Plattformen.

Zukunftssichere Losungen:
Entwickelt, um mit Ihren Anforderungen zu wachsen.

Starkere Wurzeln und neue Hohen fiir zing® (@ embeddedworld

Ihre Software — dank CodeMeter. sales@wibu.com ERIEEL  Treffen Sie uns!
www.wibu.com F345F  Halle 4, Stand 168
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Kaltetechnik spart bis zu 75 Prozent Energie

Das Berliner Start-up Factor4Solutions hat ein System entwi-
ckelt, mit dem sich der Energieverbrauch von Kaltesystemen
— je nach Installation — um 40 bis 75 Prozent verringern las-
sen soll. Das Produkt funktioniert, indem es den Betrieb aller

fur die Kaltetechnik relevanten Komponenten und damit deren
energetische Betriebsaufwendungen gemeinsam betrachtet.
Dazu erstellt die Anwendung einen digitalen Zwilling des Kal-
tesystems, uber den sich sowohl in Echtzeit bzw. parallel zum
Betrieb sowie situativ errechnen lasst, wie sich die einzelnen
Komponenten verhalten missen, um die maximale Effizienz
des Systems zu erzielen. Die Kélteerzeuger sowie alle Hilfsag-
gregate werden somit nicht mehr nach fester Reihenfolge
(Grund- und Spitzenlast) eingesetzt, sondern effizienzbasiert,
abhangig von den Witterungsbedingungen und der geforder-
ten Leistung Uber standardisierte Protokolle von der Software
freigegeben und geregelt. Damit soll die sogenannte ‘System-
managerin’ in jeder Lastsituation den effizientesten System-
betrieb festlegen. Anwender konnen diverse Zielgroien fir die
Optimierung vorgeben.

ctordSolutions

Bild: Fac

www.factor4solutions.com

Hylands neue Funktionen fur KI und die Cloud

Hyland hat Erweiterungen seines ECM-
Portfolios angekiindigt, darunter Funktio-
nen flr das Insight-Angebot. Mit Insight
konnen Anwender:

+ Kl-Agenten und Retrieval-Augmented
Generation (RAG) nutzen, um Informa-
tionen zu suchen, abzurufen und zu
generieren

+ Anweisungen an Discovery-KI-Agenten
erteilen, die auf verschiedene Ge-
schaftsbereiche spezialisiert sind

+ Den Zugriff auf Quelldokumente und -
informationen starken, um Vertrauen
in KI-Ausgaben zu schaffen

Das Angebot wird als Teil der neuen
Strategie von Hyland beworben, nach
der die Content-Anwendungen OnBase,
Alfresco, Nuxeo und Perceptive Content
mit der sogenannten Content Innova-
tion Cloud verbunden und in die
Cloud gebracht werden sollen,
einschlieBlich Cloud-nativer

Services wie Hyland Insight,
Automate und Credentials.
Ebenfalls neu sind ein nativer
Konnektor fir Alfresco und Hyland In-
sight, erweiterte Konfigurierbarkeit von
Teilen des Cloud-Speichers, Funktionen

fir Attended Automation sowie erwei-
terte Integrationsoptionen fiir Epic EMR,
Textract, Twilio und Document Filters.

y/stock adobe.com

y/sto

www.hyland.com

5G-Produkte erweitert

Siemens hat ein Update

seines privaten 5G-In-

frastrukturproduktes fir

die Industrie angekindigt.

Mit der neuen Version dieser

Systeme konnen Industrieun-

ternehmen groRere Flachen anbin-

den: Es unterstutzt nun bis zu 24

Funkeinheiten, wobei jede Einheit

etwa 5.000 m? abdecken kann. Die

aktualisierte private 5G-Infrastruktur

ist in mehreren Landern verfugbar, darunter

Deutschland, Schweden, die Niederlande, die

Schweiz, Ddnemark, Osterreich und Brasilien.
www.siemens.com

Copilot von Hexagon

Auch Hexagon schickt einen Kl-Assistenten ins Rennen.
HxGN Alix ist auf Unternehmen in der Schwerindustrie aus-
gelegt. Das Tool dient der Informationsbeschaffung und bie-
tet Analysefunktionen. Der Copilot ist in den ‘Digital Back-
bone’ integriert, der Daten, Prozesse und Informationssys-
teme Uber Industrieanlagen hin-
weg verbinden kann. Aktuell ist
HXGN Alix Uber den Release von
HXGN EAM erhaltlich, soll 2025
aber auch Uber das Portfolio der
Hexagon Asset Lifecycle Intelli-

gence Division beziehbar sein.
www.hexagon.com

Hexagon AB

Bild
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Service-Paket zur virtuellen Inbetriebnahme

Fir Prozesse der Inbetriebnahme bietet SEW-Eu-
rodrive seit kurzem die Dienstleistung ‘Digital Twin
as a Service' an. In deren Rahmen konnen Applika-
tionen von Maschinen vor der physischen Umset-
zung simuliert und getestet werden, um Fehler
friih aufzuspiren. Das eroffnet neue Maglichkei-
ten flr Maschinenbediener, Programmierer, Kon-
strukteure und Endanwender, um Projekte effizien-
ter, schneller und ressourcenschonender zu pla-
nen und zu optimieren. SEW-Eurodrive bietet daru-
ber hinaus Unterstlitzung wahrend des gesamten
Prozesses der Programmierung.
www.sew-eurodrive.de

Bild: SEW-Eurodrive GmbH & Co KG

Release 6.3 von

Comsol Multiphysics OpenShift Al

mit neuen Tools

Die KI- und Machine-Learning-Platt-
form OpenShift Al von Red Hat hilft
Unternehmen dabei, KI-gestlutzte An-
wendungen im grolen Mafl¥stab in der
Hybrid Cloud zu entwickeln und bereit-
zustellen. Jetzt ist Release 2.15 auf
den Markt gekommen. Sie soll Anwen-
dern insbesondere mehr Flexibilitat
und Funktionen fir das Tuning und
Tracking bieten. Zu den erweiterten

Comsol Multiphysics bietet in
Version 6.3 neue und aktuali-
sierte Funktionen unter ande-
rem fir die physikalische Mo-
dellierung und die Entwicklung
von Simulations-Apps. Die neue
Version enthalt etwa Werk-
zeuge zur automatisierten Geo-
metrievorbereitung, GPU-Unter-
stltzung flr Akustiksimulatio-
nen und Training von Ersatzmodellen, ein neues Electric Discharge Module und eine in-
teraktive Java-Umgebung. Die neuen Werkzeuge zur automatisierten Geometrievorberei-
tung helfen bei der Modellentwicklung, indem sie unnétige Details und Fehler aus CAD-
Modellen entfernen, was zu hochwertigeren Netzen fiir Simulationen fiihren sollte.
www.comsol.de

Copa-Data und Obion stellen
neuen Konnektor vor

Bid:Red Hat GmbH @

Neue Konnektoren fir LogOnPlus von Obion zu der Software Zenon von Copa-Data

sollen gerade Unternehmen in regulierten Branchen zu hoherer Effizienz und optimier- Funktionen gehort die Model Registry

Copa-Data GmbH

Bild

ten Bedienprozessen verhelfen. Lo-
gOnPlus bildet Anmeldeprozesse fiir
produktionsnahe Anwendungen wie
MES, PLS oder Scada-Systeme ab,
etwa mithilfe von RFID-Werksauswei-
sen. Mit dem neuen REST Connector
und einem Zenon-Interface konnen
Anwender solche RFID-Karten in Ver-
bindung mit einer Active Directory ein-
facher integrieren, um beispielsweise

eine Anmeldung in Zenon-Projekten zu ermoglichen. Neben der klassischen Service
Engine unterstitzt LogOnPlus nun auch die HTML5-basierten Clientvarianten.

www.copadata.com

zur zentralen Anzeige und Verwaltung
registrierter Modelle. Sie ist aktuell als
Technology Preview verfiligbar. Hinzu
kommt das Tool Data Drift Detection,
das Anderungen in der Verteilung von
Eingabedaten fiur bereits ausgerollte
ML-Modelle Uberwacht. So kdnnen
Data Scientists feststellen, wenn die
Live-Daten, die fir die Modellvorhersa-
gen verwendet werden, erheblich von
den Trainingsdaten abweichen.
www.redhat.com

IT&Production 1/2025 17
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Teste jetzt die neue
Vorlesefunktion.

o
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Die Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter in der Kommissionierung
verbuchen Materialentnahmen
via Tablets im ERP-System.

Optimierte Kommissionierung fur die Montage

Mit App und Ablagelogik
doppelt so schnell

Fir ihre Prozessoptimierungen hat die FMB Maschinenbaugesellschaft auch Arbeitsablaufe in
der Kommissionierung auf den Priifstand gestellt. Und schloss digitale Liicken bei der Daten-
erfassung. Mittendrin: das ERP-System und eine App.

er das Be- oder Entladen von
Werkzeugmaschinen automati-
sieren will, ist bei FMB Maschi-

nenbaugesellschaft gut aufgehoben. Uber
29.000 Lademagazine und Handlingsys-
teme hat das Unternehmen aus Unterfran-
ken seit seiner Griindung ausgeliefert und
damit anspruchsvolle industrielle Pro-
zesse automatisiert. In den vergangenen
Jahren ist die Komplexitat dieser Systeme
kontinuierlich gestiegen. Das zeigt sich al-
lein an der GroRe der Stiicklisten: Aus bis
zu 300 Einzelteilen und vormontierten
Baugruppen bestehen diese Systeme in-
zwischen. Diese Komplexitat hat zu neuen
Strukturen in der Produktion und Montage
gefihrt, die Anpassungen in der Planung,

IT&Production 1/2025

Organisation und in den unterstutzenden
IT-Systemen erfordern. ,Unter anderem
geht es darum, trotz komplexerer Losun-
gen kurze Durchlaufzeiten zu realisieren
und damit auch weiterhin schnelle Liefer-
zeiten bieten zu konnen®, erlautert Claudia
Karl, ERP-Beauftragte bei FMB. Vor die-
sem Hintergrund stand auch die Kommis-
sionierung flr die Montage der Ladema-
gazine auf dem Priifstand.

Lange Wege und
zeitversetzte Verbuchung

Bis dato wurden die im ERP-System
PSlpenta erzeugten Stuicklisten hierfir
zusatzlich in Materialtabellen angelegt

und den Kommissionierern via Tablets
zur Verfligung gestellt. Die bendtigten
Teile — pro Lademagazin zwischen 180
und 300 Einzelteile — holten die Mitar-
beiter der Tabelle folgend aus dem
Lager, hakten diese in der Liste ab und
legten sie pro Auftrag lose auf einen
Wagen. Spater wurde dies am PC im
ERP-System verbucht. Fur Zubehorteile
wie Teleskoprohre, Adaptersets oder
Umristsatze wurde zusatzlich ein Er-
satzbeleg erzeugt und ausgedruckt.
,Diese Prozesse kosteten sowohl in der
Entnahme als auch bei der Zuordnung
in der Montage viel Zeit, waren hier und
da fehleranfallig und letztlich nicht mehr
state-of-the-art”, so Claudia Karl.
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Bei FMB enstehen Lademagazine und Hand-
lingsysteme zur prazisen Unterstiitzung in-
dustrieller Prozesse.

Mobile Anbindung per App

Damit spielt die ERP-Projektleiterin auf
die Apps von PSI Software an, dem
langjahrigen Lieferanten der bei FMB
eingesetzten ERP/MES-Software. Diese
Apps flr Mobilgeréte erweitern die Sys-
teme speziell fir die Abbildung periphe-
rer Prozesse. Selbst kleine Arbeits-
schritte lassen sich mit ihnen auf ein-
fach gehaltenen Oberflachen mobil dar-
stellen, etwa um die ortsunabhangige
Erfassung und Verarbeitung zu unter-
stltzen. Der Maschinenbauer flhrte sie

MATERIALVERSORGUNG | TITELTHEMA NG

ein, um sich seinem Ubergeordneten
Ziel anzundhern: die Kommissionierung
ohne manuelle Zwischenschritte Uber
ein einziges System.

Bestand genau im Blick

Dieses Ziel hat FMB heute erreicht: Die
Kommissionierer verbuchen alle Einzel-
teile ebenso wie Zubehorteile bei der
Entnahme via Tablet und App direkt im
ERP-System. Fehlen Teile einmal, er-
stellt das System nach der Kommissio-
nierung fur sie automatisch eine Fehl-

Uber 25.000 Lademagazine und Handlingsysteme hat das Unternehmen bereits ausgeliefert.

teilliste. Hierdurch sind die angezeigten
Bestande immer prazise und aktuell. Im
Detail hat FMB gemeinsam mit PSl an
vielen weiteren Stellschrauben gedreht
und so auch eine ganze Reihe unterge-
ordneter Ziele erreicht. Indem das ERP-
System zum Beispiel alle Auftragsposi-
tionen nach Lagerort sortiert, konnen
die Mitarbeiter das Material laufwegop-
timiert entnehmen. Das spart viele
Schritte und vor allem Zeit. Handlager-
teile wie Schrauben oder Muttern, die
direkt am Montageplatz stehen, werden
hierbei nicht bertcksichtigt und direkt
bei Freigabe des Montageauftrags au-
tomatisch verbucht.

Kommissionierung nach
Baugruppen optimiert

Besonders niitzlich ist zudem das neue
Ablagesystem auf den Transportwagen,
das nun baugruppenbezogen in Behal-
tern erfolgt. Die Behalterlogik wird per
Klick in der App und beim Kommissio-
nieren einer neuen Maschine ermittelt.
Dabei leitet das System die Behalter-
groRen pro Baugruppe her und schreibt
diese an die zugehorige Fertigungs-
stlcklistenposition. Mitunter tragen
auch schon die Konstrukteure die pas-
senden Groélenangaben auf Grundlage
von Erfahrungswerten mit bereits be-
stehenden Baugruppen ein. Auf dieser
Basis legen die Kommissionierer die
Einzelteile, nach Baugruppen sortiert, in
passend groBe und nummerierte Behal-

IT&Production 1/2025
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Fehlt doch einmal etwas, erstellt das System nach der Kommisionierung entsprechende Fehlteilelisten.

ter, wobei eine Behalterliste pro Kun-
denvorgang entsteht. Diese systemati-
sche Ablage auf den Wagen ist Claudia
Karl zufolge eine grolle Arbeitserleich-
terung: ,Die Suche nach bendtigten Tei-
len — erst recht unter hohem Zeitdruck
— kostete die Monteure friher einige
Nerven. Entsprechend schnell wurde
das neue Ablagesystem angenommen
und entsprechend grof} ist die Zufrie-
denheit damit.”

Ungestorte Fliel3fertigung

Durch die App-gesteuerte, laufwegopti-
mierte Materialentnahme, die Ablage
der Einzelteile nach Baugruppen in Be-
haltern sowie die direkte Verbuchung im
ERP-System hat FMB den hiermit ver-
bundenen Zeitaufwand von bis zu drei
Stunden auf maximal 1,5 Stunden und
damit mindestens um die Halfte redu-
ziert. In der Montage spart das neue Ab-
lagesystem pro Auftrag bis zu 30 Minu-
ten. Hierdurch kann FMB die geplanten
Taktungen von taglich drei bis vier Ma-
schinen in der Flielfertigung ohne
Schichtbetrieb zu 100 Prozent einhal-
ten. ,Dank der Prozessoptimierungen
und deren Abbildung im ERP-System
ebenso wie in der PSIpenta Industrial
App erzielen wir messbare Wettbe-
werbsvorteile. Die erreichte Zeiterspar-

IT&Production 1/2025

nis und Genauigkeit sind fur unsere tag-
liche Arbeit echte Gamechanger”, schil-
dert Claudia Karl. Daher stehen bereits
die ndchsten Plane fest: Analog dem
Vorgehen in der Montage will FMB
durch den Einsatz der mobilen App
auch die Kommissionierung im Bereich

Heute hat FMB den Lagerbestand genau im Blick.

- Laufwegoptimierte Materialent-
nahme der 180 bis 300 Einzel-
teile und Baugruppen pro Fer-
tigungsauftrag

+ Baugruppenorientierte Bereit-
stellung der Einzelteile flr die Beleg-
schaft in der Montage

- Direkte Datenverbuchung im
ERP-System

Projektergebnisse

- 50 Prozent Zeitersparnis in der
Materialentnahme

+ bis zu 30 Minuten Zeitersparnis
pro Auftrag in der Montage

- Einhaltung der geplanten Taktung
von bis zu vier Maschinen pro Tag

- Prézise Bestdande im ERP-System

- J

Versand von Ersatzteilen, im After Sales
sowie im Wareneingang optimieren. W

René Grabowski

Vertrieb Siiddeutschland bei PSI Software SE,
Business Unit Discrete Manufacturing

(ehem. PSI Automotive & Industry GmbH)
www.psi.de/loesungen/produkte/erp

s
Projektmerkmale
-+ Kommissionierung ohne manuelle
Zwischenschritte Uber ein System
-@
L)

-
~

Bilder: PSI S
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Ein Thema — Drei Firmen — Eine Stunde

Top-Technologie fiir die digitale
Produktion, in einer Stunde mit drei
kompakten Blocken erklart — das
sind die IT&Production TechTalks.
Du schaust unabhangig vom
Endgerat aus zu, wenn je drei
Technologieanbieter pro Webinar
ihre Losungen prasentieren und
auf Deine Fragen eingehen.

B 06.05.25] 10:00 Uhr (MEZ) B 22 05.25] 11:00 Uhr (MEZ) B 22 05.25| 14:00 Uhr (MEZ)

IT&Production Al Conference - OT-Cybersecurity — Maximaler Edge Computing und IloT = Von
Al fiir industrielle Toolchains Schutz fiir Infrastruktur und Invest  Sensor in das Rechenzentrum

Bid @Gorodenkofbhsto

=] L B OVigyaputockadobecon b o .
B 2305.25 | 11:00 Uhr (MEZ) B 23 05.25]| 14:00 Uhr (MEZ) B 29 05.25 | 11:00 Uhr (MEZ)
Digitaltechnik als Turbo fiir Digitale Zwillinge — Hafen fiir Low-Code und Citizen

den Materialfluss Simulation, loT und Co. Developers — Was Dienstleister

und Software heute leisten

Hier geht’s zur kompletten Ubersicht: I ! Prod u ctiO n

it-production.com/techtalks
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Datenokonomie als europaische Perspektive

Internet, iPhone,
Datenraum

SHekgr Hore was
[E]:3%% Du siehst!

Nationale und internationale Koordinatiosstruktur flir Manufacturing-X basierend auf Vorschlag von Factory-X

Des internationale Wettbewerb zwingt dem Maschinen- und
Anlagenbau Veranderungen auf. Deutschland ist heute nur
noch auf Platz neun der innovativsten Volkswirtschaften der
Welt: zu wenige Investitionen, zu viel Burokratie und der demo-
grafische Wandel sind Griinde dafir. Als grol3er Wurf im Den-
ken und Handeln werden Datenraume gehandelt. Warum ei-
gentlich — und was ist der aktuelle Stand?

aten sind ein nicht zu unter-
D schatzender Rohstoff und in

jedem Unternehmen in groem
Umfang vorhanden — ob Daten aus Lie-
fernetzwerken, der Fertigung oder einer
einzelnen Maschine. Diese Daten sind
viel mehr als ein Abfallprodukt, mit
ihnen lasst sich beispielsweise die ei-
gene Produktivitat analysieren, sie sind
wettbewerbsrelevant und konnen in
einer vertrauensvollen Umgebung sogar
monetarisiert werden. Hochste Zeit
also, sie zu lokalisieren, ihren Wert zu
bemessen und in Datenpaketen an den
Markt zu bringen. Genauso aber konnte

IT&Production 1/2025

sich ein Unternehmen dort auch selbst
nach interessanten Daten flr eigene
Zwecke umsehen.

Datenraume fur die Firmen

Aus dieser Idee heraus haben sich natio-
nal wie international sowie in verschiede-
nen Branchen verschiedene Datenraume
herausgebildet. Von diesen Datenrdaumen
versprechen sich die Unternehmen viel-
faltige Chancen, die letztlich zu einer
starkeren und langfristig gefestigten
Marktposition flihren sollen. Wie geht
das? Zum einen uber Produktivitatsstei-

gerungen, zum anderen uber neue digi-
tale Geschéaftsmodelle aller Art. Der Han-
del mit Daten wird in den kommenden
Jahren an Fahrt aufnehmen, die EU er-
wartete ein zusatzliches BIP von rund
270 Milliarden Euro fir die EU-Mitglied-
staaten. Befeuert wird diese Entwicklung
durch den EU Data Act, nach dem Be-
triebsdaten und -informationen von Pro-
dukten, die etwa einen Chip oder Sensor
haben, nicht mehr dem Hersteller, son-
dern dem Betreiber gehoren. Eine Mono-
polstellung von Daten wird dadurch ver-
mieden und neuen Geschaftsmodellen
der Boden bereitet, weil das Teilen von
Daten erforderlich wird.

Transparenz und Vernetzung

Fur aufgeschlossene Unternehmen stellt
sich nun die Frage, wie sie sich diesem
Thema nahern und gegebenenfalls an
ein bestehendes Datenraumprojekt an-
docken kdnnen. Aus diesem Grund hat
der VDMA kdrzlich ein Dokument ‘Ak-

4.0,MXCG

Bild: Plattform Industrie
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teure in der industriellen Datenokonomie’
veroffentlicht, das einen Uberblick tiber
die ganze Bandbreite von Projekten in
verschiedenen industriellen Branchen
aufzeigt. Der Schwerpunkt liegt auf deut-
schen Projekten, es werden aber auch
eine Reihe wichtiger europaischer Initia-
tiven berlcksichtigt. Das Ziel der Verof-
fentlichung ist es, Transparenz in dem
noch neuen und unubersichtlichen For-
schungs- und Marktumfeld zu schaffen
und Moglichkeiten zu geben, sich zu ver-
netzen, voneinander zu lernen und wich-
tige technische und inhaltliche Abstim-
mungen zu treffen.

Interoperabilitat ist ein Muss

Diese Absprachen werden gebraucht,
denn ohne gemeinsame Standards
geht es nicht. Um in einem Datenraum
Daten tauschen zu konnen, spielt Inter-
operabilitat eine entscheidende Rolle,
also die Fahigkeit der Teilnehmer, sich
Uber die gleiche Sprache zu verstandi-
gen. In klassischen Plattformarchitektu-
ren legt der Plattformbetreiber die Spra-
che fest, in einem foderierten Daten-
raum kann dies nur unter demokrati-
scher Beteiligung aller Teilnehmer ge-
schehen. Durch die Entwicklung und
Nutzung von technischen Standards
wie OPC UA und die Verwaltungsschale
kann eine semantische Interoperabilitat
erreicht werden.

Die Kompatibilitats-Wachter

Interoperabilitat braucht aber auch orga-
nisatorische Leitplanken, damit ein in-
haltlich wie technisch homogenes Oko-
system entsteht. Daher wurde im Be-
reich der industriellen Produktion das
Manufacturing-X Guidance Board einge-
richtet. Dies ist Teil der Manufacturing-X-
Initiative und besteht aus ernannten und
bevollmachtigten Vertretern einer ausge-
wahlten Gruppe von Projekten unter dem
Manufacturing-X-Dach sowie aus ausge-
wahlten verwandten Projekten. Das Ma-
nufacturing-X (m-X) Guidance Board soll
sicherstellen, dass alle teilnehmenden
Projekte zu einem Satz von kompatiblen
und interoperablen digitalen Okosyste-
men Uber Branchen hinweg beitragen.
Die teilnehmenden Projekte sollen frei
von Uberschneidungen sein.

X-DATENRAUME | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU HIIIEGE

Der Autor Christoph Herr soll als Industrial Evan-
gelist fir Manufacturing-X beim VDMA dazu bei-
tragen, die Datenokonomie verstandlich zu erkla-
ren und voranzubringen.

Schnittstelle
zur Weltwirtschaft

Auf einer organisatorisch hoheren Stufe
steht der Manufacturing-X Council Ger-
many. Hier geht es auch um internatio-
nale Aspekte, denn Datenrdaume spielen
auf fast allen Kontinenten eine immer
wichtigere Rolle. Das Manufacturing-X
Council Germany benennt die deutschen
Delegierten im International Manufactu-
ring-X Council (IMXC) und ist damit die
Schnittstelle zu International Manufactu-
ring-X und anderen internationalen Ak-
teuren. Die neue Struktur von Manufac-
turing-X, die nun den Schwerpunkt auf
Realisierung und Skalierung setzt, wurde
kdrzlich vorgestellt. Sie soll die Neuaus-
richtung zu einer Umsetzungsorganisa-
tion flir Manufacturing-X national unter-
stutzen und gleichzeitig die internatio-
nale Anschlussfahigkeit sichern.

Manufacturing-X in
der verarbeitenden Industrie

Mit Manufacturing-X gibt es einen Ober-
begriff flr die verarbeitenden Industrie,
der wie erwahnt eine ganze Reihe ver-
schiedener X-Projekte bundelt. Dazu zah-
len beispielsweise Factory-X, Wind-X,
RoX und Scale-MX. Das veroffentlichte
VDMA-Dokument gibt neben dem Ma-
schinen- und Anlagenbau auch einen
Uberblick Uber die Branchen Energiewirt-
schaft, Luft- und Raumfahrt sowie Mobi-

Die Autorin Tanja Walter-Dunne ist im Forum Ma-
nufacturing-X des VDMA flir Kommunikation zu-
standig.

litat und nennt Kontaktdaten zu An-
sprechpartnern. DarUber hinaus bietet es
eine Suchfunktion nach in der Datendko-
nomie aktiven Unternehmen, Hochschu-
len, Forschungseinrichtungen und Ver-
banden, aber auch nach Regionen, Bran-
chen oder sonstigen Stichworten.

