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7. KI-KONGRESS

Embodied Al als Schliissel
fur die Industrie

18. November 2026
Veranstaltungsort:
Fraunhofer IPA in Stuttgart

Der 7. KI-Kongress 2026 zeigt, wie Embodied Al digitale
Intelligenz mit der physischen Industrie verbindet — von
intelligenter Robotik bis zur lernfahigen Produktion.

Im Fokus steht die Frage, wie Unternehmen die Kluft
zwischen digitaler Intelligenz und physischer Realitat
uberbriicken kénnen:

- Digitale Entscheidungen in prazise physische
Handlungen umsetzen

« Roboter befahigen, reale Situationen zu verstehen
und flexibel darauf zu reagieren

» Nahtlose Interaktion zwischen KI, Robotik und
Mensch sicherstellen

Preis (zzgl. MwsSt.):

Early Bird (bis 7. Oktober) 490,—€ Jetzt
Regular (ab 8. Oktober)  590,—€ anmelden!

*Anderungen vorbehalten



w» WURTH | INDUSTRY

» MEINUNG

LOGISTICS.ONE

Connected Logistics. All in one.

Ausprobieren lohnt sich

Humanoide Roboter sind im Begriff, zu einem wichtigen Element der
industriellen Produktion zu werden. Doch wahrend wir in Deutschland
noch diskutieren, wie sinnvoll ihr Einsatz liberhaupt ist, schaffen andere
langst Fakten. Vor allem China zeigt, mit welcher Geschwindigkeit sich
eine neue Technologie entwickeln l3sst, wenn Aufgeschlossenheit,
Forschung und industrielle Umsetzung zusammenspielen.

Chinesische Unternehmen entwickeln neue Modelle in hoher Taktzahl,
testen sie in realen Anwendungen und bereiten die Produktion groBer
Stiickzahlen vor. Dahinter steht nicht nur technologischer Ehrgeiz, sondern
auch die Bereitschaft, einer noch jungen Technik eine Chance zu geben.
Genau diese Haltung fehlt uns hierzulande zu oft. Wir wollen am liebsten
schon vor dem ersten Praxiseinsatz wissen, ob sich eine Technologie in
zehn Jahren rechnen wird.

Dabei hatte gerade der deutsche Maschinenbau allen Grund, sich
intensiv mit humanoider Robotik zu beschaftigen. Know-how in Auto-
matisierung, Mechatronik, Sensorik und Produktion ist bekanntermaBen
reichlich vorhanden. Doch technologische Kompetenz allein reicht nicht. Logistics.One.
Wer standig Risiken diskutiert, wahrend andere ausprobieren, lernt ent-
sprechend langsamer.

Die Zukunft der Materialversorgung.

Deutschland muss nicht jeden chinesischen Ansatz kopieren. Aber wir Produktionsumgebungen werden komplexer,
sollten uns hierzulande etwas von der Geschwindigkeit und der Offenheit Taktzeiten dynamischer und Varianten vielfdlti-
in Fernost abschauen, was neue Technologien angeht. Menschenahnliche ger. Industrieunternehmen stehen heute vor der
Roboter werden vielleicht nicht schon morgen unsere Fabriken bevlkern. Herausforderung, ihre Materialversorgung effizient,

Doch wenn sie industriell Relevanz erlangt haben, sollte der deutsche transparent, zuverldssig und fehlerfrei zu gestalten.

Mittelstand nicht nur Komponenten zuliefern oder Maschinen fiir ihre
Produktion bauen. Er sollte diese Technologie selbst mitgestalten.

In diesem Sinne richten wir auch in der vorliegenden Ausgabe des
Industrieanzeigers den Blick auf humanoide Robotik: In unserem
Trendreport ab Seite 34 lassen wir Hersteller wie Anwender von zwei- Unsere Losung vereint drei entscheidende
beinigen Robotern zu Wort kommen. Was leisten Humanoide in der Erfolgsfaktoren in einem leistungsstarken System:
Werkhalle und im Lager bereits - und wo sind ihnen noch Grenzen
gesetzt? Welche Empfehlungen gibt die Branche mittelstandischen Unter-
nehmen, die gerade anfangen, sich mit dem Thema auseinanderzusetzen?
Die spannenden Antworten warten darauf, von lhnen entdeckt zu werden!

Mit Logistics.One denken wir Intralogistik neu:
ganzheitlich, digital und flexibel.

« Intelligente Versorgungssysteme wie
RFID-Kanban fir eine automatisierte und be-
darfsgerechte Nachschubsteuerung

- Digitale Softwarelésungen fir Steverung,
Analyse und Prognose lhrer Materialflisse

v, ' Q __,’] o A  Ein umfassendes Sortiment mit mehr als
Ll \ ARG e 1,4 Millionen Artikeln fir nahezu jede
Anforderung
David Kuhlmann Logistics One

Redakteur Industrieanzeiger

David.Kuhlmann@konradin.de Connected Logistics. All in one.

Was immer lhre Produktion bewegt:
Mit Logistics.One bleibt alles im Fluss.

[=]y2[s]
Folgen Sie uns auch auf LinkedIn:
Besuchen Sie uns www.logistics.one E
Ol 40
] Wiirth Industrie Service GmbH & Co. KG

Industriepark Wiirth « 97980 Bad Mergentheim « T +49 7931 91-0
info@wuerth-industrie.com « www.wuerth-industrie.com
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Bild: Agile Robots

Menschendhnliche Roboter: Hype oder echter Nutzen fiir die produzierende
Industrie? Wir haben uns bei Herstellern wie Anwendern umgehort.
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Bild: Franziska Kaufmann | Messe Stuttgart

Bild: IBM

Die Messe Quantum Effects 2026 in Stuttgart bringt Forschung und
industrielle Anwendungen von Quantentechnologien zusammen.
) Seite 30

Matthias Biniok,
Director Technical
Sales Data & Al DACH
IBM, liber Risiken,
wirksame Abwehr-
strategien und den
Handlungsbedarf beim
.Quantum Safe”.

) Seite 20

>4 ZUM TITELBILD

Fachkrdftemangel, hohe Standortkosten, wachsender Wett-
bewerb aus dem Ausland: Deutschlands Industrie diskutiert
liber ihre Zukunft, viele Unternehmen bauen ab. Der Kdlner
motion-plastics-Spezialist igus macht das Gegenteil.

42 Millionen Euro flossen im vergangenen Jahr allein in
den Standort Kéln, rund 95 Prozent der Bauteile entstehen
weiter in Deutschland. Mehr ab Seite 16.
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» Augen %’
der Technik "

lles, was eine Transportdrohne braucht, ist ein flinker mobiler
" Roboter, der sie be- und entladen kann. Wie die automatisierte
und vernetzte Logistik der Zukunft aussehen wird, ihr Zusammen-
spzel ganz__ohn;__menschliches Eingreifen, zeigt beispielhaft das
Bil_d auf dig'.enhbeid Seiten. Der AMR und die Drohne stammen

- Emqopter, Spezialist ﬁjr maBgeschneiderte autonome
‘)rohnenlosungen aus Wiirzburg.

Die intelligente Transportbox Emgbox kommuniziert mit der
Transportdrohne und ihrer Bodenstation, auf der die Steuerungs-
software Emqgface lauft. Der Box und ihrer Drohne wird unter
anderem der vorgesehene Landeplatz mitgeteilt - so landet jede d
Drohne prazise und zuverldssig an der richtigen Stelle. Nach dem
_ ~ Aufsetzen Gffnet die Transportbox automatisch. Der AMR Emgbot
~ entlddt daraufhin die Box und Ubergibt das Transportgut an ein
Forderband, das die Ware an die Intralogistik weiterleitet. Dank
_einer einheitlichen Schmttstelle grelfen dabei aIIe Prozessschrltte'_
= rE|bungsfre1 |ne|nander Blld*quopte 3
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Bild: sorin/stock.adobe.com (generiert mit KI)

Schlecht abgeschnitten beim EU-Digitalranking

Bundesrepublik nur auf Rang 17

Deutschland macht bei der Digitalisierung Fortschritte, verliert im europdischen Vergleich
jedoch weiter an Boden. Im aktuellen Bitkom-DESI-Index 2026 belegt die Bundesrepublik
im EU-Digitalranking Deutschland lediglich Platz 17 unter den 27 Mitgliedstaaten.

Mit 51,1 Punkten liegt Deutschland zwar leicht tiber dem Vorjahreswert, féllt aber dennoch
von Rang 14 zuriick, da andere Lander ihre Digitalisierung schneller vorantreiben.

n der Spitze des Rankings steht

Danemark mit 76,4 Punkten. Dahin-
ter folgen Finnland, die Niederlande,
Malta und Luxemburg. ,Ein groBer, fode-
raler Flachenstaat wie Deutschland l3sst
sich nur bedingt mit Luxemburg, Estland
oder auch Danemark vergleichen”, sagt
Bitkom-Prasident Dr. Ralf Wintergerst.
LUnter den bevdlkerungsstarken Flachen-
staaten positioniert sich Deutschland gut.
Das ebenfalls foderal organisierte
Spanien ist hier Vorreiter und zeigt, dass
auch fiir Deutschland mehr geht.”

Bei der digitalen Transformation von
Unternehmen erreicht Deutschland Platz
11. Positiv bewertet werden insbesondere
die Aktivitdten innovativer Unternehmen
sowie die Entwicklung technologieorien-
tierter Start-ups. Auch bei den digitalen
Kompetenzen verbessert sich Deutschland
gegeniiber dem Vorjahr und erreicht
ebenfalls Rang 11.

Im Bereich der digitalen Infrastruktur
liegt Deutschland ebenfalls auf Platz 11.
Die 5G-Abdeckung erreicht inzwischen

Industrieanzeiger » 112026

nahezu die gesamte Bevdlkerung und
liegt dber dem europdischen Durch-
schnitt. Deutlich schwécher féllt jedoch
die Nutzung leistungsfahiger Breitband-
anschliisse aus, wodurch Deutschland in
dieser Kategorie nur im unteren Mittel-
feld landet.

Als groBtes Problem identifiziert der
Index weiterhin die Digitalisierung der 6f-
fentlichen Verwaltung. In diesem Bereich
rangiert Deutschland lediglich auf Platz
22 der EU-Mitgliedstaaten. Digitale Be-
hordendienste werden vergleichsweise
wenig genutzt und wichtige Verwal-
tungsprozesse sind vielerorts noch nicht
vollstandig digitalisiert.

Nach Einschatzung des Digitalverbands
zeigt das Ergebnis, dass Deutschland zwar
Fortschritte erzielt, diese jedoch nicht aus-
reichen, um mit dem Tempo vieler anderer
EU-Lander Schritt zu halten. Vor allem
bei Verwaltungsleistungen, Genehmigungs-
prozessen und der konsequenten Digita-
lisierung staatlicher Angebote bestehe
weiterhin erheblicher Handlungsbedarf.

Der Bitkom-DESI-Index 2026 sieht
Deutschland nur auf Rang 17 in der
EU. Vor allem bei der Verwaltungsdigi-
talisierung besteht Nachholbedarf.

Wintergerst: ,Die entscheidende Frage
lautet: Wie bringen wir Deutschland auf
einen schnelleren Digitalisierungs- und
damit auf einen Wachstumskurs?" Wich-
tig sei, die Digitalprojekte zu beschleuni-
gen. Er zéhlt auf: von Griindungen in 24
Stunden Uber schnellere Genehmigungen
fiir Rechenzentren, Mobilfunkmasten und
Fabriken bis zum breiten Einsatz von Kl in
den Unternehmen. ,Und wir brauchen
Smart Regulation: weniger Biirokratie,
einfachere  Berichtspflichten, digitale
Identitdten und das Once-Only-Prinzip,
damit Biirgerinnen, Blirger und Unterneh-
men ihre Daten nur einmal angeben miis-
sen. Digitalisierung darf kein Stlickwerk
bleiben. Deutschland braucht einen digi-
talen Nordstern - fiir mehr Wohlstand,
Wettbewerbsfahigkeit, Resilienz und Sou-
veranitat."

Uber den Bitkom-DESI-Index

Die EU-Kommission stellt seit 2014 um-
fassende Daten zur Digitalisierung der
Mitgliedstaaten zusammen. Bis 2022 ver-
offentlichte sie daraus den sogenannten
DESI - den ,Digital Economy and Society
Index" - mit einem Gesamtranking der
EU-Lander. Seit 2023 gibt es kein solches
Gesamtranking mehr. Stattdessen weist
die EU-Kommission im Rahmen des ,2030
Digital Decade Report" die entsprechen-
den Einzelindikatoren aus, etwa zu digi-
talen Kompetenzen, 5G-Abdeckung, Glas-
faserverfligbarkeit, Nutzung digitaler
Technologien in Unternehmen oder digi-
talen Verwaltungsleistungen.


https://www.bitkom.org/Presse/Presseinformation/EU-Digitalranking-Deutschland-auf-Platz-17

Maschinenbau-Verband zur Wahl in Sachsen-Anhalt
VDMA: ,Klares Signal fiir Reformen in der Bundespolitik”

Zum Ergebnis der Landtagswahl in Sach-
sen-Anhalt mit historisch hohem Wahl-
sieg der AfD nimmt der VDMA umgehend
Stellung. Die AfD landete bei einem Stim-
menanteil von 43,8 %, die CDU auf Platz
zwei mit 17,2 %. Zu Wort melden sich am
darauffolgenden Morgen einvernehmlich

VDMA-Président Bertram Kawlath sowie

VDMA-Vizeprasident Alexander Jakschik,

der den Landesverband Ost leitet:

e Der Wahlausgang in Sachsen-Anhalt
ist alarmierend und auch ein deutlicher
Handlungsauftrag an die Bundespoli-
tik. Die Bundesregierung muss jetzt
ihre groBen Reformpakete umsetzen.'

e Die Menschen und Unternehmen im
Land brauchen einen klaren
wirtschafts- und gesellschafts-
politischen Kurs, der die Wettbewerbs-
fahigkeit Deutschlands in einem

starken Europa an erste Stelle setzt.”

e Wichtige Reformen sind zwar ange-
kiindigt oder eingeleitet, doch bei
Birokratieabbau, Verwaltungsver-
schlankung und -modernisierung,
Energie, Steuern und Sozialabgaben
klaffen Anspruch und Umsetzung wei-
terhin auseinander. Entscheidend sind
konkrete Verbesserungen, die Unter-
nehmen und Beschaftigte tatsachlich
spiiren.”

Zu den Aussichten fiir Sachsen-Anhalt

sagt Alexander Jakschik, Vorstandsvorsit-

zender des VDMA Landesverbands Ost:

e Besonders dringlich ist die Fachkrafte-
und Bildungsfrage. Sachsen-Anhalt hat
die dlteste Bevolkerungsstruktur in
Deutschland. In neun Jahren werden
dem Arbeitsmarkt rund zwdlf Prozent
weniger Erwerbspersonen zur Verfii-

Bild: VDMA

«Die Bundesregierung muss jetzt ihre groBen
Reformpakete umsetzen”, fordert VDMA-
Prasident Bertram Kawlath in Folge des
Wahlausgangs in Sachsen-Anhalt, den er als
«alarmierend” bezeichnet.

gung stehen. Altersbedingt freiwerden-
de Stellen lassen sich vielerorts bereits
heute nicht oder nur verzdgert nach-
besetzen. Fachkraftesicherung auch
aus dem Ausland ist nicht nur eine
langfristige Zukunftsfrage, sondern
eine akute Aufgabe zur Standortsiche-
rung."

Unsere Forderanlagen.
Automatisch, innovativ,
wirtschaftlich & leise.

HoRe

... und die Produktion rollt.

] Néachste Messe:
:'.- 16.03.-18.03.2027 LogiMAT
T: www.haro-gruppe.de
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Neue Chancen in Verteidigung und Energiespeicherung
Heidelberg-Konzern setzt auf neue Markte

Die Heidelberger Druckmaschinen AG
(Heidelberg) hat zum Auftakt des Ge-
schiftsjahres 2026/2027 ihren strategi-
schen Umbau zu einem breiter aufgestell-
ten Technologieunternehmen fortgesetzt.
Durch Zuk3ufe im Kerngeschaft sowie
neue Aktivitdten in den Bereichen Ener-
giespeicherung und Verteidigung will das
Unternehmen zusatzliche Wachstums-
potenziale erschlieBen. Trotz eines
herausfordernden  Marktumfelds  halt
Heidelberg an seiner Prognose fiir das
laufende Geschaftsjahr fest.

Ein Schwerpunkt der aktuellen Strategie
liegt auf dem Ausbau des angestammten
Geschifts. Mit der Integration des
Lifecycle-Geschafts und der weltweiten
Vertriebs- und Servicegesellschaften von
Manroland Sheetfed sowie der vollstandi-
gen Ubernahme der Produktion von
Polar-Systemen baut Heidelberg seine
Position im Druck- und Verpackungsmarkt

Das Unternehmen Heidelberg
starkt sein Kerngeschaft durch
Ubernahmen, erschlieBt neue
Markte und bestétigt nach soli-
dem Jahresauftakt die Prognose.

weiter aus. Zusatzlich sicherte sich das
Unternehmen im Rahmen der Manroland-
Transaktion  die  Rechte an  der
Roland-900-/Cartonmaster-Technologie
im GroBformat-Bogenoffsetdruck. Nach
Angaben des Unternehmens wurde be-
reits die erste Maschine verkauft. Derzeit
werden Mdoglichkeiten flir die weitere
Produktion und Entwicklung geprift.
Neben dem Druckgeschaft arbeitet das
Unternehmen an neuen Geschaftsfeldern.
Das Tochter Onberg strebt gemeinsam mit
dem ukrainischen Drohnenentwickler
Skyeton die Griindung eines weiteren
Joint Ventures an. Ziel ist die Kombina-
tion von Uberwachungsdrohnen und un-
bemannten Bodensystemen fiir Verteidi-

Verlasslicher Komponentenbezug iiber B2B-Plattform
Aufgearbeitete Siemens-Produkte iiber Sparepartsnow

Siemens ist eine Partnerschaft mit der

deutschen B2B-Plattform Sparepartsnow
eingegangen, um Industriekunden den
Zugang zu aufgearbeiteten Automatisie-
rungsprodukten zu erleichtern. Uber den
digitalen Marktplatz kénnen Kunden ab
sofort Produkte erwerben, die Siemens
selbst aufgearbeitet hat.

Der Technologiekonzern bringt seine
Erfahrung als Originalhersteller in das
Refurbishment eigener Automatisierungs-

Industrieanzeiger » 112026

Stefan Jager (Siemens)
und Dr. Christian Hof-
fart (Sparepartsnow)
besiegeln die neue
Partnerschaft (v.l.n.r.).

Bild: Siemens

produkte ein. Durch die Kombination mit
der digitalen Plattform entstehe so eine
verlassliche Bezugsquelle flir aufgearbei-
tete Antriebe, Steuerungen und HMI-
Panels. Das Arrangement verlangert die
Produktlebenszyklen und die Nutzungs-
dauer wertvoller Gerdte und unterstiitzt
damit die Betriebskontinuitat der Kunden,
wie es von von Seiten des Unternehmens
heiBt. Gleichzeitig werde die Kreislauf-
wirtschaft gestdrkt: Kunden sollen von

gungsanwendungen. Dariiber hinaus hat
Onberg in Brandenburg einen Live-Hub
fiir integrierte Drohnenabwehr erdffnet.
Dort kdnnen Vertreter von Behdrden,
Streitkraften, Infrastrukturbetreibern und

Industrieunternehmen entsprechende
Schutzldsungen im praktischen Einsatz
erleben.

Parallel dazu steigt HD Advanced Techno-
logies in die industrielle Fertigung von
Natrium-lonen-Batteriespeichern ein.
Neben der Produktion kompletter Ener-
giespeichersysteme priifen beide Partner
auch die Griindung eines gemeinsamen
Unternehmens zur Entwicklung und Ferti-
gung entsprechender Batteriezellen.

aufgearbeiteten Produkten profitieren,
die den technischen Spezifikationen und
Leistungsmerkmalen des Originalherstel-
lers entsprechen.

.Diese Partnerschaft mit Sparepartsnow
unterstreicht unser Engagement, Kreis-
lauflésungen fiir den Produktlebenszyklus
anzubieten - ohne Abstriche bei der Qua-
litdt oder Leistung”, sagt Stefan Jiger,
Head of Circular Product Services bei
Siemens. Jedes Gerdt durchlaufe einen
standardisierten Aufarbeitungs- und um-
fassenden Testprozess.

.Diese Partnerschaft mit Siemens macht
Kreislaufwirtschaft zu einer skalierbaren
Losung und schafft Mehrwert fiir unsere
Industriekunden”, ergénzt Dr. Christian
Hoffart, CEO von Sparepartsnow. ,Da der
Originalhersteller diese Produkte selbst
generaliiberholt hat, kdnnen wir uns
ebenso wie unsere Kunden auf die
Qualitat und Zuverladssigkeit von Siemens
verlassen.”

Bild: Heidelberger Druckmaschinen


http://www.siemens.com/
https://www.sparepartsnow.de/
https://www.sparepartsnow.de/siemens-partnerschaft
https://www.heidelberg.com/global/de/index.jsp

Norm fiir Umweltmanagementsysteme

DQS erhalt die Akkreditierung

DQS als erste deutsche Zertifizierungsge-
sellschaft die Akkreditierung nach der re-
vidierten Norm DIN EN ISO 14001:2026
durch die Deutsche Akkreditierungsstelle
(DAKKS) erhalten. Die international aner-
kannte Norm fiir Umweltmanagement-
systeme war erst im April 2026 in ihrer
Uiberarbeiteten Fassung verdffentlicht
worden. Mit der Akkreditierung kann die

heitlichen, Uberpriifbaren MaBstdben
durchgeflinrt werden und macht ausge-
stellte Zertifikate weltweit vergleichbar
und anerkannt. Damit erhalten Zertifizie-
rungskunden die Gewissheit, dass ihr Zer-
tifikat das Gewicht und die Glaubwiirdig-
keit besitzt, die Kunden, Geschaftspartner
und weitere Stakeholder von einem unab-
hangigen Nachweis erwarten.

Bild: DQS

Guido Eggers
flihrt die
Geschifte der
DQS GmbH

DQS ab sofort akkreditierte
Zertifizierungsaudits nach
den Anforderungen der
neuen Normversion anbie-
ten. Moglich wurde die
schnelle Anerkennung
durch die DAKKS durch eine
vorausschauende interne
Vorbereitung. Bereits im
Vorfeld der Antragstellung
hatte sich die DQS mit den
neuen Anforderungen der
Norm auseinandergesetzt
und ihre internen Prozesse
entsprechend angepasst.
Wir haben uns intern friih-
zeitig und sorgfiltig auf
den Akkreditierungsprozess
vorbereitet und sind ohne
Abweichungen durch die
Dokumentenpriifung  der
DAKKS gekommen®, erklart
Guido Eggers, Geschafts-
fiihrer der DQS GmbH.
Damit steht Unternehmen,
die ihr Umweltmanage-
mentsystem auf die neue
Normversion umstellen
mochten, jetzt internatio-
nal ein akkreditierter Zerti-
fizierungspartner zur Seite.
Eine Akkreditierung ist die
formale Bestatigung einer
unabhdngigen nationalen
Stelle - in Deutschland der
DAKKS -, dass eine Zerti-
fizierungsgesellschaft  die
international vereinbarten
Kompetenz- und Verfah-
rensanforderungen erfiillt.
Sie stellt sicher, dass Zerti-
fizierungsaudits nach ein-

Mink

Bursten

=2 : ~d

B\ EURO Halle 12
Stand D19

Mink Slide-Brush®
fir den effizienten
Materialtransport!

Die Mink Slide-Brush fiir Vibrationsforderer bietet eine Viel-
zahl von Vorteilen zur Optimierung lhrer Forderprozesse.
Die stabilen, schraggestellten Fasern fordern Schiittgiiter
sanft in linearen und spiralformigen Steigungsrichtungen,
ohne diese dabei zu beschadigen. @‘:- 2y

JETZT ANSEHEN

August Mink GmbH & Co. KG

Wilhelm-Zwick-StraBe 13 . 73035 Goppingen
+49 7161 4031-0 - msb@mink-buersten.de . mink-buersten.com
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Verstarkte Ausrichtung auf integrierte Fertigungslésungen

Bystronic kauft Isochronic

Der Spezialist flir Blech- und Material-
bearbeitung Bystronic hat sich mit
Isochronic auf eine Ubernahme verstin-
digt: Das Schweizer Automationsunter-
nehmen ist auf Hochgeschwindigkeits-
Robotersysteme und Software fiir die
Blechbearbeitung spezialisiert und wird
weiterhin unter eigenem Namen am
Markt auftreten. Die Ubernahme erweitert
das Automationsportfolio von Bystronic
und stdrkt die Ausrichtung auf integrierte
Fertigungsldsungen, die steigenden Kun-
denanforderungen an Produktivitat, Flexi-
bilitat und Effizienz gerecht werden.

Isochronic wurde 2020 gegriindet und
hat seinen Hauptsitz in der Ndhe von
Lausanne, Schweiz. Das Unternehmen
entwickelt Robotersysteme fiir die auto-
matisierte  Materialhandhabung  und
Sortierung, die ein gleichzeitiges Greifen
und Ablegen von Teilen ermdglichen. Die

Europageschaft neu aufgestellt

Automationstechnologie von
Isochronic starkt Bystronics
M@glichkeit, integrierte Ferti-
gungslosungen anzubieten.