Mitmachen heil3t Mitgestalten

Noch kdnnen Unternehmen spirbaren
Einfluss auf die Gestaltung nehmen und
wirtschaftlichen Gewinn daraus ziehen.
Es konnte ahnlich sein wie damals, als
das Internet oder das erste iPhone verflig-
bar wurde. Nur wenige dirften sich da-
mals vorgestellt haben, welchen Einfluss
diese technologischen Neuerungen aus-
uben und welche Marktkapitalisierungen
verfligbar wurden. Nicht ausgeschlossen,
dass sich hier ein vergleichbares Phanom
anklndigt und jene Unternehmen davon
profitieren werden, die sich heute schon
damit beschaftigen. [ ]

Christoph Herr
Industrial Evangelist fiir Manufacturing-X

Tanja Walter-Dunne
Kommunikation Manufacturing-X
VDMA e.V.

vdma.org

tedo.link/jH1Dps

Zur VDMA- [
Publikation: ]+

-
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Vernetzter After Sales Service

Plattform fur
Wartung-as-a-Service

Werke sollen kiinftig
weitreichend automati-
siert produzieren. Dafir
sind digitale Technologien
ebenso erforderlich wie die Ver-
netzung der dann noch beteilig-
ten Akteure. Einen Schritt naher
gelangen Anwender der Platt-
form Transaction-Network. Diese
vernetzt Maschinenbauer, Kom-
ponentenhersteller und Anlagen-
betreiber fiir einen reibungslosen
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After-Sales-Service.

ur selten besteht eine Produkti-

N onslinie ausschliellich aus den

Maschinen eines Herstellers.

Genau das sorgt fiir Probleme, denn un-
terschiedliche Akteure stellen unter-
schiedliche Systeme bereit. Es entste-
hen fragmentierte IT-Landschaften. Da-
raus resultieren etwa Dateninkonsisten-
zen und -redundanzen oder eine er-
schwerte Datenmigration und -analyse.
Beim Aufbrechen solcher Silos kénnte
eine Plattform wie Transaction-Network
helfen, indem sie Akteure vom Maschi-
nenbauer Uber den Komponentenher-
steller bis zum Anlagenbetreiber mitei-
nander vernetzt. Mittels offener Schnitt-
stellen kann sie fir Kommunikation zwi-
schen den verschiedenen Geraten und
Systemen sorgen, etwa mit APIl-basier-
ter Integration auch externe Anwendun-
gen anbinden. Offene und standardi-
sierte Datenformate erleichtern den In-
formationsaustausch, wéhrend Portabi-
litat proprietare Abhangigkeiten bei der
Datenverarbeitung vermeidet. Mit trans-
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parenten Sicherheitsrichtli-

nien und einem Governance-Framework
sind zudem die Rechte und Verantwort-
lichkeiten aller Akteure definiert.

Maschinenbauer als Host

Der Aufbau eines offenen Okosystem fir
eine gesamte Produktionslinie ist in der
Regel Aufgabe des Maschinenbauers,
der als Generalunternehmer fungiert.
Sollen neue Geschaftsmodelle etabliert
werden, macht hier eine Fokussierung
auf den After-Sales-Service Sinn.

Eine der wichtigsten Herausforderung ist
es hier, Maschinenausfalle zu verhindern.
Eine proaktive Wartung (Predictive Main-
tenance), und eine vorausschauende In-
standhaltung (Condition Monitoring) sind
daflr unerlasslich. Auf der Plattform lau-
fen alle Daten einer Produktionslinie zu-
sammen. Somit konnen Maschinenbauer
frih erkennen, wo Fehlerquellen liegen
und bereits vor Ausfallen Malinahmen er-

greifen. Gleiches gilt fir
Wartungen, die eingeplant werden sollten,
bevor es zu Problemen kommt. Mit einer
digitalen Plattform wie etwa Transaction-
Network vom gleichnamigen Softwarean-
bieter werden die Maschinendaten ge-
sammelt und analysiert, um tber notwe-
nige Service-Leistungen zu informieren.
Zugleich werden die Erkenntnisse auto-
matisch in digitale Wartungsplane Uber-
tragen. Der Zeitplan fir Service-Leistun-
gen orientiert sich an den Nutzungs- und
VerschleiRdaten der jeweiligen Maschine.

Automatisierte Wartung

Mittels KI, [loT und maschinellem Ler-
nen ist es zudem maglich, die Wartung
weitreichend zu automatisieren. Ma-
schinen kdnnen ihren Wartungsbedarf
Ubermitteln, Ersatzteile werden auto-
matisiert bestellt und ein Servicepart-
ner wird benachrichtigt. Fur Maschi-
nenbauer ergibt sich dadurch die
Chance, eine 'Wartung-as-a-Service’,
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anzubieten. Kommt es dennoch zu
einem Maschinenausfall, kdnnen auto-
matisierte Benachrichtigungen an das
Serviceteam versendet werden. Techni-
ker haben auch die Moglichkeit, remote
auf die Maschinendaten zugreifen. Die
Verfligbarkeit der Wartungs- und Repa-
raturhistorie gibt dabei Hinweise auf et-
waige Fehlerquellen. Nicht zuletzt stellt
die Plattform Schulungsdaten fiir den
Kunden bereit, um die Techniker vor
Ort vorzubereiten.

Wo liegt der Kundennutzen?

Auch fir Kunden ergeben sich durch
eine solche Plattform Effekte: Bei-
spielsweise zeigt die Ersatzteilidentifi-
kation, welches Maschinen-Bauteil de-
fekt ist. Dieses kann dann Uber einen
Webshop bestellt werden. Und auch
wenn es um den Einbau geht, unter-
stutzt eine Plattform — etwa mit Bedie-
nungsanleitungen. Ein weiterer Nutzen:
Analyse- und Reportingfunktionen

- Anzeige -
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sowie die Dokumentation der War-
tungs- und Reparaturaktivitaten bieten
eine Grundlage fur Entscheidungen.

Fir Komponentenhersteller bietet eine
Einbindung in ein Okosystem mit inte-
griertem Shop wiederum neue Ver-
triebsmaoglichkeiten. Zudem entsteht ein
direkter Kontakt zum Kunden.

Alle helfen mit

Aus Sicht des Maschinenbauers erhoht
dies zwar die Servicequalitat, ist jedoch
auch mit einem gewissen Aufwand ver-
bunden. Zudem stellt sich eventuell die
Frage, ob es sich auszahlt, gar die Kon-
kurrenz einzubinden, um die gesamte
Produktionslinie mit Maschinen unter-
schiedlicher Hersteller abzudecken.
Das Okosystem férdern hier durch of-
fene Kommunikationswege die Zusam-
menarbeit. Die Produktionslinie wird
also von allen Akteuren gemeinsam op-
timiert. Dies kann nicht nur als Blau-

Gerd Bart,
Geschaftsflhrer Transaction Network

pause flr weitere Kunden dienen, son-
dern auch die Anlagenbetreiber zu zu-
friedenen Kunden machen. |

Gerd Bart

Griinder und Geschaftsfiihrer
Transaction-Network GmbH & Co. KG
www.transaction-network.com

Mit Aptean krisenfest

in die Zukunft

Aptean Germany GmbH

nenbauer ihre Prozesse effizienter gestalten, von der Planung

bis hin zur Inbetriebnahme.

Aptean bietet mittelstandischen Unternehmen in der
DACH-Region branchenspezifische Softwareldsungen,
die Prozesse optimieren und Wettbewerbsvorteile
schaffen. Mit Enterprise-Resource-Planning- (ERP)
und Manufacturing-Execution-Systemen (MES) adres-
siert Aptean gezielt die Anforderungen von Herstellern
im Maschinen- und Anlagenbau.

Die ERP oxaion Edition und MES Syncos Edition von Aptean
optimieren Ressourcen-, Finanz- und Produktionsmanagement.
Offene Architekturen ermdglichen die Integration moderner Tech-
nologien wie Kinstlicher Intelligenz (KI) und Industrial Internet of
Things (lloT). Damit wird nicht nur die Fertigung optimiert,
sondern auch die Basis flr datengetriebene Geschaftsmodelle
geschaffen — ein Plus flir den Maschinen- und Anlagenbau.

Mit einem klaren Fokus auf branchenspezifische Anforderungen
deckt Aptean Unternehmensbereiche wie ERP, Produktion, Qua-
litdtsmanagement und Instandhaltung ab. So kénnen Maschi-

Zuverlassiger Partner fir die

digitale Transformation

Die Implementierung der Aptean-Lésungen erfolgt schnell und
effizient dank vorkonfigurierter Branchen-Templates. Indivi-
duelle Dienstleistungen wie Beratung, Schulung und Support
stellen sicher, dass Unternehmen ihre Systeme optimal nutzen.
Mit Optionen flr Cloud-, On-Premise-

oder hybride Implementierungen
bleiben Unternehmen fle-
xibel und krisenresilient.

A aptean

Kontakt

Aptean Germany GmbH
germany@aptean.com * www.aptean.com
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REGULIERUNG

Gesetzliche Anforderungen an die Industrie

Was Maschinenbauer uber
den Data Act wissen sollten

Fir Maschinen- und Anla-
genbauer bieten Daten
neue Geschaftsmaoglichkei-
ten. Sie flihren aber auch
zu neuen Regularien wie
etwa dem EU Data Act. Es
gilt daher, den Wert der
Daten fir das eigene Ge-
schaftsmodell zu erkennen
und zu handeln. Mathias
Dobele, Geschaftsfiihrer
von 247FactoryNet schil-
dert, worauf Maschinen-
bauer achten sollten.

IT&Production 1/2025

er EU Data Act ist Teil der um-

fassenden Digitalstrategie der

Europaischen Union zur Forde-
rung der Datenwirtschaft innerhalb des
Binnenmarkts. Mit ihm soll der Zugang
zu und die Nutzung von Daten reguliert
und verbessert werden. Im Kern stehen
zwei Arten von Festlegungen:

« Wer darf auf maschinengenerierte
Daten zugreifen?
- Wie sollen diese Daten geteilt werden?

Auf diese Weise sollen Innovation und
Wettbewerb gefordert sowie gleichzei-
tig aber sensible Daten von Nutzern, Ver-
brauchern und Unternehmen geschutzt
und deren Rechte gestarkt werden.

Chancen fir die Industrie

Fur die Industrie verspricht der EU Data

Act einige Effekte:
Zugangsrechte zu Daten: Bisher
waren es oft nur Maschinenhersteller,
die auf die Daten zugreifen konnten,
was die Betreiber in eine Abhangigkeit
brachte. Mit dem EU Data Act wird
der Zugang fir sie erleichtert.
Datenkontrolle: Betreiber von Fabriken
erhalten mehr Kontrolle ber die Daten,
die durch den Betrieb ihrer Maschinen
entstehen. Dies ermdglicht eine bes-
sere Integration der Daten in unterneh-
menseigene Systeme.

* Innovation & Wettbewerbsfahigkeit:
Durch den besseren Zugang zu Daten
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entstehen neue Potenziale und Inno-
vationen konnen vorangetrieben wer-
den. Anlagenbetreiber kdnnen etwa
datengetriebene Dienstleistungen wie
,Predictive Maintenance" oder ,Condi-
tion Monitoring” effizienter nutzen
und weiterentwickeln.

Relevanz fur
den Maschinenbau

Maschinen und Anlagen generieren
eine enorme Menge Daten. Diese sind
nicht nur fir Hersteller, sondern auch
flr Fabrikbetreiber relevant. Der Data
Act stellt klar, dass diese Daten den
Maschinenbetreibern gehoren und
diese auch das primére Nutzungsrecht
der Daten haben. Das heif3t, Betreiber
konnen die Daten an die Hersteller der
Maschinen Ubermitteln, missen dies
aber nicht. Gleichzeitig jedoch mussen
die Maschinenhersteller den Betreibern
die Daten zuganglich machen. Diese
Regelung bringt die Maschinenbauer in
eine schwierige Situation. Denn einer-
seits mussen sie zu einer datengetrie-
benen Produktivitatssteigerung beitra-
gen. Andererseits sichert ihnen der EU
Data Act den Zugriff auf die dafiir not-
wendigen Daten nicht. Maschinenbauer
sind also gefordert, solche Services an-
zubieten, flr die Kunden gerne die rele-
vanten Daten zur Verfligung stellen.

Was Maschinenbauer
wissen mussen

Um die Regelungen des EU Data Acts
flr sich zu nutzen und sich auf die He-
rausforderungen vorzubereiten, sollten
Maschinenbauer folgende Schritte un-
ternehmen.

Datenstruktur evaluieren

Nicht alle maschinengenerierten Daten
sind fur Maschinenbauer von gleichem
Wert. Prozessdaten wie etwa Start- und
Endzeitpunkt eines Produktionsauftrags
sind beispielsweise fiir ibergeordnete
Planungssysteme, aber nicht fiir Ma-
schinenbauer von Bedeutung.

Sie sollten sich vor allem auf Daten
rund um die Maschine und den auf ihr
implementierten Technologie-Prozess

REGULIERUNG | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU IIIIEIEGEGE

konzentrieren. Diese konnen ihnen hel-

fen, ihre Kernkompetenzen zu schitzen,

zu nutzen und weiterzuentwickeln.

Oberstes Ziel ist, das eigene Knowhow

flr sich selbst und den eigenen Kunden

gewinnbringend einzusetzen. Das be-
trifft in erster Linie:

» Die Maschine als mechatronisches
System: Daten, die Informationen
Uber den Betrieb der Maschine selbst
liefern, z.B. Zustandsdaten oder Ver-
schleillparameter.

* Den Prozess als Intellectual Pro-
perty: Daten, die den Technologie-Pro-
zess betreffen und die Symbiose aus
Maschine, Werkzeug und Software ab-
bilden, z.B. Optimierung von Schnitt-
geschwindigkeiten oder Presskréaften.

Zentrale Fragen sind etwa:

+ Wie kann die Maschine optimal in Be-
trieb gehalten werden?

+ Wie kann der Produktionsprozess auf
der Maschine verbessert werden?

- Wie kann die Gesamtanlageneffektivi-
tat (OEE) gesteigert werden?

Die damit zusammenhangenden Daten
rund um die Maschine und ihre Integra-
tion in Produktionsprozesse sind ent-
scheidend, um das eigene Knowhow zu
schitzen und gleichzeitig den Maschi-
nenbetreibern eine hohere Produktivitat
durch datenbasierte Services zu bieten.

Fur Maschinenbauer gilt es, Strategien
zu entwickeln, um derartige Daten vom
Betreiber zu erhalten und nutzliche digi-
tale Dienste darauf aufzubauen.

Vertrage anpassen

Bereits beim Verkauf der Maschinen
sollten Maschinenbauer vertraglich re-
geln, dass sie selbst Zugang zu den re-
levanten Daten haben. Auf diese Weise
konnen nachteilige Nachverhandlungen
mit dem Kunden vermieden werden.

Vertrauen starken

Maschinenhersteller und deren Kunden
sind oft langjahrige Partner. Indem Ma-
schinenbauer ihre Absichten zum Um-
gang und der Verwertung der Daten
transparent machen, starken sie das
Vertrauen und die Motivation, gemein-

sam an Losungen zu arbeiten. Selbst-
verstandlich missen dabei auf beiden
Seiten Vorteile erzielt und Basisanforde-
rungen wie IT-Sicherheit erfillt werden.

Service gegen Daten tauschen

Durch das Teilen digitaler Daten erge-
ben sich viele neue Mdglichkeiten fir
Serviceangebote zur Laufzeit der Ma-
schine, angefangen bei Service-Sub-
scriptions bis hin zu Pay-per-X-Model-
len. Wie das in der Praxis aussehen
konnte, zeigt das Beispiel:

Angenommen, eine Maschine hat einen
internen Betriebsstundenzahler, aus
welchem sich ablesen lasst, wann be-
stimmte Komponenten wie etwa der
Vorschub gewartet werden mussen
(z.B. alle 5.000 Betriebsstunden). Der
Betreiber kdnnte diese Informationen ei-
genstandig uberwachen und ein inter-
nes Wartungssystem aufbauen — dies
ist jedoch mit Aufwand verbunden. Eine
Moglichkeit ware es daher, wenn der
Maschinenbauer diesen Service im Aus-
tausch gegen die fir ihn interessanten
Maschinendaten Ubernimmt.

In der Praxis sieht dies wie folgt aus: Ein
Basisservice wertet die verschiedenen
Zahler aus und gibt individuelle Wartungs-
empfehlungen Uber ein Kundenportal oder
eine App. Dieser Service ist kostenlos (bzw.
erfolgt im Gegenzug flr das Bereitstellen
der Daten). Aufbauend auf den dann vor-
handenen Daten kdnnen weitere Services
gegen Bezahlung angeboten werden wie
beispielsweise verbrauchsorientierte Ser-
vicevertrdge, Predictive-Services auf Basis
von loT-Gesundheitsdaten und mehr.

Frihzeitig Grundlagen schaffen

Der EU Data Act stellt Maschinenbauer
vor Herausforderungen, bietet aber auch
Chancen. Es gilt, friihzeitig vertragliche
Grundlagen zu schaffen, relevante Daten
zu identifizieren und digitale Servicean-
gebote zu entwickeln, die Kunden an das
eigene Unternehmen binden. |

Dr.-Ing. Mathias Dobele
Geschaftsfiihrer
247FactoryNet GmbH
247factorynet.com
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Connected Worker-Plattform im Anlagenbau

Effiziente Montage durch
vernetzte Arbeitsprozesse

Um Prozesse im Werk zu digitalisieren, setzt Ziind Systemtechnik auf die Connected
Worker-Plattform Operations1. Deren digitale Arbeitsanweisungen bringen Klarheit und
Geschwindigkeit in die komplexe Fertigung. Aber auch Dokumentation und Onboarding

laufen besser als zuvor ab.

uch das global agierende
ASchweizer Familienunterneh-

men Zund Systemtechnik mit
seinen 13 Niederlassungen am Markt
kommt um eine Digitalisierung der Pro-
zesse nicht herum. Gerade weil der auf
der modularen Bauweise von Schneid-
systemen liegt, die Kunden aus ver-
schiedenen Komponenten zusammen-
stellen konnen. Jahrlich produziert das
Unternehmen so rund 1.000 Cutter und
bedient Branchen wie die Werbetechnik,
Verpackung, Leder, Textil-, Polster- und
Mobelindustrie sowie Composites.

IT&Production 1/2025

Lokale Lieferketten

Die Montage der Anlagen erfolgt bei
Z0nd, die dafiir bendtigten Baugruppen
werden von regionalen Partnern im Um-
kreis von maximal 35 Kilometern gefer-
tigt und angeliefert. Im Wareneingang
werden die Teile zunachst gesichtet
und auf Richtigkeit und Vollstandigkeit
geprift. AnschlieRend erfolgt die

Grundmontage der Fiile und Seiten-
teile. Wahrend der Montage des Vaku-
umtisches, der Balken und der Steuer-

einheit gibt es viele Messpunkte in

Bezug auf die elektrische Verkabelung,
die elektrische Sicherheit, die Positio-
niergenauigkeit des Prozesses, das
Schwingen der gesamten Anlage etc.
Sind diese Einstellungen korrekt, wird
die Anlage fir den Versand vorbereitet.
Dabei werden verschiedene Komponen-
ten fir den Kunden bereit- und die Ab-
nahmeprotokolle fir den Versand zu-
sammengestellt. Alle vier Schritte -
Wareneingang, Grundinstallation, Mon-
tage, Versandvorbereitung — wurden
bei Zund bisher in einem papiergestitz-
ten Prozess mit Excel-Listen und Aus-
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Der Digitale Zwilling: Kern eines modernen

Asset Managements

Es gibt verschiedene Wege fiir Maschinen- und Anlagenbauer,
dem steigenden Kostendruck, verstarktem Wettbewerb und
volatilen Supply Chains standzuhalten: Sie brauchen effizientere
Arbeitsablédufe, eine hohere Anlagenverfligbarkeit, reproduzierbare
Prozesse und eine intensivierte Zusammenarbeit mit Partnern.

Ein 360-Grad-Blick auf Maschinen und Anlagen (Assets) ist
daflr die Voraussetzung. Das bedeutet, dass die aus Sicht der
einzelnen Fachbereiche (Produktion, Wartung, Finanzwesen) re-
levanten Daten zu einem Asset an einem Ort zusammenfliel3en,
wo dann Analysen und Nachsteuern in Echtzeit moglich sind.

Dieser Rundumblick gehort dringend zu einem modernen Asset
Management — mit dem sich Fertiger ohnehin beschaftigen
sollten, denn in den vergangenen Jahren haben sich die betrie-
benen Assets stets weiterentwickelt. Sie sind digitaler und kom-
plexer aufgebaut denn je und bieten Uber Sensorik weitrei-
chende Mdglichkeiten zur Daten- und Informationsgenerierung.

Der digitale Zwilling ist das Instrument, Gber den man die
gewUlnschte Rundumsicht erreicht. Er verbindet Daten der
physischen und digitalen Welt und bildet das Objekt bis ins
Detail ab. Bedingung flr eine Synchronisation (damit die Ma-
schine Daten liefern kann) ist die digitale Anbindung, in der
Regel Uber die Austauschstandards OPC UA (Open Platform
Communications United Architecture) oder MQTT (Message
Queuing Telemetry Transport).

Der Closed-Loop-Ansatz in der Produktentwicklung

verbindet die digitale und physische Welt:
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Closed Loop

Produktion Installation Betrieb

AuBerbetrieb-
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Ablauf der Implementierung
Der Weg zum digitalen Zwilling fiihrt Uber drei Phasen:

1. Scoping - Ziele, Aufgaben und Spielrdume erkunden. Hier wird
ein Verstandnis fur das Konzept erzeugt und Anwendungsfélle
werden identifiziert. Leitfragen dabei kénnen sein: Welche (stra-
tegischen) Ziele mochte das Unternehmen erreichen und wel-
chen Beitrag kann/soll dabei der Digitale Zwilling leisten? Wichtig

ist in dieser Phase das Zusammenzufiihren aller relevanten (das
heillt am Asset beteiligten) Fachbereiche und auch Partner.

2. Explore — Anwendungsfalle identifizieren und Priorisierung
setzen. In den vier Dimensionen Einsatz-Ebene, Lebenszyklus-
phase, operative Ziele und Anwendungsbereiche werden in
dieser Phase die Weichen gestellt.

3. Realisierung und Integration in die Systemlandschaft. Die
Umsetzung eines Digitalen Zwillings besteht aus den Schrit-
ten Design, Realisierung und Betrieb — vergleichbar mit dem
klassischen Weg, den auch ein physisches Asset durchlauft.

Potenzielle Anwendungsbereiche

Fir die Fertigungsindustrie spielen Digitale Zwillinge vor allem
in zwei Bereichen eine Rolle: In der Produktion Uberwachen und
steuern sie Maschinen, Anlagen, Produktionsstral3en und ganze
Industrieparks. Kognitive Elemente (KI) erkennen eigenstandig
Fehler und optimieren so den Betrieb. Bei Maschinenherstellern
und Entwicklern unterstitzen sie das Product Lifecycle Ma-
nagement (PLM) und das Engineering durch Datentransparenz
und Simulationsmaoglichkeiten.

Né&here Informationen Uber die Rolle Digitaler Zwillinge im
Asset Management der Fertigungsindustrie, wie man sie kon-
zipiert und einrichtet, gibt es im White Paper von NTT DATA
Business  Solutions. Jetzt kostenlos herunterladen!
nttd.link/white-paper-digitale-zwillinge

® nTTDaTa

Kontakt

NTT DATA Business Solutions AG
Konigsbreede 1+ 33605 Bielefeld

Tel.: +49 521 91 448-0
Anfrage-solutions-de@bs.nttdata.com

www.nttdata-solutions.com
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Viele Prozesse in der Fertigung laufen heute durchgehend digitalgestiitzt ab. Doch ganz ohne Papiere
geht es trotz Connecter Worker-Software nicht.

drucken in Ordnern abgebildet. ,Excel ist
sicher eine gute und nitzliche Software,
aber fir die Digitalisierung des Shopf-
loors nicht wirklich geeignet. Die Varian-
tenvielfalt und die steigende Komplexi-
tat unserer Anlagen lieen sich in einem
papierbasierten Prozess nicht mehr ab-
bilden”, sagt Markus Holzl, Global CIO,
Zind Systemtechnik. Aus diesem Grund
holte sich das Unternehmen Operati-
ons1 an Bord, um deren Connected
Worker-Software zu integrieren.