Bild: Isochronic

eigene Technologie des Unternehmens
kombiniert innovative Roboterkinematik
mit einer selbst entwickelten Software-
plattform.

Aus Bystronic-Sicht erweitert die Techno-
logie von Isochronic die eigenen Kompe-
tenzen beim automatisierten Sortieren

Anzeige

VERBINDUNGSELEMENTE

LEDERER-WELT.DE

fiir ein breites Spektrum von Blechfor-
maten bis hin zu groBformatigen und
schweren Teilen. Darliber hinaus ergdnze
sie das Portfolio um moderne Software-
architekturen und Robotikkompetenz.

Die industrielle Expertise und globale
Préasenz von Bystronic werde die Weiter-
entwicklung und breitere Einflihrung
der Isochronic-Technologie unterstiitzen,
heiBt es bei Bystronic. Es wird erwartet,
dass die Kombination beider Schweizer
Unternehmen zu einer beschleunigten
Entwicklung von Automatisierungslésun-
gen beitragt und Bystronics Angebot fiir
Kunden mit hochautomatisierten Produk-
tionsumgebungen weiter starkt.

Tsubaki biindelt Europa-Gesellschaften unter neuer Holding

Mit einer neuen Organisationsstruktur
und einem einheitlichen Markenauftritt
richtet sich die Tsubaki Gruppe in Europa
strategisch neu aus. Seit dem 1.7. biindelt
die neu gegriindete Tsubaki Europe
Holding mit Sitz in Dordrecht (Niederlan-
de) ihre europdischen Gesellschaften
unter einem gemeinsamen Dach.

Zur neuen Holding gehéren die Kernge-
sellschaften Tsubakimoto Europe (Dord-
recht), Tsubaki Kabelschlepp (Wenden-
Gerlingen), Mayfran Europe (Land-
graaf) sowie Tsubaki Jungbluth (Bad
Hersfeld). Dariiber hinaus umfasst
die Struktur die europdischen
Tochtergesellschaften von Tsubaki,
Kabelschlepp und Mayfran
einschlieBlich ihrer inter-
nationalen Einheiten in
Indien und China.
Prasident und CEQO
der neuen Holding
ist Henning Preis.
Er verantwortet
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zugleich die Geschaftsfiihrung von Tsuba-
kimoto Europe und Tsubaki Kabelschlepp.
Mit der Griindung der Holding verfolgt
die Unternehmensgruppe das Ziel, die Zu-
sammenarbeit ihrer europdischen Stand-
orte weiter zu harmonisieren und organi-
satorisch enger zu verzahnen. Kompeten-
zen, Fachwissen und Ressourcen sollen
kiinftig noch starker gebiindelt werden.
Dadurch will die Gruppe seine Kunden
europaweit mit abgestimmten
Komplettlosungen unterstiitzen
und standortiibergreifende
Potenziale effizienter nutzen.
Die Neuausrichtung wird auch
im Markenauftritt sichtbar.
Kiinftig steht die
Dachmarke Tsubaki
starker im Mittel-

Henning Preis ist
seit Juli Prasident
und CEO der neu
gegriindeten Tsubaki
Europe Holding.

punkt der Unternehmenskommunikation.
Die Marken Kabelschlepp und Mayfran
bleiben bestehen und werden weiterhin
als Produktmarken gefiihrt.

Auch das Corporate Design wird verein-
heitlicht. Tsubaki Kabelschlepp und May-
fran verabschieden sich von ihren bisheri-
gen Farbwelten und Ubernehmen die
neue Corporate Identity der Unterneh-
mensgruppe mit ihrer charakteristischen
blauen Farbgebung.

Fiir Kunden und Geschaftspartner bleibt
im Tagesgeschaft jedoch alles beim Be-
wahrten. Ansprechpartner, Produkte und
bestehende Geschéaftsbeziehungen andern
sich nicht. ,Mit der neuen europaischen
Organisationsstruktur und einer gemein-
samen Corporate ldentity schaffen wir
eine starkere Verbindung zwischen unse-
ren Gesellschaften und machen unsere
Zugehdorigkeit zur internationalen Tsubaki
Gruppe sichtbarer”, erklart Henning Preis,
Prasident und CEO der Tsubaki Europe
Holdings.


https://www.bystronic.com/deu/de
https://isochronic.com/

Aufbau eines AI Mobility Centre of Excellence
TCS und Porsche werden KI-Partner

Die Tata Consultancy Services (TCS) und Porsche haben eine
strategische Partnerschaft zur Ausweitung von Kl entlang
der gesamten Wertschopfungskette des Automobilherstellers
vereinbart. Grundlage der Zusammenarbeit ist ein Fiinfjahres-
vertrag. Zudem Ubernimmt TCS (iber eine Tochtergesellschaft
100 % der Anteile an der Management- und IT-Beratung MHP,
die bislang zu Porsche gehdort. Die Transaktion steht noch unter
dem Vorbehalt der behordlichen Genehmigungen.

Kern der Vereinbarung ist der Aufbau eines dedizierten Al
Mobility Centre of Excellence (CoE) fiir Porsche. Das Zentrum
soll den Einsatz von KI-Anwendungen in Bereichen wie Produk-
tion, Engineering und Betriebsabldufen sowie Kundenerlebnis
beschleunigen. Ziel ist es, KI-Lésungen produktiv einzusetzen
und deren Skalierung innerhalb der Organisation zu unter-
stltzen.

Nach Angaben der Unternehmen soll das CoE dazu beitragen,
Agilitat, betriebliche Resilienz und Wettbewerbsfahigkeit ent-
lang der Wertschopfungskette von Porsche zu stdrken. Mit der
Ubernahme von MHP erweitert TCS zugleich seine Prisenz im
deutschen Markt und im europdischen Industrie- und Auto-

OZ

TCS und Porsche
schlieBen einen
Fiinfjahresvertrag fiir
KI-Projekte. Zudem
ibernimmt TCS die
Porsche-Beratungs-
tochter MHP
vorbehaltlich der
Genehmigungen.
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mobilsektor. MHP beschéftigt rund 4.500 Mitarbeitende welt-
weit und ist auf Management- und IT-Beratung sowie Transfor-
mationsprojekte in Branchen wie Automobilbau, Fertigung,
Luft- und Raumfahrt, Energie und 6ffentlichem Sektor spezia-
lisiert. Zu den Schwerpunkten gehdren KI, Digitalisierung
von Fertigungsprozessen, Lieferkettenmanagement und Cyber-
sicherheit.

Die Partner bezeichnen die Vereinbarung als Grundlage fiir eine
langfristige  Wertschopfung im Mobilitatsumfeld. TCS soll
Porsche beim groBfldchigen Einsatz von KI-Anwendungen
unterstiitzen und entsprechende Losungen entlang der Wert-
schopfungskette etablieren.

K. Krithivasan, Chief Executive Officer und Managing Director
von Tata Consultancy Services, sagte: ,Wir freuen uns, Porsche
auf seinem Transformationsweg zu begleiten."

KAESER

KOMPRESSOREN
Druckluftmanagement-System 4.0 —

Die Zukunft optimaler Druckluftversorgung

SIGMA AIR MANAGER" 4.0

» Ubergeordnete Verbundsteuerung fiir bedarfsorientiertes
Druckluftmanagement

* Adaptive Optimierung durch innovatives Simulationsverfahren
 Komponenten sicher vernetzt im SIGMA NETWORK

« Mehr Ubersicht, mehr Kontrolle, weniger Ausfélle

* Umfassendes Monitoring der Druckluftstation

» Kommunikation und Datenaustausch in Echtzeit

» SCADA Schnittstellen fir jede Anwendung

* Betriebs- und Verbrauchsdaten iiberall und jederzeit abrufbar
* Zukunftssicher und erweiterbar

SIGMA AIR MANAGER 4.0

www.kaeser.com


https://www.tcs.com/de-de
https://www.mhp.com/de/
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Dronus erhalt 15 Millionen Dollar fiir BVLOS-Drohnen

AuBerhalb der Sichtweite

Das italienische Drohnentechnologie-
Unternehmen Dronus hat eine Finanzie-
rungsrunde Giber 15 Mio. US-Dollar abge-
schlossen. An der Runde beteiligten sich
Algebris Investments, Azimut, CDP Ventu-
re Capital, SIMEST und Eni Next. Das
Kapital soll den Angaben zufolge in die
Weiterentwicklung der NEST-Technologie
sowie in die internationale Expansion des
Unternehmens flieBen.

Dronus mit Sitz in Triest entwickelt fern-
gesteuerte Luftfahrtsysteme und autono-
me Infrastruktur fiir den Drohnenbetrieb.
Im Zentrum der Investition steht NEST,
ein patentierter Docking-Knoten, der
Drohnen automatisch starten, landen und
aufladen kann. Die Technologie soll den
Aufbau verteilter Luftinfrastrukturen er-
maglichen und den Betrieb von Drohnen-
netzwerken ohne permanente Vor-Ort-
Betreuung unterstiitzen. Nach Unterneh-
mensangaben ist die Plattform flr soge-

Patentstreit von Cobot-Konkurrenten

Um bei sogenannten BVLOS-Einsdtze
(Beyond Visual Line of Sight) den sicheren
Betrieb von Drohnen zu gewdhrleisten, hat
Dronus NEST entwickelt, einen patentierter
Docking-Knoten, der Drohnen automatisch
starten, landen und aufladen kann.

nannte BVLOS-Einsitze (Beyond Visual
Line of Sight) ausgelegt. Dabei kommen
kiinstliche Intelligenz und optische
Kameras zum Einsatz, um Infrastruktur,
offentliche Rdume und Industrieanlagen
kontinuierlich zu Gberwachen und Daten
in Echtzeit bereitzustellen.

Zu den Anwendungsbereichen gehdren
die Uberwachung industrieller Anlagen,
die Inspektion von Energieinfrastruktur,
Smart-City-Projekte sowie der Katastro-
phenschutz. Das Unternehmen verweist
unter anderem auf Projekte mit dem
Energiekonzern ENI sowie auf ein staat-
lich geférdertes Smart-City-Vorhaben in
Singapur. Teile der Drohnenflotte verfii-

UR und Jaka verklagen sich gegenseitig

Nachdem die Universal-Robots-
Mutter Teradyne Robotics vor
dem Einheitlichen Patentge-
richt (Unified Patent Court,
UPC) in Kopenhagen ein Pa-
tentverletzungsverfahren ge-
gen die deutsche Tochterge-
sellschaft des chinesischen
Roboterherstellers Jaka Robo-
tics eingeleitet hat, kontert
nun Jaka: Der Cobot-Hersteller aus China
leitet seinerseits rechtliche Schritte ge-
gen UR/Teradyne ein. Jaka weist die aus
seiner Sicht irreflihrenden Aussagen zu
seiner Technologie zurlick und fordert ei-
ne ,faktenbasierte Diskussion der Patent-
vorwiirfe"

In dem von Teradyne angestrengten
Verfahren geht es um die mutmaBliche
Verletzung von Patenten im Software-
und Hardwarebereich. Die Schutzrechte
werden von Teradyne Robotics A/S gehal-
ten und beziehen sich auf den Geschafts-

Industrieanzeiger » 112026
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bereich Universal Robots A/S. Betroffen
sein soll eine breite Palette kollaborativer
Robotermodelle, die Jaka in der EU ver-
marktet. ,Dieses Verfahren ist ein weite-
res klares Zeichen dafiir, dass Teradyne
Robotics seine Patente und Rechte an
geistigem Eigentum gegen Praktiken
durchsetzen wird, die wir als rechtswidri-
ge und unlautere Nachahmung sowie als
Verletzung unserer Schutzrechte betrach-
ten - sowohl im Hardware- als auch im
Softwarebereich. Wir kdnnen und werden
es nicht hinnehmen, dass Unternehmen

e 1L LT LT

0 L

gen liber eine ATEX-Zertifizierung fiir den
Einsatz in explosionsgefahrdeten Umge-
bungen. Die Technologiepartnerschaft mit
Qualcomm unterstreicht die internatio-
nale Sichtbarkeit des Unternehmens.
Marco Ballerini erklarte, mit dem neuen
Kapital solle die internationale Position
des Unternehmens gestarkt und der
Ausbau automatisierter Inspektions- und
Monitoringlésungen vorangetrieben wer-
den. Dronus wurde 2018 gegriindet. Das
Unternehmen verfligt liber zwei Design
Verification Reports der Europdischen
Agentur fiir Flugsicherheit (EASA) fir
BVLOS-Operationen in urbanen Umge-
bungen.

Der Hauptsitz von Universal
Robots in Odense.

geschitzte Technologien
rechtswidrig  kopieren.  Wir
sind entschlossen, unser geis-
tiges Eigentum zu schiitzen,
damit Kunden weiterhin inno-
vative  Automatisierungslo-
sungen erhalten, die den
hochsten Standards fiir Sicherheit und
Compliance entsprechen”, erklart Jean-
Pierre Hathout, Prasident der Teradyne
Robotics Group. Jaka Robotics hat nun
seinerseits rechtliche Schritte als Reakti-
on auf die von Teradyne &ffentlich erho-
benen Vorwiirfe einer moéglichen Patent-
verletzung sowie auf weitere offentliche
Aussagen zu den Produkten und Techno-
logien von Jaka eingeleitet. Das Unter-
nehmen betont, geistige Eigentumsrechte
sehr ernst zu nehmen und fiir einen fairen
Wettbewerb zu stehen.
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https://dronus.com/
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Sonderschau auf der Control 2027
Einladung fiir Exponat-Vorschlage

Die Sonderschau ,Beriihrungslose Mess-
technik” wird auf der Control 2027 in
Stuttgart zum 20. Mal stattfinden. Orga-
nisiert vom Fraunhofer-Geschaftsbereich
Vision gemeinsam mit P. E. Schall soll die
Ausstellung erneut aktuelle Entwicklun-
gen aus der beriihrungslosen Mess- und
Priiftechnik prasentieren. Unternehmen,
Forschungseinrichtungen und Hochschu-
len kdnnen bis zum 30.10.2026 Exponat-
Vorschldge einreichen.

Die Sonderschau hat sich in den vergan-
genen Jahren als etablierte Plattform fur
den Austausch zwischen Anbietern und
Anwendern moderner Mess- und Priif-
technologien entwickelt. Ziel ist es, Besu-
chenden einen Uberblick iiber verfiighare
Verfahren und Systemldsungen zu geben.
Angesichts stetig steigender Leistungs-
fahigkeit und wachsender Einsatzfelder

Zur Control 2027 présentiert
die Sonderschau Beriihrungs-
lose Messtechnik innovative

Mess- und Priiftechnologien.

Bild: Fraunhdfer Gesellschaftus

entsprechender Technologien gewinnt
eine solche Orientierungshilfe zuneh-
mend an Bedeutung.

Gezeigt werden sollen innovative Syste-
me, die Mess- und Priifaufgaben ohne
direkten Kontakt zum Priifobjekt durch-
flihren. Dazu zdhlen Verfahren zur Analy-
se duBerer Merkmale von Bauteilen und
Materialien, etwa auf Basis von Licht-
schnitt, Streifenprojektion, WeiBlicht-
interferometrie, Holographie, Time-of-
Flight-Technologien  oder  konfokalen
Messverfahren.

Dariiber hinaus bietet die Ausstellung
Raum fiir Losungen, die das Innere von

| -'”*

Pioneers of Flow.

Materialien untersuchen. Hierzu gehoren
unter anderem Thermographie, Rontgen-,
Ultraschall- und Terahertz-Verfahren so-
wie spektroskopische Methoden wie
Hyperspectral Imaging.

Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf An-
wendungen aus den Bereichen KI und
Maschinelles Lernen in der Bildverarbei-
tung. Nach Angaben der Veranstalter
besteht bei potenziellen Anwendern ein
besonders hohes Interesse an diesen
Technologien. Entsprechend sollen auch
innovative Exponate aus diesem Umfeld
auf der Sonderschau présentiert werden.

Einfach clever
automatisiert.

Die Automatisierung lhrer Anlagen muss nicht
kompliziert sein. Einfach und platzsparend
verdrahtet, flexibel vernetzt, schnell und sicher in
Betrieb genommen. So geht effiziente Digitalisierung.
Fir jeden Anwendungsfall. Auch lhren.

Fur Pharma-Produktion mit Zukunft. Mit Burkert.
Sprechen Sie uns an.

www.buerkert.de/pharma-produktion

burkert

FLUID CONTROL SYSTEMS


https://www.vision.fraunhofer.de/
https://www.vision.fraunhofer.de/
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Wie igus am Standort Koln gegen den Trend investiert

~Schwachephasen
sind Chancen”

Fachkraftemangel, hohe Standortkosten, wachsender Wettbewerb aus dem Ausland:
Deutschlands Industrie diskutiert tiber ihre Zukunft, viele Unternehmen bauen ab.
Der Kélner motion-plastics-Spezialist igus macht das Gegenteil. 42 Millionen Euro
flossen im vergangenen Jahr allein in den Standort Koln, rund 95 Prozent der
Bauteile entstehen weiter in Deutschland. Wie das aufgeht, erklaren Operations-
Geschaftsfiihrer Dr. Thilo Schultes, Ausbildungsleiter Sascha Pernotzky und Leiter
Inhouse Automation Johannes Kurz.

» Alexander Golz, Chefredakteur Industrieanzeiger



Herr Dr. Schultes, igus fertigt weiter rund 95 Pro-
zent seiner Bauteile in Deutschland, wahrend viele
Mittelstindler ihre Produktion Richtung Osteuropa
oder Asien verlagern. Was rechnet sich bei lhnen
anders als bei diesen Unternehmen, und ab wel-
chem Punkt wiirde diese Rechnung kippen?
Schultes: Entscheidend fiir uns ist unser Verspre-
chen: Tech up, Cost down. Das bedeutet, dass ein
igus-Produkt dem Kunden immer dabei helfen muss,
entweder die Technik zu verbessern oder die Kosten
zu senken. Das gelingt nur durch Innovationen und
liber den konkreten Mehrwert, den wir dem Kunden
stiften.

Ein wesentlicher Treiber unserer Innovationskraft ist
die hauseigene Materialentwicklung. Das sechskdpfige
Team arbeitet in unserem Technikum an Grundlagen-
versuchen und der Weiterentwicklung neuer Techno-
logien. Dabei werden jedes Jahr mehr als 17.000
Tests durchgefiihrt. Hinzu kommt eine auBerge-
wohnlich hohe Produktvielfalt: wir liefern 247.000
Produkte ab Lager und verarbeiten tdglich liber 80
verschiedene Spritzgussmaterialien. Dafiir ist eine
schnelle Umsetzung entscheidend. Ein groBer Vorteil
ist dabei die rdumliche Nahe unserer Teams. Unsere
Produktentwickler und Maschinenbediener kdnnen
innerhalb kiirzester Zeit gemeinsam an derselben
Spritzgussmaschine Ldsungen erarbeiten, anstatt
zeitversetzt liber Online-Meetings zu kommunizie-

» Schwachephasen im Markt
sind fiir uns immer eine Chance,
an unserer Leistungsfahigkeit
von morgen zu arbeiten. «

Dr. Thilo Schultes

ren. Dieses wertvolle Fertigungs- und Entwicklungs-
Know-how ist {iberwiegend an unserem deutschen
Standort gebiindelt.

Bereits heute priifen wir gezielt, wo sich unnétige
Transportwege und Frachtvolumina vermeiden las-
sen. Das betrifft insbesondere die Montage unserer
Energieketten. Ein groBer Teil der Endmontage
erfolgt daher in unseren internationalen Tochterge-
sellschaften direkt vor Ort. So reduzieren wir Trans-
portaufwand und Emissionen, senken Kosten und
konnen gleichzeitig eine hohe Liefergeschwindigkeit
fiir unsere Kunden sicherstellen.

Sie haben im vergangenen Jahr rund 42 Millionen
Euro in den Standort K&ln investiert. Wie
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begriinden Sie eine solche Investition intern, wenn
der Markt gleichzeitig schwachelt?

Schultes: Wir nutzen hier unsere Vorteile als lang-
fristig orientiertes Familienunternehmen mit einer
klaren Zukunftsausrichtung. Deshalb sind Schwéche-
phasen im Markt fiir uns auch immer Chancen,
besonders konzentriert und zu guten Konditionen
mit Partnerunternehmen an unserer Leistungsfahig-
keit von morgen zu arbeiten.

Artur Peplinski, Sprecher der igus Geschifts-
fiihrung, hat gesagt, Qualitdt und Preis seien nicht
mehr die alleinigen Differenzierungsmerkmale,
entscheidend sei die Lieferperformance. Die Zahl
der Priifstinde ist um 20 Prozent gestiegen, die
Tests auf rund 17.000 im Jahr. Wie stark verkiirzt
das die Zeit von der Kundenanfrage bis zur markt-
reifen Sonderldsung?

Schultes: Die steigende Zahl der Priifstinde zahlt
direkt auf unsere Entwicklungsgeschwindigkeit ein.
Entscheidend ist dabei nicht die bloBe Anzahl der
Tests, sondern dass wir jetzt die Mdglichkeit haben,
sehr viele Tests parallel durchzufiihren. Wir kénnen
verschiedene Varianten gleichzeitig validieren und
finden dann iterativ viel schneller belastbar die beste
L6sung. So kdnnen wir Machbarkeit und Lebensdauer
besser beurteilen und Sonderldsungen flir unsere
Kunden optimieren. Damit bauen wir unseren Markt-
vorsprung aus.

Herr Pernotzky, igus will ab 2027 unabhingig vom
externen Facharbeitermarkt sein. Woran messen
Sie, ob Sie dieses Ziel erreichen, und wie fallt die
Zwischenbilanz gut ein Jahr nach dem Start der
Ausbildungsfabrik aus?

Pernotzky: Die Zwischenbilanz ist positiv. Wir sind
am 1. September mit 30 neuen Auszubildenden

An bereits 1.500
Stellen hat igus mit
Low-Cost-Automation-
Komponenten seine
Fabrik automatisiert.

Industrieanzeiger » 11]2026
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» Allein die gestiegenen Ausbildungszahlen
zeigen, dass unser Konzept erfolgreich ist. «

Mit der neuen Aus-
bildungsfabrik mdchte
igus unabhdngig vom
externen Markt fiir
Facharbeiter sein.

18

Sascha Pernotzky

gestartet. Letztes Jahr hatten wir 25 Auszubildende,
im Jahr davor 19. Uber die letzten Jahre ist also eine
stetige Steigerung zu sehen. Und ich bin guter Hoff-
nung, dass wir die Zahl im nédchsten Jahr vielleicht
sogar noch einmal toppen kdnnen.

Wie wir das messen? Fiir uns kommt es darauf an,
dass die Leute, die wir ausbilden, am Ende auch hier-
bleiben. Wir wollen unseren Fachkraftebedarf durch
eigene Auszubildende decken, die dann schon
Spezialisten in den einzelnen Abteilungen sind. Fiir
dieses Ausbildungsjahr stehen theoretisch 33 Aus-
bildungsplatze zur Verfligung. Wie viele andere
Unternehmen stehen auch wir aktuell vor der
Herausforderung, alle Platze zu besetzen. Dennoch
bin ich zuversichtlich, dass sich noch die eine oder
der andere Interessierte fiir eine Ausbildung bei uns
entscheidet.

Allein die gestiegenen Ausbildungszahlen zeigen,
dass unser Konzept erfolgreich ist. Fir viele Auszu-
bildende sind wir als Arbeitgeber besonders attraktiv,
da wir keine klassische Lehrwerkstatt, sondern eine
Ausbildungsfabrik haben. Dort arbeiten sie von
Beginn an sehr praxisnah und werden friih in die
Abldufe der jeweiligen Abteilungen eingebunden.

Bild: igus
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Wo liegt der groBere Hebel gegen den Fachkrifte-
mangel: bei der Ausbildung junger Leute oder
bei der Nachqualifizierung der bestehenden
Belegschaft?

Pernotzky: Wir arbeiten insgesamt mit einem Drei-
Sdulen-System. Die erste Sdule ist die klassische
Ausbildung. Hinzu kommt die Nachqualifizierung
uber eigens entwickelte IHK-Kurse, die wir gemein-
sam mit der IHK Bonn/Rhein-Sieg aufgebaut haben.
Die dritte Sdule bildet unsere Lernfabrik.

Dafiir haben wir eine eigene Abteilung geschaffen, in
der Aushilfen, Sommeraushilfen und Produktions-
mitarbeiter vorab geschult werden, um anschlieBend
in der Produktion arbeiten zu kdnnen. Entscheidend
ist am Ende das Zusammenspiel aller drei Saulen.
Erst die Kombination aus Ausbildung, Nachqualifizie-
rung und praxisnaher Schulung in der Lernfabrik
ermoglicht es uns, unseren Fachkrdftebedarf nach-
haltig zu sichern.

Herr Kurz, 1.500 automatisierte Anwendungen in
der eigenen Fertigung, teilweise mit einem ROl un-
ter drei Monaten. Solche Zahlen klingen fiir viele
Fertigungsleiter unrealistisch. Fiihren Sie uns bitte
einmal an einem konkreten Beispiel durch die
Rechnung.

Kurz: In der Industrie kommen ROIs deutlich unter
einem Jahr nicht so hdufig vor. Da hért man eher von
riesigen Investitionen, die sich liber Jahre oder Jahr-
zehnte amortisieren missen. Wir gehen bei igus seit
mehreren Jahren einen anderen Weg, wir verfolgen




Bild: igus

n

den Low-Cost-Automation-Ansatz. Wir arbeiten
Uber standardisierte, kostengiinstige Baugruppen,
gepaart mit einer modularen Bauweise. Damit
senken wir die Investitions- und die Engineering-
Kosten. Gleichzeitig lassen sich mit einer klaren
Strategie fiir die Automatisierung von Prozessen
Projekte realisieren, die sich innerhalb eines Jahres
oder sogar deutlich schneller amortisieren.