Durchgangig digitalisierter
Informationsfluss

Zundachst verschaffte sich das Team
von Operations1 vor Ort einen Uber-
blick, um die aktuelle Situation bei Zind
Systemtechnik besser zu verstehen und
darauf aufbauend gemeinsam einen
Soll-Prozess zu erarbeiten. Wichtig war,
die genauen Schnittstellen zwischen
der IT-Plattform von Operations1 und
den bestehenden Prozessen zu identifi-
zieren und darauf basierend Verbesse-
rungsmoglichkeiten zu realisieren.
Daflr wurden auch die Strukturklassen-
elemente aus dem ERP-System (Pro-
duktkategorien, Abteilungen etc.), die
den Auftragen zugeordnet werden kon-
nen und die zur Kategorisierung und
Systematisierung der Inhalte dienen,
betrachtet. Die Projektbeteiligten woll-
ten so feststellen, ob diese spéter per
Massenupload oder aktiver Schnitt-
stelle in die Connected Worker-Anwen-

IT&Production 1/2025

dung importiert werden konnten. Im
Anschluss wurde ein Integrationskon-
zept entwickelt, das festhalt, wie einer-
seits Daten aus dem ERP-System in die
Software gelangen und dort weiterver-
arbeitet, und andererseits Informatio-
nen wie Seriennummern und Mess-
werte zurlick an das fiihrende System
zurlickgesendet werden kdnnen.

Auftragsdaten laufen
bis zum Kunden durch

Im Live-Betrieb gestaltet sich die Digita-
lisierung wie folgt: Der Dateninput aus
dem ERP-System Sage B7 orientiert
sich an der Stlckliste, sodass varian-
tenspezifische Auftrage erstellt werden
konnen. Darin sind Meta-linformationen
wie Kundenname, Startdatum und Fal-
ligkeitsdatum aus dem ERP-System
enthalten. Arbeitsanweisungen und
Checklisten innerhalb des Auftrags wer-
den Uber die Plattform automatisch auf
Basis der Stilckliste erstellt. Trifft eine
Komponente auf eine Anlage zu, wird
das benotigte Dokument dem Auftrag
hinzugefligt. So erhalten die Mitarbei-
tenden nur die Informationen, die sie
fur die Ausfiihrung des Auftrags bendti-
gen, und konnen anhand digitaler Mon-
tageanleitungen oder Prifchecklisten
mit Videos und Bildern arbeiten. Sobald
Mitarbeitende Inhalte bearbeiten, wer-
den Reports generiert, die alle Arbeits-
schritte dokumentieren. Diese Report-
datenséatze werden am Ende als PDF

oder Daten an Sage B7 zurlickgegeben,
in der Anlagenhistorie abgelegt und
zudem dem Abnehmer der Maschine
zur Verfligung gestellt.

Auch Skeptiker
sind Uberzeugt

Viele papierbasierte Prozesse laufen
durch die digitalen Anweisungen deut-
lich schneller ab und die Aufbereitung
der Dokumentation fir die Kunden
ebenfalls: Pro Kundenanlage werden
heute rund 30 Minuten pro Kundendo-
kumentation eingespart. Da Seriennum-
mern nun im System hinterlegt sind,
stehen insbesondere im Servicefall die
bendtigten Informationen direkt zur
Verfligung. Des Weiteren erhalten durch
die Software alle Montagebeteiligten
und Vorgesetzten einen Uberblick Uber
den Fertigungsstand einer Anlage. Die
auftragsspezifischen Arbeitsanweisun-
gen lassen bei den Werkern erheblich
weniger Rickfragen aufkommen. Das
macht sich auch im Onboarding-Pro-
zess bemerkbar, denn die verstandli-
chen und Ubersichtlichen Arbeitsanwei-
sungen und Montagechecklisten er-
leichtern die Einarbeitung neuer Mitar-
beitender deutlich. ,Die Software ist ein-
fach und selbsterkldrend. Nach kurzer
Einarbeitung haben die Mitarbeitenden
- selbst die anfanglichen Skeptiker —
die Vorteile erkannt und nutzen die Lo-
sung nun intensiv’, sagt Michael Zahnd,
Mitarbeiter Qualitatssicherung, Zind
Systemtechnik AG. Heute kann sich
Zund eine Zeit ohne Operations1 gar
nicht mehr vorstellen. Mehr als ein Drit-
tel der Mitarbeitenden am Standort Alt-
statten arbeitet tdglich mit der Soft-
ware. Im Montage- und Versandpro-
zess werden taglich bis zu 300 Reports
fir einzelne Prozessschritte abge-
schlossen. Die Software wird von den
Mitarbeitenden so gut angenommen,
dass das Unternehmen derzeit weitere
Rollouts in der Wareneingangsprifung,
in der Materialiberwachung sowie Erst-
bemusterung durchfinhrt. |

Anna-Karina Dawkins
Team Lead Marketing
Cioplenu GmbH
operations1.com/de

GmbH
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200 Experten fur die Produktion

PSI gestaltet die Digitalisierung in Deutschland seit 1969 maRgeblich mit und hat unzéhlige Projekte erfolgreich
abgeschlossen. Unser Geheimnis: Wir sind vom Fach und teilen eine starke Leidenschaft fiir Produktion mit
unseren Kunden. Innovative ERP- und MES-Software ist dabei nur die eine Seite der Medaille.

Ilhr ERP-MES-System
mit klarem Fokus
Wahrend Kunden heute
immer hohere Anspriiche an
die Qualitat, Termintreue und
Individualitat lhrer Produkte
haben, wird der Preisdruck
im internationalen  Wett-
bewerb immer extremer.
ERP-Systeme mit klarem
Fokus auf die Anforderungen
der Industrie sind ein machti-
ges Werkzeug, um in diesem
umkampften Markt zu beste-
hen. Entscheiden Sie sich
daher jetzt fir einen Anbieter,
der lhre Produktion anpassungsféhiger macht und Ihre
Prozesse mit der Erfahrung aus unzahligen erfolgreichen
Projekten in Ihrer Branche optimiert. Wir sind:

FACTORY
INNOVATION
AWARD 2024

Viel wichtiger ist uns der enge Austausch mit dem Kunden.
Denn: Nur mit dem gebiindelten Know-how aus lhrem Unter-
nehmen und unserem Spezialwissen lassen sich die Herausfor-
derungen des globalen Wettbewerbs bewaltigen. Ein ganz

besonderes Anliegen fur die PSl ist der Blick auf den Menschen  + Agiler: Die Steuerung der Abldufe Uber alle Anwendungen

hinter dem Anwender. Menschen sollen sich nicht der Software
anpassen mussen, sondern die Software an die Anforderungen
der User. Mit PSI Click Design kann die Softwareoberflache
daher von jedem einzelnen Benutzer auf seine individuellen
Anforderungen angepasst werden.

ERP- und MES-L6sungen fir den Maschinen-

u

nd Anlagenbau
Als Spezialist fir den Maschinen- und Anlagenbau kennen
wir lhre Herausforderungen

- ERP-System aus der Praxis fur die Praxis

- ERP fir die Jackentasche: Mobiles Arbeiten mit PSlpenta/-

Industrial Apps

+ Multisite fur werksibergreifende Steuerung

+ PSI Click Design ermdglicht die benutzerfreundliche Dar-

stellung nach den individuellen Anforderungen der einzelnen
Anwender

+ Steigerung Ihrer Wettbewerbsfahigkeit

+ Bestandsreduzierung, Durchlaufzeitverkiirzung & Verbess-

erung von Lieferfahigkeit und Termintreue

+ |hr Berater auf dem Weg zu Industrie 4.0

hinweg erfolgt durch Workflows. Ohne Programmierung und
extrem schnell kdnnen Prozesse an neue Anforderungen
angepasst werden.

Naher dran: Wir teilen die Leidenschaft unserer Kunden fiir die
Produktion. Unsere Mitarbeiter kommen aus der Produktion
und sehen darin nicht kalte Technik, sondern eine Passion.

Benutzerfreundlicher: Mit PSI Click Design kann die Soft-
wareoberflache von jedem einzelnen Benutzer auf seine
individuellen Anforderungen angepasst werden.

Intelligenter: PSI setzt seit Langem erfolgreich robuste
Methoden kinstlicher Intelligenz in der Industrie ein. Mit
Hilfe dieser Industrial Intelligence unterstitzen wir lhre
Entscheidungen in komplexen Situationen, erhdhen die
Effizienz Ihrer Fertigung und automatisieren lhre Prozesse.

- PSle

PSI Software SE | Business Unit Discrete Manufacturing
DircksenstralRe 42-44 + 10178 Berlin

Tel.: +49 800 377 4968

discrete-manufacturing@psi.de
www.psi.de/loesungen/produkte/erp
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Kommunikation in der Industrie 4.0

Taktstock fur die

vernetzte Belegschaft

Wird ldber die Zukunft der
Produktion  gesprochen,
stehen meist Technologien
und Daten im Fokus. Doch
inzwischen bekommt auch
die wichtige Rolle des Con-
nected Workers mehr Auf-
merksamkeit.

urch die Vernetzung von Produkti-
Donsmasohinen mit Ubergeordne-
ten Informationssystemen konnen
Produktionsbeteiligte, Anlagen, Systeme
und vor allem Mitarbeiter miteinander
kommunizieren und interagieren. Prozess-
relevante Informationen lassen sich soin
Echtzeit erfassen und austauschen, wo-
durch Ablaufe entlang der gesamten Wert-
schopfungskette effizienter gestaltet wer-
den kdnnen. Auftrage, Anweisungen und
Checklisten auf Papier, Datenerfassung
per Hand, oft in Tabellenform, und Pro-
blemldsungen auf Zuruf — trotz vorhande-
ner IT-Systemlandschaft immer noch weit
verbreitet — gehoren damit der Vergangen-
heit an. In diesem Zuge verdndert sich
auch die Arbeitsweise fir Bediener, Linien-
verantwortliche und Servicemitarbeiter.
Ihre Rolle entwickelt sich immer starker
zum Connected Worker, der organisato-
risch, prozessual und technologisch mit
der gesamten Umgebung vernetzt ist.

Beispiel Anlagenstillstand

Ein Beispiel aus dem Produktionsalltag: An
einer Anlage tritt ein Fehler auf. Ein Pro-
zesssteuerungssystem erkennt einen Feh-
ler und zeigt diesen an. Neu sind dann die
automatisierte Auslosung und Erstellung
eines konkreten Arbeitsauftrags sowie die
Zuweisung an einen geeigneten und ver-
flgbaren Mitarbeiter. Dabei ist es unerheb-
lich, wo sich der Maschinenbediener, War-
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IloT zum Generieren von Daten und um Use Cases zu skalieren.

tungs- oder Servicemitarbeiter gerade auf-
halt — innerhalb der Produktionshalle oder
am Schreibtisch. Er wird mittels hapti-
scher, akustischer oder visueller Signale
auf mobilen Endgeraten benachrichtigt.
Dazu gehdren Smartphones, Tablets, und
um bei Inspektion und Wartung die Hande
frei zu haben, Smartwatches oder Smart
Glasses. Auch die Anleitungen mit relevan-
ten Dokumentationen und Workflows er-
halt er in Echtzeit direkt auf das mobile
Gerat. Nicht nur in Form komplexer Schalt-
plane und Handbucher, sondern als inter-
aktive 3D-Modelle, welche die reale Ar-
beitsumgebung Uberlagern konnen. Ein
virtueller Assistent leitet ihn Uber Augmen-
ted Reality durch die einzelnen Arbeits-
schritte, verfolgt das Geschehen mit und
protokolliert die Ergebnisse per Bild, Video

oder in Text umgewandelte Sprachnotizen.
Alle Arbeitsschritte sowie Auffalligkeiten
und Abweichungen werden unmittelbar
zentral und revisionssicher dokumentiert
und stehen somit fiir Auswertungen und
Optimierungen zur Verflgung.

Beispiel Schichtwechsel

Ein weiteres Beispiel: Kann die Schicht-
tbergabe nicht personlich stattfinden, er-
folgt die Ubergabe eben digital, ohne dass
ein direkter Austausch notwendig ist. Tritt
in der Folgeschicht der Fehler erneut auf,
konnen die Kollegen auf den aktuellen
Stand und das Vorwissen zurickgreifen
und schneller und korrekter handeln. Die
Software fungiert damit auch als Wissens-
datenbank. Kommen Mitarbeiter doch ein-

0SE
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mal an ihre Grenzen, konnen sie Riickfra-
gen per Kl basierten Chat stellen oder per
Video remote Experten aus anderen
Standorten oder dem Hersteller der Ma-
schine hinzuziehen. Falls ein Mitarbeiter
eine angenommene Aufgabe nicht bear-
beiten kann, kann die Aufgabe eigenstan-
dig wieder fir alle zuvor festgelegten Mit-
arbeitergruppen neu vergeben werden.
Bereits abgeschlossene Prozesse konnen
nachtraglich analysiert und Engpasse
sichtbar gemacht werden. Beispielsweise
hinsichtlich durchschnittlicher Bearbei-
tungszeiten der jeweiligen Arbeitsauf-
trdge und -abfolgen, von der Annahme
des Auftrags bis zur Riickmeldung seiner
Beendigung. Daraus bekommt die Pro-
zessplanung und -steuerung genauere In-
formationen und damit eine bessere
Transparenz bezlglich firmeninterner
Produktionsprozesse und -aufgaben. Kl
kann aus den Informationen und Zahlen
verlassliche Erkenntnisse gewinnen und
Algorithmen bestimmte Muster erkennen,
um Optimierungen vorzunehmen.

- Anzeige -
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Arbeit schneller abgehakt

Mitarbeiter werden durch die Entwicklung
zum Connected Worker. Recherche in
Handbiichern, administrative Aufgaben,
die Planung von Arbeitsschritten und vor
allem die Dokumentation kostet weniger
zeit als zuvor. Je komplexer die Aufgabe
ist, desto hoher ist die Produktivitatsstei-
gerung. AuBerdem sinkt der Aufwand fir
die Einarbeitung, Risiken werden redu-
ziert und die Fehlerquote verbessert sich.
Zudem konnen Kollegen vor Ort durch
Expertenwissen aus der Ferne unter-
stltzt und somit flexibler eingesetzt wer-
den. Verbunden mit Virtual Reality, Aug-
mented Reality und Kl unterstiutzen sol-
che Systeme aber auch die praxisorien-
tierte Wissensvermittiung. Neue Mitarbei-
ter, Vertretungen oder Mitarbeiter, die in
bestimmten Bereichen nicht ausreichend
geschult sind, lernen in immersiven Trai-
nings auch wahrend des Arbeitens dazu.
Z.B. lernen sie bestimmte Funktionswei-
sen von Maschinen kennen und wie die

dazugehdrigen Vorschriften einzuhalten
sind. Uber diese Trainings-on-the-Job ver-
tiefen sie berufsspezifische Kenntnisse
und werden befahigt, komplexere Aufga-
ben zu Ubernehmen. Da die Trainings in
realitdtsnahen, aber simulierten Umge-
bungen stattfinden, kénnen Mitarbeiter
sicher und kontrolliert Erfahrungen sam-
meln. Zusammengenommen lasst sich
feststellen: Der Markt fir Connected Wor-
ker-Software wéachst rasant. Denn mit der
Digitalisiserung im Shopfloor steigt auch
der Bedarf an zielgerichteter und effizien-
ter Kommunikation zwischen Menschen,
um eingesetzte Technik zu orchestrieren
und in Stand zu halten. |

Dirk Groner
Associated Director Industry and Automation
mit Schwerpunkt auf [loT und KI

Christian Wurhofer
Geschéftsbereichsleiter

Business Development loT und lloT
Nagarro SE

www.nagarro.com

Pepperl+Fuchs

Eigensicheres 5G-Tablet von Pepperl+Fuchs
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Das eigensichere 5G-Tablet Tab-Ex® 05 von Pepperl+Fuchs ist
die konsequente Weiterentwicklung der etablierten 8-"-Tablet-
serie. Zertifiziert fUr die Nutzung in den ATEX/IECEX-Zonen
1/27 und 2/22 sowie Division 1 und Division 2, ist das auf dem

[/

Samsung Galaxy TabActiveb basierende Tablet pradestiniert fur
den Einsatz in explosionsgeféhrdeten Industriesparten. Die
Zertifizierungen nach Android-Enterprise-Recommended- und
Common-Criteria-Standards gewahrleisten zusammen mit den
garantierten Sicherheits- und Betriebssystem-Updates ein
hohes Mal} an Zukunftssicherheit. Das Tab-Ex® 05 eignet sich
hervorragend fur komplexe Anwendungen, die auf Augmented
Reality (AR) basieren und bietet damit entscheidende Vorteile
in puncto Effizienz und Produktivitdt von industriellen

Workflows. Die AR-fahige Kamera ebnet zusammen mit den
integrierten Sensoren den Weg fiir ortsbasierte AR-Funktionen
wie beispielsweise Indoor-Lokalisierung. Dank Google ARCore-
Zertifizierung ist das Tab-Ex® 05 bestens geeignet fiir Fern-
support, Schulungen und die Nutzung unternehmensspezi-
fischer Tools. So lasst sich das Tablet fiir zahlreiche industrielle
Anwendungen nutzen, wie beispielsweise die Verwaltung,
Inspektion oder vorausschauende Wartung von Anlagen. Der
S Pen, die frei programmierbare Seitentaste, die Wet-Touch-
Funktion, Gesichtserkennung, der Handschuhmodus und der
drahtlose DeX-Modus gewahrleisten zudem ein Hochstmal an
Komfort bei der Nutzung durch Mobile Worker.

2 PEPPERL+FUCHS
Kontakt

Pepperl+Fuchs SE

Lilienthalstrae 200 « 68307 Mannheim
info@de.pepperl-fuchs.com

Tel..+49 621 776-0
www.pepperl-fuchs.com
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Systemimplementierung beim Maschinenbauer Hafner

ERP-Fundament fur

operative Exzellenz

34

Der Maschinenbauer Philipp Hafner wollte langst ein durch-
gangiges ERP-System integrieren, doch der Neubau des Fir-
mengebaudes ging vor. Das Gute daran: Bei der darauf folgen-
den Implementierung von AMS.ERP waren Prozesse sowie
Lauf- und Materialwege schon operativ optimiert. Doch es
waren weitere Aktivitdten notig, um das System im Budget-

und Zeitrahmen auszurollen.

hilipp Hafner aus Fellbach bei
PStuttgart produziert individuelle
Fertigungsmesstechnik-Systeme.

Die Kernkompetenz des 1928 gegrinde-
ten Anlagenbauers liegt in der dimensio-
nellen Messung eng tolerierter WerkstU-
cke. Die Maschinen des Familienunter-
nehmens kommen primar in der Automo-
bilindustrie sowohl bei OEMs als auch bei
Zulieferern zum Einsatz. Gemessen wer-
den eine Vielzahl von Achs-, Lenkungs-,
Getriebe- und Motorenteilen sowie Fel-
gen, Bremsscheiben und Teile fiir die E-
Mobilitat. Die Firma ist mit rund 120 Be-
schaftigten in drei Geschéftsfeldern aktiv
und nimmt zwischen 22 bis 24 Millionen
Euro jahrlich ein. Um bei der Organisation
der Geschaftsablaufe eine ahnlich hohe

IT&Production 1/2025__

Prazision wie bei den eigenen Produkten
zu erzielen, entschieden sich die Verant-
wortlichen des Mittelstandlers 2022 fir
die Implementierung eines ERP-Systems,
das auf die Besonderheiten der Einzel-,
Auftrags- und Variantenfertigung zuge-
schnitten sein sollte. Das Ziel war es, die
zuvor bestehende heterogene Software-
Landschaft groRflachig abzuldsen.

Operativ schon viel erreicht

Bereits 2008 wurde Uberlegt, durch die
Implementierung eines ERP-Systems die
Projektabwicklung effizienter zu gestal-
ten. Nachdem jedoch das alte Firmenge-
baude an seine Kapazitatsgrenzen stieB,
ging der erforderliche Neubau vor, der

2015 bezogen wurde. Fiir das folgende
ERP-Vorhaben ergab sich daraus der Vor-
teil, dass bei der Gebaudeplanung fir den
neuen Standort der gesamte Fertigungs-
durchlauf und die angrenzenden Pro-
zesse analysiert und strategisch neu auf-
gesetzt worden waren. Bestmaogliche
Platzausnutzung entsprechend der jewei-
ligen MaschinengroRe, kurze Wege und
aufeinander abgestimmte Abldufe waren
operativ bereits erreicht.

Digitaler Hafen fur die Prozesse

Obwohl der organisatorische Schritt von
einem reinen Handwerksbetrieb hin zu
mittelstandischen Strukturen infolge de-
finierter Prozessdurchlaufe und umfas-
sender Dokumentationen bereits erfolgt
war, waren die Abldufe immer noch ex-
trem papierlastig und manuell gepragt.
Dies lag in erster Linie an der Vielzahl
dezentraler, kaum miteinander verbun-
dener Einzelsysteme. Der kaufmanni-
sche Leiter und ERP-Projektverantwort-
liche Eckhard Rau sagt dazu: ,Der Plan
war folglich, alle vorherigen Software-In-
seln, bestehend aus verschiedensten

Im Juni 2015 bezog die Philipp Hafner GmbH ein hochmodernes neues
Firmengebaude, das architektonisch darauf ausgerichtet ist,

optimale Bedingungen fiir die Zusammenarbeit
zwischen allen Abteilungen herzustellen.

Bilder der Doppelseite: AMS Solution AG



ENTERPRISE RESOURCE PLANNING | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU IIIIENEGE

Word-, Excel- und Access-Anwendun-
gen, isolierten Systemen fir die Buch-
haltung, die Zeiterfassung, die Personal-
abrechnung und CRM sowie dem jahr-
zehntelang eingesetzten und hersteller-
seitig nicht mehr gepflegten PPS-Sys-
tem, abzuldsen’, sagt Rau. Fiir die Um-
setzung der angestrebten Abldufe nennt
er zudem die Automatisierung der CAD-
Schnittstelle zu SolidWorks und die Ab-
I6sung des ebenfalls in die Jahre ge-
kommenen PDM-Systems als entschei-
dende Punkte. Mit diesen MaRnahmen
sollten eine Reihe von Zielen erreicht
werden: Neben Effizienzsteigerungen,
abgeleiteten Kostensenkungen und re-
duzierten Bearbeitungs- und Durchlauf-
zeiten ging es um Verbesserungen bei
der Stammdatenaktualitat, transparente
Bewegungsdaten sowie um eine Aus-
dehnung des Service-Volumens. Zu-

Im Zuge der Gebdudeplanung fiir den neuen
Standort wurde der gesamte Fertigungsdurch-
lauf mitsamt den angrenzenden Prozessen
grundlegend analysiert und strategisch kom-
plett neu aufgesetzt: Beste Voraussetzungen

gleich sollte die hohere Effizienz die Mit-
arbeitenden motivieren.

Wachsende Stiicklisten

Die prozessualen Kernanforderungen mit
Fokus auf das Mengengertst und die
Wertbeitrage, die zuvor gemeinsam mit
den Key Usern definiert worden waren,
wurden an ca. zehn ERP-Anbieter versen-
det, die sich laut eigenen Aussagen im
Umfeld des Sondermaschinenbaus bzw.
der Unikatfertigung bewegen. Doch
schnell reduzierte sich die Zahl der po-
tenziellen Kandidaten auf zunachst finf
und letztlich drei. Denn es sei bei Hafner
die Regel, sagt Rau, dass jede Maschine
mechanisch und elektrisch neu kon-
struiert werde, wobei vieles erst im Kon-
struktionsprozess entsteht und danach
unkompliziert ins ERP-System gebracht
werden musse. Die finale Auspragung
der Maschine lasse sich erst weit nach
der Auftragsvergabe und dem Konstruk-
tionsbeginn feststellen. Eine wachsende
Stuckliste war demnach eine zentrale
Funktionalitat fir ein geeignetes ERP-
System. Das konnten viele Produkte bei
naherem Hinschauen doch nicht zufrie-
denstellend unterstitzen. Anders sah es
bei AMS.ERP aus, das etwa bei Stticklis-
tenstrukturen, Artikelverwaltung und Be-
dienbarkeit Uberzeugte. Insbesondere die
Individualisierungsmaoglichkeiten der per-
sonlichen Arbeitsbereiche sei erst in den
spateren Schulungs-Workshops richtig

wahrgenommen worden. ,Bis dahin hat-
ten wir noch gar nicht realisiert, wie flexi-
bel die Nutzerinnen und Nutzer in der Be-
arbeitung ihrer taglichen Vorgéange sein
werden. Vieles, was sich an Informatio-
nen miteinander verketten lasst, lasst
sich auch verkettet darstellen und
schnell auffinden. Das ist ziemlich einzig-
artig”, sagt Eckhard Rau.

Flexibilitat im Standard

Der Projektleiter fligt hinzu, dass diese
Flexibilitat nicht Uber aufwendige Pro-
grammieranpassungen erkauft werden
musste. Das Ziel, auch die spezielleren
Prozesse des Unternehmens im Soft-
ware-Standard abzubilden, deckte sich
mit der Empfehlung der AMS-Berater, auf
Individualisierungen zu verzichten. Damit
blieb es bei einer Feldverlangerung, wel-
che die kinftige Release-Fahigkeit nicht
beeintrachtigen wird. Um die Aussagen
der Anbieter und die eigenen Eindricke
aus den Prasentationen mit der Praxis
abzugleichen, wurden im Auswahlpro-
zess diverse Referenztermine durchge-
fuihrt. Dabei konnten die beiden besuch-
ten Anwenderunternehmen das Hafner-
Team Uberzeugen, was den Kunden an-
derer ERP-Anbieter teilweise nicht so gut
gelang. Punkten konnte AMS.Solution
auch bei der Vertragsverhandlung, indem

flr die spatere ERP-Implementierung.

der Softwarehersteller auch die General-
unternehmerschaft fir die gleichzeitige
Implementierung des neuen PDM-Sys-
tems Pro.File tbernahm. Die bereits be-
stehende Schnittstelle zu dem Partner-
produkt war in diesem Zusammenhang
ein weiteres Kriterium.

Nahtlose Ubergabe

Im Anschluss an die Definition der Pro-
zesse und einen Coaching-Workshop des
Hamburger Beratungsunternehmens Lux
& Lux, erfolgte der Echtstart am 1. Novem-
ber 2023. Geplant war, die beiden nachsten
Tage komplett dem ERP-/PDM-Team zu
Uberlassen, damit die gesamte Beleg-
schaft ab dem darauffolgenden Montag
wieder wie gewohnt arbeiten konnte. Die-
ses Ziel wurde erreicht. Die ersten Bestel-
lungen konnten bereits zwei Tage nach
dem Go-Live wieder getétigt werden, der
erste Zahlungslauf erfolgte nach einer
Woche. Voraussetzung dafiir war, dass
das ERP-System ab dem Stichtag der Um-
stellung samtliche Aufgaben des alten
PPS-Systems sowie der abgelsten Fi-
nance- und CRM-Anwendungen tibernom-
men hatte, sowie die Arbeits- und Perso-
nalzeiterfassung sauber lief. Die Kalkula-
tion im Ersatzteilwesen wird ebenfalls tber
die ERP-Software abgewickelt, wéhrend
der Sondermaschinenbau noch Uber Excel
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kalkuliert. Uber eine Schnittstelle (ibergibt
der Vertrieb die Daten nach Abschluss
eines Auftrags in einer verwendbaren
Form, um alle Kalkulationswerte im Sys-
tem zu haben. Die Entscheidung tber die
mogliche komplette Abwicklung der Kalku-
lation in der ERP-Software steht noch aus.

Weitere Prozesse digital

Im Zuge der Implementierung kamen ei-
nige grundlegende Prozessneuerungen
hinzu. So konnte erstmalig ein elektroni-
scher Workflow fiir Eingangsrechnungen
und die Archivierung etabliert werden.
Die Zeiterfassung fur die Teilefertigung
erfolgt heute tber Barcode-Scanner und
Arbeitspléane, wahrend die Zeiten zuvor
auf Arbeitszeitkarten erfasst und han-
disch weiterverarbeitet wurden. Ahnli-
ches gilt fir die Anlagenbuchhaltung, die
zuvor Uber eine Access-Datenbank und
Karteikarten erfolgte.

Digitale Maschinenakten

Um Informationen zu den weit tber 1.000
im Einsatz befindlichen und zu allen kinf-
tigen Maschinen aufzubauen, wurden
114.000 Artikel und Maschinen aus dem
alten PPS-System in die ERP-Anwendung
migriert. Diese Datensatze waren zuvor
Uber Routineabfragen und Selektionen
bereinigt worden. ,In der Vergangenheit
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Mit den Maschinen von Hafner
werden eine Vielzahl von Achs-,
Lenkungs-, Getriebe- und Moto-
renteilen sowie Felgen, Brems-
scheiben (Bild) und Teile fir die
E-Mobilitat gemessen.

e

existierte zu keinem unserer verkauften
Produkte irgendeine Art von Tracking,’
sagt Rau dazu: ,Wir mussten bei Bedarf
aufwendig nachvollziehen, was mit den
Maschinen passiert war, ob und welche
Service-Einsatze stattgefunden hatten
und welche Ersatzteile eventuell geliefert
worden waren bzw. welche Angebote ge-
legt wurden. Daher war es uns wichtig,
den Altbestand an Maschinen, die fir uns
zunachst einmal nur leere Hillen waren,
zu Ubernehmen, um alle nachfolgenden
Vorgange rund um ein bestimmtes Fabri-
kat in ams.erp zuordnen zu kénnen." Da
in einem zweiten Schritt auch die Stick-
listen samt Artikeln integriert werden,
kann der Service bei einer Kundenanfrage
fur ein Ersatzteil in einer bestimmten
Baugruppe kiinftig in die entsprechende
Baugruppe gehen, um das Teil zu identi-
fizieren. Dies sorgt nicht nur intern fir
grollere Transparenz, sondern erhoht
auch die Professionalitat nach aulen.

Deutlich weniger Papier

Gefragt nach den grofiten Effekten, die
sich aus dem ERP-Einsatz bislang erge-
ben haben, nennt Eckhard Rau neben der
gesicherten Datenqualitat durch automa-
tisierte Schnittstellen vor allem den Zeit-
gewinn, der sich aus den digitalisierten
Prozessen ergibt. Friiher seien Papiere
von einer Abteilung in die nachste gelei-

tet worden. Dieses ehemals hohe Auf-
kommen konnte drastisch reduziert wer-
den, was gleichzeitig die Fehleranfallig-
keit senkt. Alle Informationen rund um
Bedarfsanforderungen,  Materialwirt-
schaft und Bestellungen werden nicht
mehr ausgedruckt oder eingescannt,
ahnliches gilt fir eingehende Auftréage.
Auch der der Umgang mit Statistiken
wurde grundlegend Uberdacht. In dem
Wissen, was mit dem neuen System in
Sachen Informationsversorgung maglich
ist, stellte sich die Frage, welche Auswer-
tungen Uberhaupt noch notwendig
waren. ,Wir haben unsere Statistiken im
Anschluss an den Go-live sukzessive
wieder aufgebaut. Dort hingegen, wo nie-
mand explizit nach einer bestimmten
Statistik verlangte, haben wir entschie-
den, dass wir sie nicht langer benatigen’,
bekréaftigt der ERP-Verantwortliche.

Tipps fur ERP-Projekte

Mit Blick auf das erfolgreiche ERP-Pro-
jekt rat Eckard Rau dazu, den Fokus bei
der Auswahl der Key User gleicherma-
RBen auf ihre Bereitschaft zur Verande-
rung wie auch auf ihr Fachwissen und
ihre Detailkenntnisse zu richten. Denn
daraus ergebe sich zum einen, beste-
hende Ablaufe zu hinterfragen, zum an-
deren trage dies maRgeblich dazu bei,
die Motivation bis zum Schluss hochzu-
halten. Sein zweiter Tipp ist, intern so
frih wie moglich eine [T-affine Person
einzubinden, die an Organisationsthe-
men und Prozessoptimierungen ebenso
Gefallen findet wie an der Gestaltung
von Formularen, der Arbeit mit der SQL-
Datenbank oder der Erstellung von
Dashboards. Generell empfiehlt der Pro-
jektverantwortliche, bei ERP-Implemen-
tierungen auch gelegentlich schnelle
Entscheidungen zu wagen und auch ein-
mal den Mut zur Licke, um schneller
ans Ziel zu gelangen. Durch die Balance
aus Standhaftigkeit und Flexibilitat
sowie einer gewissen Kompromisslosig-
keit bei der Termineinhaltung gelang es
bei Philipp Hafner jedenfalls, den Echt-
start im veranschlagten Zeit- und Kos-
tenrahmen zu bewaltigen. |

Guido Piech
PR-Redakteur
AMS Solution AG
Www.ams-erp.com

Bild: AMS Solution AG
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KI-Einsatz im Maschinenbau; Verlasslichkeit schafft Vertrauen

e
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Die aktuellen Herausforderungen der Wirtschaft
machen den Einsatz von Kl im Maschinenbau fast
unverzichtbar. Damit Kl jedoch tatséachlich ein Produk-
tivitatsmotor werden kann, muss die Verlasslichkeit
ihrer Ergebnisse sichergestellt sein.

Demand Forecasting hat sich zu einem der Parade-Einsatz-
szenarien fur Kl im Fertigungskontext entwickelt. Doch auch
wenn die intelligenten Analysen eine optimierte Bedarfs-
planung und handfeste Vorteile fir Beschaffung und Liefer-
fahigkeit versprechen, zogern viele Verantwortliche nach wie
vor, den Empfehlungen der Kl blind zu vertrauen — schlieflich
hangt viel von korrekten Materialverfligharkeiten ab.

Abhilfe kann in diesem Kontext eine weitere KI-Art bieten:
GenAl kann lernen, die Faktoren zu benennen, die der
Entscheidung des Algorithmus zugrunde liegen. Die Basis
hierfir bildet das sogenannte Grounding, eine Technik, die das
Antwortspektrum einer generativen Kl an einen bestimmten
Fakten- oder Datenpool bindet. Zur Erklarung von Kl-Analysen
kann u.a. die sogenannte ,Feature Importance” genutzt
werden. Anhand derer |&sst sich ablesen, wie wichtig die Rolle
einzelner Faktoren fir die Ergebnisse des Modells waren.

Anstatt den Ergebnissen blind zu vertrauen, erhalten Ver-
antwortliche so Einblicke, wie bestimmte Ergebnisse zustande
kamen, und konnen dadurch nach und nach Vertrauen in die
Technologie aufbauen.

Kl im Kundenservice:

Prazision fir schnelle Lésungen

Ein weiterer Bereich, in dem der Kl-Einsatz sinnvoll ist, jedoch
ebenfalls Korrektheit und Zuverlassigkeit an erster Stelle stehen,
ist der Kundenservice. Gerade bei gravierenden Problemen, etwa
einem Maschinenstillstand, erwarten Kunden in der heutigen Zeit
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im Idealfall einen Ad-Hoc-Support, um teure Produktionsausfalle
S0 gering wie moglich zu halten.

Um die entsprechenden Prozesse zu beschleunigen, kann Kl
dabei unterstiitzen, kontextbezogene Antworten auf Service-
Anfragen zu generieren. Die faktische Korrektheit ldsst sich
mithilfe der richtigen Vorarbeit optimieren: Ein Grounding mit
dem vorhandenen Losungskatalog der Wissensdatenbank
macht es moglich, Kunden rasch mit Service-Vorschlagen
weiterzuhelfen, die ausschliellich auf gepriftem und frei-
gegebenem Material basieren.

BE-terna: lhr Partner fir

zukunftssichere KI-Lésungen

Als erfahrener Beratungs- und Implementierungsspezialist
unterstitzt BE-terna Maschinen- und Anlagenbauer bei der
Realisierung ihrer KI-Projekte: von der Identifizierung sinnvoller
Anwendungsszenarien tber die Auswahl der passenden Techno-
logie bis hin zur Implementierung eines effektiven Groundings fur
bestmaogliche Zuverlassigkeit.

Diese und viele weitere Aspekte rund um die Themen Supply
Chain und Customer Engagement stehen auch im Zentrum des
BE-terna-Auftritts auf der diesjahrigen Hannover Messe. Am
Stand AO6 in Halle 15 stehen die Experten von BE-terna jederzeit
gerne fUr Fragen und Diskussionen zur Verfiigung.

=terna

Kontakt Part of Telefonica Tech

BE-terna Industry Solutions GmbH
Am Buchental 3 + 71069 Sindelfingen
Tel.: +49 34297648 -0
office@be-terna.com
www.be-terna.com
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- Anzeige -

Einfaches Condition-Monitoring flir Bestandsanlagen

Althen bietet ein nachriistbares Condition-Monitoring-System
fir Anlagen mit rotierenden Teilen wie Motoren, Getrieben
oder Pumpen. Kabellose Schwingungssensoren erfassen
Vibrationen in drei Richtungen und senden die Daten per Funk
an ein Gateway und in die Cloud. Ein flexibles Dashboard
ermoglicht individuelle Auswertungen und Grenzwerte. Das
System reduziert Datenvolumen, ist flexibel erweiterbar und
einfach zu integrieren, auch in explosionsgefahrdeten

Messdaten effizient auswerten und nutzen

Der ALTHEN 1oT Monitor ermoglicht Zustandsiiberwachung
und vorausschauende Instandhaltung durch Analyse grofler
Datenmengen, ideal fur die Ferniberwachung dezentraler
Strukturen wie Gebdude, Maschinen und Anlagen. Die Software
priorisiert relevante Daten, bietet regelméafige Updates,
individuelle Dashboards, komplexe Diagnosen wie FFT-
Analysen und erleichtert die Zuordnung von Datenquellen.

Bereichen dank ATEX-Sensoren.
Besuchen Sie uns auf der Sensor + Test:
06.-08.05.2025 in Nirnberg, Halle 1-230

ALTHEN

SENSORS & CONTROLS
Kontakt
ALTHEN Mess- & Sensortechnik GmbH
Dieselstrasse 2 * 65779 Kelkheim
Tel.: +49 61957 00 60
info@althen.de
www.althen.de

Bild: Althen GmbH Mess- und Sensortechnik/bigstockphoto.com
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VERLAG

Wissensvorsprung
fiir den Maschinenbau.

Das Maschinenbau-Portal:
fur Entscheider und Innovatoren.

DER MASCHINENBAU informiert tagesaktuell Gber alle News aus Entwick-
lung, Konstruktion und modernen Produktionsverfahren. Sichere deinen
Wissensvorsprung und entdecke die neuesten Trends im Maschinen- und
Anlagenbau: im Newsletter, auf der Webseite oder in der Neuheiten-App.
Plattform fiir Vorsprung: www.der-maschinenbau.de

DER MASCHINENBAU
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Digitale Schichtbuch-Losung SHIFTGURU fur Ihre Produktion

Die iMes Solutions GmbH mit Sitz in Burghausen ist ein flihrender
Anbieter innovativer MES-Softwareldsungen. Mit Gber 20 Jahren
Erfahrung, mehr als 50 Mitarbeitern und tiber 1600 erfolgreich
umgesetzten Projekten haben wir uns auf die Erfassung, Doku-
mentation und Analyse produktionsrelevanter Daten spezialisiert.

SHIFTGURU bietet eine ltickenlose Erfassung von Schichtin-
formationen entlang der gesamten Produktionskette und
unterstltzt das papierlose Arbeiten in allen Bereichen der
Produktion, Instandhaltung und Warenwirtschaft.

Benefits:

+ Dashboard mit Ereignissen, Aufgaben und Anweisungen

+ Konfigurierbare digitale Checklisten

- Automatische Weiterleitung schichtrelevanter Betriebsdaten
(Storungen, Stillsténde, Grenzwertverletzungen, etc.)

+ Standardisierte Schnittstellen zur Shopfloor- und ERP-Welt

+ Automatisiertes Reporting (KPI-Reports, Schichtberichte)

+ Visualisierung des Anlagenstatus (OEE)

+ Mehrsprachigkeit (z. Zt. in 23 Sprachen verflighar)

SHIFTGURU unterstutzt ihr Unternehmen dabei, die Anlagen-
effektivitat zu steigern und Prozesse effizienter zu gestalten.

- Anzeige -

iMes Solutions GmbH | MASCHINEN- UND ANLAGENBAU IIIIEGE

Mit Funktionen wie di-
gitale Checklisten und
der friihzeitigen Erken-
nung von Abweichun-
gen werden Ausfallzei-
ten minimiert und In-

standhaltungsmaflinah- »
men besser planbar. Ubersichtliches Dashboard
Transparente Informationen verschaffen der Schichtleitung
eine bessere Ubersicht fiir die Produktionssteuerung und
erleichtern Fihrungskréaften die Organisation von Planung und
Ressourcen.

Kontakt

iMes Solutions GmbH

Elisabethstr. 8

84489 Burghausen

Tel.: +49 8677 9618-0

info@imes-solutions.com * www.imes-solutions.com

Vom Sensor in die Cloud

Ingenics Digital GmbH

lhr Entwicklungspartner fir industrielle Softwarelosungen

Bild: Ingenics Digital GmbH

Industry Software ist das Herzstiick moderner Produktion —
und genau hier liegt unsere Starke. Mit umfassender Expertise
in loT, Embedded Linux, Industrie Applikationen sowie Sicher-
heitslosungen entwickeln wir schnittstellenibergreifend
Software, die den hohen Anforderungen industrieller Systeme
gerecht wird und sie mit der digitalen Welt verbindet.

Von der ersten Beratung Uber die Entwicklung bis hin zur
Qualitatssicherung: Als zuverlassiger Entwicklungspartner
begleiten wir Sie in jeder Phase — vom Sensor bis in die Cloud.

v, :
o ingenics

Kontakt

Ingenics Digital GmbH

Lochhamer Schlag 21 - 82166 Gréafelfing
Tel.: +49 89 89868-100
info@ingenics-digital.com
www.ingenics-digital.com

IT&Production 1/2025
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Keba-HMI bei Grob-Werke

Die Kernkompetenz der
Firma Grob liegt im Maschi-
nenbau fiir die Automotive-
Industrie. Mit den HMI-Spe-
zialisten von Keba gestal-
tete das Unternehmen eine
Visualisierung, die wesent-
lich zur sicheren Bedienung
der Maschinen und Anla-
gen beitragt, zur Instand-
haltung, dem Service und
der Inbetriebnahme.

ie Deutsche Grob-Werke ist ein

1926 gegrindetes, weltweit tati-

ges Familienunternehmen in
vierter Generation mit Sitz im bayeri-
schen Mindelheim. Grob ist vor allem in
den Bereichen Universalmaschinen,
Montageanlagen, Zerspanungstechnik
und Elektromobilitat, insbesondere mit
Produkten flr die Batterietechnologie,
aktiv. Seit der Grtindung sind neben dem
Stammuwerk in Mindelheim finf weitere
Produktionsstatten weltweit entstanden.
Der Fokus liegt auf der Automobilindus-
trie. Diese ist derzeit vor allem durch die
geplante Abkindigung des Verbren-
nungsmotors und den zu erreichenden
Zielen bezuglich Umwelttechnik gepragt.
Andreas Gindele, Teamleiter Funktions-
entwicklung HMI bei Grob erlautert: ,Ge-
rade in der aktuellen Diskussion zu Giga-
factories ist die Batterietechnik natirlich
stark trendgebend.”

Durch die langen Vorlaufzeiten in der
Branche und die enge Abstimmung mit
seinen Kunden kann der Systemliefe-
rant bedarfsgerecht auf deren Wiinsche
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reagieren. Gerade im Anlagenbau wer-
den Flexibilitat und schnelle Umristbar-
keit immer wichtiger. Platzmangel und
bauliche Einschrankungen sind immer
ein Thema und kompakte Maschinen-
konstruktionen umso mehr gefragt.
Martin Ellenrieder, Gruppenleiter Funk-
tionsentwicklung: ,Wir kdnnen uns auf

Trends sehr gut einstellen und Anforde-
rungen der Kunden auch mit Sonder-
maschinen abdecken. Das ist eine Spe-
zialitat unseres Unternehmens.” Auch
die sogenannte Hairpin-Technologie
war ein wesentlicher Trend der Automo-
tivindustrie in der jungsten Vergangen-
heit. Dabei handelt es sich um eine Wi-



strial Automation GmbH

ppelseite: Keba Indu

Bilder der Doy

Die HMI mussen vor allem eines: Informationen
dann darstellen, wenn sie benétigt werden — und
dabei jederzeit die Betriebssicherheit unterstitzen.

ckeltechnologie fir Statoren in elektri-
schen Motoren.

Die Zusammenarbeit mit Keba begann
im Jahr 2016. Damals bendtigte Grob
eine Standardkomponente fir die Inbe-
triebnahme von Stationen in der automa-
tisierten Fertigung von Kernkomponen-
ten elektrischer Antriebe. Ausgelost
durch die Umstellung auf eine Beckhoff-
Steuerung begann die Suche nach einem
geeigneten Anbieter fir das bendtigte
Handbediengerat samt Visualisierung.
Die Anforderung dabei: Eine moglichst
effiziente, sprich zeitsparende Inbetrieb-
nahme der Stationen. Die zum Teil sehr
grolen Anlagen machen ein flexibles
Konzept zur sicheren Maschinenbedie-
nung unabdingbar. Der Bediener muss
jederzeit von seinem Standort aus mag-
liche Bewegungen erkennen und ent-
sprechend reagieren kdnnen. Eine orts-
unabhangige Verbindung zur Maschine
ist daher ein Muss. Eine weitere Anforde-
rung war die Integration einer Webser-
ver-basierten Maschinenvisualisierung.

ANLAGENBAU

Gestartet wurde mit dem HMI-Gerat
KeTop T200, das mittlerweile durch das
neuere Modell T155 abgelost wurde.
Grundvoraussetzung fir den Einsatz
des HMI war, dass der Inbetriebnehmer
die Maschine in der Anlage stets absi-
chern kann. Auch wenn er sich vom
Hauptbedienpult entfernt und den
Schutzbereich der Anlage betritt. Weiter-
hin ist es unabdingbar, dass fiir den Be-
trieb ein sicheres Halten und Stoppen
der Aktorik jederzeit moglich ist und fir
den Service notwendige Maschinenpa-
rameter der Aktorik und Sensorik ausge-
lesen und editiert werden konnen.

Die Web-Visualisierung des Handbe-
diengerates sowie das offen ausgelegte
Konzept zur Konfiguration der eingebau-
ten Schnittstellen Uberzeugten den An-
lagenbauer. Wird das
Handbediengerat mit
der Anschlussbox ge-
koppelt, verbindet es
sich auf die Visualisie-
rung vom Webserver.
Die eindeutige Adressie-
rung der Anschlussbo-
xen ermdoglicht zudem
eine individuelle Anpas-
sung der angezeigten
Inhalte an die Gegeben-
heiten vor Ort. Mehrere
Stationen kénnen mit
nur einem Handbedien-
gerat bedient werden
und das Display stellt
alle notwendigen Ma-
schineninformationen
dar. Andreas Gindele
,Unser Hauptproblem
war die Kombination
aus verschiedenen
Kommunikationsproto-
kollen zwischen der
Software und Hardware.
Hier gab es einen gro-

Ren Entwicklungsauf-
wand.” Der Wunsch
. . - [E] g ]
nach einem einheitli- ;
[=]E¢

chen, stationsubergrei-
fenden Designkonzept
konnte durch die Custo-

www.eao.com/09

mizing-Moglichkeiten des neueren
KeTop T155 erflillt werden. So wurden
die Softkeys der Tastatur an die Vorga-
ben angepasst und ein eigenes Bran-
ding der Bedienelemente erstellt.

Wie es in den nachsten Jahren weiter-
geht, ist fur Ellenrieder und Gindele
klar: ,Die Zukunft liegt in der E-Mobili-
tat. Dazu gehdren auch Batteriemonta-
geanlagen. Grob kann hier automati-
sierte Anlagenlosungen von der Zellen-
uber die Modul- bis hin zur Packmon-
tage anbieten.” Keba und ihre Handbe-
diengerat-Systeme sehen sie auch
kinftig in einer wichtigen Rolle, gerade
im Hinblick auf die immer kompakte-
ren und komplexeren Bauweisen von
Maschinen und Anlagen.

Keba Industrial Automation GmbH
www.keba.com

Ideal fiir den Einsatz in Aussenanwendungen, auch unter
extremen Bedingungen.

* Robustes, ergonomisches und innovatives Design mit
Schutzart bis zu IP6K9K

- Geeignet flr funktional sichere Anwendungen nach ISO 26262

* Intelligente HMIs mit CAN Bus-Anbindung

* Programmierbare 4-Segment RGB Halo Ring Ausleuchtung

* Austauschbare ISO 7000 oder kundenspezifische Symbole

INDUSTRIE-PC UND HMI
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Rugged Keypads mit 8 Drucktasten.
EAO Baureihe 09.

eaon
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Your Expert Partner for Human Machine Interfaces
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PANEL PCS

Ob Cloud oder On-Premise — ohne Terminals geht es nicht

Der neue Panel
PC S-Line Gen.5
kann standard-
mafig um Melde-
systeme, RFID-
Module und
WLAN-Antennen
erweitert werden.

So gut wie jeder Rose-Panel PC wird
nach Kundenwunsch konfiguriert.

Steigen Energie- und Rohstoffpreise, bleibt vielen Firmen nur die Effizienzsteigerung,

um wettbewerbsfahig zu bleiben. Erfasste MES-Daten zeigen dafir verfligbare Spiel-

raume auf. Und die Panel PCs von Rose Systemtechnik sind als zuverlassige und lang-
lebige Terminals ausgelegt, um solche Initiativen hardwareseitig zu unterstiitzen.

anufacturing Execution Sys-

tems bilden im Werk die auto-

matische Planung, Steuerung
und Uberwachung der Produktion ab.
Dabei erfassen sie eine ganze Menge an
Informationen wie Maschinen-, Betriebs-
, Prozess- und Qualitatsdaten. Dieser Da-
tenschatz verrat Unternehmen etwa den
Maschinennutzungsgrad, die Ausschuss-
quote und die Durchlaufzeiten eines Pro-
duktionsauftrags. Anhand dieser Key Per-
formance Indicators (KPI) ist z.B. erkenn-
bar, welche Maschinen freie Kapazitaten
haben, ob eine Taktsteigerung moglich ist
oder wie die Qualitat des Endproduktes

IT&Production 1/2025

ist. Die erfassten Daten gehen dann vom
MES ins Enterprise Ressource Planning
Program und in die Prozessleitebene.
Dort kdnnen auf Basis dieser Informatio-
nen gezielt MalRnahmen ergriffen werden,
um die Effizienz der Produktion zu erho-
hen. Dadurch sinken die Fertigungskos-
ten, sodass sich die gestiegenen Energie-
bzw. Rohstoffpreise zumindest teilweise
kompensieren lassen.