Bei den Komponenten setzen wir auf eigene Robo-
terkinematiken, die deutlich glinstiger sind als ver-
gleichbare Losungen am Markt. Dazu zdhlen Sechs-
achs-, Portal-, Delta- und Scara-Roboter. Uber unse-
ren Marktplatz RBTX ergdnzen wir das Angebot um
weitere Kinematiken, insbesondere von kostengiins-
tigen Anbietern aus Asien. Hinzu kommen unsere
eigenen Produkte fiir die Automatisierungstechnik,
von Zahnrddern bis zum Gelenklager. Das reduziert
die Komponenten- und Materialkosten erheblich.
Uber die Standardisierung halten wir auch die
Engineeringkosten gering. Ein gutes Beispiel fiir eine
Anlage mit einem sehr geringem ROl sind unsere Ein-
legeroboter, die wir an den Spritzgussmaschinen
platzieren.

Wie reagiert die Belegschaft, wenn Roboter
Arbeitsschritte libernehmen? Wurden dadurch
Stellen abgebaut oder eher umgeschichtet?

Kurz: Im Gegenteil. Wenn wir beim Einlegebeispiel
bleiben: Es ist lberhaupt schwierig, Leute zu finden,
die bereit sind, im Sommer bei hohen Temperaturen
acht Stunden neben der Spritzgussmaschine zu
sitzen und Teile einzulegen, zumal die Spritzguss-
maschine selbst noch einmal warmer ist.

Wir haben die Erfahrung gemacht, dass es sehr
wichtig ist, die Kollegen friihzeitig mitzunehmen und
einzubinden, auch weil sie zum Teil das bessere Pro-
zessverstandnis haben. Fiir die Entwicklung ist es
wichtig, dass wir entsprechendes Feedback
bekommen, wie wir Dinge umsetzen miissen. Und die
Kollegen werden weiterhin gebraucht. Keine

An liber 850 Spritz-
gussmaschinen am
Hauptsitz in Kdln ver-
arbeitet igus tdglich
liber 80 verschiedene
Spritzgussmaterialien.

Automationsanlage lduft nach einem Knopfdruck
von allein. Es gibt Aufgaben ringsherum, Material
muss nachgefillt werden, und wenn ein zugefiihrtes
Teil maBlich abweicht, kann das zu Anlagenstillstan-
den flihren. Das sind natiirlich andere Qualifikatio-
nen, zu denen sich die Mitarbeiter aber hin ent-
wickeln kénnen. Und das tun sie auch. Wir zeigen in
der Regel einen Weg auf, wie es mit Robotern
weitergeht.

Sie haben eine eigene Automatisierungsabteilung
im Haus. Was kdnnen Sie anderen Mittelstdndlern
mitgeben, die so etwas aufbauen wollen?

Kurz: Wichtig ist, dass die Ziele klar sind. Man muss
wissen, was man automatisieren mochte und wo das
Potenzial dafiir liegt. Ein eigener Sondermaschinen-
bau, wie wir ihn jetzt bei uns haben, ist meiner Mei-
nung nach nicht zwangsldufig erforderlich. Das ist
eine Frage der Partner, die man sich aufbaut. Man
kann mit Sondermaschinenbauern, die im Idealfall
lokal in der Umgebung sind, sehr intensiv zusam-
menarbeiten und Partnerschaften aufbauen. RBTX
ist eine Plattform, auf der wir genau das machen:
Wir geben kleineren mittelstandischen Unternehmen
die Mdglichkeit, Integratoren zu finden, die genau
ihre Lésungen umsetzen.

Wichtig ist auBerdem, dass Automatisierung nicht
am Ende des Produktzyklus anfingt, sondern ganz
am Anfang. Schon in der Produktentwicklung muss
beachtet werden, wie das Teil hinten heraus gefertigt
wird. Da kann man schon ganz am Anfang in der
spateren Automatisierung extrem viel Geld sparen.
Wenn zum Beispiel ein neues Produkt entwickelt
wird, bei dem Teile umspritzt werden missen, dann
konnen direkt die Einlegeteile hinsichtlich der spate-
ren Automatisierbarkeit gestaltet und zum Beispiel
Orientierungshilfen flir Bildverarbeitungssysteme
oder Einflihrschragen zur leichteren Handhabung
vorgesehen werden. Das erspart einem spater zusatz-
liche Kameras und aufwendigere Sondergreifer.
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Interview

Matthias Biniok, Director Technical Sales Data & AI DACH bei IBM

,Vertrauen lasst sich nicht
per Patch nachrusten”

KI-Systeme und Large Language Models halten Einzug in Verwaltung und Produktion, mit ihnen
kommt eine neue Bedrohung: die Prompt Injection. Angreifer manipulieren die Eingaben eines
KI-Modells so, dass es seine Sicherheitsregeln ignoriert, mit Folgen bis hin zum Datendiebstahl
und zur Sabotage in der Produktion. Matthias Biniok, Director Technical Sales Data & AI DACH
bei IBM, spricht im Interview {iber Risiken, wirksame Abwehrstrategien und den akuten
Handlungsbedarf beim Thema ,Quantum Safe”.

» Alexander Golz, Chefredakteur Industrieanzeiger

KI-Systeme und Large Language
Models (LLMs) halten zuneh-
mend Einzug in die Verwaltung
und Produktion von Industrie-
unternehmen. Was genau ver-
birgt sich vor diesem Hinter-
grund hinter dem Begriff
«Prompt-Injection-Angriff"?
Ein Prompt-Injection-Angriff ist
im Grunde eine Form des ,Social
Engineerings” flr Maschinen.
Generative KI-Modelle werden
durch sogenannte ,Prompts” -
also textbasierte Anweisungen —
gesteuert. Bei einer Prompt In-
jection manipuliert ein Angreifer
diese Eingabe so, dass das Mo-
dell seine urspriinglichen, von
den Entwicklern vorgegebenen
Systemanweisungen  ignoriert
und stattdessen die Befehle des
Angreifers ausflhrt. Im indus-
triellen Umfeld konnte das bedeuten, dass
ein Kl-Assistent, der eigentlich nur War-
tungshandbiicher flr Techniker zusam-
menfassen soll, plétzlich dazu gebracht
wird, vertrauliche Konstruktionsdaten
preiszugeben oder schadhaften Code aus-
zufiihren.

Warum fillt es selbst fortschrittlichen
KI-Modellen so schwer, zwischen den
legitimen Systemanweisungen unserer
Software-Entwickler und den bdsarti-
gen Eingaben eines Angreifers zu unter-
scheiden?
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Matthias Biniok,
Director Technical
Sales Data & Al
DACH bei IBM.

Das liegt an der grundlegenden Architek-
tur von Large Language Models. Anders
als in der klassischen Softwareentwick-
lung, wo Code und Nutzerdaten strikt ge-
trennt verarbeitet werden, verarbeitet ein
LLM alles als einen einzigen, kontinuierli-
chen Textstrom. Das Modell verarbeitet
natiirliche Sprache auf der Grundlage
mathematischer ~ Berechnungen  und
Wahrscheinlichkeitswerten. Es versteht
natiirliche Sprache demnach nicht lo-
gisch, sondern berechnet, welche Worter
am wabhrscheinlichsten als Nachstes fol-
gen. Wenn also eine Nutzereingabe lau-

tet: ,lgnoriere alle bisherigen
Befehle und mache stattdessen
XYZ", bewertet das Modell die-
sen Textteil unter Umstdnden
genauso hoch wie die eigentli-
chen System-Leitplanken. Diese
semantische Vermischung von
Instruktion und Daten macht die
Abwehr so komplex.

Wenn wir liber Datendiebstahl
oder Remote-Codeausfiihrung
sprechen: Welche potenziellen
Auswirkungen eines erfolg-
reichen Prompt-Injection-An-
griffs schédtzen Sie fiir ein stark
vernetztes Fertigungsunterneh-
men (Stichwort Industrie 4.0)
als am kritischsten ein?

Ich sehe hier zwei Gefahrenquel-
len. Die erste ist der Verlust von
geistigem Eigentum, Intellectual
Property. Die deutsche Industrie lebt von
ihren Innovationen. Wenn ein KI-System
Zugriff auf interne Datenbanken hat,
konnte eine Prompt Injection dazu fiih-
ren, dass Produktionsdaten, Stiicklisten
oder CAD-Modelle unbemerkt nach au-
Ben abflieBen. Die zweite, noch kritische-
re Angriffsflache betrifft die Prozessinte-
gritdit. Wenn KI-Agenten kiinftig nicht
nur Daten lesen, sondern Aktionen aus-
fiihren diirfen - etwa im ERP-System
Bestellungen auslosen oder Parameter in
einem MES (Manufacturing Execution
System) anpassen -, kénnte eine Remote-

Bild: IBM



Codeausfiihrung zu physischen Produkti-
onsausfallen, Qualitaitsmangeln oder Sa-
botage in der Fabrikhalle fiihren.

Ein aktuelles Bedrohungsszenario sind
KI-Wiirmer, die sich uber virtuelle
Assistenten selbststandig in Unterneh-
mensnetzwerken verbreiten. Wie realis-
tisch ist es, dass solche Angriffe in
Zukunft Lieferketten oder ganze Pro-
duktionsnetzwerke lahmlegen?

Das ist leider ein absolut realistisches
Szenario. Wir bewegen uns aktuell von
einfachen Chatbots hin zu autonomen KI-
Agenten, die netzwerkiibergreifend agie-
ren. Bei einer ,indirekten Prompt Injecti-
on" muss der Angreifer nicht einmal di-
rekt mit dem System interagieren. Es
reicht, wenn die Kl eine infizierte E-Mail
oder ein prapariertes Dokument eines
Zulieferers automatisch verarbeitet. Die
darin versteckte Anweisung zwingt die K,
den Schadcode an weitere Agenten in
der Lieferkette weiterzuleiten. In einer
stark vernetzten Just-in-Time-Produktion
konnen solche Kaskadeneffekte massive
Stérungen verursachen.

Warum ist es so problematisch, die
Nutzereingaben in KI-Systemen einfach
strikt zu begrenzen oder zu filtern?

Die menschliche Sprache ist kreativ -
starre  Wortfilter werden durch Jail-
breaks" leicht ausgehebelt oder erzeugen
zu viele False Positives, was die Kl schnell
unbrauchbar macht. Die Losung liegt viel-
mehr in intelligenten Leitplanken. Ein
konkreter Ansatz von IBM ist hier der Ein-
satz von unserer watsonx.governance-
Plattform in Kombination mit kompakten,
speziell dafiir trainierten Guardian-Mo-
dellen. Diese priifen Eingaben in Echtzeit
auf Anomalien und Prompt Injections, be-
vor sie lberhaupt an das groBe Modell
weitergegeben werden. Dieses Prinzip der
kontinuierlichen Absicherung wird in un-
serer watsonx Orchestrate Control Plane
konsequent weitergefiihrt.

Welche konkreten Sicherheitsvorkeh-
rungen — wie etwa das Prinzip der mini-
malen Rechtevergabe (Least Privilege)
oder strikte Eingabevalidierungen -
sollten IT-Leiter im Mittelstand heute

schon umsetzen, bevor sie LLM-basierte
Anwendungen firmenintern ausrollen?
Neben operativen Leitplanken wie dem
.Least Privilege"-Prinzip missen wir vor
allem die Softwareentwicklung selbst in
den Blick nehmen. Aktuell gibt es einen
riskanten Trend zum ,Vibe Coding”, bei
dem Kl massenhaft Code generiert, pri-
mar um Geschwindigkeit zu erzielen. Das
Problem: Wir bauen uns damit enorme
.Security Debt" (Sicherheitsschulden) auf.
Vertrauen in Software I&sst sich im Nach-
hinein aber nicht einfach per Patch nach-
risten. Wir empfehlen daher ,Spec-driven
Development” Hier agiert die Kl nicht als
blinder Code-Generator, sondern - wie
unser System IBM Bob - als intelligenter
Partner fiir den gesamten Software Deve-
lopment Lifecycle. So stellen wir sicher,
dass Security- und Governance-Vorgaben
schon bei der Konzeption greifen und
nicht erst mihsam im Produktivbetrieb
gefiltert werden miissen.

IBM plddiert als SchutzmaBnahme fiir
die ,Einbindung von Menschen”. Bedeu-
tet das, dass wir trotz der Versprechen
von maximaler Automatisierung in der
Industrie vorerst nicht auf manuelle
Freigabeprozesse bei Kl-gesteuerten
Aktionen verzichten diirfen?

Véllig richtig. So verlockend der Trend zu
vollautonomen, Kl-gesteuerten Prozessen
auch ist, bei geschaftskritischen Ent-
scheidungen diirfen wir das Vertrauen
und die menschliche Verantwortung nie-
mals aus der Hand geben. In unseren Au-
tomatisierungslésungen wie IBM watsonx
Orchestrate haben wir den Human-in-
the-Loop deshalb als essenzielles Archi-
tekturmerkmal verankert. Die Kl orches-
triert komplexe Abldufe und bereitet Ent-
scheidungen vor, doch bevor eine kriti-
sche Aktion - wie eine teure Bestellung
oder ein System-Update - ausgefiihrt
wird, muss ein Fachexperte diese autori-
sieren. Das verhindert blindes Vertrauen
in die Maschine und schiitzt effektiv vor
den Folgen kompromittierter Agenten.

Neben KI riickt Quantum Computing
zunehmend in den Fokus. Das Prinzip
«Harvest Now, Decrypt Later" (Daten
heute speichern, kiinftig entschliisseln)

betrifft insbesondere den Schutz lang-
fristiger Industriegeheimnisse. Wie be-
werten Sie die Relevanz dieses Themas
fir die deutsche Industrie und den
aktuellen Handlungsbedarf in Richtung
«Quantum Safe"?

Wenn wir liber ganzheitliche Sicherheit
sprechen, missen wir ,Quantum Safe"
zwingend mitdenken. Fir die deutsche
Industrie, deren Riickgrat die ,Hidden
Champions" mit ihrem technologischen
Know-how sind, ist das von lberragender
Bedeutung. R&D-Daten oder Patente ha-
ben eine Lebensdauer und strategische
Relevanz von vielen Jahrzehnten. Beim
.Harvest Now, Decrypt Later"-Ansatz
stehlen Angreifer diese verschliisselten
Daten schon heute, um sie in einigen Jah-
ren mit Quantencomputern zu entschliis-
seln. Die Bedrohung liegt in der Zukunft,
aber der Datendiebstahl passiert jetzt. Der
Handlungsbedarf fiir den Wechsel zu
quantensicheren Verfahren ist folglich
akut.

Die Migration zu quantensicheren Archi-
tekturen ist anspruchsvoll, gerade bei
langlebigen OT-Systemen in der Pro-
duktion. Welche strategischen ersten
Schritte empfehlen Sie Industrieunter-
nehmen, um ihre Infrastruktur hier
rechtzeitig und zukunftssicher aufzu-
stellen?

Gerade, weil Produktionsanlagen (Opera-
tional Technology - OT) oft Lebenszyklen
von 15 bis 30 Jahren haben, miissen wir
das Thema jetzt in die Architekturplanung
aufnehmen. Wir empfehlen einen dreistu-
figen Ansatz: Discover, Observe, Trans-
form. Zunachst missen Unternehmen ein
vollstandiges Inventar ihrer aktuellen
Kryptografieldsungen erstellen - sie miis-
sen wissen, wo welche Algorithmen im
Einsatz sind. Danach werden die groBten
Risiken priorisiert, etwa Kommunikations-
kanile, tiber die Kern-IP flieBt. SchlieBlich
beginnt die Transformation: Neue Syste-
me missen mit ,Krypto-Agilitdt" gebaut
werden, damit Verschliisselungsverfahren
kiinftig per Software-Update ausge-
tauscht werden konnen, und kritische
Verbindungen sollten sukzessive auf die
neuen Post-Quanten-Kryptografie-Stan-
dards (NIST) umgestellt werden.
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“Made in Germany starts with local training”

Nachwuchsforderung als
Standortstrategie

e Augbildung ist ein
€ rdi% Bestandteil der
nternehmensstrategie

von Honeywell.

Das Label ,Made in Germany” steht weltweit fiir Qualitdt, Prazision und Innovation. Damit das
so bleibt, braucht es junge Menschen, die diese Werte mit neuem Wissen, technologischem
Verstandnis und digitaler Kompetenz verbinden. Honeywell unterstiitzt dieses Ziel durch lokal
verankerte, praxisorientierte Schulungsprogramme, die auf die zukiinftigen Anforderungen der
Industrie hinsichtlich einer zunehmenden Automatisierung ausgerichtet sind.

n seinen deutschen Standorten - von

Lotte Giber Disseldorf bis Mainz-
Kastel - beschaftigt Honeywell rund 3200
Mitarbeitende, darunter 140 Auszubil-
dende und Dual-Studierende. Allein 51
neue Auszubildende haben im Jahr
2025 begonnen. Die Ausbildung ist ein
zentraler Bestandteil der Unternehmens-
strategie und leistet einen wichtigen
Beitrag zur Sicherung der industriellen
Zukunft ganzer Regionen.

.Unsere Standorte sind Teil ihrer jewei-
ligen Gemeinden - wirtschaftlich, sozial
und kulturell”, sagt Patrick Lahme, Head
of HR in Deutschland. ,Deshalb investie-
ren wir gezielt in die Ausbildung vor Ort.
Sie schafft Fachkréfte, sichert Know-how

Industrieanzeiger » 112026

und starkt die regionale Identitdt unserer
Teams." Dabei unterscheidet sich das
Ausbildungsangebot je nach Standort: In
Lotte liegt der Fokus auf mechanischen
Berufen, in Dormagen auf Automatisie-
rungstechnik, in Mainz-Kastel auf Mecha-
tronik. Kooperationen mit Berufsschulen,
regionalen Wirtschaftsférderungen und
Nachbarunternehmen schaffen zusatzli-
che Perspektiven.

Regionale Vielfalt,
gemeinsame Ziele

Drei Standorte, drei Lebenswege und ein
gemeinsames erklartes Ziel: Mit fort-
schrittlichen Automatisierungstechnolo-
gien die Zukunft gestalten. So unter-

schiedlich die Wege der Auszubildenden
sind, so deutlich zeigt sich die Wirkung
regionaler Ausbildungspolitik.

Am Standort Lotte in Niedersachsen
zeigt Kristina Anders, wie vielfdltig Aus-
bildungswege sein konnen. Nach einer
Ausbildung zur Mediengestalterin und ei-
nigen Jahren Berufserfahrung wagte sie
den Schritt in die Technik. ,Der Wechsel
von Mediengestalterin zur Industrieme-
chanikerin liberrascht viele, aber fiir mich
war es genau richtig”, sagt sie. Sie wird
gezielt in CNC-Technik geférdert, obwohl
das Uber den eigentlichen Ausbildungs-
rahmen hinausgeht. ,Automatisierung
wird immer wichtiger, um mit dem Welt-
markt mithalten zu konnen. Ich bin froh,

Bild: Studio Romantic / stock.adobe.com



dass Honeywell mich dabei unterstiitzt."
Davide Giangualano, Elektroniker fiir
Automatisierungstechnik am Standort
Dormagen, wuchs in KéIn auf und pendelt
heute von Ratingen aus zur Arbeit. ,Ich
wollte einen Beruf, der sowohl| handwerk-
lich als auch Biiroarbeit umfasst, und
Honeywell bot mir diese Mischung",
erzahlt er. ,Im zweiten Lehrjahr nach der
Zwischenpriifung habe ich mir Ziele
gesetzt: Techniker oder Meister. Ich will
mich weiterbilden.”

Und im rheinland-pfalzischen Mainz-
Kastel hat Elena Busse ihren Platz gefun-
den. Nachdem sie sich entschlossen hat-
te, ihr Studium abzubrechen, entschied
sie sich fiir eine Ausbildung zur Mecha-
tronikerin - eine Tatigkeit, die Fachwissen
in den Bereichen Mechanik, Elektrik und
Steuerungssysteme vereint, um hochmo-
derne automatisierte Maschinen zu in-
stallieren, zu warten, zu uberpriifen und
zu reparieren. ,Ich wollte etwas Prakti-

sches machen”, erzidhlt sie. ,Der Beruf
ist zukunftsfahig und man wird immer
jemanden brauchen, der Maschinen repa-
riert."

Zukunft aus der Region

fiir die Region

Honeywell versteht Ausbildung nicht nur
als Personalstrategie, sondern als Investi-
tion in die lokale Infrastruktur. Die Nach-
wuchsforderung tragt dazu bei, qualifi-
zierte Arbeitsplatze zu sichern und ganze
Wirtschaftsregionen zu starken. So ent-
steht ein stetiger Nachschub an Fachkraf-
ten, wodurch die Regionen widerstands-
fahiger werden und ihre lokalen Kapazi-
tdten ausbauen kdnnen, was insbesonde-
re in Zeiten des Fachkraftemangels von
Bedeutung ist.

.Wir sehen, dass junge Menschen heute
Stabilitdt, Perspektive und Sinn suchen”,
sagt Lahme. ,Unsere Ausbildung verbin-
det all das: Sie schafft berufliche Sicher-
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heit, fordert technologische Kompetenz
und ermdglicht lebenslanges Lernen.
Direkt dort, wo Zukunft gestaltet wird."

Mit praxisnahen Programmen, indivi-
dueller Férderung und gezieltem Techno-
logieeinsatz leistet Honeywell einen Bei-
trag dazu, dass deutsche Industriearbeit
auch morgen noch fiir Qualitdt und Inno-
vation steht.

Denn die Zukunft der Industrie entsteht
nicht nur in den Laboren groBer Stadte,
sondern in den Werkstatten und Ausbil-
dungszentren vor Ort. Genau dort, wo
junge Menschen wie Davide, Kristina und
Elena ihre Fahigkeiten entwickeln und
Verantwortung lGbernehmen.

.Made in Germany beginnt mit lokaler
Ausbildung”, sagt Lahme. ,Das ist nicht
nur ein Slogan, das ist unser Fundament.”
(ah)
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Wissen auf Abruf in der Industrie

Wie KI den Informationszugriff optimiert

Agentic Al, Retrieval Augmented Generation (RAG) und das Model Context Protocol (MCP)
schaffen die Grundlage fiir vertrauenswiirdige KI-Anwendungen in Unternehmen. Sie ermdglichen
einen sicheren Zugriff auf verteiltes Wissen und unterstiitzen die Automatisierung von Prozessen.
Wie dies in der Praxis gelingt, zeigt das Beispiel eines internationalen Unternehmens, das den

~Insight Workplace” als zentralen Zugang zu Informationen eingefiihrt hat.

» Gerald Martinetz, Head of Customer Value bei Mindbreeze
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Kiinstliche Intelligenz entwickelt sich zunehmend von einem reinen Assistenzwerkzeug zu einem

aktiven Handlungspartner in Unternehmen.

aten sind ldngst zum zentralen Pro-

duktionsfaktor geworden. Doch ihr
Mehrwert entfaltet sich erst, wenn die
vorhandenen Informationen schnell auf-
findbar, kontextualisiert und in konkrete
Entscheidungen libersetzt werden
konnen. Neue KI-Ansdtze wie Agentic Al
und autonome Assistenzsysteme eréffnen
neue Mdoglichkeiten. Sie kénnen Informa-
tionen eigenstandig recherchieren, analy-
sieren und Handlungsschritte vorbereiten.
Dementsprechend hoch sind auch die
Erwartungen der Industrie, die darauf
abzielen, die Produktionseffizienz zu
steigern, Kosten zu senken und die Wett-
bewerbsfahigkeit zu sichern.
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Damit die Erwartungen beim Einsatz von
kiinstlicher Intelligenz erfiillt werden,
muss die Verarbeitung der Informationen
prazise und vertrauenswiirdig sein. Gerade
im industriellen Umfeld gibt es keinen
Spielraum fiir sogenannte Halluzinatio-
nen, also von der Kl erfundene Fakten ba-
sierend auf ihren Trainingsdaten. Deshalb
kommt eine Architektur zum Einsatz, die
auf Retrieval Augmented Generation, kurz
RAG, basiert. Dabei werden Antworten
nicht allein aus dem Wissen (Trainingsda-
ten) eines Sprachmodells generiert, son-
dern Fakten aus den angebundenen
Unternehmensdaten herangezogen, die
dann als Basis fiir die Antwortgenerie-

rung dienen. Jede Antwort ist zudem mit
einer sogenannten Traceable Lineage ver-
sehen. Nutzer kdnnen per Mausklick di-
rekt zur urspriinglichen Quelle navigieren,
etwa zu einer konkreten Passage in einem
umfangreichen  PDF-Handbuch. Diese
Transparenz schafft Vertrauen und er-
moglicht es, Kl-basierte Empfehlungen
auch in realen Produktionssituationen
einzusetzen.

Externe KI-Assistenten
sicher einbinden

Ein zentraler Aspekt dabei ist die Datensi-
cherheit. Uber das Model Context Proto-
col, kurz MCP, lassen sich externe Kl-As-
sistenten integrieren, ohne die Kontrolle
tiber die eigenen Unternehmensdaten zu
verlieren. Zugriffsrechte werden direkt an
der jeweiligen Datenquelle gepriift. So
erhdlt jeder Mitarbeiter nur Zugriff auf
die Informationen, die fiir seine Aufgabe
freigegeben sind. Das MCP als standardi-
sierte Verbindung erleichtert die Anbin-
dung von verschiedenen Datenquellen
und Tools mit einem Sprachmodell und
beschleunigt auch die Einfiihrung von
KI-Agenten fiir eine kontextualisiert und
prozessorientierte Bereitstellung von In-
formationen.