Fur den erfolgreichen Einsatz eines MES
mussen mehrere Bedingungen erfullt

sein. Zum einen sollte der Leistungsum-
fang des Programms optimal auf die An-
forderungen der jeweiligen Anwendung
abgestimmt sein. Zum anderen muss die
erforderliche Hardware sorgféltig ausge-
wahlt werden. Das bedeutet, dass die Ge-
hause der Bedieneinheiten genau auf die
Anwendung abgestimmt werden mus-
sen. Fur den Einsatz in der Lebensmittel-
industrie sollten z.B. Edelstahlgehause
verwendet werden. Bei Applikationen, bei
denen auch Zeichnungen auf dem Dis-
play angezeigt werden, ist dagegen die
GroRe der Bildschirmdiagonale wichtig.
Nur wenn die kundenspezifischen Anfor-
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derungen bei der Zusammenstellung der
Hardware beriicksichtigt werden, kann
ein Manufacturing Execution-System
seine Vorteile voll ausspielen.

Bedienterminals fir MES werden zwar
von vielen Unternehmen angeboten.
Rose Systemtechnik bringt jedoch 40
Jahre Erfahrung in der Fertigung von
Panel PCs, Industrie-PCs und Industrie-
monitore ein. Die Firma passt ihre HMI-
Bedieneinheiten an die Anforderungen
ihrer Kunden an und liefert sie auf
Wunsch als Komplettsystem aus Panel-
PC, Tragarmsystem, Hohenverstellungen
und Abhangungen aus. ,Das macht
auller uns keiner”, sagt Nils Stello, Ge-
schéftsbereichsleiter HMI bei Rose.

Die Panel PCs und Industriemonitore
aus Porta Westfalica werden nach dem

PANEL PCS

Baukastensystem gefertigt und kun-
denspezifisch konfiguriert. Fir die An-
passung der Panel PCs steht ein gro-
Res Angebot an Zubehor zur Verfi-
gung. Konfigurierbar sind beispiels-
weise die Display-GroRen, CPU-Ausflh-
rungen (bis Intel Core i7) und Schnitt-
stellen, aber auch RFID-Lesegerate, Bar-
code-Scanner, konventionelle Tasten
und eine optionale unterbrechungsfreie
Stromversorgung (USV). Fir eine
leichte Bedienung seiner Panel PCs hat
der Anbieter zudem spezielle Tastatu-
ren entwickelt. Stello und sein Team
beraten die Abnehmer zur Zusammen-
stellung ihres HMI-Systems und der
daflr verbauten Komponenten.

Ein zentraler Bestandteil der Panel PCs
ist der Bildschirm. Bei den Displays set-
zen die HMI-Spezialisten ein chemisch
gehartetes Multitouch-Glas ein, das mit
PCAP-Technologie ausgestattet ist.

Bildschirme mit PCAP-Touch kdnnen
im Gegensatz zu resistiven Touch-Dis-
plays mehrere Fingerbewegungen
gleichzeitig erkennen. Sie sind unemp-
findlich gegentber Kratzern oder Flis-
sigkeiten und lassen sich wahrend des
Betriebs reinigen, ohne dass dabei ver-
sehentlich eine Touchfunktion ausge-
|6st wird.

Die Service-Leistungen des Anbieters um-
fassen neben der Konfiguration und Inbe-
triebnahme der Bedieneinheiten auch das
Aufspielen von beigestellter Software, die
Anpassung des Default-BIOS oder des
PCAP-Touchcontrollers sowie die Aktua-
lisierung der Firmware.

Nils Stello

Head of Business Unit HMI Solutions
Rose Systemtechnik GmbH
www.rose-systemtechnik.com

INDUSTRIE-PC UND HMI
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Intelligente
Lésungen.

HMI-Systeme, die perfekt zu
Ihrer Anwendung passen.

VisuNet von Pepperl+Fuchs -
Industrielle Human Machine Interfaces
far die Prozessautomation.

Mehr Informationen unter
pepperl-fuchs.com/hmi

2 PEPPERL+FUCHS

Your automation, our passion.
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Beim neuen Release der HMI-Anwendung
VisiWin stellt Anbieter Insoft neben der
Uberarbeitung vorhandener Funktionen
auch neue bereit. Diese betreffen etwa
das Web Ul, die Benutzerverwaltung und
den Datenaustausch per MQTT. Die Pro-
jektierung von benutzerdefinierten Steuer-
elementen soll kiinftig einfach gehen und
wurde ebenfalls funktional erweitert. So

NEUHEITEN

konnen Steuerelemente nun Uber die
Toolbox erstellt werden. Die im Steuerele-
ment gekapselten Kind-Elemente werden
automatisch benannt und es konnen
auch mehrere Eigenschaften gemeinsam
Uber das Steuerelement verdffentlicht
werden. Um den Aufruf von Bildschirm-
seiten auf leistungsschwachen Anzeige-
geraten zu beschleunigen, konnen Pages

und Views optional beim Projektstart vor-
geladen werden. Im TrendChart-Steuer-
element konnen einzelne Prozesswerte
der dargestellten Kurven Uber ein Lineal
vermessen werden — die Auflistung der
dargestellten Kurven Uber eine automa-
tisch generierte Legende zahlt ebenfalls
zu den neuen Funktionen.

Der deutsche IT-Security-Spezialist Ecos Technology hat bereits auf der Fachmesse
SPS Ende letzten Jahres das neue Edge Gateway TrustManagementAppliance vorge-
stellt. Dabei handelt es sich um eine Software fur das Ausrollen und Verwalten von
Zertifikaten, die auf Edge Devices eingesetzt werden kann. Dafiir sollen weder Admi-
nistrationsaufwand noch spezielles IT-Wissen erforderlich sein. Das Edge Gateway er-
ganzt das All-in-One PKI- und Key-Management-System Ecos TrustManagementAppli-

ance. Die Software kann als virtuelle Maschine, in einer Container-Infrastruktur oder auf

eigener Hardware betrieben werden. Bei der Validierung von Zertifikaten per OCSP kann
das System zudem dort verwendet werden, wo die Zertifikate zum Einsatz kommen.

Die neuen Werock-Laptops der Rockbook-Reihe heillen X540 G3 und X550
G3. Die Laptops wurden laut Hersteller fir den Einsatz mit komple-

xen Aufgaben an unterschiedlichen Orten konzipiert, bei denen

zudem hohe Rechenleistung notwendig ist. Sie werden mit Intel-
Prozessoren der Meteor Lake-Generation ausgeliefert, die bis zu

16 Kerne haben, im Turbomodus mit bis zu 4,8GHz takten und mit 64GB
Arbeitsspeicher ausgestattet sein kdnnen. AulRerdem soll der unterstitzte Intel Al Boost die

Notebooks zu schnellen Datenanalysen in vielen Anwendungsszenarien befahigen, etwa Qualitatskon-

trollen, vorausschauende Wartung bis hin zu Aufgaben der Prozessoptimierung in Produktion und Lagerverwaltung.

Die Pepperl+Fuchs-Gruppe hat ihre neue Ge-

Technologies GmbH

droid 22 und Sicherheits-Updates bis 2032 sichergestellt sein.

Das Gerat verfiigt iber 6GB RAM sowie 128GB ROM, die sich
per Micro-SD auf bis zu 1TB erweitern lassen. Zudem ist das
Tablet mit einer 13-MP-Kamera auf der Riickseite und einer 5-
MP-Kamera auf der Vorderseite ausgeristet. Eine program-
mierbare Taste ldsst sich etwa fir Notrufe oder Push-to-Talk-
Anwendungen verwenden. Ein Eingabestift ermdglicht eine
prazise Bedienung des Touchscreens.

neration an mobilen Endgeraten fir Gefahren-
bereiche vorgestellt. Die Tab-Ex 05 sind 8-Zoll-
Tablets fir den Einsatz in explosionsgefahrde-
ten Arealen, Sie basieren auf dem Samsung
Galaxy Tab Active5 und sollen sich in
ATEX/IECEX-Zonen 1/21 und 2/22 sowie in Di-
vision 1 und Division 2-Szenarien voll nutzen
lassen. Betriebssystem-Updates sollen bis An-

Bild: Pepper+Fuchs Vertrieb Del
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Die neuen Web Panels von ADS- Weidmiillers neue Software EdgeML fiir das Betriebssystem des
TEC Industrial IT sind spe- Herstellers namens U-OS steht zur Verfligung. Sie lasst sich un-
ziell fir die Maschinen- abhangig vom Cloud- und Internetzugang betreiben, sodass die

integrierten lernenden Algorithmen direkt am Netzwerkrand lau-
fen — in einer SPS oder einem IPC. Die Software ist als Docker-
Container programmiert, um gangige industrielle Steuerungen

und Anlagenvisualisierung
ausgelegt. Unter den Be-
zeichnungen MMW8000,

ec Holding GmbH

MEW9000 und OPW9000 2 zuunterstitzen, sofern sie Docker-Formate unterstitzen. Ed-
finden Interessierte die = geML kann Modelle fiir maschinelles Lernen ausfiihren und eig-
Gerate mit integriertem net sich insbesondere fiir Automatisierungsingenieure. Der No-
HTML5-Browser zur Dar- Code-Ansatz soll das Deployment ohne Kenntnisse in Python
stellung der Visualisierungen. oder von speziellen ML-Modellen er-
Verbaut werden 64-Bit-ARM-Prozes- moglichen. Das System unterstitzt

soren von NXP. Der integrierte Edge-Datensammler ermoglicht  ONNX, damit Anwender zusatzlich zum
die Datenaufnahme aus der SPS, welche sich per MQTT etwa an  integrierten ModelBuilder eigene Mo-
eine Cloud Ubertragen lassen. Die Panels sind mit einer Docker  delle erstellen kdnnen, auch in Python.
Engine ausgestattet, um spezifische Anforderungen wie Webser-  Existierende ONNX-Modelle lassen sich
ver, Edge Analytics-Tools oder ahnliches auszufiihren. Verschie-  wiederverwenden. Leistungsschwache
dene Updatekonzepte fiir die Gerate tragen den unterschiedli- ~ Modelle kdnnen somit zligig ausge-
chen Bedingungen bei den Industriekunden Rechnung. tauscht werden.

[&]
<
S
S
=]
=

- Anzeige -

w

Kl BESCHLEUNIGUNG v

SKALIERBAR FUR BILDVERARBEITUNG

OPTIMIERT FUR AUTOMATION

‘ embeddedworid

' Exhibition&Conference
HALLE 3 | STAND 3-357

LN ‘“

P Y RAM I D Pyramid Computer GmbH | Botzinger Stral3e 60 | D-79111 Freiburg
COMPUTER GmbH R +49 761 45140 | = akhet@pyramid.de | ® www.pyramid-computer.com



INDUSTRIE-PC UND HMI | HARDWARE

Was kommt nach dem Touchdisplay?

Smartphones pragen das Bild
einer modernen Mensch-Ma-
schine-Schnittstelle: Touch-
screen und Mehrfingerbedie-
nung. Da dieses universelle Be-
nutzerinterface im Industrieum-

feld an Grenzen stolt, gewinnen
etwa Bild- und Audioverarbei-
tung, Lidar- und Gyroskop-Sen-
soren derzeit an Bedeutung. TQ-
Systems bietet die Hardware als
Basis fiir solche HMiIs an.

46

n den letzten Jahren wurden zwar in-

novative, optische und akustische Be-

dienkonzepte zur Bedienung von Geréa-
ten und Maschinen entwickelt, die sich
aber aus Kostengriinden nur in Einzelfal-
len durchsetzen konnten. Dabei ermdgli-
chen Embedded-Computing-Module
heute eine oft kostenglinstige Umsetzung
dieser Konzepte, die mittlerweile auf
kunstliche Intelligenz (KI) und mehr Kon-
nektivitat setzen. War die Bildverarbeitung
bislang auf die Beobachtung von Prozes-
sen zur Steuerung und Reglung in der Au-
tomation fokussiert, kommen jetzt zuneh-
mend auch HMI-Aufgaben hinzu, gerade
weil so eine kontaktlose Bedienung mog-
lich wird. So kdnnte die Integration einer
Kamera in das HMI kiinftig etwa Zusatz-
gerate wie Barcodescanner ersetzen. An
Maschinen und Anlagen konnten inte-
grierte Kameras eine biometrische Au-
thentifizierung per Gesichtserkennung
realisieren, auch zur Zwei-Token-Authen-
tifizierung fir Anwendungen mit einem er-
hohten Sicherheitsbedarf. Auch hier ist Kl
gefragt, allerdings gekoppelt mit zusatzli-
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chen Security-Funktionen, die maglichst
tief in der Hardware integriert sind.

KI kommt auch in der Sprach- oder Ge-
rauscherkennung zum Einsatz. Die akus-
tische Bedienung hilft wieder, wenn alle
Hande im Einsatz sind und zusatzlich die
Augen nicht abgewendet werden konnen,
etwa bei Medizintechnik-Produkten fiir
Chirurgen. In einigen Situationen, speziell
bei Verkaufsautomaten und Bezahlstatio-
nen, ist eine Audioverarbeitung nutzlich,
die mehrere Mikrofone auswerten kann,
um Storgerdusche besser zu filtern.

Manchmal braucht es kein revolutiona-
res neues Bedienkonzept, sondern die
clevere Optimierung eines bestehenden
HMIs. So konnen beispielsweise Be-
schleunigungssensoren aus der Lagepo-
sition erkennen, in welchem Zustand
das Gerat ist und welche Bedienschritte

sinnvoll sind. Oder es lasst sich mit
Lidar-Sensoren die automatische Posi-
tioniergenauigkeit erhohen und magliche
Stellzeiten durch den Menschen reduzie-
ren — hier punktet ein HMI also nicht
durch eine intuitivere, sondern durch
eine schnellere Bedienung. Allerdings
muss die Hardware die entsprechenden
Sensor-Schnittstellen unterstitzen.

Die Multitouch-Bedienung der Smart-
phones als Vorlage fur HMIs ist also
langst nicht das Ende der Entwicklung
zur intuitiven, zuverlassigen und siche-
ren Geratebedienung. Die aktuellen Halb-
leiterdesigns greifen die Trends auf und
integrieren die notwendige Funktionalitat
in die CPUs. Ein Beispiel ist der i.MX 95
von NXP, der neben den Arm-Cores Uber
einen Kl-Beschleuniger mit einer Spit-
zenleistung von 2 TOPS verflgt. Dieser
Baustein ist die Grundlage fir die TQ-
Embedded-Module TQMa95xxSA und
TQMa95xxLA. Um sich dem Leistungs-



bedarf der Anwendung und ihrem HMI
anpassen zu konnen, stehen die Module
mit zwei, vier oder sechs Arm Cortex-
A55-Cores zur Verfigung. Zwei unab-
héngige Echtzeit-Domanen (Arm Cortex-
M7 und Arm Cortex-M33) stehen etwa
fur Sicherheits-/Low-Power- und Hoch-
leistungs- Echtzeitanwendungen zusatz-
lich zur Verfligung. Mit bis zu 16 GB
LPDDRS5, bis zu 256 Megabyte Quad-SPI
NOR-Flash und bis zu 256 Gigabyte
eMMC bieten die Module auch fur
sehr umfangreiche HMIs geni-
gend Speicherplatz.

Die Modul-Familie ermdglicht Bildanaly-
sen durch den integrierten KI-Beschleuni-
ger NXP elQ Neutron als Teil einer Ma-
chine-Vision-Pipeline flir den Einsatz mit
netzwerkfahigen Smart-Kameras oder
mehreren Kamerasensoren. Letztere un-
terstitzt der NXP ISP (Image Signal Pro-
cessor) und ermdglicht so die Nutzung
einer breiten Palette von Bildsensoren fir

- Anzeige -
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Industrie-, Robotik-, Medizin- und Automo-
bilanwendungen. Diese Bildverarbeitungs-
pipeline ermaglicht vielfaltige Bildverarbei-
tung wie Gesten- oder Personenerken-
nung. Allerdings ist Bildanalyse fir viele
Entwickler Neuland, deshalb gewinnt der

Software-Support an Be-
deutung. NXPs elQ
Neutron NPU

Schrage
Ansicht der

und Platine von TQ.

die

Ent-

wicklung von Anwendungen fur Maschi-
nelles Lernen (ML) werden durch das
preisgekronte elQ ML Software Develop-

ment Environment unterstitzt, eine
Sammlung von Bibliotheken und Entwick-
lungswerkzeugen fir die Erstellung von
ML-Anwendungen fur ML, die fir i.MX-An-
wendungsprozessoren und MCUs entwi-

ckelt wurden. Das elQ-Toolkit nutzt Open-
Source-Technologien und ist in die Yocto-
Entwicklungsumgebungen integriert, was
die Entwicklung kompletter Anwendun-
gen auf Systemebene erleichtern soll.

Fir die Grafikdarstellung mit Auflosun-
gen bis zu 3840 x 1440p60 sorgt die in-
tegrierte Arm Mali-GPU sowie 2 x LVDS
auf vier Lanes und 1 x eDP auf zwei
Lanes. Das Modul ist zudem fir die Au-
dioverarbeitung und -signalisierung aus-
gestattet und kann optional einen Gyro-
scope-Sensor der TQMa95xxSA/LA-Fa-
milie mitbringen. Fur die Kommunikation
mit Netzwerken bzw. Netzwerk-Kameras
stehen bis zu zwei x GBit-Ethernet-
(TSN-fahig) und eine x 10GBit-Ethernet-
Schnittstellen zur Verfiigung.

Manne Kreuzer
Technischer Redakteur
TQ-Systems GmbH
www.tq-group.com
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proLogistik GmbH

Flexible Pick-by-Voice-Losung: pLG Voice App der

proLogistik Group

Hardware-unabhangiges Dialogsystem fur maximale Flexibilitat

Mit der pLG Voice App bietet die proLogistik Group die europaweit
erste herstellerunabhangige Spracherkennungs-App fiir Dialog-
systeme an. Sie ermoglicht sprachgesteuerte Arbeitsprozesse auf
mobilen Endgeréaten der Unternehmensgruppe sowie auf Android-
10-Geraten fiihrender Hersteller wie Honeywell und Zebra. Die
App punktet mit verbessertem Sprachverstandnis und optimierter
Bedienbarkeit, erganzt durch eine hybride Textausgabe per
Sprache und Chat, die als erweiterte Pick-Guide-Funktion dient.

Die pLG Voice App kann sowohl als eigenstandige Pick-by-
Voice-Losung oder als Add-on auf vorhandenen Geraten
eingesetzt werden. Dies erleichtert die Integration in beste-
hende Ladeinfrastrukturen und ermoglicht die Nutzung bereits
vorhandener Gerateakkus und Headsets.

Mit der Konfiguration Uber das Geratedisplay werden Einstellun-
gen wie Sprache, Lautstarke und Helligkeit individuell angepasst.

So lasst sich die App optimal auf
unterschiedliche Arbeitsumgebun-
gen und Préaferenzen abstimmen.
Die fir logistische Anwendungen
entwickelte Spracherkennungs-
technologie garantiert eine prazise
und schnelle Erkennung von
Fachbegriffen, wodurch effizientes Arbeiten ohne Missverstand-
nisse moglich wird.

~@¥ prologistik

GROUP

Kontakt

proLogistik GmbH

Fallgatter 1

44369 Dortmund

Tel.: +49 (0) 231 5194-0
info@prologistik.com « www.prologistik.com
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lloT-Plattformen fur den Mittelstand

DATENERFASSUNG

Plattformen fiir das Industrial Internet of Things (lloT) erméglichen Erfassung, Verar-

beitung sowie Analyse von Daten aus den angebundenen Assets. Anwender konnen

dafiir eine Standard-lloT-Plattform anschaffen, eine eigene programmieren — oder einen
Mittelweg gehen. KEBs neue lloT-Plattform NOA unterstiitzt mehrere dieser Ansatze.

aufig bestehen lloT-Plattformen
aus einer Edge- und Cloud-Kom-
ponente. Die Edge-Komponente
ist eine Software, die auf Steuerungen
oder Computern bei den Anwendern vor
Ort (On-Premise) installiert ist. Maschi-
nendaten werden von diesen Geréaten ge-
sammelt, verarbeitet und — sofern ge-
wiinscht — in die Cloud-Komponente
Ubertragen. In der Cloud werden die Ge-
rate verwaltet sowie die Maschinendaten
fur verschiedene Applikationen zur Ver-
fligung gestellt. Typische Anwendungs-
falle von IloT-Plattformen sind: Maschi-
nensteuerung, Condition Monitoring, Pre-
dictive Maintenance sowie Fleet Ma-
nagement. Solche Plattformen kdnnen
Unternehmen Hinweise zur Steigerung
von Effizienz und Wettbewerbsfahigkeit
liefern. Dazu z&hlen die Verbesserung
von Betriebsablaufen sowie die Reduzie-
rung von Produktionsausfallen und da-
raus resultierender Kosten. Viele Unter-
nehmen fragen sich, wie sie lloT-Plattfor-
men fir sich nutzbar machen — oder
sogar ihren Kunden anbieten kdnnen.
Gerade der Mittelstand verfolgt dabei
zwei mogliche Vorgehensweisen:
- Erwerb einer (fertigen) IloT-Plattform
als Platform as a Service (PaaS),
- Entwicklung einer eigenen lloT-Platt-
form mit einem Partner zusammen,
wie dem Dienstleister Elunic.

Eine fertige Plattform stellt meist kosten-
guinstig und schnell lloT-Funktionen be-
reit. KEB Automation will das mit NOA
leisten, einer Automatisierungsplattform
as a Service. NOA ist auf die Anforderun-
gen von Industrieunternehmen im Mittel-
stand abgestimmt und soll mit folgenden
Merkmalen punkten:
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- Offenheit — NOA soll mit dem Unterneh-
men wachsen und etwa neue und indi-
viduelle Algorithmen aufnehmen kon-
nen. Anwender kdnnen die Funktionali-
tat ihrer Edge-Komponenten anreichern,
da die Software als Container bereitge-
stellt wird. Sie sind somit nicht an einen
App-Store gebunden. Auflerdem konnen
Automatisierungskomponenten von
Drittanbietern eingebunden werden,
denn die Edge-Komponente NOA-Core
setzt lediglich Linux und Container-
Technologie als Basis voraus.

- Das Abrechnungsmodell fiir NOA ist
skalierbar und besteht aus zwei Kom-
ponenten: Dem Einzellizenzmodell, bei
dem jede installierte App auf der Edge
bei Bedarf lizenziert werden kann,
sowie einem Pay-As-You-Go-Modell,
das auch kleinere lloT-Anwendungsfalle
kostengunstig ermoglichen soll.

+ Der Anwender kann auf das App-Portfo-
lio von KEB zugreifen, um etwa ein Vi-
sualisierungssystem wie Helio, Condi-
tion Monitoring oder Connectoren flir
Kommunikationsprotokolle zu nutzen.
Hierbei sollen Anwender nur die Funk-
tionen auswahlen konnen, die
wirklich  notwendig  sind
(Cherry-Picking). Die Cloud-
Komponente mit dem NOA-

Von der Suche in Bedienungsanleitun-
gen (ber die Koordination von War-
tungsarbeiten bis zur Auswer-
tung von Maschinendaten:
ShopfloorGPT soll als An-
laufstelle fur die Pro-
duktionsiiberwa-
chung und -steue-
rung dienen.

Portal ist daher optional.

- Das Thema Sicherheit adressiert KEB
beispielsweise, indem Nachrichten zwi-
schen den lloT-Devices verschlisselt
ausgetauscht werden.

Darlber hinaus konnen OEMs ihren Kun-
den NOA als Automatisierungsplattform
zur Verfligung stellen und als eigenes di-
gitales Businessmodell vertreiben. Mog-
lich wird dies durch Features wie Tenants
und User Management sowie White-Labe-
ling. So konnen OEMs ihre Maschinen mit
digitalen Services anbieten, ohne eine ei-
gene Plattform betreiben zu missen. Das
offizielle Release von NOA erfolgte auf der
letzten SPS-Messe in Nurnberg.

Fir Unternehmen mit spezifischen Anfor-
derungen an ihre Produktionsprozesse
und Betriebsabldufe ist eine flexible 110T-
Plattform entscheidend, die sowohl

auf bewahrten Stan-




dardlosungen als auch auf anpassbaren
Modulen basiert. Ein Make&Buy-Ansatz
ermdglicht es, Standardkomponenten mit
maflgeschneiderten Elementen zu kombi-
nieren und so die passende Systemland-
schaft zu schaffen. Der hybride Ansatz
dient als Maoglichkeit, bestehende Sys-
teme zu integrieren und branchenspezifi-
sche Herausforderungen zu adressieren.
Die Zusammenarbeit mit Elunic ist dabei
von zentraler Bedeutung. Das Unterneh-
men kombiniert technologische Expertise
und strategische Beratung, um modulare
lloT-Plattformen zu entwickeln. Dabei
setzt das Unternehmen auf KI-Agenten,
die Maschinendaten in Echtzeit Uberwa-
chen, Anomalien erkennen und Betriebs-
prozesse anpassen konnen, um die Effi-
zienz der Produktionsablaufe zu steigern.

Die digitale Transformation erfordert die In-
tegration neuer Systeme, ohne bestehende
Prozesse zu gefahrden. Die lloT-Plattform

- Anzeige -
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Shopfloor.io von Elunic soll diese Heraus-
forderung durch ihre agile, skalierbare Ar-
chitektur adressieren. Das quelloffene Sys-
tem ermadglicht Integrationen und indivi-
duelle Anpassungen. Dabei ist mit Shopf-
loorGPT eine selbstlernende, dateninter-
pretierende Kl enthalten, die Maschinen-
daten in Erkenntnisse umwandeln soll.
Diese KlI-Agenten konnen helfen, etwa
Maschinenstorungen zu verhindern, Pro-
duktionsprozesse zu verbessern und
Echtzeitanalysen zu liefern. ShopfloorGPT
funktioniert zudem Standalone, auf Basis
vorhandener Daten im Unternehmen. Dies
ermoglicht einen Einstieg in den KI-Sys-
tembetrieb, ohne dass bestehende Sys-
teme vollstandig umstrukturiert werden
mussen. Elunic begleitet Unternehmen
auf Wunsch langfristig bei der Entwick-
lung und Nutzung von K.

Die zwei beschriebenen Vorgehenswei-
sen zur Inbetriebnahme einer lloT-Platt-

form bringen unterschiedliche Vor- und
Nachteile mit sich. GrofRe und Anforde-
rungen des Unternehmens entscheiden
letztlich Uber den passenden Weg. Au-
Rerdem haben Unternehmen die Mog-
lichkeit, die beiden Ansatze miteinander
zu kombinieren. Mit einer fertigen Platt-
form hat der Anwender schnellen Zugriff
auf lloT-Funktionen und kann diese spé-
ter skalieren. Dieses Basissystem kann
an die Anforderungen angepasst wer-
den. Der Anwender kann etwa die Edge-
Komponente von NOA nutzen und in
seine eigene oder in eine anpassbare
Plattform wie Shopfloor.io integrieren
und die NOA-Funktionen um eigene
Funktionen erweitern. In Summe sollte
ein individuelles System entstehen, das
deutlich gunstiger als eine vollstandig
selbst entwickelte Anwendung ist.

KEB Automation KG
www.keb-automation.com
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InoNet Computer GmbH

Industrie-Computer: Built to Last, Designed for You

Der deutsche Industrie-PC-Hersteller InoNet Computer setzt
neue Malistabe in puncto Sicherheit und Performance. Das
erweiterte Portfolio umfasst neben NVIDIA® Jetson Orin™
Embedded PCs und loT Gateways mit IEC 62443-4-2, Cyber-
security-Zertifizierung eine neue Serie von 19-Zoll-Systemen die
mit aktuellen Intel®-und-AMD® Prozessoren ausgestattet sind,
um den steigenden Leistungsanforderungen gerecht zu werden.

Ein besonderes Highlight ist der flissigkeitsgekihlte Server
Mayflower®-Q12W-SP5 mit Prozessoren der AMD® EPYC™
9004/9005/97x4-Serie. Dank seiner vielseitigen Erweite-
rungssteckplatze
eignet sich der High-
Performance-Com-
puter fUr industrielle
Anwendungen in der

Bild- und Video-
verarbeitung  mit
kinstlicher  Intelli-
genz, bei denen

datenintensive Analysen im Mittelpunkt stehen. Fur anspruchs-
volle Anwendungen wie die automatische optische 3D-Priifung

von Leiterplatten, bei denen herkdmmliche Systeme an ihre
Grenzen stoBen, ist die Mayflower® mit bis zu 12 PCle-
Steckplatzen der fiinften Generation die passgenaue Plattform.
Der Server ist fr KI- und GPU-Anwendungen optimiert, verar-
beitet grolRe Datenmengen in Sekundenschnelle und ist dank
seiner robusten Bauweise fUr den 24/7-Betrieb in industrieller
Umgebung geeignet. Das hauseigene Entwicklungsteam am
Standort in Taufkirchen bei Miinchen setzt Modifikationen und
Neuentwicklungen in kiirzester Zeit um — vom Proof of
Concept innerhalb weniger Tage bis zur Fertigung in nur
wenigen Wochen.

INO

A EUROTECH COMPANY

Kontakt

InoNet Computer GmbH

Wettersteinstralle 18

82024 Taufkirchen

Tel.: +49 89 666096-0 * Fax: +49 89 666096-100
info@inonet.com *+ www.inonet.com
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Drei Fragen an Dr. Axel Zein, CEO WSCAD

“Ein echter
Produktivitatsgewinn

fir das gesamte Team”

Mit einem KI-Co-Piloten sorgte WSCAD im
vergangenen Jahr fiir Aufsehen. Das Versprechen:

Konstruktionvorgange laufen bis zu 99 Prozent
schneller als bisher. Im Kurzinterview schildert CEO
Axel Zein die Hintergriinde und die nachsten

Schritte fir das Tool.

i!-P Wie entstand die ldee, einen KI-As-
sistenten zu implementieren?

Axel Zein: Wir wurden 2023 durch Ope-
nAl und insbesondere ChatGPT inspi-
riert. Schnell erkannten wir das Poten-
zial eines Kl-Assistenten fir unsere An-
wender. In einem vertraulichen Pilotpro-
jekt haben wir zunachst die Machbar-
keit gepriift und anschlieRend mit der
Entwicklung begonnen. Weniger als
zwolf Monate spéter konnten wir den
WSCAD Al Copilot unseren Kunden be-
reitstellen. Da wir eine KI-Losung fir
alle zuganglich machen wollten, haben
wir bewusst entschieden, fur den Al-Co-
pilot in unserer E-CAD-Software keine
zusatzlichen Gebuhren zu erheben -
obwohl allein der Betrieb mit Kosten
verbunden ist.

i!-P Das Tool richtet sich gleicherma-
Ren an Experten und Gelegenheitsan-
wender. Wie adressiert das Tool diese
unterschiedlichen Kenntnisstande?
Gibt es beispielsweise verschiedene
Rollen?

Zein: Die Bedienung eines KlI-Tools muss
so intuitiv wie moglich gestaltet sein. Ein
gutes Kl-Tool erkennt automatisch an-
hand der Fragestellungen, ob es mit einem
Experten oder einem Gelegenheitsanwen-
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der interagiert. Wenn der Nutzer selbst an-
geben misste, auf welchem Wissens-
stand er sich befindet, wére das ein gravie-
render Fehler in der Softwareentwicklung.

Der Copilot ist darauf ausgelegt, die
Produktivitat seiner Anwender zu stei-
gern — unabhéngig von deren Erfah-
rungslevel. Studien zeigen, dass der
Produktivitatsschub bei Nutzern mit ge-
ringem bis moderatem Kenntnisstand
besonders ausgepragt ist. Das liegt
daran, dass die KI komplexe Aufgaben
ibernehmen kann, deren Ablauf dem
Gelegenheitsanwender oft nicht einmal
bekannt ist. Ein Beispiel: In der Soft-
ware eines Wettbewerbers sind 21
Klicks erforderlich, um eine Stiickliste
zu erstellen - eine Aufgabe, die in
jedem Projekt anféllt. Ein Gelegenheits-
anwender muss dabei jedes Mal die
exakte Reihenfolge einhalten, was zeit-
aufwandig ist und zu Fehlern fihren
kann. Beim Al Copilot hingegen reicht
der Befehl: ,Erstelle mir die Stickliste”,
und die Aufgabe ist in wenigen Sekun-
den erledigt. Dadurch konnen Gelegen-
heitsanwender Aufgaben Ubernehmen,
die zuvor ausschlieBlich Experten vor-
behalten waren — ein echter Produktivi-
tatsgewinn fir das gesamte Team.

2

Das gleiche Prinzip gilt auch flr Exper-
tenaufgaben. Z.B.: ,Finde die Fehler in
meinem Projekt”. Anstatt jede Seite des
Schaltplans selbst prifen zu missen,
identifiziert der Copilot automatisch
Verbindungen, die ins Leere laufen, oder
Symbole ohne zugewiesene Artikel. Der
Experte kann sich anschliefend auf das
Sichten und Korrigieren der identifizier-
ten Fehler konzentrieren. Dabei bleibt
die Verantwortung beim Elektrokon-
strukteur.

i!-P Was sind die nachsten Entwick-
lungsschritte fiir den Co-Piloten?

Zein: Wir haben zahlreiche Ideen, wie
wir mithilfe kiinstlicher Intelligenz Ar-
beitsprozesse in der Elektrokonstruk-
tion weiter automatisieren und den All-
tag unserer Anwender erleichtern kon-
nen. Gleichzeitig arbeiten wir eng mit
unseren Kunden zusammen und inte-
grieren auch ihre Vorschlage und Anfor-
derungen in die Weiterentwicklung un-
serer KlI-Software. (mst) |

Einen ausfiihrlichen Artikel zum
KI-Co-Piloten lesen

Sie auf den Seiten 51 und 52.
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Al-Electrix von WSCAD Scan

KI-Copilot fir die e
Elektrokonstruktion

s

OF

Anstelle viele einzelne
Klicks durchzufiihren
und wissen zu mis-
sen, wie die Software
bedient wird, reicht der
K| der Befehl ‘Erstelle
Materialliste’.

ie Elektrokon-
struktion ist
traditionell ein

zeitaufwendiger und
arbeitsintensiver Be-
reich. Konstrukteure
missen zahlreiche
komplexe Aufgaben

/SCAD GmbH

Bild: W

Kosten- und Termindruck, komplexe Projekte, Fachkrafteman-
gel: Die Elektrokonstruktion steht vor vielfaltigen Herausfor-
derungen. Unternehmen suchen daher standig nach neuen
Wegen, ihre Arbeitsablaufe zu optimieren. Mit Electrix Al hat
WSCAD die nach eigenen Angaben weltweit erste ECAD-Soft-
ware mit KI-Assistenten auf den Markt gebracht.

manuell ausfihren.

Klassische Beispiele

sind die Erstellung
von Materiallisten, das Platzieren von
Makros oder die Suche nach Bauteilen.
Diese Schritte tragen nicht direkt zur
Wertschopfung bei. Sie sind zudem an-
fallig fir menschliche Fehler. Gleichzei-
tig verscharft der Fachkraftemangel die
Situation: Unternehmen haben Schwie-

- Anzeige -

Datenqualitat fiir die digitale

Transformation.

Sekundenschnell und vollautomatisch: simus classmate
ermittelt Arbeitsgdnge und berechnet Fertigungskosten und
C0,-Emissionen schon wahrend der Konstruktion. Arbeits-
pldne inklusive! So haben Sie die Kosten bereits wahrend der
Konstruktion im Griff. www.simus-systems.com/produkte
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rigkeiten, gentgend qualifizierte Mitar-
beiter zu finden, um die steigende Ar-
beitslast zu bewaltigen. So zeigt eine
Studie des Kompetenzzentrums Fach-
kréaftesicherung (KOFA), dass in der Me-
tall- und Elektroindustrie im Juni 2022
bundesweit rund 110.000 Fachkréafte
fehlten. Eines der betroffenen Berufsfel-
der war laut KOFA der Bereich ‘techni-
sche Forschungs-, Entwicklungs-, Kon-
struktions- und Produktionssteuerungs-
berufe’. 20 Prozent der offenen Stellen
in diesem Sektor konnten seinerzeit
nicht besetzt werden. Sicherlich hat sich
diese Situation bis heute nicht verbes-
sert, sondern eher noch zugespitzt. Hier
setzt Electrix Al an. Die ECAD-Software
nutzt kinstliche Intelligenz, um wieder-
kehrende Aufgaben zu automatisieren
und Arbeitsprozesse zu optimieren. Das
Ergebnis ist eine deutlich Effizienzstei-
gerung bei der Konstrukteursarbeit.

Sprachbefehle maglich

Im Zentrum der neuen Anwendung
steht der Al-Copilot, ein digitaler Assis-
tent, der bei der Elektrokonstruktion un-
terstitzt. Gesteuert wird er Uber einfa-
che Text- oder Sprachbefehle, die die KI
in Aktionen umsetzt. Diese Benutzerfih-
rung soll Electrix Al flr Experten und
Gelegenheitsanwender zuganglich ma-
chen. Ein Beispiel: Das Erstellen einer
Materialliste, das friher zahlreiche
Klicks und mehrere Minuten in An-
spruch nahm, erfolgt jetzt mit einem
einzigen Befehl wie ‘Erstelle eine Mate-
rialliste’. Innerhalb von Sekunden liegt
das Ergebnis vor. Ebenso deutlich ist die
Effizienzsteigerung beim Platzieren von
Makros: Ein Vorgang, der bei manueller
Herangehensweise bis zu flinf Minuten
dauern kann, soll mit dem Assistenten
nur noch 15 Sekunden dauern. Weiter-
hin ermoglicht die KI die Analyse und
Fehlererkennung: Der Al-Copilot kann
Projekte in Sekundenschnelle prifen
und Schwachstellen identifizieren.
Damit kann die Software nicht nur die
Geschwindigkeit, sondern auch die Qua-
litat der Konstruktionen erhohen.

Unterstitzung fur Experten

Das System ist auf die BedUrfnisse un-
terschiedlicher Nutzergruppen zuge-
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schnitten. Fur erfahrene Konstrukteure
bietet die Software die Mdglichkeit,
komplexe Aufgaben zligig zu erledigen.
So konnen beispielsweise mehrere
Kommandos hintereinander ausgefiihrt
werden: 'Platziere die Makros CPU,
SPS-DA, SPS-DE und SPS-Potenziale
auf eine neue Seite. Erstelle dann den
Klemmenplan und die Materialliste als
Excel-Datei mit Artikelnummer, Anzahl
und Hersteller! Ebenso kann die K| Re-
chercheaufgaben Ubernehmen, etwa
die Suche nach einer bestimmten Kom-
ponente mit dem Befehl ‘In welchem
Projekt habe ich zuletzt Bauteil 0815
verwendet?' Der Copilot kann sodann
binnen weniger Augenblicke den Pro-
jektnamen und das Datum der letzten
Anderung anzeigen. Auf Wunsch wird
das Projekt direkt gedffnet.

Support fir Unerfahrene

Auch Gelegenheitsnutzer sollen von der
Bedienung profitieren. Durch vorgefer-
tigte Beispiel-Prompts und der Moglich-
keit, den Al-Copiloten direkt zu fragen
oder zu beauftragen (‘Wie schalte ich
den Fang ein? oder 'Platziere das
Makro XY auf die Seite ZZ'), konnen we-
niger erfahrene Mitarbeiter anspruchs-
vollere Aufgaben erfillen. Das Tool soll
damit in zweierlei Hinsicht gegen den
Fachkraftemangel im Engineering wir-
ken. Denn einerseits sparen Experten
durch die Automatisierung und Unter-
stlitzung Zeit. Auf der anderen Seite
konnen Beschaftigte mit geringeren
Fachkenntnissen nun bestimmte Exper-
tenaufgaben Ubernehmen.

Fehlerprifung und
Qualitatssicherung

Eine wesentliche Herausforderung bei
der Elektrokonstruktion ist die Fehler-
prufung. Gerade in Projekten, die aus
verschiedenen Vorlagen zusammenge-
flhrt werden, konnen leicht Fehler ent-
stehen, die den gesamten Ablauf beein-
trachtigen. Electrix Al soll dieses Pro-
blem I6sen, indem die Software Schalt-
plane nach typischen Fehlern wie offe-
nen Verbindungen, fehlenden Artikelzu-
weisungen oder unvollstandigen Klem-
menplanen durchsucht. Das Kom-
mando ‘Finde die Fehler in diesem Pro-

jekt’ gendgt, und der Al-Copilot liefert
eine Analyse der Arbeit.

Datenschutz wurde bedacht

Bei der Nutzung offentlich zuganglicher
KI-Systeme wie ChatGPT, bei den Infor-
mationen auf US-Servern gespeichert
werden, werden regelméafig Bedenken
zum Datenschutz gedullert. Die Soft-
ware von WSCAD-Software hingegen
speichert keine personenbezogene
Daten und auch keine Projekte. Sie ar-
beitet zudem mit einer End-to-End-Ver-
schlisselung. Die IP-Adresse des An-
wenders wird versteckt. Zusatzlich wer-
den Chat-Verlaufe nach jeder Sitzung
automatisch geloscht, um sensible In-
formationen zu schitzen.

Beginn einer Transformation

Moderne KI-Systeme I6sen mehrere
drangende Probleme im Engineering-Be-
reich von Unternehmen. Allen voran ent-
lasten sie die vorhandenen Fachkrafte,
indem sie zeitaufwendige Aufgaben voll-
standig Ubernehmen und auch kleinere
Schritte im Arbeitsalltag automatisieren.
Zudem versetzen sie Mitarbeitende mit
weniger Knowhow in die Lage, Inge-
nieure zu unterstitzen und zu entlasten.
Gleichzeitig kdnnen Prozesse beschleu-
nigt werden, wodurch Projekte schneller
abgeschlossen und neue Produkte in
klrzerer Zeit auf den Markt gebracht
werden konnen. Die automatisierte Feh-
lersuche verspricht hingegen eine ho-
here Qualitat der Ergebnisse. Kurzum:
Klnstliche Intelligenz hat transformati-
ves Potenzial fur die Elektrokonstruktion.
Sie wird die Arbeitsweise in Engineering-
Teams nachhaltig verdndern. Insofern
lohnt es sich, die Entwicklung genau im
Blick zu behalten und friihzeitig die Ein-
satzmaoglichkeiten im eigenen Unterneh-
men zu evaluieren. |

Dr. Axel Zein
CEO

WSCAD GmbH
www.wscad.com
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Phoenix/PDM - Geniale Lésungen sind einfach

Mit uiber 30 Jahren

Erfahrung an
lhrer Seite.

Mittelstandische Unternehmen in Deutschland stehen vor
grofRen Herausforderungen. Produkte sollen trotz Kostendrucks
schnell und in hoher Qualitat auf den Markt kommen. Konstruk-
tion und Entwicklung spielen dabei eine Schliusselrolle. Sie
bilden die Grundlage fir samtliche Daten, die im gesamten
Produktlebenszyklus effizient genutzt werden missen. Ohne
ein geeignetes PLM-System bleibt dieses Ziel oft unerreichbar.

Herausforderung: Wechselangst

Ein modernes PLM-System steigert die Effizienz durch Digital-
isierung. Allerdings funktioniert das nur, wenn Prozesse prazise
abgebildet werden und sowohl die Software als auch ihr An-
bieter zukunftssicher und praxisnah agieren. Viele Entscheider
zbgern, da sie den Wechsel mit Herausforderungen und Risiken
verbinden, etwa durch mogliche Verzogerungen bei der
Einflhrung oder Kostenexplosionen.

Einfacher Umstieg mit Phoenix/PDM
Phoenix/PDM von ORCON beseitigt diese Bedenken. ORCON
bringt Gber 30 Jahre Erfahrung in PLM-Projekten mit und
konzentriert sich ausschlieRlich auf die effiziente Datenver-
waltung entlang der Prozesskette der Produktentstehung. Als
in Deutschland ansassiges Unternehmen versteht ORCON die
besonderen Anforderungen des Marktes und setzt sie direkt um.
Funktionen, die aus realen Kundenanforderungen entwickelt
wurden, machen Phoenix/PDM besonders praxistauglich.

Die ORCON GmbH wird in zweiter Generation familiengefiihrt,
ist unabhangig von externen Softwareherstellern oder In-
vestoren und bestens fir die Zukunft geriistet.

Bewahrtes Konzept fiir die Einflihrung

Die Architektur von Phoenix/PDM ermdglicht durchgéngige
Updatefahigkeit, auch bei Betriebssystem- oder CAD-Versions-
spriingen. Die Software lasst sich flexibel skalieren und
erleichtert den Einstieg dank einer intuitiven Benutzeroberflache.
Schulungen werden dadurch auf ein Minimum reduziert. Ein
bewahrtes Einfiihrungskonzept sowie erprobte MalRnahmen zur
Dateniibernahme sichern einen reibungslosen Ubergang.

A

Multi-CAD-Kompatibilitat und mehr

Eine der zentralen Starken von Phoenix/PDM liegt in seiner
Multi-CAD-Fahigkeit. Die Software unterstitzt die 2D/3D-
M-CAD-Systeme von Autodesk, PTC und SOLIDWORKS sowie
E-CAD-Losungen wie EPLAN. Auch angrenzende System-
welten werden abgedeckt: Mehr als ein Dutzend ERP-Systeme,
darunter SAP, proALPHA, infor, abas und Microsoft Dynamics,
sind bereits integriert.

Die Integration von Office und Outlook sorgt fir eine trans-
parente Projektabwicklung und dokumentiert die gesamte
Kommunikation. Selbst CAM-relevante Daten konnen mit
Phoenix/PDM verwaltet und zugeordnet werden.

Effiziente Arbeitsprozesse

Phoenix/PDM stellt Daten Ubersichtlich in einer intuitiven
Mappenstruktur dar. Mobiler Zugriff fir Service und Vertrieb
sowie die Anbindung von Niederlassungen und Home-Office-
Arbeitspldtzen sind problemlos maoglich. Fertigung und
Montage profitieren von der Mdglichkeit, Baugruppen direkt zu
betrachten. Automatisierte Prozesse, etwa beim Konvertieren
von Neutralformaten oder Drucken kompletter Zeichnungs-
satze, sparen zusatzlich Zeit.

Wenn Sie ein PLM-System suchen, das Ihre Anforderungen
erflllt, ist jetzt der richtige Zeitpunkt flr eine Kontaktaufnahme
mit ORCON.

O
CHORCON

Kontakt

ORCON GmbH

Bahnhofstrale 26 * 72138 Kirchentellinsfurt
Tel.: 07121 51492 -0

info@orcon.de

www.orcon.de
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Separate Bereitstellung unnaotig

3D-Modelle ohne doppelte
Datenhaltung streamen

Hore, was EE
Du siehst!
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i

i

Flexible Werkerfiihrung ohne
eigene Single Source of Truth

Immer mehr Abteilungen brauchen Zugriff auf Produktdaten, auch als 3D-Datenformat. Wer
also die teils riesigen Dateien nicht konvertieren und zusammenfiihren will, um sie dann in
womoglich fragwurdiger Qualitat zu visualisieren, kann sie einfach streamen. Mit Anwend-
ungen des Fraunhofer-Spinoffs Threedy lasst sich das technisch umsetzen — ohne dafiir eine
neue Single Source of Truth aufzubauen.

hysische und virtuelle Welten
P kommen in Anwendungen mit di-

gitalen Zwillingen zusammen.
Prozesse konnen in Echtzeit simuliert,
Uberwacht und gesteuert werden. Aug-
mented Reality (AR) ermoglicht eine vi-
suelle Unterstlitzung bei komplexen Auf-
gaben — von der Produktion, Uber die
Wartung bis hin zur Schulung. Die Basis
sind Daten, die verteilt vorgehalten wer-
den. Sie stammen etwa aus dem Internet
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of Things (loT) oder aus Systemen wie
CAD und PLM (Product Lifecycle Ma-
nagement). Die Visualisierung vernetzter
3D-Daten ist eine technische Aufgabe, die
es auch im Industrieumfeld zu I6sen gilt.

Technik kaum modernisiert
Dafiir werden bislang haufig komplexe

3D-Modelle in Form von Dokumenten ex-
trahiert oder fir den Austausch ver-

schickt. Inklusive langer Download- und
Ladezeiten, unterschiedlicher Visualisie-
rungs-Performance und begleitender
Kollaboration etwa Uber E-Mail. Dazu
existieren verschiedene proprietare For-
mate sowie viele Tools. Fur den breiteren
Einsatz missen 3D-Daten daher oftmals
konvertiert und kleingerechnet werden,
mit entsprechendem Output: Es fehlt an
Datenqualitat und Detailtiefe, Meta-Infor-
mationen zu Bauteilen gehen haufig ver-




loren. Fur den industriellen Nutzer ist
aber meist nicht von Bedeutung, ob eine
Oberflache metallisch schimmert, son-
dern die genaue Zuordnung der Daten
und ihre Informationstiefe.

3D-Daten streamen

Industrielle Daten sind von Heterogeni-
tat gekennzeichnet — es gibt kein einzel-
nes Format, das aus allen Datenquellen
alle Informationen harmonisieren kann.
Ein Ansatz wére es also, mit dieser He-
terogenitat umzugehen, statt eine for-
matbasierte Vereinheitlichung anzustre-
ben. So lassen sich 3D-Daten und ihre
Verarbeitung virtualisie-
ren und auf Abruf strea-
men. Live-Links flhren
dann zu den Datenquel-
len der Ursprungssys-
teme. Die Firma Threedy,
ein Spin-off des Fraunho-
fer Instituts fur Graphi-
sche Datenverarbeitung
(IGD) in Darmstadt, hat
daflr in Zusammenarbeit
etwa mit den Automobil-
herstellern BMW und
Mercedes-Benz uber die
letzten zehn Jahre die Vi-
sual  Computing-Infra-
strukturkomponente In-
stant3Dhub entwickelt.
Die Informationen liegen
dabei nicht auf dem End-
gerat vor, sondern wer-
den als Stream abgerufen, die Applika-
tion bezieht dann Informationen auf
Basis des Nutzerinteresses und vernetzt
die an sich heterogenen Daten miteinan-
der. Das wird nun mit industriellen 3D-
Daten fUr unterschiedlichste Anwen-
dungsbereiche maoglich.