Bei Agentic Al stehen Autonomie und
Anpassungsfahigkeit im Vordergrund. Im
Gegensatz zu klassischen KI-Systemen
handelt hier die Kl selbststandig. Uber so-
genanntes ,Tool Calling” wird gezielt auf
angebundene Systeme zugegriffen, etwa
um Daten im ERP zu priifen, ein Serviceti-
cket anzulegen oder einen Folgeprozess
anzustoBen. Gerade im industriellen Um-
feld geschieht dies jedoch innerhalb klar
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definierter Regeln. Kritische Schritte blei-
ben an menschliche Freigaben gebunden.
So verbindet sich Automatisierung mit
Kontrolle und Vertrauen. Kl wird damit
nicht zum Ersatz menschlicher Expertise,
sondern zu einem Werkzeug, das Fach-
krafte unterstiitzt und Routineaufgaben
ibernimmt. Technologien wie RAG, MCP
und Tool Calling bilden so die Grundlage
fur vertrauenswiirdige KI-Systeme im
Unternehmen. Entscheidend ist jedoch,
diese Technologien in eine Arbeitsumge-
bung zu integrieren, die Mitarbeiter den
Zugriff auf relevantes Wissen im Arbeit-
salltag erleichtert.

Genau hier setzt der ,Insight Workplace”
an. Er fungiert als zentraler Einstiegs-
punkt, der Unternehmenswissen rollen-
basiert, kontextbezogen und systemiber-

CAD POINT

'YOUR SMART CATALOG

S

cymex: select

BEST SOLUTION WITHIN SECONDS

greifend zugdnglich macht. Zentrales
Element des Insight Workplace stellen
die sogenannten Insight Touchpoints dar.
Dabei handelt es sich um vordefinierte
Abliufe, die an konkrete Geschiftsanfor-
derungen angepasst sind. Abhdngig von
der jeweiligen Rolle erhalten Mitarbeiter
relevante Informationen, noch bevor aktiv
eine Suche gestartet wird - einfach nur
durch Klick auf den Touchpoint. Ein Tech-
niker sieht beispielsweise sofort aktuelle
Wartungshinweise zu den von ihm be-
treuten Robotermodellen. Ein Vertriebs-
mitarbeiter wird hingegen direkt Uber
neue Kampagnen oder aktualisierte Ver-
triebsunterlagen informiert.

Mehrere Insight Touchpoints lassen
sich zu einer Insight Journey verkniipfen.
Diese Workflows orientieren sich an rea-

SIZING TOOLS

einfach. schnell. zielfuhrend.

i

In jeder Entwicklungsphase - WITTENSTEIN alpha hat die L6sung.

cymex:s

CALCULATE ON THE BEST

CAD POINT - der intelligente Katalog flr den einfachen Download von CAD-Daten.

cymex® select — das Schnellauslegungstool fiir einen passgenauen Produktvorschlag in Sekundenschnelle.

cymex®5 - die bewahrte Software zur detaillierten Auslegung ihres kompletten Antriebsstrangs.

Gleich beginnen unter: www.wittenstein-alpha.de/sizing-tools

WITTENSTEIN alpha - intelligente Antriebssysteme
www.wittenstein-alpha.de

ki

il

Beim Retrieval Augmented
Generation (RAG) dienen
auch Fakten aus den
angebundenen Unterneh-
mensdaten als Basis fiir
die Antwortgenerierung.

len Geschaftsprozessen und unterstiitzen
bei der effizienten Abarbeitung von kom-
plexen Aufgaben, von der ersten Informa-
tionssuche bis zur abschlieBenden Aktion.
Das System erkennt die Nutzerabsicht,
stellt die Informationen in einer entspre-
chenden Darstellung bereit und schlagt
automatisiert nédchste sinnvolle Schritte
vor. Sucht eine Person nach Informatio-
nen zu einem bestimmten Bauteil, erhalt
sie nicht nur das entsprechende Manual.
Das System verknipft die Information
zugleich mit der Wartungshistorie der
Anlage, Abbildungen oder Informationen
zum Lieferanten. Aus dieser Ansicht kann
der Techniker unmittelbar den nachsten
Schritt initiieren, beispielsweise eine
Bestellung beim Lieferanten.

A

WITTENSTEIN

alpha
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Der Mittelstand im globalen Marketingwettbewerb

Kleines Budget, globaler Druck

Deutsche Industrieunternehmen investieren im Schnitt 1,4 Prozent ihres Umsatzes
ins Marketing - deutlich weniger als groe Unternehmen in Nordamerika und Europa.
Eine neue bvik-Studie zeigt, warum der Mittelstand trotz knapper Budgets zugleich
in KI, Sichtbarkeit und Zukunftskompetenzen investieren muss.

» Tanja Auernhamer, Leiterin Verbandskommunikation und Pressesprecherin des bvik

freshidea/stock.adobe.com

BJ

Deutsche Industrieunternehmen investieren
durchschnittlich 1,4 Prozent ihres Umsatzes ins
Marketing, das damit global einen ungleichen
Kampf kampft.

D iese Zahl wiederholt sich seit Jahren
mit nur geringen Abweichungen: 1,4
Prozent. So hoch ist der durchschnittliche
Anteil am Umsatz, den mittelstdndische
Industrieunternehmen in  Deutschland
ins Marketing investieren (bvik-Studie
.B2B-Marketing-Budgets 2026"). GroBe
Unternehmen in Nordamerika und Europa
kommen laut Gartner CMO Spend Survey
2026 auf 7,8 Prozent, B2B-Produktunter-
nehmen in den USA auf 7,0 Prozent (CMO
Survey von Deloitte, Duke University und
AMA, 2026). Der Mittelstand steht damit
global unter Druck — und muss mit einem
Bruchteil der Mittel auskommen. Vor den
Budgetgesprdachen im Herbst sollten Ent-
scheider geplante Einsparungen deshalb
kritisch priifen. ,Richtig vernetzt und ein-
gebunden kann Marketing zur erfolgsent-
scheidenden Zukunftsdisziplin werden”,
sagt Ramona Kaden, Geschaftsfiihrerin
des bvik.
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Die bvik-Studie ,B2B-Marketing-Budgets
2026" basiert auf 96 Befragungen von
Marketingverantwortlichen aus B2B-Un-
ternehmen mit mehr als 50 Beschéftig-
ten, erhoben zwischen Maé&rz und Juni
2026 - 86 % davon aus dem verarbeiten-
den Gewerbe. Die Ergebnisse zeigen sechs
Spannungsfelder zwischen Anspruch und
Wirklichkeit, die fiir die Zukunftsfahigkeit
des Mittelstands entscheidend sind.

1. Mehr Bedeutung, weniger
Handlungsspielraum

65 Prozent der Befragten nehmen wahr,
dass Marketing in ihrem Unternehmen an
Bedeutung gewonnen hat; 55 % sind als
eigenstandiger Bereich direkt unter der
Geschéftsleitung angesiedelt. Das Budget
ist gegeniiber dem Vorjahr um lediglich
2,1 % gewachsen - auf rund 3,6 Millio-
nen Euro. Da externe Dienstleistungen im
selben Zeitraum um rund 12 % teurer ge-
worden sind, bleibt real weniger ibrig.
Marketing soll mehr leisten, mit nahezu
denselben Mitteln.

2. Werkzeuge werden gekauft,
Kompetenz nicht aufgebaut

85 % der befragten Unternehmen inves-
tieren gezielt in KI und generative KI fiir
Marketingprozesse und Content, 72 % in
KI-Agenten und Workflow-Automatisie-
rung. Auf der anderen Seite: 61 % geben
weniger als 1000 Euro pro Kopf und Jahr
fiir die Weiterbildung ihrer Marketingmit-
arbeiter aus. Die TeamgroBe bleibt kon-
stant, der Median liegt bei neun Stellen.
Das bvik-Trendbarometer Industrie-
kommunikation 2026 (282 B2B-Experten
im November 2025 befragt) ergibt: Bis
KI messbare Kosteneinsparungen bringt,

braucht es noch erhebliche Anpassungen.
Die Werkzeuge werden schneller ange-
schafft, als die Organisation lernt, sie
wirksam einzusetzen.

3. Die Pipeline konkurriert
mit der Zukunft

Wie viel Budget darf heute flir morgen
investiert werden - trotz Quartalsdruck
und rollierender Forecasts? Lead- und
Demand-Generierung bleibt das meistge-
nannte Prioritdtsthema fiir 2026 (22 %).
KI und generative Kl sind von Platz drei
auf Platz zwei geklettert (12 %; 2025:
8 Opt). Beide Ziele sind dringlich - und
teilen sich das ohnehin knappe Budget.
Wer heute in KI-Kompetenz, Automatisie-
rung oder neue Vertriebskandle investiert,
sieht den Ertrag erst mittelfristig. Wer es
nicht tut, riskiert den Anschluss. Diese
Investitionsentscheidung ist keine Marke-
ting-, sondern eine Fiihrungsfrage.

4. Strategischer Anspruch,
begrenztes Mandat

92 % der Befragten sehen Marketing fiir
Marke und Kommunikation verantwort-
lich. Weniger als ein Drittel beansprucht
Verantwortung fiir Produkt und Preis -
Pricing und Produktmanagement liegen
meist in anderen Handen. Das bvik-Trend-
barometer zeigt: 91 % der Industrieunter-
nehmen betrachten die Unterstiitzung
des Vertriebs als zentrale Marketingauf-
gabe - aber die dafiir nétigen Hebel lie-
gen oft auBerhalb des Marketingmandats.

5. Gefunden werden - auch

in Zukunft?

Unternehmen investieren mehr in hoch-
wertige Inhalte: Der Anteil eigener Con-



tent-Produktion am externen Budget ist
von 7,5 auf 11,4 % gestiegen. Paid Media
ist gleichzeitig von 13,7 auf 10,0 %
gesunken. Die Verschiebung ist deutlich:
weg von bezahlter Reichweite, hin zur
eigenen Stimme. Das Trendbarometer
erganzt: 86 % der Befragten sehen die
Auffindbarkeit in Kl-gestiitzten Antwort-
systemen (Generative Engine Optimization)
als neue Pflichtdisziplin. Ob organische
Kandle und Kl-Sichtbarkeit die wegbre-
chende Reichweite tatsachlich kompen-
sieren kdnnen, bleibt abzuwarten.

6. Der grof3te Budgetblock
~Messe” ist analog

Messen und externe Veranstaltungen bin-
den 41 % des externen Budgets - seit
Jahren der groBte Einzelposten, auch
wenn die Marketing-Agenda digital ge-
schrieben wird. Messen bleiben im B2B
das wichtigste Format zur Leadgenerie-

COMPAMED

Fortschritt
braucht ei
Fun‘damen?

Nleet
Health.

Technology.

Innovators.

COMPAMED
16—19 Nov. 2026
Dusseldorf,
Germany

rung; personlicher Kontakt ldsst sich
digital kaum ersetzen. Dennoch steht

die Messebeteiligung als kostenintensiver
Posten zunehmend auf dem Priifstand
und in Konkurrenz zur Investition in die
digitale Customer Journey.

Benchmarks als
Entscheidungsgrundlage

Das B2B-Marketing im Mittelstand steht
unter strukturellem Druck. Gerade in wirt-
schaftlich angespannten Zeiten ist der
Reflex, am Marketingbudget zu sparen,
strategisch riskant, weil sich Sichtbarkeit
und Marktprasenz nicht kurzfristig auf-
bauen lassen, dafiir aber schnell verloren
gehen. Branchenvergleiche kdnnen hier
Argumente liefern. Die Langzeitstudie des
bvik stellt seit 14 Jahren belastbare Zah-
len bereit, wissenschaftlich begleitet von
Prof. Dr. Hannes Huttelmaier (Technische
Hochschule Wiirzburg Schweinfurt).

Hier geht es
zur Studie

B2B-MARKETING-BUDGETS
ETUDIE 2026

MARKETING-
BUDGETS

Bild: bvik

Sichern Sie sich jetzt mit der
Management Summary die zentralen
Fakten kostenlos gegen Angabe
Threr E-Mail. bvik-Mitglieder erhal-
ten den detaillierten Report kosten-
los (Nichtmitglieder gegen Schutz-
gebiihr von 250,- € zzgl. MwSt.).

Einfach den QR-Code
scannen.

Messe
Dusseldorf
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Unternehmen riisten sich fiir EU-Vorgaben

Der digitale Produktpass
verandert den Mittelstand

Der digitale Produktpass wird ab 2027 schrittweise Pflicht. Voraussetzung sind

Produktdaten iiber den ganzen Lebenszyklus. Wer friihzeitig agiert, schafft

Compliance und die Basis fiir neue datenbasierte Geschaftsmodelle.

» Ricky Thiermann, Leiter Produktmanagement, Spherity

Ab 2027 miissen Unternehmen in der EU den digitalen Produktpass unterstiitzen.

eit 2024 gilt in der EU die Okodesign-

Verordnung ESPR (Ecodesign for Sus-
tainable Products Regulation). Sie bringt
die Wirtschaft auf den Weg zu einer
nachhaltigen Kreislaufwirtschaft. Her-
steller sind nun verpflichtet, Produkte
langlebig, reparierbar und umweltfreund-
lich zu konstruieren. Dafiir sind bei Repa-
raturbetrieben, Verwertern und Weiter-
verarbeitern Produktdaten notwendig, die
sie liber Material und notwendige Prozes-
se informieren. Das Werkzeug dafiir ist
der Digitale Produktpass (DPP), ein Daten-
satz, der mit Software erzeugt, gespei-
chert und ausgelesen wird.

Der DPP ist ab 2027 zunidchst fiir
Industrie- und Fahrzeugbatterien Pflicht
und wird Zug um Zug auf andere Pro-
duktgruppen ausgeweitet - insgesamt
mehr als 30. In Zukunft werden fast alle
physischen Giiter einen Produktpass be-
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sitzen, auch Komponenten oder Baugrup-
pen von komplexen Giitern, etwa Netztei-
le, Steckbriicken oder Steuerungssysteme.
Ausgenommen sind lediglich Lebensmittel
und Medikamente. Daran zeigt sich, dass
Unternehmen sich friihzeitig und syste-
matisch auf den DPP vorbereiten miissen.
Auf einer spezialisierten Software-Platt-
form, wie sie beispielsweise Spherity an-
bietet, kdnnen Unternehmen Produkt-
passe entsprechend ihrer Anforderungen
erstellen. Jedes einzelne Produkt erhalt
eine eindeutige Kennzeichnung, die gut
sichtbar und leicht erkennbar am Gehau-
se oder dem Produkt selbst angebracht
werden muss.

Eine einfache Mdoglichkeit ist ein Auf-
kleber mit QR-Code. Er fiihrt nach dem
Scannen in eine Anwendung in der Cloud,
die die gewiinschten Daten anzeigt. Der
Vorteil dieser Ldsung: Ein handelsiibliches

Smartphone reicht bereits aus, um den
Produktpass anzuzeigen und sich iber
das Produkt zu informieren. Fiir indus-
trielle Produkte wie beispielsweise Ma-
schinen gibt es zudem RFID-Tags, die das
Scannen aus groBeren Distanzen erlau-
ben. Das ist hilfreich fiir automatisierte
Prozesse in der Intralogistik, sodass nie-
mand Aufkleber suchen und manuell
scannen muss. Eine weitere Alternative
dazu sind NFC-Chips. Sie bieten eine ho-
here Sicherheit und kénnen zudem Daten
wie etwa Frachtpapiere direkt speichern.

Die Informationen aus dem Produktpass
missen laut EU-Verordnung verifizierbar,
manipulationssicher und rollenbasiert zu-
ganglich sein. Das bedeutet: Nicht jeder
Akteur in einer Wertschopfungskette er-
hélt die gleichen Informationen. Einige
grundlegende Informationen sind sogar
fiir Verbraucher mit einem Smartphone
sichtbar. Sie konnen den QR-Code scan-
nen und sehen dann auf einer Website
zum Beispiel den CO,-FuBabdruck, eine
Liste mit den genutzten Materialien und
andere grundlegende Daten.

Es ist sinnvoll, den DPP als Investition
zu verstehen, denn er gibt mittelstandi-
schen Unternehmen auch neue Chancen.
Die gesammelten Daten sind grundsatz-
lich sehr wertvoll und kdnnen fiir unter-
schiedliche, datenbasierte Services ge-
nutzt werden. Naheliegende Themen sind
Fernwartung oder zustandsbasierte In-
standhaltung. Fiir Geschaftsfiihrer und
Inhaber ergibt sich eine klare Aufgabe:
Der digitale Produktpass sollte als Teil
der Unternehmensstrategie betrachtet
werden.
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Stichprobeninventur reduziert Zdhlaufwand und entlastet den Lagerbetrieb.

Foto: INFORM GmbH

95 % weniger Inventuraufwand

10.000 Lagerpositionen und nur 1.000 davon zahlen? Was nach Abkiirzung klingt,
ist mathematisch abgesichert. Statistisch optimierte Stichproben reduzieren den
Zahlaufwand um bis zu 95 %, entlasten Personal und Abldufe und schaffen zugleich
eine rechtssichere, priifungssichere Grundlage fiir die lastige Jahresinventur.

Wer bei der Inventur jede Lagerposition zdhlt,
investiert viel Zeit und Personal. Mathematisch-
statistische Stichprobenverfahren reduzieren den Zahl-
umfang auf einen Bruchteil, ohne die Verldsslichkeit
der Bestandsaufnahme zu beeintrdachtigen. So wird
die Inventur effizienter und ldsst sich besser in den
laufenden Betrieb integrieren.

INVENT XPERT ist eine von PwC nach IDW PS 880
zertifizierte Stichprobeninventur-Software fiir Handels-
und Industrieunternehmen und erfiillt die Anforde-
rungen nach § 241 HGB. Die Software analysiert die
Lagerstruktur, vergleicht geeignete statistische Ver-
fahren und ermittelt die Methode mit dem geringsten
Stichprobenumfang bei gleichem Sicherheitsniveau.
Der Zahlaufwand sinkt auf das statistisch notwendige
Minimum.

ROI bereits im ersten Jahr

Von 10.000 Lagerpositionen werden so beispiels-
weise nur 1.000 gezahlt. Bei 3 € Ersparnis pro nicht
gezahlter Position ergeben die tibrigen 9.000 Positio-
nen rund 27.000 € Einsparung im ersten Jahr.

Revisionssichere Berichte und ein liickenloses Ab-
laufprotokoll liefern die erforderlichen Nachweise fiir
den Wirtschaftspriifer. Uber SAP ERP, SAP EWM, Excel
und weitere Datenquellen ldasst sich INVENT XPERT in
bestehende Prozesse integrieren. Die Einfiihrung ist
innerhalb weniger Wochen abgeschlossen.

Hier mehr erfahren:
www.inform-software.com/de/software/invent-xpert/
pruefungssichere-inventur

ANZEIGE

INVENT XPERT biindelt Stichprobenplanung, Hochrechnung und
Priifnachweise in einem durchgangigen digitalen Prozess.

KONTAKT

Daniel Schulteis
Experte fiir Inventur-Management
INFORM GmbH

E-Mail: daniel.schulteis@inform-software.com

Tel.: +49 (0) 2408 9456—1333
Mobil: +49 (0) 1515 2657538

NINFORM


https://www.inform-software.com/de/software/invent-xpert/pruefungssichere-inventur
https://www.inform-software.com/de/software/invent-xpert/pruefungssichere-inventur

» MESSE QUANTUM EFFECTS

Bild: Franziska Kraufmann | Messe Stuttgart

30

Quantentechnologien auf der Quantum Effects 2026 in Stuttgart

Der Praxistest rickt in den Mittelpunkt

Quantentechnologien verlassen zunehmend das Labor und riicken naher an konkrete
industrielle Anwendungen heran. Welche Perspektiven sich dabei fiir Medizin, Computing,
Sensorik und Kommunikation ergeben, zeigt die Quantum Effects am 6. und 7. Oktober
2026 in Stuttgart. Erganzt wird die Ausstellung durch ein Konferenzprogramm sowie die
HPC Quantum AI Conference und den Quantum Effects Award.

» Hagen Wagner, Redakteur Industrieanzeiger

D er Begriff Quantentechnologie steht heute nicht
mehr nur fiir Grundlagenforschung und die Aus-
sicht auf kiinftige Quantencomputer. Vielmehr stellt
sich die Frage, welche Anwendungen sich technisch
und wirtschaftlich erschlieBen lassen. Diese Entwick-
lung spiegelt sich im Programm der vierten Quantum
Effects wider. Die Fachmesse und Konferenz zeigt in
diesem Jahr stédrker, wo Quantentechnologien bereits
auf konkrete industrielle Fragestellungen treffen und
in welchen Bereichen sich entsprechende Anwen-
dungen noch in einer friihen Entwicklungsphase be-
finden.

Ein Schwerpunkt liegt auf der Medizintechnik. Das
Spektrum reicht hier von Quantensensorik und neuen
Verfahren der Bildgebung bis hin zu Quantencompu-
ting und Hochleistungsrechnen. Besonders interes-
sant sind Sensoren, die kleinste magnetische Felder
erfassen konnen. Sie ermdglichen die beriihrungslose
Messung physiologischer Signale. Bei der Herzunter-
suchung koénnten solche Systeme zusatzliche Infor-
mationen liefern, die mit klassischen Elektrokardio-
grammen nicht oder nur mit héherem Aufwand
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Die Quantum Effects macht sichtbar,
wie aus technologischer Marktreife
Anwendungen entstehen.

zuganglich sind. Dieser Ansatz steht zugleich fiir
eine grundsatzliche Entwicklung: Quantensensoren
miissen nicht auf universelle Quantencomputer
warten, um in der Industrie oder Medizin eingesetzt
zu werden.

Auch beim Quantum Imaging stehen konkrete
messtechnische Eigenschaften im Mittelpunkt. Eine
héhere Empfindlichkeit, eine bessere Auflosung oder
der Zugriff auf spektrale Informationen kdnnen dort
von Vorteil sein, wo konventionelle Verfahren an
ihre Grenzen stoBen. Auf der Messe werden sowohl
solche Ansdtze als auch Verfahren zu sehen sein, bei
denen klassische Hochleistungsrechner und Quan-
tenrechner miteinander kombiniert werden. Lang-
fristig konnte daraus ein hybrides Rechenmodell fiir
medizinische Simulationen und datenintensive Aus-
wertungen entstehen. Wie schnell daraus robuste
Anwendungen entstehen, hidngt allerdings nicht
allein von der Leistungsfahigkeit der Quantenhard-
ware ab. Auch Algorithmen, Datenqualitdt und die
Einbindung in bestehende IT- und Prozesslandschaf-
ten spielen eine Rolle.

Damit riickt eine Frage in den Vordergrund, die
auch fiir andere Branchen relevant ist: Wo erzeugt
ein Quantensystem gegeniiber etablierten Techno-
logien einen messbaren Mehrwert? Die Antwort
wird je nach Anwendung unterschiedlich ausfallen.
Wihrend es bei der Sensorik bereits konkrete Ein-
satzszenarien gibt, befinden sich viele Anwendungen
des Quantencomputings noch auf dem Weg von der
Forschung zur industriellen Erprobung.

Mit dem Quantum Effects Award werden Losungen
in den Kategorien ,Quantencomputing-Hardware”,
.Quantencomputing-Software und -Algorithmen”,
.Quantensensorik” sowie ,Quantenkommunikation
und -netzwerke" ausgezeichnet. Voraussetzung ist



Pramierte Innovationen:
Der Award macht
technologische Ent-
wicklungen mit klarer
Anwenderperspektive

ein Technologiereifegrad von mindestens flinf. Der
Wettbewerb richtet sich somit an Technologien, die
bereits einen Schritt in Richtung Demonstrator,
Erprobung oder Anwendung gemacht haben. Der

Award kann somit als Momentaufnahme des Reife-
grads der Branche interpretiert werden. Entschei-
dend ist nicht nur, ob ein physikalisches Prinzip funk-
tioniert, sondern auch, ob sich daraus eine technisch
realisierbare Losung mit Anwendungsperspektive
entwickeln |dsst.

Vom Quantenrechner zur
industriellen Anwendung

Gerade beim Quantencomputing ist dieser Ubergang
besonders anspruchsvoll. Zwischen einem funktio-
nierenden Quantenprozessor und einem industriell
nutzbaren System gibt es noch zahlreiche technische
Fragen zu klaren. Dazu gehdren Fehlerkorrektur,
Software und Algorithmen ebenso wie die Kopplung
an klassische Recheninfrastrukturen. Die auf der
Messe vertretenen Ansdtze reichen deshalb von
supraleitender Hardware und Diamond-Spin-
Technologien bis zu Quantenbetriebssystemen und
Verfahren, die klassische Hochleistungsrechner mit
Quantenansatzen verbinden. Fiir industrielle Anwen-
der diirfte weniger die einzelne Hardwarearchitektur
als die Frage entscheidend sein, welche Problem-
klassen sich damit sinnvoll bearbeiten lassen.