Keine neue Single
Source of Truth

Statt also eine zusatzliche Plattform als
Single Source of Truth aufzubauen, kann
diese Technologie Daten in beliebigen
3D- und Mixed Reality-Anwendungen
darstellen. Dabei werden keine Kopien er-
zeugt und es findet keine gesonderte
Aufbereitung flr spezielle Anwendungen
statt. Konvertierungen und Uploads ent-
fallen. Anwender kdnnen somit trotz un-
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terschiedlicher CAD-Systeme eng zu-
sammenarbeiten, um z.B. den Austausch
von Daten und Ideen in verschiedenen
Entwicklungsphasen zu unterstiitzen.
Lange Ladezeiten entfallen, die Darstel-
lung erfolgt in wenigen Sekunden in
Echtzeit und es kann jederzeit mit den
aktuellen Modelldaten gearbeitet werden.
So wird eine Live-Kollaboration ohne se-
parate Datenbereitstellung moglich. Ein
solches System bietet die Flexibilitat,
komplexe, verteilte 3D-Daten bereitzu-
stellen: Anwender konnen in virtuellen
Datenraumen arbeiten, die an ihre Ar-
beitssituationen angepasst sind — sie
kdnnen sich Informationen dort hinein-

ziehen, Uber Datentypen, Speicherfor-
mate und Systemgrenzen hinweg. Der
3D-Datenraum steht beliebigen Anwen-
dungen parallel zur Verfligung: seien es
R&D, Engineering, Marketing und Sales,
Manufacturing, Qualitdtssicherung, Be-
trieb oder After Sales.

Information flexibel abrufen

Einen klassischen Anwendungsfall im
Industrieumfeld mit Augmented Reality
stellen Arbeitsinstruktionen dar. Die Vi-
sualisierung in 3D ermdglicht eine grole
Detailtiefe sowie ein besseres Verstand-
nis und eine schnellere Informationsge-
winnung. Diese ist notwendig, denn Bau-
teile werden immer kleiner und komple-
xer und es ist oftmals nicht auf den ers-
ten Blick ersichtlich, wo sie sich befin-
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den oder wo man welches Werkzeug an-
setzen muss, um etwa Teile zu l6sen.
Ein groBer Automobilhersteller aus Siid-
deutschland nutzt daher originale CAD-
Daten flr Echtzeit-3D-Modelle und AR
im Service. Damit steht ein digitaler Zwil-
ling der jeweiligen Komponenten bereit
— mit interaktiven Arbeitsanweisungen.
Der Werker scannt dafir die Fahrzeug-
identifikationsnummer (FIN) und be-
kommt eine Arbeitsanweisung, die auf
den Datenstand des Autos passt, an
dem er arbeitet. Die Basis stellt die Origi-
nalstlckliste dar. Damit steht die volle
Qualitat der Informationen, die in Design
und Engineering erzeugt werden, zur

Mit den Tools von Threedy
lassen sich 3D-Daten zusam-
menfiihren und streamen.

Verfligung, um dynamische Arbeitsin-
struktionen zu generieren — passgenau
flr die jeweilige Situation, vom Werker
bis zum Service. Hieran schlieRen sich
die Weiterbildung und das Upskilling
nahtlos an: Durch die interaktive Anlei-
tung lernen Angestellte in der Praxis an
den jeweiligen Aufgaben. Damit sinken
Trainingsaufwande und der Bereitstel-
lungsprozess der Instruktionen kann au-
tomatisiert werden. Es entfallen die Auf-
wande fur Zusammenfihren der Daten,
ihre Publikation und Aktualisierung, die
Ablage in Datenmanagementsystemen,
deren Pflege und eine Suchfunktion. ®

Christian Stein
CEO & CO-Founder Threedy GmbH
Threedy GmbH
www.threedy.io
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OPC UA, Companion Specifications und Server

Companion Specifikations-
konform per Framework

OPC UA im Uberblick

Ein Problem der OPC UA
CSen ist, dass sowohl Do-
manenwissen als auch
Wissen Uber OPC UA fir
die Implementierung er-
forderlich sind. Mitarbeiter
mit diesen komplementa-
ren Fahigkeiten sind je-
doch selten. Ein Problem,
das auch fir die Imple-
mentierung von OPC UA-
Servern, die CSen umset-
zen, gilt. Denn hierfir sind
zusatzlich Programmier-
kenntnisse erforderlich.

Entwicklung
vereinfacht

56

Entwicklerressourcen sind knapp — das gilt auch fiir OPC-
UA-Programmierung. Denn Mitarbeiter benotigen nicht nur
Kenntnisse liber das Informationsmodell selbst, sondern
auch Gber Companion Specifications sowie CS-konforme
OPC UA-Server. Ein Open-Source-Framework tritt an, die
Entwicklung zu vereinfachen. Dieser Artikel zeigt wie.

n Zeiten von Industrie 4.0 ist die Inter-

operabilitat zwischen Komponenten in

industriellen Bereichen, etwa zwischen
Sensoren, Steuerungssystemen und Ma-
nufacturing Execution Systems, von ent-
scheidender Bedeutung. Der standardi-
sierte Informationsaustausch ist eine
wichtige Saule, die die Open Platform
Communications Unified Architecture
(OPC UA) durch die Spezifikation eines
standardisierten Informationsmodells,
Kommunikationsmodells und Konformi-
tatsmodells zu erreichen gesucht.

OPC UA definiert zwei Konzepte flr den

Datentransfer: Client/Server und Pub/Sub
(Abb. 1). Die Daten werden in einem In-
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formationsmodell gespeichert, auf das
tber eine Reihe von Diensten zugegriffen
werden kann. Das Informationsmodell
legt fest, wie Daten Ubertragen werden,
wie das zugrundeliegende Datenmodell
aussieht und was die grundlegenden
Modellierungsregeln sind. Daruber hi-
naus spezifiziert OPC UA einige Basis-In-
formationsmodelle, wie Alarms and Con-
ditions, Data Access oder Historical Ac-
cess, die durch Companion Specificati-
ons (CS) referenziert und erweitert wer-
den. Companion Specifications werden
hauptsachlich entwickelt, um festzule-
gen, wie OPC UA in spezifischen Umge-
bungen wie etwa bestimmten Anlagen
eingesetzt werden soll.

Daher profitieren Entwickler von CS-
konformen OPC UA-Servern von verein-
fachten Methoden zur Entwicklung der
entsprechenden Software. Hier kommt
der Ansatz flr ein Open-Source-Frame-
work fir OPC UA-Server fir CSen ins
Spiel. Dieses Framework bietet eine in-
tuitive API, indem OPC UA-Informati-
onsmodelle mittels C++ instanziiert und
mit verschiedenen Datenquellen ver-
knilpft werden kénnen.

Technische Betrachtung

Die Bibliothek OpcUaLib des ISWs enthalt
zwei zentrale Elemente, die die Implemen-
tierung von OPC UA-Servern vereinfachen.
Zum einen wird durch Operator-Overloa-
ding in Kombination mit einer Klasse fir
asynchrone Variablen (AsyncVarX) eine
intuitive API bereitgestellt. Zum anderen
lassen sich mittels der ExternalValue-
Klasse Adapter zu externen Datenquellen
wie ADS realisieren.

Die AsnycVariable-Klasse ermdglicht es,
mit den C++-Variablen, die letztendlich
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durch den OPC UA-Server nach aufien
freigegebene werden, wie mit gewohnli-
chen C++-Variablen zu interagieren. Der
aktuelle Variablenwert wird bei Anderun-
gen automatisch in einen Speicherbe-
reich Ubertragen, der fiir die Kommuni-
kation mit OPC UA genutzt wird. Dabei
wird auch ein Zeitstempel aktualisiert,
um den Zeitpunkt der letzten Aktualisie-
rung zu dokumentieren. Diese Trennung
zwischen interner und externer Darstel-
lung des Wertes ist wichtig, um sowohl
Performance als auch Datenintegritat
sicherzustellen. Eine weitere zentrale
Funktionalitat ist die Bereitstellung
eines Lese-Callbacks, das vom OPC UA-
Server genutzt wird, um auf den Variab-
lenwert zuzugreifen. Dieses Callback er-
moglicht es, den gespeicherten Wert ef-
fizient und ohne unnotige Kopien an ex-
terne Clients zu Ubertragen. Gleichzeitig
kdnnen Anpassungen vorgenommen
werden, um spezielle Datentypen oder
zusatzliche Anforderungen zu beriick-
sichtigen. Die Klasse unterstitzt daru-
ber hinaus Mechanismen zur Initialisie-
rung und Anpassung der Variablen, ein-
schliellich der Konfiguration von Meta-
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daten wie Zeitstempeln und Statusinfor-
mationen. Dies erleichtert die Integra-
tion in OPC UA-Server und bietet die Fle-
xibilitat, die fir spezifische Anwen-
dungsfalle erforderlich ist.

Die zweite Kernfunktionalitdt der Klasse
ExternalValue ermdglicht es, Callbacks
zu registrieren, die bei Eintreten eines
Events aufgerufen werden. So ldsst
sich z.B. realisieren, dass sobald sich
der Wert einer ADS-Variable geandert
hat, der entsprechende Wert umgerech-
net und im OPC UA-Server sichtbar ge-
macht wird.

Das Framework in
der Anwendung

Abbildung 2 zeigt einen Quellcodeaus-
zug, bei dem die API genutzt wird, um
einen OPC UA-Server flr die Machine
Tools (Werkzeugmaschinen)-CS zu er-
stellen. Der Code beschreibt eine An-
wendung, die Daten einer Maschinen-
steuerung per ADS-Protokoll einsam-
melt und per OPC UA verfligbar macht.
Dabei werden eine OPC UA-Instanz der

Das Framework im Einsatz.

Maschine erstellt, Variablen-Nodes an-
gelegt und Daten zwischen der exter-
nen Datenquelle Uber ADS und dem
OPC UA-Server synchronisiert.

Zu Beginn wird der OPC UA-Server ge-
startet und ein spezieller Namespace mit
einer URI (Uniform Resource Identifier)
flir Maschineninstanzen definiert. Inner-
halb dieses Namespaces wird eine Ma-
schineninstanz erstellt, wobei spezifische
Knoten, wie der Beispielknoten Keyframe-
Count, hinzugefligt werden. Die Integra-
tion zwischen internen C++-Variablen und
OPC UA erfolgt durch asynchrone Variab-
len (AsyncVarUint32_t). Eine solche Vari-
able wird im Programm definiert, mit
einem OPC UA-Knoten verbunden und ini-
tialisiert. Anderungen an dieser Variablen
in der Anwendung werden automatisch
im OPC UA-Server reflektiert, ohne Mehr-
aufwand fir die Synchronisation. Dies er-
moglicht eine Anderung der Variablen
durch einfache Zuweisungen.

Dariber hinaus zeigt der Code, wie eine
externe Datenquelle tber ADS angebun-
den wird. Die Werte aus der Steuerung
werden mit der Mapping-Funktion
automatisch in den OPC UA-Server
Ubertragen, sobald sich die Daten
andern. Dies ermdglicht eine Kopp-
lung mit nur wenigen Code-Zeilen
und unterstitzt auch Transformatio-
nen oder Umrechnungen, falls nétig.

Fazit

Der Code illustriert die Umsetzung
einer OPC UA-Integration mit Hilfe
des Frameworks. Die Features der
automatischen Datenbindung
sowie die einfache Erstellung von
Mappings zwischen externen Da-
tenquellen wie ADS und OPC UA-
Knoten reduziert den Implementie-
rungsaufwand und erhoht die Zu-
verlassigkeit des Systems. Die Syn-
chronisation findet automatisch im
Hintergrund statt. |

Christian von Arnim,

Miriam Mack,

Moritz Walker,

Institut fiir Steuerungstechnik der
Werkzeugmaschinen und
Fertigungseinrichtungen (ISW)
der Universitat Stuttgart
www.isw.uni-stuttgart.de
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Sachverstandiger Jens Muller zur
EU-Maschinenverordnung 2023/1230

,Man wird also ungewollt
vom Betreiber zum Hersteller”

Am Januar 2027 16st die EU-Maschinenverordnung 2023/1230 in den EU-Landern die Maschi-
nenrichtlinie 2006/42/EG ab, die seit 2009 rechtskraftig ist. Was auf Maschinenbetreiber
zukommen konnte, hat Jens Milller, Certified Machinery Safety Expert (CMSE) und zertifizierter
Sachverstandiger fiir Maschinensicherheit, fiir uns eingeschatzt. Denn gleich ob Neumaschine,
Umbau oder Retrofit: Alle Maschinenbetreiber miissen die Anforderungen umsetzen.

ine Richtlinie ist ein europai-
== sches Regelwerk, das von den
b Mitgliedstaaten in nationale Ge-
setzgebung Uberflihrt werden muss.
Im Gegensatz zu einer europdischen
Verordnung haben die Mitgliedstaaten
die Moglichkeit, von den Anforderun-
gen der europdischen Richtlinien abzu-
weichen. Anders verhélt es sich mit der
neuen EU-Maschinenverordnung. Sie
ist ab dem Tag ihres Inkrafttretens ver-
pflichtend flr den europédischen Wirt-
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schaftsraum. Die MVO tritt am 20. Ja-
nuar 2027 ohne Ubergangsfrist im
Kraft. Was das fiir Maschinenbetreiber
bedeutet, haben wir Jens Midller ge-
fragt, Certified Machinery Safety Expert
(CMSE) und zertifizierter Sachverstan-
diger flr Maschinensicherheit

Was sind die

wesentlichen Neuerungen der MVO?

In erster Linie sehe ich hier die Abde-
ckung neuer Risiken im Zusammenhang

mit digitalen Technologien, die Neube-
wertung von Hochrisiko-Maschinen und
die Verringerung papierbasierter Doku-
mentationsanforderungen.

Fiir wen gilt die neue MVO?

Die MVO qilt fur jeden, der eine Ma-
schine, eine unvollstandige Maschine
oder ein Produkt wie eine Funktionsbau-
gruppe herstellt, die als Einheit in eine
Maschine eingebaut werden kann. Mo-
dernisiert ein Betreiber seine Maschine




im Rahmen von Wartungs-
und Instandhaltungs- oder
einer Retrofit-MalRnahmen,
wird auch dieser in der
Regel formell zum Hersteller
und ist von den neuen Rege-
lungen betroffen. Nur wis-
sen das viele Maschinenbe-
treiber nicht.

Ich als Betreiber

bin in der MVO-Pflicht?

So ist es. Und um ehrlich zu
sein. Das prift auch zu-
nachst keiner. Bis zu dem
Moment, wo etwas schief
geht. Ein Startpunkt fur die
erste Orientierung, ob ich
von der MVO-Pflicht betrof-
fen bin, ist die EUR-Lex Da-
tenbank, welche auch als EU
Amtsblatt bekannt ist. Dort
kann ich herausfinden, ob
mein ‘Produkt’ in die Maschi-
nenverordnung féallt und CE-
Kennzeichnungspflichtig ist.
Es handelt sich dabei aller-
dings um sehr komplexe Gesetzestexte.
Gegebenenfalls macht es also schon
hier Sinn, sich Unterstutzung zu holen.
Noch komplexer wird es, wenn ein KMU
etwas Neues baut, weil z.B. ein Ersatz-
teil so nicht mehr verfligbar ist oder
eine Maschine nicht mehr die ge-
wilnschte Leistung bringt. Nehmen wir
als Beispiel eine selbst gebaute Steue-
rung, die ich in meine Maschine inte-
griere. Hier stellt sich die Frage: Erfillt
meine Maschine nach diesem Umbau
oder Retrofit nach wie vor den CE-Kon-
formitdtsnachweis oder muss ich sie in
diesem Fall neu priifen lassen? Je nach
Produkt und bei Spannungsbereichen
innerhalb der Niederspannungsrichtlinie
(2014/35/EU) wird die Niederspan-
nungsrichtlinie, zumindest ihre Schutz-
ziele, ebenfalls produktrelevant. Hier be-
wegen wir uns im Bereich der CE-Zerti-
fizierung und genau diese ist ebenfalls
ein Teil der neuen MVO. Man wird also
ungewollt vom Betreiber zum Hersteller
und das bodse Erwachen findet erst
dann statt, wenn die Berufsgenossen-
schaft vor der Tur steht. Dann nitzen
Argumente wie ,Ich habe das fir die Ei-
gennutzung selbst gebaut und ich ver-
kaufe das ja nicht" leider nichts.
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Was genau regelt die neue MVO in
Bezug auf den Retrofit von Maschinen?
Die neue, EU-weit geltende Maschinenver-
ordnung schafft mehr Klarheit, wann eine
wesentliche Anderung an bestehenden
Maschinen vorliegt und somit eine neue
CE-Konformitatsbewertung durchgefiihrt
werden muss. Das Ziel ist es, den Umbau
an Maschinen gesetzeskonform durchfiih-
ren zu konnen. Hier stehen die Unterneh-
men vor allem in ihrer Rolle als Arbeitge-
ber in der Pflicht: Liegt durch den Umbau
eine neue Gefahrdung vor? Erhoht sich
durch die neue Gefahrdung das vorhan-
dene Risiko? Sind die vorhandenen
Schutzmalinahmen ausreichend?

Es geht also vor allem

um die Arbeitssicherheit?

Ja. Denn als Arbeitgeber verpflichte ich
mich, fir die Sicherheit meiner Mitarbei-
tenden Sorge zu tragen. Denn auch in der
Betriebssicherheitsverordnung steht: Ich
darf meinen Mitarbeitenden nur Arbeits-
mittel zur Verfligung stellen, die den ak-
tuellen gultigen Gesundheits- und Sicher-
heitsanforderungen entsprechen. Das ist
schon eindeutig. Aber auch hier kommt
nicht automatisch eine Aufsichtsperson
seitens der Behorde in den Betrieb, die das

,Man wird also ungewollt vom Betreiber zum Hersteller und das bose Erwachen findet erst dann statt, wenn die Be-
rufsgenossenschaft vor der Tir steht” Jens Miller, Griinder und Geschaftsfihrer von Miller & Partner Sachverstéandige.

Uberprift. Viele kommen also erst ins
Handeln, wenn etwas passiert, Gefahr im
Verzug ist, die Maschine stillgelegt ist oder
eine Verfugung auf dem Tisch liegt. Dann
ist es aber meistens schon zu spat.

Geht es nur um

das Befolgen von Vorgaben?

Viele sagen zu mir: ‘Herr Miller, das ist
doch alles Uberreguliert” Das ist aber
nicht der Fall. Kiinftig hat eine Maschine,
die aus einem anderen EU-Land nach
Deutschland kommt, nicht nur in Bezug
auf ihre CE-Kennzeichnung, sondern
auch bezuglich des Aspekts Arbeits-
schutz identische Anforderungen zu er-
flllen. Als Arbeitgeber habe ich die Ver-
antwortung, meine Mitarbeitenden so zu
schutzen, dass nicht nur ein paar Pikto-
gramme auf der Maschine auf mdgliche
Gefahren hinweisen, sondern ich wirklich
um Arbeitssicherheit bemuht bin. Das
heilt: Es bleiben zumutbare Restrisiken,
beispielsweise dass man sich an der Ma-
schine den Finger einklemmen kann. Es
muss aber ausgeschlossen werden, dass
ich mit dem ganzen Korper hineinfallen
kann. Wenn ich also den Deckel 6ffne,
muss die Maschine ausgehen — um das
mal ganz plastisch zu beschreiben.
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Welcher Aspekt ist mit Blick auf den Re-
trofit von Maschinen entscheidend in der
neuen MVO?

Entscheidend ist der Begriff ‘wesentliche
Veranderung' im Artikel 18 der MVO. Dabei
handelt es sich um eine ‘vom Hersteller
nicht vorgesehene oder geplante physi-
sche oder digitale Veranderung einer Ma-
schine oder eines dazugehdrigen Pro-
dukts nach deren bzw. dessen Inverkehr-
bringen oder Inbetriebnahme, die die Si-
cherheit der jeweiligen Maschine oder des
dazugehdrigen Produkts beeintrachtigt,
indem eine neue Gefdhrdung entsteht
oder sich ein bestehendes Risiko erhoht'.

Haben Sie ein Beispiel dafiir?

Stellen Sie sich vor, Sie haben im Rah-
men eines Retrofits in die Maschine ein-
gegriffen und beispielsweise eine berih-
rungslose Schutzeinrichtung per Laser-
scanner oder Lichtgitter integriert, so
dass die Maschine automatisch stoppt,
wenn eine Person mit ihrem Korper den
Strahl durchbricht. Dieses neue Sicher-
heitsprodukt muss ein Mal pro Jahr vom

Betreiber gecheckt werden. Was viele
nicht wissen: Selbst wenn ich durch die
Integration neuer Komponenten die Ma-
schine noch sicherer gemacht habe und
die Technik funktioniert, habe ich even-
tuell so tief in die Sicherheitstechnik ein-
gewirkt, dass die Maschinensicherheit
generell neu bewertet werden muss, ins-
besondere auch unter Mallgabe der
neuen MVO. Es hilft also nichts, wenn
die berthrungslose Schutzeinrichtung
funktioniert. Ich muss mich auch um
den formellen Ablauf, Nachweise, Stlick-
listen, geanderte E-Pléane, etc. kimmern.
Doch das wissen die meisten Betreiber
nicht und dieses To Do féllt hinten run-
ter. Denn als Betreiber bin ich ja in der
Regel kein Maschinenbauer, der sich mit
dieser Ebene darunter auskennt.

Kontrolliert wird das aber nicht
automatisch von irgendeiner Behorde?
Nein. Im Grunde ist es wie bei einer
roten Ampel. Wenn man bei Rot geht
und kein Querverkehr kommt, passiert
nichts. Nahert sich in diesem Moment

Jens Miiller: ,Selbst wenn ich durch die Integration neuer Komponenten die Maschine noch
sicherer gemacht habe und die Technik funktioniert, habe ich eventuell so tief in die Sicher-
heitstechnik eingewirkt, dass die Maschinensicherheit generell neu bewertet werden muss”
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ein PKW, sieht das anders aus. Und
genau das ist das Ding: Bei Betreibern
ist mit Blick auf die Gesamtbewertung
der Maschinensicherheit kein klassi-
scher Prifzyklus etabliert. Es sollte je-
doch das Eigeninteresse jedes Betrei-
bers sein, seine Maschine auf dem
Stand der Technik zu halten. Die Norm
ist der Stand der Technik, auch wenn —
bis zum Eintreten von Fall XY - nicht
Uberpriift wird, ob ich mich an sie halte.

Wie konnen vor allem KMU konkret vor-
gehen, um bei einem Retrofit auf der si-
cheren Seite zu sein?

Man kann vieles in Eigenregie umsetzen,
sollte jedoch folgende Punkte beachten:
Wenn Sie etwas umbauen, prifen Sie alle
einzelnen Schritte und entscheiden dann
erst, ob Sie das Projekt wirklich selbst um-
setzen konnen. Stellen Sie sich die Frage:
Habe ich einen Technikprofi in meinen Rei-
hen, der sich um die leidigen Themen for-
meller Ablauf, Risikobeurteilung, Betriebs-
anleitung usw. kimmern will? Machen Sie
sich bewusst, dass auch die Risikobeurtei-
lung auf Normen und Richtlinien basiert,
die sich fast wie ein Gesetzestext lesen.

Wie sollten Maschinenbetreiber

an die neue MVO herangehen?

Die Verordnungstexte sind auf EUR-Lex
frei verflgbar. Allerdings lesen sie sich in
der Tat wie 100 Seiten reiner Gesetzes-
text. Da muss man schon ein Faible
haben, wenn man sich da reinfuchsen
will. Ich wirde deshalb sagen: Der beste
Startpunkt ist, wenn ich eine konkrete
Idee fUr die Umsetzung eines Retrofits
habe. Wir haben jetzt Sommer 2024 -
bis Januar 2027 ist also wirklich noch
Zeit. Es macht aber einfach schon jetzt
Sinn, sich zu informieren Gber die Unter-
schiede zur aktuell geltenden Richtlinie
und die wichtigsten Neuerungen. An
einem konkreten Projekt kann man das
am einfachsten erklaren.

Was passiert, wenn ein KMU einen Retro-
fit machen will, dann aber feststellt, dass
sie diesen Weg - auch bezogen auf die
neue MVO - nicht umsetzen kann?

Die Praxis zeigt, dass es nicht uniblich
ist, dass Unternehmen weder die Res-
sourcen noch das ndtige Knowhow in
ihren Reihen haben. Und fir langwierige
Schulungen ist auch keine Zeit vorhan-
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den. Deshalb macht es aus meiner Erfah-
rung Sinn, sich fur ein konkretes Projekt
externe Unterstitzung zu holen. Zu Be-
ginn einer Kooperation kann sich dann
auch herausstellen, dass der Betreiber
das Projekt doch autark erarbeiten kann.
Wir arbeiten da im Rahmen des Safety
Dialogs wirklich ergebnisoffen.

Wie lauft so ein Safety Dialog ab?

Unter die neue MVO fallen eine Hubein-
heit oder ein Kompressor ebenso wie eine
Roboteranlage. Das ist ein Riesenspek-
trum. Genau das ist der gute Grund fir
eine Beratung oder Begleitung im Rah-
men von Safety Dialog, der beispielsweise
tber die Conrad Sourcing-Platform ge-
bucht werden kann. In einem vierstundi-
gen Gesprach — entweder vor Ort oder
online — klaren wir zunachst, was der Be-
treiber vielleicht selbst umsetzen kann
und wo er gegebenenfalls Unterstiitzung
benotigt. Als zertifizierte 1ISO- und EU-
Sachverstandige fiir Maschinensicherheit
und Arbeitssicherheit unterstitzen wir
ganzheitlich angefangen von Hersteller-
pflichten (CE-Kennzeichnung) bis zu Be-
treiber (Arbeitssicherheit). Wir zeigen
dabei die Mindestanforderungen auf, um
ein Overengineering zu vermeiden. Natur-
lich kann man 100-prozentige Sicherheit
in eine Maschine integrieren, aber dann ist
sie nicht mehr handhabbar.