Diese Perspektive greift auch die erneut statt-
findende HPC Quantum Al Conference auf. Gemeinsam
mit dem Hochstleistungsrechenzentrum Stuttgart
werden dort die Themen Quantencomputing, High
Performance Computing und KI zusammengefiihrt.
Fiir die industrielle Praxis ist das Zusammenspiel
dieser drei Technologien von Bedeutung. Denn selbst
leistungsfahige Quantencomputer werden klassische

sichtbar.
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strukturen und die Entwicklung sicherer Ubertra-
gungsverfahren gehen weit Gber den Quantenpro-
zessor selbst hinaus.

Die Konzentration auf Anwenderfelder verdndert
somit auch den Charakter der Messe. Neben der
technischen Leistungsfahigkeit einzelner Komponen-
ten wird deren Einbettung in bestehende industrielle
Systeme immer wichtiger.
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der Verarbeitung komplexer Daten als auch bei der
Entwicklung und Optimierung von Quantenanwen-
dungen eine Rolle spielen.

Neben der Medizin sollen Anwendungen in Luft-
und Raumfahrt sowie in sicherheitsrelevanten Berei-
chen eine gréBere Rolle spielen. Fiir Anwendungen
im Aerospace-Bereich sind etwa hochprézise Sensorik,
Navigation und Simulation von Interesse. Im Bereich
Verteidigung und Sicherheit kdnnen Quanten-
sensoren und Quantenkommunikation ebenso rele-
vant werden wie Fragen der Verschliisselung. Bei der
Quantenkommunikation ist zwischen langfristigen
Perspektiven und bereits verfligbaren Technologien
zu unterscheiden. Der Aufbau entsprechender Infra-
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Die 43. Auflage der Fachmesse Motek lockt nach Stuttgart

Produktionsautomatisierung beim
gemeinsamen Technologieherbst

Die Bereiche Produktions- und Montageautomatisierung sowie Bildverarbeitung stehen vom
06. bis 08. Oktober 2026 im Mittelpunkt des Geschehens auf dem Stuttgarter Messegelande.
Denn die Fachmessen Motek und Vision finde zeitgleich am selben Ort statt - und
ermoglichen den Besuchern auf diese Weise eine ganzheitliche Betrachtung von Systemen
und Losungen fiir die industrielle Produktionstechnik.

Die Fachmesse Motek prasentiert auf dem Messegeldnde in Stuttgart Neuheiten aus dem Bereich Produktions- und Montageautomatisierung.

M aBgebende Impulse fiir neue Projek-
te und Partnerschaften werden die
Fachbesucher der diesjahrigen Motek in
Stuttgart erhalten. Die Fachmesse fiir die
Branche der Produktionsautomatisierung
bildet zusammen mit der Vision, der
Bondexpo, der EFX sowie der Quantum
Effects in diesem Herbst eine spannende
Technologieplattform in den Stuttgarter
Messehallen. Die EFX, Expo for Electronic
Manufacturing, ist das neue Branchen-
event fiir Elektronikfertigung und zeigt
Trends und Technologien rund um die
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Produktion von Elektronikbauteilen. Die
Quantum Effects als Fachmesse und Kon-
ferenz fiir Quantentechnologien schlagt
die Briicke zwischen Wissenschaft, Start-
ups und Wirtschaft. Mit der Biindelung
aller fiinf Fachveranstaltungen an einem
Ort kommen Entscheider, Entwickler und
Visiondre aus aller Welt an einem Ort
zusammen. Ein Ticket berechtigt dabei
Fachbesucher zum Eintritt zu allen Veran-
staltungen.

Dank des sich erganzenden Themen-
portfolios profitieren die Messebesucher

davon, sich an allen drei Messetagen vom
06. bis 08. Oktober 2026 am selben Ort
konzentriert und effizient lUber zukunfts-
fahige Fertigungstechnik informieren zu
konnen. Ein umfassendes Rahmenpro-
gramm bietet viele Mdglichkeiten der
Diskussion und des Fachaustauschs. So
behandelt ein Programmpunkt am ersten
Messetag im Rahmen der Vortragsreihe
.Spotlight: Humanoid Robots in Action -
Real-World Deployment and Industrial
Applications from China and Europe” Bei-
spiele praktischer Einsdtze humanoider

Bild: Schall



Bild: Schall

Roboter in den Bereichen Produktion,
Logistik und Service. Auch die Méglich-
keiten der Guided Tours sollten die Fach-
besucher nutzen - angesprochen sind
hier besonders Anwender aus den Bran-
chen Electronics and Semiconductor,
Aerospace and Defence sowie Automotive
and Battery Production. Speziell fiir diese
Industrien stellt der Messeveranstalter
ein spezifisch gestaltetes Guided-Tours-
Programm zusammen und hdlt Kontakte
bereit.

Wissensaustausch auf Augenhdhe er-
leben Experten aus der Produktion aber
auch im Rahmen des Vortragsforums der
Motek. Fiir die beiden ersten Messetage
hat der Veranstalter in der Halle 6
ein vielseitiges und themenrelevantes
Vortragsprogramm zusammengestellt. So
geht es beispielsweise um ,Die moderne
Art Schiittgutteile zu vereinzeln", um
.Chancen und Herausforderungen fiir die
Nutzung von Kl in der industriellen Bild-
verarbeitung”, um ,Digitale Werkerfiih-
rung mit VKS: Der Schlissel zur Industrie
5.0" oder auch um die Frage, ,Warum
AMR auch outdoor zur Notwendigkeit
werden"

Fachaustausch ermoglicht

Die Motek auch in diesem Jahr einmal
mehr eine wichtige Plattform, auf der
Maschinenbauer, Systemintegratoren und
Endkunden in den direkten Austausch
gehen konnen - sowohl im Rahmen der
Ausstellung als auch bei Kommunika-
tionsformaten. Als etablierte Leistungs-
schau fiir Produktions- und Montage-
automatisierung bildet die Motek die
gesamte Wertschopfungskette ab und
schafft gezielt eine Vernetzung zwischen
Technologieanbietern und Anwendern.
Fachbesucher erleben neben der Produkt-
prasentation auch den konkreten Dialog

HQLz | Etoenatic

ISSE‘ 1| Frchmes;

Yimy || '5rKieb.

[ "1 e, Besucher der Motek haben
.:{f'r.u:s 2. mit ihrem Ticket auch

| e Zutritt zu der Fachmesse
Lea Vision, die zeitgleich statt-
‘, = findet und bei der Bildver-
I 1l arbeitung im Fokus steht.

uber Applikationen, Trends und gemein-
same Losungen; das macht die Messe zu
einem Impulsgeber fiir neue Projekte und
Partnerschaften.

Mit neuen Synergie-Mdglichkeiten, die
dank der Kooperation der beiden Messe-
veranstalter P. E. Schall und Messe Stutt-
gart entstehen, kénnen Fertigungsunter-
nehmen aller Branchen wirtschaftlich
spiirbare Vorteile flr die betriebliche
Praxis generieren. So kdnnen Produkti-
onsbetriebe ihre Anlagen ganzheitlich
planen und alle Ansprechpartner vor Ort
treffen. Ziel ist es, neue Impulse flr ver-
besserte Fertigungsprozesse zu gewinnen.
Sowohl die Motek, die Bondexpo als auch
die Vision sind wichtige Pfeiler in der
Messelandschaft und von herausragender
Bedeutung fiir fertigende Unternehmen -
denn Bilderkennung und Bildverarbeitung
sind integrale Bestandteile automatisier-
ter Produktionsprozesse.

Synergien nutzen

Durch das zusatzliche Potenzial aus den
Fachveranstaltungen EFX und Quantum
Effects entstehen Ideen fiir neue Projekte
und Partnerschaften - nicht zuletzt auch
dank der Start-up-Unternehmen, dem der
Messeveranstalter traditionell Prasentati-
onsmdglichkeiten einrdumt. ,Wir schauen
mit der Produktionsbranche in die
Zukunft", konstatiert Bettina Schall, CEO
des Messeunternehmens P. E. Schall. ,Alle
Beteiligten sind herzlich dazu eingeladen,
die Synergien der diesjihrigen Motek/
Bondexpo fiir mehr Effizienz und Wirt-
schaftlichkeit zu nutzen. Zukunftsfahige
Losungen entstehen durch Vernetzung
und Kooperation. Wir freuen uns auf
einen fulminanten Technologie-Messe-
Herbst vom 06. bis 08. Oktober 2026 in
Stuttgart und auf ein lebendiges, erfolg-
reiches Messegeschehen." (dak)
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TOPSTORY » Humanoide Roboter

W ausgewahlten Pilotprojekten mit
Humanoiden beschaftigen, um so
wertvolle Erfahrungen mit
Physical Al zu sammeln.

Bild: Agile Robots

Warum menschendhnliche Roboter schon jetzt ein Thema fiir die Industrie sind

Humanoide zwischen
Hype und Fabrik

Was ist von dem Wirbel rund um das Thema humanoide Roboter zu halten?

Wir haben die deutschen Humanoid-Hersteller Neura Robotics und Agile Robots,
die Industrierobotik-Spezialisten Kuka und Robco sowie Forscher, Berater und
Anwender befragt. Klar ist: Mittelstdandische Unternehmen sollten sich schon
heute in Pilotprojekten mit den menschendhnlichen Helfern beschaftigen.

» Armin Barnitzke, Chefredakteur Automationspraxis, und David Kuhlmann, Redakteur Industrieanzeiger



Roboter, die nicht nur aussehen wie Menschen,
sondern sich bewegen wie wir und miihelos
immer mehr Tatigkeiten ausfiihren, die bis vor
kurzem nur Zweibeinern aus Fleisch und Blut vor-
behalten waren - Humanoide sind als Konzept, als
VerheiBung und zunehmend auch als Realitat in den
Kopfen der Gesellschaft angekommen und scheinen
bildlich auch vor den Toren der Lager und Werkhallen
des Mittelstands zu stehen. Viele Unternehmen
fragen sich zur Zeit: Ist das alles ein riesiger Hype?
Oder steckt da doch mehr dahinter?

Die von uns befragten Experten sind sich einig: Es
ist beides. ,Ein Teil der Aufmerksamkeit ist sicher
Hype, aber dahinter steht ein fundamentaler Techno-
logiesprung”, sagt beispielsweise Neura-Robotics-
Griinder David Reger. Eine Einschédtzung, die auch
Nexery-Berater Tobias Bock teilt: Es gebe zwar kurz-
fristig Uberhdhte Erwartungen, langfristig aber
erhebliches Transformationspotenzial fiir die indus-
trielle Arbeitswelt. ,Entscheidend ist es daher,
zwischen kurzfristig tiberhéhten Erwartungen und
dem langfristig erheblichen Transformationspoten-
zial zu unterscheiden.”

Uberzogene Erwartungen

Fiir Clemens Marschner, Physical Al Lead bei Robco,
haben diese tberhdhten Erwartungen auch psycho-
logische Griinde: ,Humanoide Roboter sind im Hype,
weil sie so aussehen wie Menschen und wir deshalb
dazu geneigt sind, ihnen menschliche Eigenschaften
zuzuschreiben. Die daran gekniipften Erwartungen
konnen sie aber unmdglich erfiillen, denn Roboter
besitzen weder die kognitiven Fahigkeiten noch die
korperlichen Eigenschaften eines Menschen.”

Auch Fraunhofer-IPA-Forscher Dr. Werner Kraus
sieht eine Diskrepanz zwischen o6ffentlicher Wahr-
nehmung und technologischem Reifegrad. Beeindru-
ckende Marketing-Showeinlagen wiirden ein Bild
fordern, das der Realitat teilweise voraus sei. ,Denn
oft agieren diese Humanoiden noch nicht autonom,
sind also genau auf einen konkreten Use Case pro-
grammiert oder auch teleoperiert.”

Physical Al statt nur Humanoide

Bei Schaeffler nimmt man das Thema dennoch ernst,
wie Sebastian Jonas, Senior Vice President Advanced
Production Technology, berichtet: ,Humanoide Ro-
botik ist fiir uns kein Hype, sondern Realitdt. Denn sie
gilt als eine der vielversprechendsten Schliisseltech-
nologien fiir die industrielle Produktion der Zukunft."
Auch Rory Sexton von Agile Robots sieht hinter dem
aktuellen Interesse einen echten Technologiesprung:
.Der technologische Fortschritt ist real. Die aktuelle
groBe Aufmerksamkeit ist daher durchaus berechtigt,

auch wenn humanoide Roboter heute noch am
Anfang ihrer Entwicklung stehen.” Seine klare Bot-
schaft: ,Wer hinter den Humanoiden nur einen kurz-
fristigen Trend sieht, unterschatzt die Bedeutung von
Physical Al - der intelligenten Verbindung von Kl und
Robotik - fiir die ndchste industrielle Revolution."

» Humanoide Roboter spielen ihre Starken iiberall

dort aus, wo bestehende Arbeitsumgebungen
bereits fiir Menschen ausgelegt sind. «

Rory Sexton, Agile Robots

Fiir Reger heil3t der eigentliche Wandel ebenfalls
nicht Humanoid, sondern Physical Al: ,Kiinstliche
Intelligenz verldsst den Bildschirm und beginnt, in
der physischen Welt zu handeln. Deshalb bin ich
liberzeugt, dass hier einer der gré3ten Markte unse-
rer Zeit entsteht."

Was konnen Humanoide heute?

Die Technologie befindet sich allerdings noch in einer
frilhen industriellen Phase, wie Robin Kaufmann,
Senior Vice President Intent-Based Robotics bei
Kuka, betont: ,Humanoide bieten ein groBes Potenzi-
al fiir die Automatisierung komplexer Aufgaben - vor
allem durch Fahigkeiten wie Zweiarm-Manipulation,
autonome Mobilitdt und fortschrittliche Sensorik.
Gleichzeitig befindet sich die Technologie aber eben
noch in einem frithen industriellen Stadium und wird
derzeit vor allem in Pilotprojekten erprobt.”

Menschlich betrachtet

Humanoide Roboter werden den Maschinenbau nicht revolu-
tionieren, aber sie kdnnen ihn sinnvoll erganzen. Ihr groRter
Vorteil liegt darin, dass sie in bestehende Arbeitsumgebungen
integriert werden konnen, ohne dass Produktionshallen kom-
plett umgebaut werden miissen. Dennoch sollte der Hype
kritisch betrachtet werden. Fiir viele standardisierte Aufgaben
sind klassische Industrieroboter nach wie
vor schneller, praziser und wirtschaft-
licher. Humanoide Systeme spielen ihre

Stdrken vor allem dort aus, wo Flexibili-
tdt gefragt ist, etwa bei wechselnden
Produktionsprozessen oder unterstiitzen-
den Tadtigkeiten in der Wartung.

Bild: Ulrich Pfeiffer

David Kuhlmann,
Redakteur Industrieanzeiger
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» Der groRRe wirtschaftliche Vorteil entsteht, wenn dieselbe
Roboterhardware immer neue Fahigkeiten lernen kann «

David Reger, Neura Robotics

Heute eignen sich Humanoide vor allem fiir klar
definierte, wiederkehrende Aufgaben. Reger nennt
Materialhandling, Maschinenbestiickung, Sortieren,
Kommissionieren sowie einfache Montage- und
Priifprozesse. ,Schwieriger wird es bei vollig unstruk-
turierten Aufgaben, extrem hoher Geschwindigkeit
oder sehr anspruchsvoller Feinmotorik." Ahnliche Er-
fahrungen hat Jonas bei Schaeffler gemacht: ,Bereits
mdglich sind einfache, klar definierte Aufgaben in
strukturierten Umgebungen, etwa das Greifen, Tragen
oder Bewegen von Objekten. Noch Zukunftsmusik
sind dagegen komplexe, hochdynamische Tatigkeiten
mit hoher Geschwindigkeit, Prézision und voller
Autonomie im offenen Produktionsumfeld.”

Vollautonome noch Zukunftsmusik

Von vollstandig autonomen Systemen, die nach einer
einfachen Aufgabenbeschreibung eigensténdig ar-
beiten, ist die Technologie jedoch noch weit entfernt,
berichtet Robco-Mann Marschner - zumal auch bei
Feinmotorik, Prazision und Robustheit noch deutli-
che Grenzen bestehen.” Das bestatigt Kraus: ,Die
Vorstellung eines universellen Roboters, der eine ge-
samte Schicht autonom beliebige Tatigkeiten (iber-
nimmt, ist noch Zukunftsmusik.”

Der IPA-Forscher konkretisiert die aktuellen Ein-
satzmdoglichkeiten: In strukturierten Umgebungen
konnen humanoide Roboter etwa Behdlter bewegen,
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Teile bereitstellen, Pick-and-Place-Aufgaben ausfiih-
ren und punktuell Maschinen bedienen - bei klar de-
finierten Objekten und vorbereiteten Arbeitsplatzen.
.Bei engen Toleranzen, hohen Taktzeiten, feinfiihliger
Montage oder stark wechselnden Umgebungen sind
die Systeme dagegen noch nicht zuverldssig genug."

Fiir Kraus ist die heute noch beschrankte Leis-
tungsfahigkeit allerdings kein Grund, die Technologie
abzuschreiben. Er vergleicht die aktuelle Phase mit
dem Aufkommen der ersten Digitalkameras: ,Die
ersten Modelle waren noch klobig, langsam und die
Speicherkapazitaten niedrig. Anfangs waren die kon-
ventionell gemachten Fotos auch noch besser, aber
das Potenzial der digitalen Fotografie war immens.
Die Technologie ist dann sehr schnell zum Fliegen
gekommen."

Einmal erlernte Aufgaben skalieren

Ein entscheidender Vorteil der neuen Robotergenera-
tion ist die Mdglichkeit, einmal erlernte Aufgaben
einfach auf eine ganze Flotte zu lbertragen. ,Wir
programmieren nicht mehr nur einzelne Bewegun-
gen, sondern bringen Maschinen Fahigkeiten bei", so
Neura-Griinder Reger. ,Genau dafiir bauen wir mit
unseren Neura Gyms reale Trainingsinfrastrukturen,
in denen Unternehmen ihre Anwendungen trainieren
und validieren kénnen. Uber das Neuraverse konnen
diese Fahigkeiten anschlieBend auf weitere Roboter
ubertragen werden." Seine Vision: Kiinftig lerne ein
Roboter eine neue Fahigkeit innerhalb von Stunden
oder Tagen - und diese lasse sich anschlieBend auf
eine ganze Flotte Ubertragen: ,Das verdndert die
Okonomie der Automatisierung fundamental.”

Und vor allem lernen die Roboter stindig dazu:
.Die Fahigkeit, schnell aus Erfahrung zu lernen, ist
das entscheidende Kriterium fiir den industriellen
Einsatz - denn nur dann konnen ganze Systeme
wirklich eigenstdndig und in jeder Umgebung effi-
zient arbeiten." Mit jeder Anwendung wiirden die
Systeme robuster. Entscheidend sei daher nicht
primar, was ein Humanoid kdnne, sondern ob er es
jederzeit und lberall zuverl3ssig kdnne.

Die rasanten Fortschritte, die auf
dem Gebiet der humanoiden Robotik
gemacht werden, sorgen immer
wieder fiir Schlagzeilen, weit liber
die Branche hinaus.
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Deutsche Hersteller von humanoiden Robotern sind besonders versiert, was Prizisionsengineering und industrielle Integration angeht.

Wachsenden Bedarf sehen die Experten vor allem
dort, wo bislang von Menschen ausgefiihrte Aufga-
ben in bestehenden Umgebungen ohne groBe Um-
bauten automatisiert werden sollen. ,Der Bedarf an
humanoiden Losungen steigt dort, wo Produktions-
umgebungen historisch fiir Menschen gestaltet wur-
den und nicht vollstandig automatisiert oder umge-
baut werden konnen”, sagt Nexery-Berater Bock. Das
betreffe insbesondere mittelstandische Unternehmen
und kleinere Betriebe mit gewachsenen, varianten-
reichen Strukturen. ,Dort kann die Fahigkeit, Treppen
zu nutzen, Tlren zu 6ffnen, Werkzeuge zu bedienen
oder zwischen menschlich gestalteten Arbeitsplatzen
zu wechseln, einen relevanten Vorteil bieten."

Sexton bestatigt: ,Humanoide Roboter spielen ihre
Starken Gberall dort aus, wo bestehende Arbeitsum-
gebungen bereits fiir Menschen ausgelegt sind. Dazu
gehdren Materialtransport, Pick-and-Place-Prozesse,
Maschinenbestiickung oder der Umgang mit Werk-
zeugen." Vor allem bei repetitiven, korperlich
belastenden oder flexibel wechselnden Tatigkeiten
konnten sie neue Automatisierungsmdglichkeiten
schaffen. Auch bei Schaeffler sieht man das groBte
Potenzial bei repetitiven, monotonen und ergono-
misch anspruchsvollen Aufgaben, wie Jonas berichtet.

Wann rechnet sich ein Humanoider?

An welchem Punkt sich der Einsatz eines Humanoi-
den auch wirtschaftlich lohnt, ist eine weitere Frage,
die fiir viele im Raum steht. ,Wirtschaftlich wird der
Einsatz dort, wo humanoide Roboter bestehende
Prozesse ohne aufwendige Umbauten libernehmen
konnen und dadurch einen klaren Mehrwert

schaffen”, so Sexton. ,lhre menschendhnliche Bau-
weise ermdglicht es, in vorhandenen Produktionsum-
gebungen zu arbeiten - etwa dort, wo Treppen
uberwunden, Werkzeuge genutzt oder Aufgaben an
fiir Menschen ausgelegten Arbeitsplatzen ausgefiihrt
werden miissen.”

Reger betont vor allem den Aspekt der Flexibilitat:
.Der groBe wirtschaftliche Vorteil entsteht, wenn
dieselbe Roboterhardware immer neue Fahigkeiten
lernen kann - dann kaufen Unternehmen nicht mehr
fir jede Aufgabe eine neue Maschine, sondern er-
weitern die Fahigkeiten ihrer bestehenden Roboter."
Auch fiir Bock wird ein humanoider Roboter vor
allem dann wirtschaftlich interessant, wenn er

mehrere unterschiedliche Aufgaben dbernehmen,
flexibel zwischen Arbeitsplatzen wechseln und eine
ausreichend hohe Verfligbarkeit erreichen kann.
.Entscheidend ist daher nicht nur der Anschaffungs-
preis, sondern die Produktivitat Giber den gesamten
Lebenszyklus."

1o
A

Bild: Agile Robo

Aufgaben, die ein
prézises Greifvermdgen
voraussetzen und

im Maschinenbau
unverzichtbar sind,
kdnnen von vielen
humanoiden

Robotern problemlos
bewiltigt werden.
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Fiir Marschner sind humanoide Roboter vor allem
dann sinnvoll, wenn Aufgaben automatisiert werden,
die bisher nicht automatisierbar waren. ,Wenn die
Umgebung den Einsatz klassischer Industrieroboter
sowie AMR oder Cobots zulasst, sind sie wirtschaft-
lich die bessere Losung."

Empfehlung: Pilotprojekt vorbereiten

Fiir Industrieunternehmen stellt sich daher die Frage,
ob man sich jetzt schon mit Humanoiden beschafti-
gen oder doch lieber warten sollte, bis die Technolo-
gie weiter ausgereift ist. Laut Reger ist die Antwort
klar: ,Jetzt anfangen, aber fokussiert." Denn wer
heute beginne, baue nicht nur einen Business Case
auf, sondern vor allem eigenes Physical-Al-Know-
how und eigene Trainingsdaten. ,Dieser Vorsprung
wird spater schwer einzuholen sein.”

Der Neura-Griinder aus Metzingen rat, zunachst
einen klaren Anwendungsfall auszuwahlen, der
korperlich belastend, repetitiv oder schwer zu be-
setzen ist. Auch Kraus rdt zu einem eng abgegrenz-
ten Pilotversuch als Kompromiss zwischen einem
breiten Roll-out und einem bloBen Abwarten.
.Begonnen werden sollte mit einem haufig auftre-
tenden Prozess mit geringer Variantenvielfalt, liber-
schaubarem Risiko und klar dokumentierbaren
menschlichen Eingriffen.”

Erfahrungen sammeln

Agile-Robots-Manager Sexton rét ebenfalls, mit klar
definierten Anwendungsfallen zu beginnen, schldgt
aber vor allem Anwendungen vor, in denen Flexibili-
tdt und Fingerfertigkeit gefragt sind und klassische

Es muss nicht immer ein Humanoid sein: Fiir viele Aufgaben sind Cobots und mobile

Roboter die bessere Wahl.
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Pilotprojekte ermdglichen dem Mittelstand, auf dem Gebiet der
humanoiden Robotik niitzliche Erfahrungen zu sammeln, die
eine spatere Integration dann einfacher machen.

Automatisierung an ihre Grenzen stoBt. Auch er ver-
weist darauf, dass Unternehmen mit Humanoid-
Pilotprojekten wertvolle Erfahrungen sammeln. ,Wer
jetzt Pilotprojekte aufsetzt, baut Erfahrung auf, die
spatere Integrationen einfacher macht.”

Solche Pilotprojekte sollte man aber nicht aus-
schlieBlich anhand der heutigen technischen Leis-
tungsfahigkeit und eines kurzfristigen Business Case
bewerten, erganzt Bock. ,Der Schwerpunkt sollte zu-
nachst auf dem Aufbau von Erfahrungen liegen:
geeignete Prozesse identifizieren, Daten und Schnitt-
stellen vorbereiten, Sicherheitsanforderungen ver-
stehen und die organisatorischen Voraussetzungen
schaffen. Ein Pilot ist heute vor allem eine Investition
in Lernfahigkeit und zukiinftige Skalierbarkeit.”

Klassische Robotik als Alternative

Die Industrierobotik-Player raten gleichfalls dazu,
sich schon jetzt mit der humanoiden Technologie zu
beschaftigen, dabei aber eben die Potenziale klassi-
scher Robotik-Losungen nicht aus den Augen zu ver-
lieren. Besonders geeignet sind aus Sicht von
Marschner Anwendungsfalle, die sich mit klassischen
Losungen nicht automatisieren lassen und spater auf
weitere Prozesse oder Produktlinien skaliert werden
konnen. Insgesamt sollte der Ausgang von Pilotpro-
jekten allerdings offen gestaltet werden. Oft ist der
Einsatz klassischer Robotik mit ein paar Anderungen
in den Abldufen die zuverldssigere Alternative.

Denn nicht nur die Humanoiden machen Fort-
schritte, sondern die gesamte Robotik profitiert von
den Entwicklungen bei der KI. ,Wir befinden uns in
einer goldenen Zeit fiir die Robotik", sagt Kraus.
JFortschritte bei Kl-gestiitzter Wahrnehmung, Bewe-

Bild: Agile Robots



gungsplanung, Greifen und Hardware machen mit
Kl-basierter Robotik heute Aufgaben mdglich, die vor
wenigen Jahren technisch und/oder wirtschaftlich
nicht automatisierbar waren."

Entsprechend rat auch Robin Kaufmann von Kuka
den Unternehmen dazu, bereits heute Erfahrungen
mit autonomen und mobilen Automatisierungs-
l6sungen zu sammeln und Kompetenzen in Bereichen
wie autonome Navigation, Kl-gestiitzte Wahrneh-
mung und mobile Manipulation aufzubauen. ,Diese
Technologien bilden die Grundlage fiir zukiinftige
humanoide Systeme ebenso wie fiir andere Formen
autonomer Robotik."

Damit verschiebt sich auch der Fokus. Nicht die
Frage ,Brauchen wir einen Humanoiden?" sollte ent-
scheidend sein, sondern ,Welche Aufgaben wollen wir
mit intelligenter Robotik automatisieren - und welche
Technologie ist dafiir die wirtschaftlichste?" Denn ob
Humanoid oder klassischer Roboter: ,Entscheidend
fir den Erfolg eines Robotik-Projekts werde kiinftig
weniger die duBere Form des Roboters sein, sondern
vielmehr Softwarekompetenz, industrielle Skalierbar-
keit, Sicherheit und vor allem der wirtschaftliche
Nutzen fiir Kunden und der Mehrwert, den die Robo-
tik in realen Produktionsumgebungen liefert”, so
Kaufmann.

MUSS ES UNBEDINGT EIN HUMANOID SEIN?

Wie wichtig ist es eigentlich, mit einem Roboter den
menschlichen Kérper nachzubauen? Werden in der
Industrie {iberhaupt zweibeinige Roboter benotigt?

Die befragten Experten sind sich hier weitgehend einig:
Die Form folgt der Funktion - und nicht umgekehrt.

Rory Sexton (Agile Robots): ,Die Frage ist nicht
,Humanoid oder nicht?, sondern: Welche Robotiklosung
schafft den grélRten Mehrwert fiir die jeweilige Aufgabe?”
In der Industrie kdmen kiinftig unterschiedliche Systeme
nebeneinander zum Einsatz - von klassischen Industrie-
robotern {iber mobile Manipulatoren bis hin zu Humanoiden.
Entscheidend ist der Anwendungsfall und der konkrete
Nutzen fiir den Kunden.

David Reger (Neura Robotics): ,Nicht jede Aufgabe
braucht zwei Beine. Fiir viele Anwendungen sind Rader
effizienter, manchmal sind vier Beine sinnvoller und
manchmal mehr als zwei Arme. Wir bauen deshalb nicht
um einen Formfaktor herum, sondern um eine gemeinsame
Intelligenz. Entscheidend ist, dass unterschiedliche Roboter
dieselben Fahigkeiten verstehen und nutzen kdnnen.”

Sebastian Jonas (Schaeffler): ,Humanoide Robotik be-
deutet nicht, dass Roboter zwingend zweibeinig sein oder
wie Menschen aussehen sollen. Je nach Anwendungsfall
konnen daher auch andere Robotik-Konzepte zielfiihrender
sein. MaRgeblich ist immer die Losung, die den jeweiligen
Prozess am besten unterstiitzt.”

Robin Kaufmann (Kuka): ,Form follows function. Ent-
scheidend ist der Mehrwert, den Robotik in realen Produk-
tionsumgebungen liefert, und welche Architektur eine
Aufgabe am zuverldssigsten, sichersten und wirtschaft-
lichsten lost. Viele der Fahigkeiten, die mit Humanoiden

verbunden werden, lassen sich bereits heute durch auto-
nome mobile Manipulation, AMRs oder Robotersysteme
mit mobilen Plattformen realisieren.”

Tobias Bock (Nexery): ,Fiir die meisten industriellen An-
wendungsfille werden nicht zwingend zweibeinige Robo-
ter benotigt.” Bei klar abgegrenzten Transportaufgaben
ist ein AMR in der Regel die bessere Losung, bei stationa-
ren, wiederkehrenden Montage- oder Handhabungsaufga-
ben sind klassische Industrieroboter oder Cobots haufig
iiberlegen. Bock warnt zudem vor blindem Kopieren des
menschlichen Korpers: ,Zwei Arme und zwei Hande sind
nicht automatisch die optimale Konfiguration.”

Clemens Marschner (Robco): ,Bei der Roboterauswahl
solle stets die einfachste Losung gewahlt werden, die die
Anforderungen zuverldssig erfiillt. Oft konne bereits ein
fest montierter Roboter die Aufgabe erledigen; ist Mobili-
tat gefragt, geniigt es in der Regel, den Roboter auf einer
mobilen Plattform zu verbauen. ,Ein zweibeiniger huma-
noider Roboter bietet erst dann Vorteile, wenn der Unter-
grund, auf dem er eingesetzt wird, uneben ist.” Aber auch
dann miisse abgewogen werden, ob die zusdtzliche Fehler-
anfalligkeit und Komplexitdt den Einsatz wirklich wert ist.

Werner Kraus (Fraunhofer IPA): ,Zweibeinigkeit sei kein
Selbstzweck. Ein Humanoid auf zwei Beinen ist vor allem
dort plausibel, wo gleichzeitig Mobilitdt, beidhdndiges
Arbeiten und das Agieren an bestehenden manuellen
Arbeitsplatzen ohne grolRe Anpassungen erforderlich sind.
Fiir stationdre und prazise Bearbeitung sind Cobots oder
klassische Industrieroboter hdufig die bessere Wahl. Fiir
ebene Transportaufgaben sind mobile Roboter auf Radern
(AMR) in der Regel energieeffizienter, schneller, kosten-
glinstiger und sicherheitstechnisch leichter beherrschbar.”
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Thorsten Strebel, Geschaftsfiihrer Products & Services, MPDV Mikrolab iiber MES und KI

~Wir heben den riesigen Datenschatz
und machen ihn verfiighar”

Offene Plattformen, interoperable Systeme und kiinstliche Intelligenz verandern die Fertigungs-IT

grundlegend. Im Interview erkldrt Thorsten Strebel, Geschaftsfiihrer Products & Services bei MPDV,
wie Unternehmen davon profitieren, welche Rolle moderne MES-LGsungen dabei spielen und warum
die Zukunft der Smart Factory in vernetzten Okosystemen liegt.

» Hagen Wagner, Redakteur Industrieanzeiger

3 J MPDV ist bekannt fiir seine MES-
"“‘ o A2 Software zur Fertigungssteuerung. Wie
| g _ : genau verhilft lhre Software den Weg
f Lol g zur Smart Factory zu ebnen?
" ) ! ! Wir sind seit fast 50 Jahren erfolgreich in
. diesem Markt tatig und bringen die néti-
ge Expertise mit, um komplexe Digitali-
sierungsprojekte fiir Produktionsunter-
nehmen zu realisieren. Dazu bilden wir
die komplette Wertschopfungskette in
der Fertigung ab. Sie startet mit Beratung
und Analyse geht weiter tber Implemen-
tierung und Inbetriebnahme bis hin zu
Service und Support. Wir bieten ein um-
fangreiches, hoch skalierbares Produkt-
portfolio, das auf Standardldsungen
basiert. Mit unserem Angebot aus
Software und Anwendungen digitalisie-
ren wir die Fertigung, in allen Branchen.
Wir heben den riesigen Datenschatz, liber
den jede Produktion verfligt und machen
ihn verfiigbar. Das steigert die Transpa-
renz der Fertigungsprozesse, senkt Kosten
und foérdert die Wettbewerbsfahigkeit.

-

Welche Idee steckt hinter Ihrer Manu-
facturing Integration Platform (MIP)
und wie wird diese in der Praxis genutzt?
Oft besteht die Produktions-IT aus hete-
rogenen Landschaften mit unterschied-
lichen Anwendungen von verschiedenen
Herstellern. Jedoch vertrdgt sich nicht

Thorsten Strebel, Geschaftsfiihrer
Products & Services bei MPDV,
erldutert im Interview, wie offene
Plattformen und Kl die Digitalisierung
der Fertigung vorantreiben.
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jedes System mit jedem. Meistens flihrt
das zu Problemen - gerade, wenn es um
Anbindung und Datenaustausch geht. Da
die Prozesse immer komplexer werden,
brauchen Fertigungsunternehmen Ldsun-
gen, die flexibel auf ihre Bediirfnisse zu-
geschnitten sind und zusammenarbeiten
konnen. ldealerweise sind Applikationen
individuell kombinier- und erweiterbar,
konnen neu programmiert werden oder
Legacy-Programme laufen einfach weiter.

Mit der MIP haben wir genau dafiir die
Losung kreiert. Ein offenes Okosystem,
das ein einheitliches Abbild der heteroge-
nen Fertigungs-IT schafft. Der groBe Vor-
teil dabei: Die Applikationen sind herstel-
lerunabhangig integrierbar. Kunden kon-
nen auch eigene Apps entwickeln und an-
binden. Dadurch entsteht eine Vielzahl an
Anwendungsmdglichkeiten, die sich nach
Belieben kombinieren lassen.

Konnen Sie konkrete Beispiele nennen,
wie lhre Software beim Kunden den
Ubergang zu intelligenten, vernetzten
Fabriken erleichtert hat?

Mit unseren Losungen wird die digitale
Transformation umsetz- und realisierbar.
Es entsteht eine moderne Fertigungs-IT,
mit der Werkbetreiber eine hohe Transpa-
renz und Effizienz in allen Produktions-
schritten erzielen. Zunadchst analysieren
wir den Ist-Zustand und schaffen damit
die Basis fiir kiinftige Entscheidungen. So
bekommt der Kunde einen prazisen Ein-
blick in seine Ablaufe und kann mit die-
sem Wissen kiinftig schnell auf Abwei-
chungen oder Stérungen reagieren.

Ein Beispiel: Bei einem unserer Kunden,
stehen deshalb Arbeitsanweisungen und
Informationen wie Zeichnungen stets
in der aktuellen, korrekten Version auf
den Shopfloor-Terminals zur Verfiigung.
Papierbasierte Anweisungen gehdren da-
mit zugunsten der papierlosen Fertigung
der Vergangenheit an. Dank der durch-
gangigen Integration von ERP, Anlagen-
steuerung und unseren Systemen werden
Produktionsdaten sicher digital Gbertra-
gen. Das ermdglicht einen reibungslosen
Informationsfluss, bereits ab LosgroBe 1
und vermeidet menschliche Fehler. Uber
die MIP kdnnen wir heterogene System-
landschaften integrieren.

Das MES Hydra von MPDV bildet Fertigungsprozesse digital ab und schafft eine einheitliche Daten-
grundlage fiir Planung, Steuerung und Analyse.

Welche Branchen haben Sie mit Hydra
und MIP besonders im Blick?

Wir bieten ein umfassendes Portfolio fiir
alle Produktionsbereiche. Zugleich legen
wir groBen Wert darauf, fiir Industrieseg-
mente mit spezifischen Anspriichen
innovative Losungen und Anwendungen
zu bieten. Wir wissen, dass die Herausfor-
derungen in regulierten Industrien hoch
sind. Mit unserer hohen Produktflexi-
bilitdit kdnnen wir auch spezialisierte
Anwendungen  flir  eine  moderne
Produktion liefern.

In welchem Umfang integrieren Sie Kl in
Ihre Produkte und welche Vorteile
bringt dies den Nutzern lhrer Software?
Wir digitalisieren Produktionsprozesse,
wodurch groBe Datenmengen mit hoher
Aussagekraft entstehen. Dadurch werden
Abldufe transparent und es kdnnen ziel-
gerichtet  Entscheidungen  getroffen
werden. Mit KI gehen wir noch viel weiter.
In unsere Al Suite haben wir eine Reihe
an Apps, integriert, die unseren Kunden
einen echten Mehrwert verschaffen.
Etwa, wenn Unternehmen, schwankende
Nutzgrade einzelner Maschinen erklaren
oder vorausschauend planen wollen. Das
Besondere an unserer Al Suite ist, dass
wir dafiir die standardisierten Daten der
MIP nutzen. Damit sind wir in der Lage,
Standardldsungen bereitzustellen, ohne

kosten- und zeitintensive KI-Projekte um-
setzen zu mussen.

Welche Rolle spielt insbesondere gene-
rative KI?

In der Produktion kommt generative KI
bereits an einigen Stellen zum Einsatz,
was signifikante Vorteile bietet. Sie kann
Dokumente gut analysieren, Fragen be-
antworten, unstrukturierte Daten nutzbar
machen und Wissen aus umfangreichem
Material zusammenstellen. Unternehmen
profitieren davon, da Informationen
leichter zuganglich und nutzbar werden.
Dazu bietet sie ein groBes Potenzial, die
Entscheidungsfindung zu verbessern und
neue Innovationsfelder zu erschlieBen.

Mit dem Zusammenwachsen von OT und
IT entstehen derzeit Okosysteme wie
ctrIX Automation von Bosch Rexroth,
mit denen sich Daten aus der Fertigung
sehr leicht gewinnen und auswerten
lassen. Wie verdndert diese Entwicklung
die MES-Welt?

Hier sehe ich eine groBe Verdnderung:
Wir sind davon liberzeugt, dass die Ferti-
gungs-IT der Zukunft nicht von einem
einzelnen Software-Hersteller kommt.
Vielmehr besteht sie aus der nahtlosen
Zusammenarbeit vieler spezialisierter
Software-Systeme. Als wir die MIP vor
mehr als 5 Jahren auf den Markt
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brachten, war das eine visiondre Ent-

scheidung. Denn sie 18st genau die
Herausforderungen, die entstehen, wenn
Unternehmen viele verschiedene Systeme
in Betrieb haben. Die MIP schafft Inter-
operabilitdit von Anwendungen unter-
schiedlicher Hersteller. Fertigungsunter-
nehmen profitieren von der Flexibilitat
und der Mdglichkeit, sich aus einem brei-
ten Spektrum an Apps, die fiir sie am bes-
ten geeigneten Ldsungen zusammenzu-
stellen. Derzeit besteht das Okosystem
der MIP aus mehr als 100 Lésungen von
etwa 50 Herstellern.

Was sind die spezifischen Herausforde-
rungen flir mittelstindische Unterneh-
men bei der Digitalisierung und wie
kdnnen Sie hier helfen?

Der Mittelstand steht ohne Zweifel, gro-
Ben Herausforderungen gegeniiber. Gera-
de der Fachkraftemangel macht Unter-
nehmen im landlichen Raum zu schaffen,
da sie weniger im Fokus von Bewerbern
stehen als Konzerne. Hinzu kommen auch
finanzielle Hiirden, die es erschweren,
Digitalisierungsstrategien ~ umzusetzen.
Das Bewusstsein dafiir ist vorhanden,
doch es fehlt haufig auch am Know-how.
All das verlangsamt die Digitalisierung.
Wir unterstiitzen den Mittelstand, indem
wir nutzbringende Anwendungen einfiih-
ren — und eben nicht nur reine Techno-
logie. Wir mochten fiir Unternehmen
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konkrete Mehrwerte generieren. Mit un-
serem Angebot, das von der Beratung,
tber Implementierung bis zu Service und
Support reicht, bilden wir die gesamte
Wertschdpfungskette ab. Dadurch befahi-
gen wir unsere Kunden, die Digitalisie-
rung in ihrem Unternehmen voranzutrei-
ben und heben Potenziale, an die vorher
keiner gedacht hat.

Welche Partnerschaften oder Koopera-
tionen sind lhrer Meinung nach ent-
scheidend, um lhre Kunden bei der Digi-
talisierung zu unterstiitzen?

Die Digitalisierung in der Produktion er-
fordert eine hochmoderne, skalierbare
Fertigungs-IT, die sich den Marktgege-
benheiten anpasst. Das bedeutet aber
auch, dass Komplexitdt und spezifische
Anforderungen weiter steigen. Flir Unter-
nehmen wird es deswegen immer schwie-
riger, sich auf einen einzelnen Anbieter zu
verlassen. Mit der MIP haben wir ein
dynamisch gestaltbares System geschaf-
fen, das Anwendungen unterschiedlicher
Partner zusammenbringt, um nahtlos
miteinander zu kommunizieren und un-
notige Schnittstellen zu vermeiden.

Welche Entwicklungen sehen Sie in den
nachsten Jahren im Bereich MES-Soft-
ware und Smart Factory?

Eines der umwalzenden Themen der
Zukunft wird sicherlich KI in all ihren

Hydra stellt am Shopfloor aktuelle Arbeits-
anweisungen, Produktionsdaten und Infor-
mationen direkt an den Terminals bereit und
unterstiitzt damit die digitale Fertigung.

Facetten sein. Besonders die Mdglichkeit,
vorhandene Daten noch besser zu nutzen,
bringt bestimmt wertvolle Erkenntnisse.
Generative Kl spielt dabei eine Schliissel-
rolle, da sie einfache Aufgaben automati-
siert und Wissen leichter zugédnglich
macht. Das wird die Arbeit von Mitarbei-
tenden in vielen Bereichen erleichtern, da
sie sich kiinftig auf komplexe Themen
konzentrieren kénnen. Parallel dazu sehe
ich, welchen besonderen Stellenwert eine
hohe Interoperabilitait der IT-Systeme
einnehmen wird. Um schnell und prézise
reagieren zu kénnen, sind individualisierte
Losungen auf Basis einer Plattform nétig.

Was sind die nachsten groBen Innova-
tionen oder Projekte, die MPDV plant,
um den Bereich der Fertigungssoftware
weiter voranzutreiben?

Wir arbeiten intensiv daran, Kl in Produk-
tionsunternehmen zu bringen und die
Digitalisierung weiter voranzutreiben -
unabhéngig von der UnternehmensgroBe.
Die Grundlage dafiir sind unsere standar-
disierten Lésungen und Anwendungen,
die Unternehmen eine hohe Flexibilitat
bieten. Die Digitalisierung bedeutet aber
auch, dass digitale Abbilder immer ge-
nauer werden. Dazu sind Funktionen
erforderlich, die es erlauben, diese Details
transparent zu machen und zu nutzen.

Diese Entwicklung zeigt, dass sich
Produktionsprozesse schnell verdndern.
Abbildende Systeme miissen deswegen
flexibel und anpassbar sein. Hier sehen
wir ein groBes Potenzial, da sich daran
nahtlos der Ausbau plattformbasierter
Lésungen angliedert.

Derzeit spielt die einheitliche Abbil-
dung der gesamten Prozesskette eine zu-
nehmend wichtigere Rolle. Sie reicht von
der Rohstoffherstellung oder Abfiillung in
der Prozessfertigung bis hin zur Weiter-
verarbeitung und Verpackung in der
diskreten Fertigung. Da in Produktions-
umgebungen oft beide Arten vertreten
sind, miissen sie gleichermaBen digital
abgebildet werden.
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Gestaffelte Beschaffung verbindet friihzeitige Absicherung mit der Flexibilitat, auf neue Marktbedingungen reagieren zu kénnen.
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Energieeinkauf gezielt optimieren

Produktionsmengen, Investitionen und Kapazitaten werden in Industrieunternehmen oft
lange im Voraus geplant. Bei den Energiekosten lohnt sich derselbe Blick nach vorn.
Denn wer seinen Bedarf friihzeitig betrachtet, kann Preisrisiken verteilen und giinstige

Marktphasen gezielter nutzen.

S trom- und Gaspreise werden von zahlreichen Fak-
toren beeinflusst: Wetter, Geopolitik, Brennstoff-
und CO,-Preise sowie Angebot und Nachfrage kdnnen
die Méarkte kurzfristig bewegen. Den einen perfekten
Einkaufszeitpunkt zuverldssig vorherzusagen, ist
deshalb kaum maéglich.

Eine Alternative ist die gestaffelte Beschaffung.
Unternehmen sichern ihren erwarteten Energiebedarf
dabei schrittweise am Terminmarkt ab. Ein Teil des
Volumens kann zundchst offenbleiben und spater
fixiert oder {iber den Spotmarkt beschafft werden.
So verteilt sich das Preisrisiko auf mehrere Einkaufs-
zeitpunkte, wdhrend gleichzeitig Handlungsspiel-
raum erhalten bleibt.

Entscheidend ist dabei nicht ein starrer Einkaufs-
plan, sondern die kontinuierliche Beobachtung des
Marktes. Die Analysten von Scholt Energy verfolgen
die relevanten Entwicklungen tdglich und geben auf
dieser Basis konkrete Einschatzungen zu méglichen
Absicherungszeitpunkten.

Fiir Industrieunternehmen bedeutet das: Wer Ener-
gie ebenso vorausschauend plant wie Produktion und
Investitionen, schafft eine breitere Grundlage fiir
kalkulierbare Kosten — ohne vollstandig auf Chancen
am Markt zu verzichten.

ANZEIGE

KONTAKT

Scholt Energy GmbH
Ihr Partner fiir Energie

Balcke-Durr-Allee 7
40882 Ratingen
service@scholt.de
+49 (0) 2102 87 91 010
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Das ERP-System entwickelt sich
vom digitalen Archiv zur aktiven
Steuerungszentrale fiir intelligente,
automatisierte Geschaftsprozesse.

KI entfaltet ihren Nutzen auf einem soliden Prozessfundament

Warum das ERP trotz KI-Agenten
unverzichtbar bleibt

Die Enterprise-Software-Branche steht unter Druck: KI-Agenten sollen Geschaftsprozesse kiinftig
eigenstandig erledigen, Vibe Coding soll klassische Software iiberfliissig machen und sinkende
Nutzerzahlen erodieren die etablierten Lizenzmodelle. Diese Sichtweise greift allerdings zu kurz,
denn besonders widerstandsfahig sind gerade jene Systeme, die tief in den operativen Ablaufen
verankert sind und Prozesse, Daten, Verantwortung und Kontrolle zusammenfiihren.

» Michael Finkler, Geschaftsfiihrer Business Development, Proalpha

RP-Systeme bilden das operative Riickgrat

eines Unternehmens. Sie verwalten genau jene
Daten, die Kl fiir reale Geschaftsprozesse bendtigt,
von Finanzbuchungen und Bestellvorgdngen Uber
Produktionspldne bis hin zu Lagerbestdnden und
Servicefdllen. Je autonomer Agenten arbeiten, desto
starker sind sie auf diese Datenbasis sowie auf den
fachlichen Kontext und die Semantik angewiesen,
die ERP-Systeme den Daten verleihen.

Hinzu kommt das lber Jahre gewachsene Bran-
chenwissen. Ein generisches Modell kennt weder die
Produktionslogik eines Maschinenbauers noch die
Regeln in Einkauf, Fertigung oder Finanzwesen. ERP-
Anbieter verbinden operative Daten dagegen mit
Domanenwissen, Geschaftsregeln und Kontroll-
mechanismen. Kl kann Handlungen also nur aus-
flihren, wenn das ERP den verldsslichen und
auditierbaren Rahmen dafiir liefert.
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Gerade in geschaftskritischen Bereichen ist das
entscheidend, denn in Buchhaltung, Beschaffung
oder Produktionsplanung reicht es eben nicht, wenn
ein Ergebnis nur meistens stimmt. Verantwortlich-
keit, requlatorische Konformitdt und Risikomanage-
ment lassen sich nun einmal nicht an ein KI-Modell
delegieren. Kl liefert wahrscheinlichkeitsbasierte Er-
gebnisse, ERP-Systeme dagegen sichern Rollen, Frei-
gaben, Regeln und Protokollierung ab. So wird das
ERP zum kontrollierten Ausflihrungsraum fiir Agenten.

Auch Vibe Coding dndert daran wenig. K| erzeugt
Standardcode, Tests und Prototypen zweifellos
schneller. Produktionsfahige Enterprise Software ver-
langt aber mehr, namlich Sicherheit, Wartbarkeit,
Integrationsfahigkeit, regulatorische Updates und
langfristige Produktverantwortung. So muss ein ERP-
System tausende verkniipfte Prozesse abbilden und
tiber Jahre zuverldssig laufen.

Bild: AGI Studio/stock.adobe.com
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Fiir den industriellen Mittelstand liegt der eigentli-
che Hebel deshalb nicht in einem weiteren Chatbot,
sondern in der Automatisierung tief in den zentralen
Prozessketten. Branchenspezifische Agenten kdnnen
Routineaufgaben lbernehmen, etwa C-Teile bestel-
len, Produktionsengpésse erkennen, Termine Uber-
wachen oder standardisierte Belege verarbeiten. Bei
kritischen Entscheidungen bleibt der Mensch einge-
bunden. Ein solches abgestuftes Modell verbindet
Geschwindigkeit mit kontrollierter Eskalation.