,Vorsatz wollen wir als Sachverstandige nie erleben. Und deshalb ist unser Ansatz klar

und wir raten jedem KMU dazu, im Safety-Segment lieber mehr zu tun als zu wenig,”
sagt Jens Miller, Griinder und Geschaftsflihrer von Miiller & Partner Sachverstandige.
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Wie wird lhr Ansatz angenommen?
Unsere Kunden schatzen unsere Hands-
on-Mentalitat. Einer meiner ersten Satze
ist meistens: “Schicken Sie uns bitte Ihre
Projektdaten durch. Ich muss verstehen,
wo wir anfangen.” Viele Dienstleister lie-
fern gewissermalien eine Blackbox. Wir
hingegen mochten unsere Kunden beféa-
higen und gemeinsam mit ihnen die Pro-
jekte besprechen und sie selbst einschat-
zen lassen: Kann ich das selbst machen
oder brauche ich externe Unterstiitzung?
Wir gehen an die Maschine, schauen zu-
sammen mit dem Kunden in den Rech-
ner und bilden das Fundament, dass
jeder weil3, was zu tun ist. Unsere oberste
Zielsetzung ist also Wissenstransfer, so-
dass Kunden im ersten Projekt vielleicht
noch bis zu 100% Unterstitzung brau-
chen, in einem nachsten Projekt dann
aber die begleitende Online-Betreuung
oder ein kurzer Call ausreicht.

Wie viel Neues bringt die kommende
MVO gegeniiber der giiltigen Richtlinie?
Meine Einschatzung waére, dass 75 bis 80
Prozent der MVO in der aktuellen Richtlinie
bereits vorhanden sind. Die neue MVO fo-
kussiert sich dabei vor allem auch auf KI-
Systeme, die fir die Maschinensicherheit
relevant sind. maschinelles Lernen und
Cybersecurity spielen beim Retrofit jedoch
eher keine Rolle. Und trotzdem gilt auch

fiir Kunden, die in Sachen
Richtlinie relativ sattelfest
sind: Sie setzen ein identi-
sches Projekt um und —
hoppla - die neue MVO
bringt plotzlich ganz an-
dere Anforderungen und
Prozesse mit sich. Das ist
auch fir uns eine Lern-
kurve. Die meisten Inhalte
sind zwar bekannt, aber
jetzt in anderer Reihenfolge
oder es sind einfach ein
paar Teilaspekte hinzuge-
kommen, auf die derzeit
noch keiner achtet.

Wie brisant ist das Thema
neue MVO aus lhrer Sicht?
Das Thema Maschinensi-
cherheit ist — leider — in
vielen Fallen reaktiv. Wenn
uns jemand anruft, dann ist
meistens irgendwas pas-
siert, was durch vorausschauendes Han-
deln hatte vermieden werden konnen. Ge-
rade deshalb ist es so wichtig, sich frih-
zeitig zu informieren, welche Anforderun-
gen gerade im Bereich Retrofit den eige-
nen Betrieb betreffen.

Was sind die Konsequenzen,

wenn gegen die MVO verstoRen wird?
Die neue MVO ist ein Gesetz. Bei Ver-
stolRen wird also zwischen grober Fahr-
lassigkeit, Fahrlassigkeit und Vorsatz
unterschieden. Vorsatz ist dann gege-
ben, wenn ich Kenntnis von etwas habe,
das eine Gefahr fiir Leib und Leben
birgt, ich es aber trotzdem laufen lasse.
In diesem Fall fragt die zustandige Be-
horde: Warum ist der Arbeitsunfall pas-
siert? Ist die Maschine manipuliert wor-
den, hat der Betreiber einen Umbau ge-
tatigt oder ist die Maschine bereits im
Auslieferungszustand nicht sicher ge-
wesen und der Hersteller hat ein nicht
konformes Produkt in den Verkehr ge-
bracht? Vorsatz wollen wir als Sachver-
standige nie erleben. Und deshalb ist
unser Ansatz klar und wir raten jedem
KMU dazu, im Safety-Segment lieber
mehr zu tun als zu wenig. |

Jens Miiller

Miiller und Partner Sachverstandige
Conrad Electronic SE
www.conrad.de
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Meta-Modelle fUr grolle Datenmengen im digitalen Zwilling

Die Verwaltungsschale
im Grenzbereich

E2E Hove
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APl vs. Implementierung bei Typ 2.

Im Projekt Tooling sollte der Prozess eines Werkzeugbaus in
einem digitalen Zwilling abgelegt werden. Doch der erste An-
satz mit einer Verwaltungsschale scheiterte, da die anfal-
lende Datenmenge mit mehr als 100 Gigabyte viel zu grol
war. Dieser Beitrag beleuchtet die Problemstellung und liefert
Handlungsempfehlungen fir andere Betroffene.

ie Verwaltungsschale (Asset Ad-
D ministration Shell, AAS) dient

der Erstellung und dem Aus-
tausch industrieller digitaler Zwillinge.
Aus Sicht der Autoren sind digitale Zwil-
linge eine Datensammlung mit mehr
oder weniger ausgepragten Eigenschaf-
ten und Verhalten. Dabei unterscheidet
man unter anderem Typ 1 (serialisierte
Daten sind in einem standardisierten
Dateiformat abgelegt, typischerweise
JSON- oder XML-basiert) und Typ 2
(Serverprotokoll, das die aktuellen
Daten ausliefert oder aktualisiert).
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Projekt lotet Grenzen aus

Im Zuge des Projekts Tooling (Digitaler
Zwilling fur den Kl-unterstutzten Werk-
zeugentstehungsprozess) sollte ein di-
gitaler Zwilling des Werkzeugentste-
hungsprozesses erstellt und mit Daten
der beteiligten Partner gefittert wer-
den. Ein erster Ansatz mit der AAS
musste nach recht kurzer Zeit verwor-
fen werden: Die zu speichernde Daten-
menge war mit letztlich mehr als 100
Gigabyte schlicht zu groB. Dieser Bei-
trag soll die im Projekt vorliegende Pro-

blemstellung beleuchten und Hand-
lungsempfehlungen fir andere Betrof-
fene bieten. Bei Nutzung von ahnlichen
Standards, wie AutomationML besteht
das Problem ebenso. Es ist ein syste-
matisches Problem der Daten-basierten
digitalen Zwillinge.

Speicherinfrastruktur bei AAS

Bei der AAS des Typs 1 (oder AMLX) wer-
den die Daten des Zwillings in gezippter
Form als .aasx-Datei abgelegt. In dem Ar-
chiv befindet sich eine XML-Datei, ge-
nannt Manifest, die die eigentlichen Daten
enthalt. Es lassen sich zusatzliche An-
hange einbinden. Somit kdnnen grund-
séatzlich beliebige Daten und Dateiformate
in einer AAS eingebettet und weiterverar-
beitet werden. Das Problem mit diesem
Ansatz ist der Fokus auf das Manifest.
Die Annahme ist, dass die Daten in XML
kodiert ablegbar sind. Fur nicht-komplexe

GmbH
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AAS / AML

Interoperabilitat

Daten wie Texte, Zahlen und Wahrheits-
werte ist das auch direkt moglich. Bei
Nutzung externer Daten, sogenannter
Blobs, stol3t der Ansatz schnell an seine
Grenzen, wenn eine gewisse GroRe er-
reicht ist: Der Algorithmus zum (Ent-)Pa-
cken bendtigt nun signifikante Speicher-
und Rechen-Ressourcen.

BaSyx/FA3ST ist keine Losung

Ein erster Losungsansatz dieses Pro-
blems konnte in der Nutzung von AAS Typ
2 liegen. Es existieren Referenz-Implemen-
tierungen wie etwa BaSyx oder FASST, wel-
che einen Server bereitstellen. Diese nut-
zen allerdings zur Speicherung der ausge-
tauschten Daten intern dennoch eine Typ-
1-AAS. Damit erbt dieser Ansatz quasi die
Probleme des Typs 1 und kann ebenso
schlecht mit groen Daten umgehen, wie
ein direkt auf .aasx-Dateien basierender
Ansatz. Um die Blobs nicht im Archiv ab-
zulegen, ist es notig, diese aullerhalb zu
speichern. Bestehende Bibliotheken fiir die
AAS stellen nur die Interaktion mit aasx-
Dateien bereit. Damit geht ein Mehrauf-
wand fur die Verwaltung und das Manage-
ment der externen Dateien und gegebe-
nenfalls ihrer Versionen einher. In der AAS
werden dann im Manifest nur noch die In-
formationen gespeichert, wo die bindren
Blobs zu finden sind (einfachster Fall: URI
oder Dateipfad in einem String).

Freiheit bedeutet Mehraufwand

In der IT ist es Ublich, zu abstrahieren.
Angewandt auf die AAS beschreibt Typ
2 nur noch ein Kommunikationsproto-
koll (eine API). Wie die Daten gespei-
chert werden, ist nicht festgelegt (vgl.
Abb. 7). Beispielsweise kann hier auch
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Flexibilitat der
Infrastruktur/API

Aufwand

Individuelle Losung

Standardisierte Modelle und
individuelle Systeme im Vergleich.

eine klassische Datenbank eingesetzt
werden: Die Aufgabe klassischer Daten-
banken ist die Speicherung (semi-
)strukturierter Daten, wie sie auch im
Manifest der AAS auftreten. Diese Pro-
gramme wurden in jahrelanger Arbeit
verbessert und fir ihren Einsatz opti-
miert. Daher ergibt es Sinn, bei einem
AAS-Typ-2-Server die Datenhaltung in
Datenbanken auszulagern. Dies redu-
ziert neben dem Ressourcenverbrauch
auch den Aufwand zur Verwaltung des
Manifests bei der Implementierung.
Die hier genannten Maglichkeiten sind
nicht erschépfend. Das individuelle Op-
timum muss im Spektrum zwischen
standardisierten und malRgeschneider-
ten Systemen gefunden werden. Je
weiter man sich von der Standardisie-
rung durch AAS/AML entfernt, desto
mehr Freiheiten sind vorhanden, um die
Speicherung zu optimieren. Dies muss
allerdings durch einen Mehraufwand in
der Implementierung erkauft werden.
Beispielsweise bedeutet das Speichern
in einem externen Storage, grundle-
gende Konzepte erneut zu prifen: Der
AAS-Typ-2-Server kennt Mallnahmen
zur Rechte- und Rollenverwaltung.
Diese mussen bei einem externen Ser-
ver als zusatzliche Schutzebene erst
eingebunden werden.

Interface fur den Nutzer

Die AAS Typ 2 definiert eine Reihe REST-
basierter Schnittstellen zur Navigation
auf den Daten. Damit kdnnen sich
Clients alle bendtigten Daten beschaffen
und eigene Daten ablegen. Das Interface
ist jedoch sehr allgemein gehalten, da es
sich bei der AAS um ein Meta-Modell
handelt. Das Interface beschreibt des-

halb kein konkretes Datenmodell fir
einen Anwendungsfall. Stattdessen defi-
niert es generische Zugriffe, die dann
kontextabhangig sind. In Ermangelung
eines statischen Datenmodells ist Typsi-
cherheit unmaoglich und Anwender oder
Nutzer sind daflr verantwortlich, die
Daten auf Validitat zu priifen. Alternativ
besteht die Moglichkeit, statt einem
AAS-Typ-2- einen Problem-spezifischen
REST-Server aufzubauen. In diesem Fall
konnen die Endpunkte genau an den je-
weiligen Use-Case angepasst werden.
Damit ist der Gedanke der Standardisie-
rung jedoch verloren gegangen und In-
teroperabilitat zumindest fraglich. Je
nach angestrebtem Einsatzszenario
steht der Navigationsaufwand innerhalb
der AAS in direkter Abhangigkeit zu ihrer
Komplexitat. Zum einen reduziert eine
zugeschnittene APl den Implementie-
rungsaufwand des Clients. Zum anderen
erlaubt ein generisches Interface (vgl.
AAS-Server-Typ2-API)  groRtmogliche
Flexibilitat (vgl. Abb. 2).

Fazit

Der Einsatz von Meta-Modellen in der In-
dustrie 4.0 (AAS/AML) ist im jeweiligen
Einsatzszenario genau zu prifen. Die Mo-
delle wurden in den letzten Jahren stark in
den Fokus der Industrie und Wissenschaft
gerUckt und von den Herausgebern gerne
als allgemeingultige Losung propagiert.
Jedoch lasst sich keine eindeutige und
pauschale Aussage dazu sinnvoll treffen.
Stattdessen sollten in jedem Einsatzfall
der Zweck und die Rahmenbedingungen
geprUft werden. Es gibt viele Einsatzberei-
che, in denen Meta-Modelle einen Beitrag
zum industriellen Fortschritt leisten.
Ebenso gibt es aber auch Falle, bei denen
ihr Einsatz zu einem erhdhten Aufwand
fihren wird. Eine individuelle Fall-Analyse
wird daher dringend angeraten. Das For-
schungsprojekt Tooling wurde von der Eu-
ropéischen Union finanziert und vom Bun-
desministerium fir Wirtschaft und Klima-
schutz (BMWK) gefordert. [ ]

Christian Wolf
Research Officer

Felix Wittmann
Research Officer

EKS InTec GmbH
www.eks-intec.de
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Potenzial erkennen, Einstieg gestalten

Wirtschaftlicher Nutzen von
Quantenrechnern in Sicht

Beim Quantencomputing denken viele an Forschungseinrich-
tungen und Labore, jedenfalls weit weg von der industriellen
Praxis. Doch Quantenrechnen ist dem praktischen Einsatz
mittlerweile sehr nahe — und teils sogar schon im Einsatz.
Auch in Deutschland sind interessante Ansatze zu beobach-
ten, etwa bei der Post-Quantum-Verschlisselung.

ntegrationsfahige, verldsslich ein-
setzbare Quantencomputer als Seri-
enprodukt werden bis etwa Ende
2030 erwartet, und ein industrietaugli-
cher Quantencomputer-Demonstrator
ist bereits in Hamburg im Einsatz. Auch
in MUnchen ist ein erstes Quantencom-
puter-Rechenzentrum in Betrieb bei

IT&Production 1/2025

dem es sich sogar um ein Cluster han-
delt. Unternehmen konnen Quanten-Re-
chenzeit bei der Firma IQM fir zurzeit
1.800 Euro pro Stunde buchen. Der
praktische Nutzen von Quantencompu-
tern ist also bereits in Reichweite. Ama-
zon, Google, IBM und Microsoft investie-
ren zusammengerechnet zweistellige

Hore, was
Du siehst!

Op=3 (0]

Milliardenbetrage und haben schon
eine signifikante Anzahl von Syste-
men in der Erprobung.

Einsatz mit Fremdrechnern

Es ist zunachst nicht zu erwarten,
dass jedes Unternehmen einen eige-
nen Quantencomputer anschaffen
muss. Wahrscheinlich wird es hier
ahnliche Nutzungsmodelle geben wie
bei KI. Matthias Reidans, Senior Pro-
ject Manager bei Rosenberger OSI
meint dazu: ,Mittelstandische Unter-
nehmen konnen Ressourcen in der
Cloud bei groRen Hostern buchen und
so komplexe Berechnungen ausla-
gern, wie es bereits bei IQM in MUn-
chen der Fall sein kann, sofern die
Programmierung der Aufgaben mit-
tels einer Quantum-adaptierten Ver-
sion vorbereitet wurde. Hinzu kommt,
dass auch Quantencomputer in der
Entwicklung sind, die teilweise sogar
bei Raumtemperatur arbeiten, etwa
mit der Technologie der ‘Diamond Va-
cancies’ (Quantum Brillance, AQT).
Damit kdnnten die Hirden fiir den Be-
trieb von Quantencomputern niedriger
sein als oft erwartet. Bei diesem Prinzip
werden Fehlstellen in einem Diamant-Git-
ter benutzt, um dort Elemente zu imple-
mentieren, die dann zu Qubits ‘mutieren’.
Aber auch Prozessorchips auf Siliziumba-
sis konnen mit Qubits ausgestattet wer-
den, so dass mobile und einfach zu in-
stallierende Quantencomputer nicht un-
denkbar sind. Konzepte und sogar Beauf-
tragungen dafr liegen vor.

High Performance Computing
und Quanten-Sensoren

Wahrend mittelstandische Unternehmen
also in Zukunft Ressourcen von Quan-

GmbH & Co. OHG

Bild: Rosenberger-0S



tencomputern bei Hostern buchen kon-
nen, werden gréfiere Konzerne vermut-
lich eigene Gerate betreiben. Schon
heute setzen Unternehmen wie BASF
auf High-Performance-Computing In-
stanzen, an die Quantencomputer ange-
bunden werden sollen. Die BASF betreibt
den gréften HPC-Cluster der chemi-
schen Industrie in Europa. Das zeigt, wie
wichtig es ist, Quantencomputer in be-
stehende, moderne Rechenzentren inte-
grieren zu konnen. Dies ist naturlich nur
maoglich, wenn die Infrastruktur des Re-
chenzentrums dazu in der Lage ist. In
Zukunft werden Unternehmen Quanten-
technologie an verschiedenen Stellen
einsetzen, nicht nur im Rechenzentrum.
Fur Industrieanlagen sind beispielsweise
Quantensensoren relevant. Sie sind viel
genauer und schneller als herkommliche
Sensoren. Damit kdnnten sich Echtzeit-
Uberwachung und -steuerung sehr viel
effektiver umsetzen lassen als bisher.
Die Quantentechnologie kann also die
Technik in vielen Bereichen auf ein
neues Niveau heben, nicht nur bei der
Berechnung von Rechenaufgaben. Diese
bahnbrechende Sensorik misst und be-
wertet direkt oder indirekt sowohl Gravi-
tations- als auch Kernkraft- und elektro-
magnetische Eigenschaften.

Quantencomputer und
das maschinelle Lernen

Quantencomputer und kinstliche Intelli-
genz koénnen durch ihre jeweiligen Star-
ken in vielfacher Beziehung voneinander
profitieren. Maschinelles Lernen, das auf
grofRen Datenmengen und komplexen
Algorithmen basiert, kann durch Quan-
tensystem-geeignete Algorithmen erheb-
lich beschleunigt werden, insbesondere
bei der Optimierung und dem Training
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werden, um die Entwicklung und Imple-
mentierung von Quantenalgorithmen zu
verbessern, indem sie Muster erkennt
und optimierte Losungen vorschlagt. So
wird die Kombination von Quantencom-
puting und Kl in Bereichen wie der Kryp-
tographie, Materialwissenschaft oder
der Industrie revolutionare Fortschritte
ermoglichen.

Stromnetze der Zukunft

Erneuerbare Energien und Energieversor-
ger konnen durch den Einsatz von Quan-
tencomputern erheblich profitieren, ins-
besondere bei der Optimierung komple-
xer Systeme und der Verbesserung von
Vorhersagemodellen. Quantencomputer
konnen grole Mengen an Echtzeitdaten,
wie Wetterbedingungen, Energiebedarf
und Netzbelastung, parallel verarbeiten
und so prazisere Vorhersagen fir die
Energieproduktion aus Wind, Solar und
anderen erneuerbaren Quellen zu treffen.
Dies ermdglicht eine effizientere Integra-
tion erneuerbarer Energien in bestehende
Stromnetze und reduziert Schwankun-
gen, die durch die unvorhersehbare
Natur dieser Energiequellen entstehen.
Zudem konnen Quantenalgorithmen
dabei helfen, die Verteilung und Speiche-
rung von Energie zu optimieren, indem
sie ideale Szenarien flr den Einsatz von
Batteriespeichern oder die Verteilung
uberschussiger Energie ermitteln.

Risiken gibt es auch

Zu den Chancen von Quantencomputern
kommen allerdings auch Gefahren, die in
den nachsten Jahren entstehen und die
bereits heute relevant sind: Der heutige
Standard bei den Verschlusselungstech-
nologien fiir Datenverkehr und -speiche-

zer Zeit kompromittiert werden. Wenn
Cyberkriminelle die Rechenleistung von
Quantencomputern in Verbindung mit Kl
nutzen, entsteht ein enormes Risikopo-
tenzial fir Unternehmen und Behorden.
Warum ist das so? Im Gegensatz zu
klassischen Computern, die Informatio-
nen in Bits als 0 oder 1 speichern, arbei-
ten Quantencomputer mit sogenannten
Qubits, die sich in einer Uberlagerung
mehrerer Zustdnde befinden kdnnen.
Diese Uberlagerung ermaglicht es, viele
Rechenoperationen gleichzeitig auszu-
flihren, was die Effizienz bei bestimmten
komplexen Problemen erheblich steigert.
Dieses Prinzip kann fir Brute-Force-Atta-
cken auf verschlisselte Datenpakete ver-
wendet werden. Darlber hinaus nutzen
Quantencomputer dafiir auch Verschran-
kungen, bei der Qubits in speziellen Ver-
fahren unabhangig von ihrer rdumlichen
Position miteinander korrelieren. Diese
Effekte ermoglichen es Quantencompu-
tern also, exponentiell viele Zustande pa-
rallel zu verarbeiten und so in kurzer Zeit
Ergebnisse zu erzeugen, die mit rein digi-
tal-bindr aufgebauten Computern nicht
realisierbar sind. Unternehmen sind
daher gut beraten, moglichst bald auf die
sogenannte Post-Quantum-Verschlisse-
lung zu setzen. Diese nutzt Technolo-
gien, die auch von Quantencomputern
nicht geknackt werden konnen. Das US-
amerikanische National Institute of Stan-
dards and Technology (NIST) treibt die
Standardisierung solcher Algorithmen
voran und auch das BSI beschéftigt sich
mit dem Thema. |

Thomas Joos
IT-Autor aus Bad Wimpfen

Matthias Reidans
Senior Project Manager

von Modellen. KI wiederum kann genutzt ~ rung kann mit Quantencomputern in kur-  Rosenberger OSI.
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Der Kraftakt fiir jede Redaktion

Messe-Fulle zum Jahresauftakt

it der steil gehenden Logimat,

dem Platzhirsch  Hannover

Messe und dem Automatisie-
rungstreff fir Kenner pragt die Messe-Be-
richterstattung bereits traditionell unseren
Jahresauftakt. Doch 2025 fallen alle drei
Schwerpunkte auf eine Ausgabe. Fir Sie
heilt das: Erfahren Sie im Marz mehr tber
alle Trends der industriellen Intralogistik.
Denn an der Logimat kommt langst keiner
mehr vorbei, der sich mit dem Material-

Kinstliche Intelligenz

Potenzial fir KMU und Konzerne ausschopfen

=}
@

er es plakativ mag, kann sich
die industrielle Nutzung von
kunstlicher Intelligenz wie eine
Zweiklassengesellschaft vorstellen. Auf
der einen Seite mit den produzierenden
Konzernen, die viel Geld in die Entwick-

fluss in der Fabrik — und dariiber hinaus —
beschaftigt. Unser Hannover-Messe-
Schwerpunkt nimmt den Fokus heraus
und zeigt Ihnen, was die Fertigungsindus-
trie weltweit im Jahr 2025 beschaftigen
wird. Kleiner Tipp: Kunstliche Intelligenz
spornt derzeit alle Doméanen an, und wie!
Fir die Automationsprofis unter Ihnen
haben wir erneut ein besonderes Schman-
kerl: Alle Details zum praxisnahen Automa-
tisierungstreff 2025 der Strobl GmbH. m

gische Unabhangigkeit von [T-Konzernen
investieren. Hier entstehen die Produkte,
die gerade in der anderen Klasse einge-
setzt werden, den produzierenden KMU.
Das ist stark vereinfacht, bildet aber die
Realitat in Bezug auf verfliigbare Res-
sourcen in den durchschnittlichen Unter-
nehmen ab. Das Gute daran: Auch die
Kl-gestutzten Produkte nach dem ‘out-
of-the-Box'-Prinzip decken immer mehr
Anwendungsfélle ab. Der Themen-
schwerpunkt kinstliche Intelligenz zeigt
Beispiele fiir beide Anséatze auf. Mit dem
Fokus auf neuen Produkten ebenso wie
auf den Tools und Methoden, um eigene
Modelle zu trainieren, zu deployen, zu
modernisieren — und als innovative Pro-

o o o o o ] o -

Konnektivitat

Das Industrial loT
zukunftfahig gestalten

Bild: ©Murrstock/stock adobe com

leich wie flexibel der Begriff

Industrial Internet of Things

geflihrt wird— er beschreibt
doch meist die heute dringend be-
notigte Konnektivitats-Layer um die
industriellen Assets herum. Ob
dabei die gezielte Anbindung einzel-
ner Anlagen oder die Vernetzung
des gesamten Maschinenparks
sinnvoll ist, errechnen und entschei-
den die Produzenten individuell.
Und es bieten sich ihnen dafir
mehr Optionen als je zuvor: Kon-
nektivitat, Retrofitting, integrierte
Security, All-in-one-Plattformen bis
hin zu Partner-Okosystemen mit
Apps flr vielfaltige Aufgaben von
Fertigungssteuerung Uber APS bis
hin zum Supply Chain Manage-
ment. Uber die diversen Ansétze
samt marktverfliigbarer Produkte
geht es in der kommenden Aus-
gabe der IT&Production. |
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