Damit das im Alltag tragt, braucht es ein tragfahi-
ges Fundament. Proalpha setzt dafiir beispielsweise
auf vier Schichten, ndmlich auf eine konsistente Da-
tenbasis, KI-Services, einen Unterbau fiir lauffahige
Agenten sowie einen Sicherheits- und Governance-
Layer. Ohne eine solche Orchestrierung bleibt jede
Agentenldsung ein Prototyp.

Dabei verdndert sich auch die Bedienung spiirbar.
Statt sich durch zahlreiche Masken und Module zu
navigieren, formulieren Mitarbeitende ihr Anliegen
kiinftig einfach in natiirlicher Sprache. Ein Befehl
wie ,Lege Teil 4711 auf Basis der Vorlage an und dis-
poniere 20 Stiick in fiinf Wochen" ersetzt dann
gleich mehrere Eingabeschritte. Dieser Wandel be-
trifft dabei weniger das technische Backend als viel-
mehr die Interaktion zwischen Mensch und System.
Wer sie radikal vereinfacht, steigert den Wert seiner
bestehenden Plattform. Wer dagegen an starren
Navigationspfaden festhalt, macht sich angreifbar.

Energieeffizienz wird zum Prozessziel

Ein zusatzlicher Nutzen entsteht beim Thema
Energieeffizienz. Kl-gestiitzte ERP-Systeme kdnnen
Verbrauchs-, Produktions- und Auftragsdaten ge-
meinsam auswerten und dadurch energieintensive
Abldufe transparenter machen. Produktionsreihen-
folgen lassen sich beispielsweise so planen, dass
Lastspitzen reduziert, Leerlauf vermieden und
Maschinen besser ausgelastet werden. Auch Abwei-
chungen zwischen geplantem und tatsdchlichem
Energieverbrauch werden schneller sichtbar. Energie-
effizienz wird damit nicht zu einer isolierten Kenn-
zahl, sondern zu einem operativen Steuerungspara-
meter, der direkt in Planung, Beschaffung und Ferti-
gung einflieBt. Das senkt Kosten und unterstiitzt zu-
gleich die Nachhaltigkeitsziele des Unternehmens.

Starke Plattformen gewinnen

Die Entwicklung fiihrt damit vom System of Record
zum System of Action. Das ERP dokumentiert nicht
mehr nur, sondern analysiert, unterstiitzt und han-
delt zunehmend selbststandig. Fachkraftemangel,
Wissensverlust und steigende regulatorische Anfor-
derungen erhéhen den Automatisierungsdruck ohne-

Wetterstationen und Sensoren mit
Datenloggern zum Erfassen von
Umweltparametern
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> Kompakte Wetterstationen und Sensoren mit einfacher Installation nach
dem Plug-and-Play-Prinzip, Inbetriebnahme in typisch 5-10 Minuten

> Sensorik zum Messen von Temperatur, Feuchte, Luftdruck, Windrichtung,
Windgeschwindigkeit, Globalstrahlung und Regenmenge, UV-Strahlung,
Helligkeit, Bodentemperatur, StraBentemperatur ...

> freie analoge Eingdnge 0—4,095V und digitale Eingange bis 150kHz

> ASCII-Schnittstelle, RS232, RS422, USB, WLAN, TCP/IP, PoE

> alle Gerate werden mit Kalibrierzertifikat geliefert

> analoge und digitale Klein- und GroBanzeigen

> Software fiir grafische Darstellung mit Statistik bis zur Gebaudeleittechnik

> mobile Einsatzmdglichkeit, Transportkoffer mit Stativ und Zubehér

> Einsatz: Flughafen, Forschung, Wetterdienste, Militar, Agrar, Formel 1 ...

> Ganzjahresbetrieb mit Heizung (optional wie einige andere Positionen)

REINHARDT

System- und Messelectronic GmbH
Bergstr. 33 D-86911 Diessen Tel. +49 8196 934100
E-Mail: info@reinhardt-testsystem.de http://www.reinhardt-testsystem.de

Wir stellen aus: electronica 2026 - Halle A4 Stand 401

hin. Umso wichtiger wird eine Kl-gestiitzte Platt-
form, die Datenqualitdt, Domanenwissen, Governan-
ce und sichere Ausfiihrung miteinander verbindet.
Der Markt fiir Enterprise Software wird sich per-
spektivisch neu sortieren, punktuelle und Content-
getriebene Losungen ohne Prozesstiefe und belast-
baren Kontext werden verschwinden, aber das ERP
wird bleiben. Fiir den industriellen Mittelstand wird
das ERP damit zum Betriebssystem intelligenter
Wertschépfung und zum Imperativ fiir den zuverlds-
sigen, sicheren und wirtschaftlichen Einsatz von K.

!. 4l l]"l:l
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Kl-gestiitzte ERP-Systeme’ unterstiitzen den industriellen
Mittelstand dabei, Produktionsprozesse effizienter zu
steuern und den Energieverbrauch gezielt zu senken.

Bild: Lee/stock.adobe.com
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Smart Manufacturing beginnt bei der Sichtbarkeit von Steuerungsanderungen

Der blinde Fleck der Smart Factory

Smart Manufacturing beginnt nicht mit Dashboards oder KI, sondern mit einer grundlegenden
Frage: Was hat sich an den Steuerungen unserer Anlagen eigentlich verdandert? Gerade in
international verteilten Produktionsumgebungen fehlt es oft an Transparenz. Unterschiedliche
Hersteller, lokale Integratoren und gewachsene Strukturen machen Steuerungssoftware
vielerorts zum blinden Fleck der Produktion. Doch genau dort entscheidet sich, wie stabil,
sicher und nachvollziehbar moderne Fertigung wirklich ist.

» Josef Waltl, CEO, Software Defined Automation

E in Unternehmen mit acht Produktionsstandorten,
verteilt Uber drei Kontinente. An jedem Standort
laufen Steuerungen von verschiedenen Herstellern.
Siemens hier, Rockwell dort, Beckhoff am dritten
Standort. Jeder Standort hat seine eigenen Ablaufe,
eigene Integratoren, eigene Gewohnheiten. Die
Frage, die in solchen Strukturen selten jemand be-
antworten kann: Was hat sich letzte Woche an den
Steuerungen in unseren Werken verdndert? Nicht als
vages Gefiihl. Sondern als Ubersicht: Welcher Stand-
ort war stabil. Wo gab es viele Anderungen. Wo sollte
jemand genauer hinschauen. Diese Transparenz fehlt
in den meisten Unternehmen. Nicht weil die Technik
nicht da ware, sondern weil Steuerungssoftware in
vielen Betrieben noch immer ein blinder Fleck ist.

Smart Manufacturing beginnt oft bei Dashboards
fir OEE, Energieverbrauch oder Qualitatsdaten.
Selten bei der Frage, ob der Code, der die Anlage
steuert, liberhaupt noch dem Stand entspricht, den
jemand freigegeben hat.

Warum Anderungen an Steuerungen
so schwer sichtbar sind

Steuerungsdnderungen passieren stindig. Ein Para-
meterwert wird angepasst, eine Timerfunktion korri-
giert, ein Baustein ausgetauscht. Manchmal durch
das eigene Instandhaltungsteam, manchmal durch
einen externen Integrator per Fernzugriff. Manchmal
geplant, manchmal unter Druck, weil die Linie steht
und eine schnelle Lésung her muss.

Das Problem ist nicht die Anderung selbst. Das
Problem ist, dass in vielen Betrieben niemand eine
verlassliche Ubersicht hat, was sich wo und wann
gedndert hat. Jeder Hersteller bringt seine eigene
Entwicklungsumgebung mit. Projekte liegen auf
lokalen Rechnern, auf Netzlaufwerken oder beim
Integrator. Eine zentrale Sicht existiert nicht. Fiir
einen einzelnen Standort ist das miihsam. Fiir ein
Unternehmen mit mehreren Standorten wird es zum
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Risiko. Weil niemand erkennen kann, ob ein Standort,
der gestern noch stabil lief, heute durch eine Reihe
undokumentierter Anderungen in einen kritischen
Zustand gerutscht ist.

Eine Weltkarte, die zeigt, wo es ruhig
ist und wo nicht

Wir haben in unserer Plattform eine Funktion gebaut,
die genau diese Frage beantwortet. Die Gateway
Map zeigt auf einer Weltkarte den Anderungsstatus
aller verwalteten Gerate Uber alle Standorte hinweg.
Farbcodiert, auf einen Blick erfassbar. Griin bedeutet:
0 bis 4 Anderungen in der letzten Woche. Stabil. Gelb
bedeutet: 5 bis 9 Anderungen. Hinschauen lohnt
sich. Rot bedeutet: 10 oder mehr Anderungen. Da
sollte jemand aktiv priifen, was passiert ist. Das
klingt simpel. Ist es auch. Aber genau darin liegt der
Wert.

Ein Produktionsleiter, der morgens um acht seine
Standorte lberblicken will, braucht keine 200-seitige
Analyse. Er braucht eine Antwort auf die Frage: Wo
ist es ruhig, wo nicht? Und wenn etwas nicht ruhig
ist: War das geplant oder nicht? Die Map ersetzt
nicht die Detailanalyse. Aber sie zeigt, wo die Detail-
analyse notig ist. Und sie macht aus Steuerungs-
anderungen, die bisher unsichtbar in lokalen Projekt-
ordnern verschwanden, eine Information, die auf
Management-Ebene sichtbar wird.

Was das mit Smart Manufacturing
zu tun hat

Smart Manufacturing wird oft als Datenthema ver-
standen. Mehr Sensoren, mehr Dashboards, mehr KI.
Das ist nicht falsch. Aber es greift zu kurz, wenn die
grundlegenden Fragen nicht geklart sind. Welche
Software steuert gerade die Anlage? Ist das die
Version, die freigegeben wurde? Wer hat die letzte
Anderung gemacht, und war sie autorisiert? Gibt es
einen Weg, den vorherigen Zustand wiederherzustel-



Aus den Anderungen zwischen Standorten,
Herstellern und Versionen entsteht ein
unsichtbares Geflecht, das ein klares Bild der
Produktion in Bewegung sichtbar macht.

len, wenn etwas schiefgeht? Das sind keine innovati-
ven Fragen. In der IT sind sie seit zwanzig Jahren be-
antwortet. In der OT sind sie es meistens nicht. Und
solange sie nicht beantwortet sind, baut Smart
Manufacturing auf einem Fundament, das niemand
wirklich kennt.

Die Gateway Map ist ein Beispiel dafiir, wie sich
das dndern lasst. Nicht durch ein GroBprojekt, son-
dern durch eine Plattform, die Steuerungsprojekte
aller Hersteller zentral versioniert, Anderungen doku-
mentiert, Backups automatisiert und den Zustand
liber Standorte hinweg sichtbar macht.

Der Sicherheitsaspekt,
den viele iibersehen

Transparenz {iber Anderungen ist nicht nur ein Effi-
zienzthema. Es ist ein Sicherheitsthema. NIS 2 ver-
langt von Betreibern kritischer Infrastrukturen, dass
sie wissen, was in ihren Systemen passiert. Ein
Auditor wird nicht fragen, ob die Produktion welche
Anderung wann an welcher Steuerung vorgenommen
hat.

Ein Standort, der auf der Map plétzlich von griin
auf rot wechselt, ohne dass ein geplanter Umbau
stattfindet, ist ein Signal. Vielleicht ein harmloses,
weil ein Integrator ein Update eingespielt hat. Viel-
leicht ein ernstes, weil jemand ohne Autorisierung
auf eine Steuerung zugegriffen hat. In beiden Fallen
will man es wissen. Und zwar nicht drei Wochen

spater beim internen Audit, sondern am selben Tag.
Automatisiertes  Firmware-Schwachstellenmonito-
ring erganzt diese Sicht. Bekannte Schwachstellen
aus OT-spezifischen CVE-Datenbanken werden mit
der tatsachlich verbauten Firmware abgeglichen.
Nicht als einmaliger Scan, sondern fortlaufend.
So entsteht eine Ubersicht, die Compliance-
Bewertungen erleichtert und die Priorisierung von
Updates auf eine belastbare Grundlage stellt.

Der pragmatische Einstieg

Wer diese Art von Transparenz einfiihren will, muss
nicht alle Standorte gleichzeitig umstellen. Ein Pilot-
standort reicht. Ein Gateway, das die vorhandenen
Steuerungen anbindet. Innerhalb weniger Tage hat
man eine erste Sicht auf den Anderungsstatus.
Danach lasst sich entscheiden, ob und wie man wei-
tere Standorte einbindet.

Drei Fragen fiir den Anfang: Kénnen wir fir jeden
Standort sagen, wie viele Steuerungsanderungen
letzte Woche stattgefunden haben? Wissen wir, ob
diese Anderungen geplant und autorisiert waren?
Und kdnnen wir im Fall eines Ausfalls innerhalb von
zehn Minuten auf den letzten gepriiften Stand zu-
riick? Wer alle drei Fragen beantworten kann, hat die
Grundlagen von Smart Manufacturing dort gelegt,
wo es zahlt: Beim Code, der die Fabrik steuert.
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Die Umstellung ‘auf efneuerbare Energien-ist fiir.energieintensive
Industrien ein-wichtiger Hebel, um den CO,-AusstoB.ihrer Produktion
~ zu senken und langfristig klimavertraglicher zu wirtséhaften.

Wer Energie-, Material- und Emissionsstrome kennt, kann gezielter dekarbonisieren

Klimaschutz beginnt bei der Bilanz

Wie lassen sich die CO,-Emissionen energieintensiver Industrien wirksam senken? Eine Okobilanz
der Platinindustrie zeigt konkrete Ansatzpunkte. Durch den Einsatz erneuerbarer Energien, Recycling
und optimierter Prozesse kann der CO,-FulRabdruck deutlich reduziert werden. Diese Erkenntnisse
liefern zugleich Anhaltspunkte fiir andere Branchen auf dem Weg zur Dekarbonisierung.

» Dr. Johannes Gediga, Director Sustainability Consulting ,Mining & Metal” bei Sphera
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nergieintensive Branchen wie Stahl, Chemie,

Aluminium und Zement sind nicht nur wirt-
schaftlich von Bedeutung, sondern auch fiir die Ener-
giewende unverzichtbar. Anregung fiir die Senkung
der CO,-Emissionen gibt beispielsweise eine Okobi-
lanz aus der Platinindustrie. Die Okobilanz der siid-
afrikanischen Mitglieder der International Platinum
Group Metals Association (IPA), wurde nach den
internationalen Normen I1SO 14040 und 44 durchge-
fiihrt. Fir das Life Cycle Assessment (LCA) hat Sphera
als Anbieter einer Plattform fiir operative Intelligenz,
die auf die Bereiche Risiko, Nachhaltigkeit und
Sicherheit spezialisiert ist, seine 25-jdhrige Bera-
tungsexpertise und die wissenschaftlich validierte
.LCA for Experts”-Datenbank beigesteuert. Diese lie-
fert detaillierte Informationen zu Energie-, Material-
und Emissionsstromen fiir eine prazise Modellierung
von Produktionsprozessen. Die Analyse der IPA-Oko-
bilanz, die von Experten bei Sphera durchgefiihrt
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wurde, zeigt, wie durch gezielte MaBnahmen eine
Reduktion des globalen Erwadrmungspotenzials um
bis zu 61 % bis 2030 erreicht werden kann - und das
im Einklang mit den europdischen Klimazielen. Die
Erkenntnisse dieser Studie kdnnen im Ansatz als
Blaupause auch fiir andere Branchen dienen.

Regulatorischer Rahmen und drei Hebel
fiir die Dekarbonisierung

Die energieintensive Industrie steht unter Hand-
lungsdruck in Bezug auf ihren CO,-FuBabdruck. Die
EU hat mit dem ,Fit for 55"-Paket vorgegeben, die
Treibhausgasemissionen bis 2030 um 55 % gegen-
tiber 1990 zu senken. Die EU-Taxonomie klassifiziert
dabei nachhaltige Wirtschaftstatigkeiten und setzt
Schwellenwerte fiir die CO,-Intensitat, die auch fiir
die Metallverarbeitung und weitere Industriezweige
gelten. Zudem fiihrt der seit Januar 2026 verscharfte
CO,-Grenzausgleichsmechanismus ~ (CBAM)  eine


https://sphera.com/de/
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Importabgabe auf CO,-intensive Produkte ein, um
Carbon Leakage zu verhindern. Diese Regularien
zwingen Unternehmen zu mehr Transparenz und be-
schleunigen die Umstellung auf klimafreundliche
Technologien und Prozesse.

Durch die Analyse der IPA-Okobilanz wurden zwei
zentrale Hebel identifiziert, mit denen energieinten-
sive Industriesegmente ihren FuBabdruck senken
konnen: Der erste Hebel ist der Strommix, der fiir
einen hohen Anteil der Emissionen vieler energiein-
tensiven Industriebetriebe verantwortlich ist. Die
Umstellung auf erneuerbare Energien kdnnen einen
groBen Effekt erzielen, beispielsweise mit einer par-
tiellen Umstellung auf Okostrom. Fiir energieintensi-

Bild: NK/stock.adobe.com

Recycling reduziert den Bedarf an Primdrrohstoffen und kann die Klimawirkung der Roh-
stoffgewinnung deutlich verringern. Dafiir sind effiziente Sammel-, Trenn- und Aufberei-

ve Branchen ist der Ausbau der Nutzung erneuer-
barer Energien sowie die Erweiterung der Netzwerke
und der notwendigen Infrastruktur entscheidend, um
die eigenen Klimaziele zu erreichen. Dazu gehdren
beispielsweise auch Energiespeicher.

Der zweite Hebel ist das Recycling, das den
CO,-FuBabdruck maBgeblich senken kann. Beim Bei-
spiel der Platinherstellung verursacht die Primarpro-
duktion 36.828 kg CO,-Aquivalente pro Kilogramm,
wahrend der Wert beim Recycling bei nur 477 kg
CO,-Aquivalenten pro Kilogramm liegt. Allerdings
kann das Recycling in der Platinindustrie - wie in
vielen weiteren Branchen auch - eine Primarproduk-
tion nicht komplett ersetzen, da der Bedarf an Platin
hoher ist als die Menge, die sinnvoll zuriickgewon-
nen werden kann. Zudem ist die Effizienz des Recyc-
lings beziehungsweise der Kreislaufwirtschaft von
weiteren Faktoren abhangig. Fir die energieeffizien-
te Riickgewinnung ist es beispielsweise entschei-
dend, wie ein Rohstoff in die Produkte integriert ist
und welche Prozesse die Separierung von anderen
Materialien die CO,-Bilanz beeinflussen. Auch die
Recyclingprozesse spielen eine Rolle. Dazu gehort die
Energieeffizienz beim Sammeln sowie in der Logistik
und im Transport der recycelbaren Materialien.

Dennoch kann ein Recyclingkreislaufsystem in
vielen energieintensiven Industrien ein wichtiger
Baustein fiir die Senkung des CO,-FuBabdrucks sein
und darlber hinaus wirtschaftliche Vorteile bringen,
indem Rohstoffkosten reduziert und Abhdngigkeiten
von globalen Lieferketten verringert werden.

Zusatzliche Dekarbonisierungschancen
durch Prozessoptimierung

Ein weiterer Ansatz, der nicht aus der Analyse der
IPA-Okobilanz resultiert, jedoch weitere Mdglichkei-
ten der CO,-Reduzierung bietet, ist die Prozessopti-
mierung. Energieintensive Industriezweige kdnnen
dieses Potenzial nutzen, indem sie die jeweiligen
spezifischen Technologien und Prozesse priifen und

tungsprozesse entscheidend.

optimieren. Ein Beispiel ist JSW Steel Limited, bei
dem Sphera die LCA-Analyse durchfiihrte. Das Ziel
von JSW bestand darin, eine Anlage zur Herstellung
von griinem Wasserstoff zu entwickeln, die mit grii-
nem Strom aus eigener Produktion betrieben wird.
Der griine Wasserstoff soll der Einspeisung in eine
bestehende DRI (Direct Reduced Iron)-Anlage dienen.
Die LCA-Studie bot Vorhersagen fiir verschiedene
Szenarien im Anlagenbetrieb und half dem Unter-
nehmen, Entscheidungen zur Prozessoptimierung zu
treffen.

Weitere Maéglichkeiten der Prozessoptimierung
liegen im Einsatz moderner Technologien, wie bei-
spielsweise der kiinstlichen Intelligenz. KI kann in
Kombination mit einem digitalen Zwilling des reellen
Prozesses einen wichtigen Beitrag liefern, indem die
Produktionsprozesse mit intelligenten Energie-
Management-Systemen besser kontrolliert und
damit energieeffizienter gestaltet werden.

Chancen fiir die Industrie

Die Hebel aus der Analyse der IPA-Okobilanz, gepaart
mit weiteren Optimierungspotenzialen, wie bei-
spielsweise der Prozessoptimierung, zeigen, dass
fundierte Ansdtze und gezielte MaBnahmen in ener-
gieintensiven Industriesektoren fiir groBe Schritte in
der Dekarbonisierung sorgen kénnen. Eine standardi-
sierte Okobilanzierung nach 1SO 14040/44 ermdg-
licht es Unternehmen, ihre Emissionen prazise zu
erfassen und zu vergleichen. Unternehmen in
energieintensiven Branchen sollten jetzt in Okobilan-
zen, erneuerbare Energien, Recycling und effizienz-
steigernde Prozesse investieren, um CBAM-konform
zu bleiben und Wettbewerbsvorteile zu sichern. Die
EU-Regularien und technologischen Hebel zeigen,
dass die Industrie klimaneutral werden kann - und
das wirtschaftlich sinnvoll.
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Bild mit Kl erstellt.

CWS Workwear ist offizieller Workwear Partner des StaplerCup 2026. Workwear, die verdammt viel aushalt.

Die Weltmeister am Stapler

Prdzision auf Weltklasseniveau: Beim StaplerCup, der internationalen Weltmeisterschaft
fiir Gabelstaplerprofis, zeigen die besten Fahrerinnen und Fahrer ihr Kénnen.
CWS Workwear ist 2026 offizieller Workwear-Partner und tritt mit einem eigenen Team

beim Corporate Cup an.

Die Kunst, dass nichts passiert
Staplerfahren sieht manchmal spielerisch einfach
aus. Und dann gibt es diese Videos im Netz: iiberla-
dene Stapler, kippende Lasten, beschddigte Regale.
Spektakuldr anzusehen — solange es nicht der eigene
Betrieb ist.

Wer genauer hinschaut, erkennt schnell, wie an-
spruchsvoll der Job tatsdchlich ist. Schmale Gange,
hohe Regale, wenig Platz, wechselnde Lasten: Gewicht,
Schwerpunkt, Geschwindigkeit und Timing miissen
gleichzeitig stimmen. Die eigentliche Kunst eines
Staplerprofis besteht deshalb oft darin, dass am
Ende nichts passiert. Keine beschddigte Ware. Kein
Stillstand. Kein Unfall. Sondern ein reibungsloser
Ablauf.

Die Forklift Heroes des StaplerCup beherrschen
genau diese Kunst. Was sie im Wettbewerb zeigen,
gehort fiir viele von ihnen genauso zum Arbeitsalltag
wie ihre Arbeitskleidung: Waren prdzise bewegen,
Situationen richtig einschatzen und auch unter Druck
konzentriert bleiben.

Wer Stapler fahrt, braucht deshalb weit mehr als
einen Staplerschein. Erfahrung, Aufmerksamkeit und
ein gutes Gespiir fiir Maschine, Last und Umgebung
gehoren genauso dazu wie die Fahigkeit, das eigene
Handeln immer wieder zu hinterfragen.

Das CWS Workwear-
Team bereitet sich
auf den Corporate
Cup des StaplerCup
2026 vor.

Foto: CWS Workwear International GmbH

Foto: CWS Workwear International GmbH



64 )Jahre Erfahrung

Wie viel davon im Wettbewerb zdhlt, erlebt CWS
Workwear jetzt selbst. Erstmals stellt das Unterneh-
men ein eigenes Team fiir den Corporate Cup, bei dem
Unternehmen mit ihren Staplerteams gegeneinander
antreten.

Vier Fahrer aus drei Regionen bringen gemeinsam
beeindruckende 64 Jahre Erfahrung im Umgang mit
Gabelstaplern mit. Doch viel Erfahrung allein macht
noch kein erfolgreiches Wettkampfteam.

Beim ersten gemeinsamen Training ging es deshalb
zundchst darum, sich kennenzulernen: Wer hat wel-
che Starken? Wer beherrscht welches Staplermodell
besonders gut? Wer kann gut anleiten? Und wie funk-
tioniert das Zusammenspiel, wenn unterschiedliche
Aufgaben, Fahrzeuge und Schwierigkeitsgrade warten?
»Ehrlich gesagt war ich anfangs schon aufgeregt.
Was erwartet mich?“, erzahlt Fahrer David. ,,Das Trai-
ning hat mir Sicherheit und Transparenz gegeben.
Auch Maksim blickt motiviert auf den ersten gemein-
samen Termin zuriick: ,,Sehr lehrreich. Ich achte jetzt
aufviel mehr Details. Wir haben eine gute Teamstruktur,
das motiviert mich. Jetzt heifit es, am Ball zu bleiben.*
Das erste Fazit: Jeder im Team ist wichtig. Und jede
Aufgabe zdhlt. Bis zum Corporate Cup sollen die indi-
viduellen Starken nun weiter gescharft und dort ein-
gesetzt werden, wo sie dem Team den gréfiten Vorteil
bringen.

Training mit Weltmeisterin

Mit dabei beim ersten Training war auch Tina Féhre,
die 2025 mit dem deutschen Team den Weltmeisterti-
tel beim StaplerCup holte.

Gemeinsam mit den vier Fahrern nahm sie unter-
schiedliche Aufgaben und Staplermodelle unter die
Lupe, gab Tipps und beobachtete, wo die individuel-
len Starken liegen. Besonders positiv fiel ihr dabei
das Miteinander auf: ,Es herrscht ein grofartiger
Teamgeist, alle sind super offen. Es fiihlt sich einfach
nur gut an. Wir sind jetzt schon ein Team.*

Fiir die ndchsten Trainings rdt Tina vor allem zum
Ausprobieren: enge Parcours bauen, wackelige Auf-
gaben erfinden und genau die Situationen tiben, die
nicht auf Anhieb funktionieren. ,,Da ist der Tiiftler in
euch gefragt.“ Und mindestens genauso wichtig: sich
gegenseitig beobachten, Tipps geben und gemein-
sam besser werden.

Was Workwear damit zu tun hat?

Eine ganze Menge. Denn genau wie ein Staplerprofi
muss sich auch die Arbeitskleidung an unterschied-
liche Situationen anpassen. Sie muss Bewegungs-
freiheit bieten, schiitzen und auch unter anspruchs-
vollen Bedingungen zuverldssig funktionieren.

Gute Workwear macht ihren Job, ohne dass man
standig tiber sie nachdenken muss. Und wenn Pflege,
Reparatur und Austausch organisiert sind, gilt im
Grunde dasselbe wie beim guten Staplerfahren: Im
Hintergrund muss vieles richtig laufen, damit vorne
alles reibungslos funktioniert.

Genau hier treffen CWS Workwear und der StaplerCup
aufeinander. Als offizieller Workwear-Partner stattet
CWS Workwear 2026 die Fahrerinnen und Fahrer, die
Crew sowie die Schiedsrichterinnen und Schiedsrich-
ter aus. Damit wird die Marke Teil einer Welt, fiir die
ihre Arbeitskleidung gemacht ist: Logistik, Transport,
Industrie und Menschen, die jeden Tag anpacken.

Eine Biihne fiir Forklift Heroes

Fiir das CWS Workwear-Team geht es beim Corporate
Cup deshalb um mehr als Platzierungen und Zeiten.
Die Fahrer reprasentieren ihr Unternehmen und gleich-
zeitig ein Berufsbild, dessen Konnen haufig erst dann
auffallt, wenn etwas nicht funktioniert.

Beim StaplerCup bekommt diese Leistung die grof3e
Biihne. Tausende Zuschauer erleben, wie viel Prazision,
Erfahrung und Leidenschaft in der Staplerwelt stecken.
Bis zum Wettbewerb im Oktober heifit es fiir das Team
jetzt: weiter trainieren, ausprobieren, tiifteln und
zusammenwachsen.

Foto: CWS Workwear International GmbH

ANZEIGE

Fiir den StaplerCup
2026 stellt CWS
Workwear die
Arbeitskleidung

fiir Fahrer:innen,
Schiedsrichter:innen
und Crew bereit.

KONTAKT

CWS Workwear
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Markus RoR, Leitung Marketing und Vertrieb bei Karl, iiber moderne Arbeitsplatzsysteme

~Gute Arbeitsplatzgestaltung beseitigt

unnotige Tatigkeiten und Belastungen

44

Steigende Qualitdtsanforderungen, Fachkraftemangel, wachsende Variantenvielfalt, Digitalisierung
und zunehmend empfindliche elektronische Komponenten verandern die Anforderungen an industrielle
Arbeitsplatze. Moderne Arbeitsplatzsysteme sind langst mehr als reine Betriebseinrichtungen - sie
werden zu einem essenziellen Baustein fiir effiziente, sichere und zukunftsfahige Produktionsprozesse,

erklart Markus RoR, Leiter Marketing und Vertrieb bei Karl.

» David Kuhlmann, Redakteur Industrieanzeiger

Herr RoB, viele KMU betrachten den
industriellen Arbeitsplatz noch immer
als reine Betriebseinrichtung. Warum
greift diese Sichtweise lhrer Meinung
nach heute zu kurz?
Weil am Arbeitsplatz jeden Tag Uber
Effizienz, Qualitdt und letztlich auch tber
Kosten entschieden wird. Wenn Material-
bereitstellung, Greifwege, Ergonomie,
Beleuchtung oder die Integration von
Werkzeugen und Priiftechnik nicht stim-
men, entstehen unnodtige Be-
wegungen, Zeitverluste und
Fehlerquellen.
Was mich dabei immer
wieder iberrascht: Un-
ternehmen investieren
sehr viel in Maschinen,
Automatisierung und
digitale Prozesse, und
betrachten den ma-
nuellen Arbeitsplatz
dazwischen teilweise
noch immer als Mo-
belstiick. Das passt fiir
mich nicht zusammen.
Gerade in anspruchs-
vollen  Fertigungsumge-
bungen muss der Arbeits-
platz deshalb von Anfang
an Teil der Produktionsplanung
sein. Gut konzipiert unterstiitzt er
den Menschen und gleichzeitig den
Prozess. Wer den Arbeitsplatz nur
als Betriebseinrichtung betrachtet, ldsst
aus dem bayrischen Fahrenzhausen ist einen wichtigen Teil seines Produktions-
spezialisiert auf Arbeitsplatzsysteme. prozesses auBer Acht.

Markus RoB ist Leiter Marketing und
Vertrieb bei Karl. Das Unternehmen
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Welche Anforderungen stellen denn Ferti-
gungsverantwortliche und Produktionslei-
ter heute an moderne Arbeitsplatzsysteme
und wie haben sich diese Anforderungen
in den vergangenen Jahren verindert?

Die Gesprache mit unseren Kunden haben
sich verdndert. Friiher ging es haufig
zuerst um Abmessungen, Traglast oder
Ausstattung. Heute sprechen wir viel
friiher Gber den eigentlichen Prozess: Was
wird an diesem Arbeitsplatz gefertigt,
montiert oder gepriift? Welche Technik
muss integriert werden? Wie haufig
verdndern sich Produkte und Abldufe?
Welche Rolle spielen Ergonomie und ESD?
Das zeigt, wie stark sich die Bedeutung
des Arbeitsplatzes verandert hat. Er muss
heute ergonomisch, flexibel und modular
sein, technische Komponenten aufneh-
men konnen und, je nach Anwendung,
hohe ESD-Anforderungen erfiillen.

Hinzu kommt eine deutlich héhere Dyna-
mik. Produktlebenszyklen werden kiirzer,
Varianten nehmen zu, Prozesse verdndern
sich. Ein Arbeitsplatz, der ausschlieBlich
fir den heutigen Zustand ausgelegt ist,
kann deshalb schnell zum Problem werden.
Fiir uns beginnt eine gute Losung daher
nicht mit der Frage: ,Welchen Tisch brau-
chen Sie?", sondern mit der Frage: ,Was
soll an diesem Arbeitsplatz passieren
heute und in Zukunft?"

Welchen konkreten Einfluss hat die
Gestaltung eines Arbeitsplatzes auf Pro-
duktivitdt, Durchlaufzeiten und auch die
Effizienz von Fertigungsprozessen?



Bild: Karl

Oft sind es gar nicht die groBen Dinge. Es
sind die vielen kleinen Zeitverluste:
unndtiges Greifen, Suchen, Drehen, Auf-
stehen oder Umristen. Eine einzelne
Bewegung kostet vielleicht nur wenige
Sekunden. Multipliziert man das aber mit
der Anzahl der Vorgdnge, Mitarbeitenden
und Arbeitstage, wird daraus schnell ein
relevanter wirtschaftlicher Faktor.
Deshalb lohnt es sich, manuelle Prozesse
genauso systematisch zu betrachten wie
automatisierte Ablaufe. Materialien und
Werkzeuge sollten dort verfligbar sein,
wo sie gebraucht werden. Greifrdume
miissen stimmen, Arbeitsmittel sinnvoll
angeordnet und unterschiedliche Tatig-
keiten ergonomisch unterstitzt werden.
Wichtig ist mir dabei: Effizienz bedeutet
nicht, Menschen einfach schneller
arbeiten zu lassen. Gute Arbeitsplatzge-
staltung beseitigt unndtige Tatigkeiten
und Belastungen. Der Mensch kann sich
starker auf die eigentliche Wertschdpfung
konzentrieren.  Produktivitdit entsteht
nicht durch mehr Bewegung, sondern
durch weniger unnétige Bewegung.

Welche Bedeutung haben ergonomisch
gestaltete Arbeitsplatze angesichts von

Fachkriftemangel, alternden Beleg-
schaften und steigenden Leistungs-
anforderungen?

Ergonomie ist aus meiner Sicht kein Kom-
fortthema mehr, sondern eine wirtschaft-
liche Notwendigkeit. Wenn qualifizierte
Mitarbeitende knapp sind, konnen Unter-
nehmen es sich schlicht nicht leisten, ihre

Arbeitsumgebung unabhingig vom Men-
schen zu planen. Héhenverstellbarkeit,
optimierte Greifrdume und individuell
positionierbare Arbeitsmittel helfen, kor-
perliche Belastungen zu reduzieren und
unterschiedliche KérpergréBen und Tatig-
keiten zu beriicksichtigen. Gerade bei
Arbeitsplatzen, an denen Menschen viele
Stunden verbringen, summieren sich kleine
ergonomische Defizite (iber Monate und
Jahre.

Gleichzeitig geht es nicht nur um Ge-
sundheit. Wer korperlich weniger belastet
wird und seine Arbeitsmittel sinnvoll
erreichen kann, kann sich besser auf seine
Aufgabe konzentrieren. Deshalb sehe ich
Ergonomie nicht als Zusatzoption, die
man am Ende einer Planung ergdnzt. Sie
muss von Anfang an Teil des Konzepts
sein.

Mess-, Priif- und Dokumentationsauf-
gaben riicken zunehmend direkt an den
Arbeitsplatz.  Welche Anforderungen
entstehen dadurch und wie kann eine
wohl durchdachte Arbeitsplatzgestal-
tung zur Prozesssicherheit sowie zur
Vermeidung von Fehlern und Nacharbeit
beitragen?

Je mehr Aufgaben direkt am Arbeitsplatz
zusammenlaufen, desto wichtiger wird
eine klare Struktur. Priifgerdte, Monitore,
Werkzeuge, Energie- und Datenanschliis-
se oder Dokumentationssysteme diirfen
nicht einfach zusatzlich irgendwo unter-
gebracht werden. Sie missen Teil des
Arbeitsablaufs sein.

Moderne Arbeitsplatz-
systeme unterstiitzen
die Produktivitat,
Qualitdt und Prozess-
sicherheit in einer zu-
nehmend digitalisier-
ten Fertigungswelt.

Ein gut geplanter Arbeitsplatz schafft
dafiir definierte Bedingungen: Werkzeuge
haben feste Positionen, Priifmittel sind
sinnvoll erreichbar, Informationen stehen
dort zur Verfliigung, wo sie bendtigt
werden, und einzelne Arbeitsschritte lassen
sich logisch organisieren. Natdirlich
verhindert ein guter Arbeitsplatz nicht
automatisch jeden Fehler. Aber er kann
Fehlerquellen reduzieren, reproduzierbare
Abldufe unterstiitzen und damit einen
wichtigen Beitrag zur Qualitat leisten.

Das ist fiir mich ein zentraler Punkt:
Qualitdt darf nicht erst bei der Endkon-
trolle beginnen. Sie entsteht bereits bei
den Bedingungen, unter denen ein Produkt
gefertigt, montiert oder gepriift wird.

Bild: Karl

Karl begann 1950 mit der Produktion von
Betriebseinrichtungen und fertigt seit liber
50 Jahren technische Arbeitsplatzsysteme.
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Die Ladeinfrastruktur
verschiedener FTS zu
; harmonisieren bietet
L. A - » viele Vorteile.

FTS-Ladetechnologien in Einklang bringen und so mehr Effizienz im Lager erzielen
Das Ende der fragmentierten
FTS-Ladeinfrastruktur

Wer in einem Werk drei fahrerlose Transportsysteme (FTS) von drei verschiedenen Herstellern
betreibt, unterhalt oft auch drei separate Ladeinfrastrukturen. Das Ergebnis ist ein Kostenblock,
der mit jedem zusdtzlichen FTS-Projekt wdchst. Jede neue Insellosung bringt eine eigene
Elektroinstallation, Nennleistung und Ladezonen mit. Drei Stellschrauben, die sich bei einer
harmonisierter Infrastruktur deutlich giinstiger dimensionieren lassen.

ie Ausgangslage ist in vielen Werken identisch. ldsst sich die Nennleistung niedriger ansetzen.

In der Montageversorgung lauft ein FTS-Projekt ,Wenn ein Betreiber fiinf FTS-Projekte parallel
mit Hersteller A, im Wareneingang eines von Herstel-  betreibt, braucht er bei einer harmonisierten Infra-
ler B, in der Kommissionierung eines von Hersteller C.  struktur nicht fiinfmal die volle Nennleistung. Die
Jedes wurde einzeln geplant, ausgeschrieben und Einsparungen steigen mit der Ladeleistung pro
implementiert. Jeder Anbieter hat seine eigene Lade- Punkt", erklart Matthieu Ebert, Director Product &
technologie mitgebracht, eigene Ladepunkte positio- Technology bei Wiferion. Die Einsparung wird bei
niert und eigene Nennleistungen beim Netzbetreiber Leistungsklassen tiber 3 kW pro Ladepunkt besonders
angemeldet. Was in jedem Einzelprojekt logisch relevant, weil jedes zusatzliche Kilowatt Netz-
erschien, summiert sich liber die Jahre. Fiinf ver- anschlussleistung direkt ins Budget schlagt.
schiedene FTS-Projekte bedeuten im ungiinstigsten
Fall fiinf separate Ladeinfrastrukturen mit flnf- Stellschraube 2: Installationskosten
fachen Installationskosten. Ein Ladegerdt kostet einen definierten Betrag als

Hardware. Bis es betriebsfertig installiert ist, kom-

Stellschraube 1: Netzanschlussleistung e Eiektroinstallation, Leitungsverlegung, Absiche-
Der groBte Hebel liegt im Netzanschluss. In der Ein-  rung und Inbetriebnahme hinzu. Grob gerechnet
zelplanung wird die Nennleistung meist auf den verdoppeln sich die Kosten pro Ladepunkt durch die
theoretischen Maximalfall ausgelegt, bei dem alle Installation. Wer zehn Ladepunkte liber drei separate
Fahrzeuge gleichzeitig mit voller Leistung laden. Projekte verteilt, zahlt die Installationsgrundkosten
Dieser Fall tritt im realen Mischbetrieb selten ein. Die  dreimal mit jeweils eigener Infrastrukturanbindung.
tatsachliche Gleichzeitigkeit liegt in der Regel deut- Wer dieselben zehn Ladepunkte auf einer gemeinsa-
lich unter der berechneten Spitze. Bei einer harmoni- men Plattform betreibt, nutzt die vorhandene Elek-
sierten Infrastruktur, die alle Fahrzeuge versorgt, troinfrastruktur mit und spart einen erheblichen Teil
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der Mehrfach-Installation. Bei kabellosen induktiven
Ladesystemen kommt ein weiterer Vorteil hinzu: Die
Ladepads sind wartungsfrei, weil kein mechanischer
Kontakt entsteht. IP67-versiegelt, ohne VerschleiB-
teile, ohne Reinigungsaufwand. Die Installations-
kosten fallen einmal an, danach entstehen keine
laufenden Wartungskosten fiir die Ladeinfrastruktur.

Stellschraube 3: Bodenflache

Jeder Quadratmeter, der flir Ladezonen reserviert ist,
steht nicht fiir wertschdpfende Prozesse zur Verfii-
gung. Wer mehrere Ladesysteme parallel betreibt,
braucht fiir jedes System eigene Ladezonen mit
eigenen Anfahrtswegen und Sicherheitsabstanden.
In einem Referenzprojekt, das Wiferion gemeinsam
mit dem Beratungsunternehmen MHP und dem
Automationsdienstleister Pohlcon dokumentiert hat,
wurden allein durch die Harmonisierung der Lade-
infrastruktur 30 m2 dedizierter Ladeflache pro Werk
eingespart. In Distributionszentren und Produktions-
hallen, in denen jeder Quadratmeter Hallenfldche
Ergebnis bringen muss, ist das ein relevanter Posten.

Was eine harmonisierte Infrastruktur
in der Praxis verandern kann

Das MHP-Referenzprojekt liefert Zahlen fir die
Gesamtwirkung. Nach der Umstellung auf eine her-
stelleriibergreifende, kabellose Ladeinfrastruktur mit
In-Process-Charging, dem Laden wéahrend ohnehin
stattfindender Prozessstopps, stieg die Produktivitdt
der Fahrzeugflotte um 50 %. Die erforderliche Flot-
tengréBe sank bei konstantem Durchsatz um 30 %%.
Zusatzlich reduzierten sich Wegstrecken um 1.300
km, Standzeiten um 5.000 Std. und Kreuzungskon-
takte um 10.900 pro Betrachtungszeitraum. ,Es geht
nicht um giinstigere Ladepunkte. Es geht um die Ent-
scheidung, ob man fiinf parallele Inseln betreibt oder

eine Plattform, die mit der Flotte mitwachst"”, betont
Ebert. Das sind keine Optimierungswerte an einzel-
nen Stellschrauben, sondern strukturelle Effekte
einer anderen Architektur.

Was fragmentierte Ladeinfrastruktur wirklich kos-
tet, entscheidet sich nicht am einzelnen Ladegerat.
Der reale Kostenblock ist die Summe aus Hardware,
Elektroinstallation, Absicherung, Anschlussleistung,
belegter Flache und laufendem Wartungsaufwand.
Wird jeder dieser Posten pro FTS-Projekt separat
geplant, entstehen parallele Kostenbldcke, die mit
jedem Projekt mitwachsen. Eine gemeinsame Infra-
struktur senkt nicht zwangslaufig die Zahl der Lade-
punkte, aber sie beseitigt die Redundanzen bei
Anschlussleistung und Installation, bei Ladezonen
und Wartung.

Drei Fragen, die Entscheidungstrager
sich stellen sollten

Betreiber, die vor dem nachsten FTS-Projekt stehen,
sollten drei essenzielle Fragen beantworten, bevor
die Ausschreibung rausgeht. Erstens: Was kosten die
aktuellen parallelen Ladeinfrastrukturen in Summe,
wenn man Netzanschluss, Installation und Flachen-
belegung zusammenrechnet? Zweitens: Wie viele
Ladepunkte lieBen sich einsparen, wenn die Fahr-
zeuge aller Hersteller dieselbe Infrastruktur nutzen?
Und drittens: Wer trifft die Entscheidung iber die
Ladetechnologie - der Fahrzeuglieferant oder die
Werksplanung? Die dritte Frage ist die entscheiden-
de. Solange die Ladetechnologie als Anhédngsel des
Fahrzeugkaufs behandelt und gesehen wird, bleibt
die Fragmentierung bestehen. Erst wenn Betreiber
die FTS-Ladeinfrastruktur als klare Architektur-
entscheidung auf Werksebene behandeln, lassen
sich die drei Kostentreiber gleichzeitig adressieren.
(dak)
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Omlox und KI machen Laufwege, Materialfliisse und Engpasse sichtbar

Factory Intelligence im Fokus

Eine vom Fraunhofer-Institut I0SB-INA in Lemgo und Imago Technologies entwickelte Losung
kombiniert KI-basierte Echtzeitlokalisierung mit dem offenen Ortungsstandard Omlox, um so
Personen-, Material- und Prozessfliisse in Produktions- und Logistikumgebungen sichtbar zu
machen und deren Optimierung zu vereinfachen.

Eine Kl-basierte
Echtzeitlokalisierung

ermoglicht es, Personen-,

Material- und Prozess-
fllisse in Produktions-
und Logistikumgebungen
sichtbar zu machen und
so deren Optimierung in

industriellen Abldufen zu g

vereinfachen.

ie permanente Verbesserung von Maschinen und
Anlagen z&hlt zu den obersten Geboten fiir eine
wirtschaftliche Produktion. Fertigungsunternehmen
analysieren daher Produktionskennzahlen, um
Schwachstellen zu erkennen und abzustellen. ,In den
vergangenen Jahren haben Unternehmen erhebliche
Investitionen in Digitalisierung, Automatisierung und
Datenanalyse getétigt”, weiB Dr.-Ing. Holger Flatt,
Gruppenleiter Intelligente  Sensorsysteme beim
Fraunhofer-Institut IOSB-INA. ,Trotz dieser MaBnah-
men bleiben die wahren Ursachen von Ineffizienzen
haufig verborgen”, so Flatts Erfahrung. Grund dafiir
ist die mangelnde Transparenz liber die tatsachlichen
Bewegungen von Personen, Materialien und Trans-
portmitteln in einer Fabrik. ,Eine zentrale Frage
bleibt hdufig unbeantwortet: Wer oder was befindet
sich wann und wo in der Fabrik - und warum?”
Suchzeiten, unnotige Wege, Wartezeiten oder
Engpasse entstehen nicht an einzelnen Maschinen,
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sondern zwischen den Prozessen. Material fehlt an
den falschen Stellen, Mitarbeiter legen weite Wege
zuriick, Stapler warten an Engpassen und Werk-
stlicke werden langer transportiert als bearbeitet.
Eine objektive Materialflussanalyse schafft Transpa-
renz, um den Produktionsfluss gezielt zu verbessern.

Wie KI und Omlox Laufwege und
Materialfliisse sichtbar machen

Um diese Situation zu dandern, hat das Fraunhofer-
Institut in Zusammenarbeit mit den Bildverarbei-
tungsexperten von Imago Technologies eine Losung
entwickelt, die Personen-, Material- und Prozessfliis-
se in Produktion und Logistik sichtbar macht. Zentral
sind dabei die Vision-Komponenten von Imago: Die
mit NVIDIA-Jetson-Modulen ausgestatteten Smart-
Kameras vom Typ Vision Cam XM2 erfassen das Pro-
duktionsumfeld als RGB-Bild und fiihren direkt auf
der Kamera eine Kl-gestiitzte Personen- und Objekt-

Bild: Fraunhofer I0SB-INA (mit KI nachbearbeitet von Imago Technologies)



detektion sowie ein Tracking durch. Die kontinuierli-
che Echtzeitlokalisierung bildet die Grundlage, um
Materialfliisse zu visualisieren und den Produktions-
fluss transparent abzubilden.

Eine von Fraunhofer entwickelte Software kalibriert
die Kameras, projiziert die erkannten Objekte auf die
Bodenebene und erzeugt daraus 2D-Positionen. Diese
werden als Omlox-konforme Trackables an einen
Omlox Hub (ibertragen, wo sie fiir Visualisierung,
Analytik und weitere IT-/OT-Systeme bereitstehen -
ohne zusétzlichen Edge-Server oder Cloud-Zwang.

Omlox ist der weltweit erste offene Standard fiir
die Echtzeitlokalisierung in Industrieumgebungen.
Er erméglicht das Tracking von Produktionsmitteln,
Waren, Werkzeugen, Auftrdgen, Fahrzeugen oder
Personen und verbindet Ortungstechnologien wie
RFID, GPS, UWB oder Kameras Uiber einen gemeinsa-
men Hub und eine einheitliche API.

Warum Embedded Vision essenziell ist

Dass in der Fraunhofer-Anwendung die Vision Cam
XM2 von Imago zum Einsatz kommt, hat mehrere
Griinde. Die Verarbeitung erfolgt mit Operatoren und
KI-Algorithmen direkt in der Kamera. Dank leistungs-
starker Prozessoren und GPU-Unterstiitzung lassen
sich trotz kompakter Abmessungen groBe Daten-
mengen schnell verarbeiten. Auch die Langzeit-
verfligbarkeit ist flir Planungssicherheit und geringe
Validierungsaufwénde entscheidend. Imago hat die
Lieferfahigkeit der Vision Cam XM2 (ber viele Jahre
hinweg gewahrleistet. ,Fiir die Umsetzung war eine
Kamera-basierte Embedded-Vision-Plattform erfor-
derlich, die eine Kl-gestiitzte Auswertung direkt am
Sensor ermdglicht und sich unter Nutzung offener
Standards zuverldssig in bestehende industrielle
Ortungsinfrastrukturen integrieren ldsst", sagt Flatt.
Die Kamera erwies sich dafiir als sehr gut geeignet.

DRUCKSCHALTER VAKUUMSCHALTER
DIFFERENZ-DRUCKSCHALTER DRUCKSENSOREN

ELEKTRONISCHE DRUCKSCHALTER

MEHR ERFAHREN
www.layher-ag.de

Das Ergebnis der gemeinsamen Entwicklung ist
mittlerweile in der Test- und Demonstrationsfabrik
Smart Factory OWL von Fraunhofer und der Techni-
schen Hochschule Ostwestfalen-Lippe in Lemgo
erfolgreich im Einsatz: Imago XM2 Smart-Kameras
und weitere Omlox-Sensoren erfassen die Positionen
von Personen, Fahrzeugen und Materialtragern kon-
tinuierlich und in Echtzeit.

Die Daten werden im Omlox-Hub gesammelt und
kénnen als Heatmaps, digitale Spaghetti-Diagramme
oder Durchlaufzeit- und Auslastungsgrafiken visuali-
siert werden. So werden Suchwege, Staus, Warte-
zeiten und Engpdsse objektiv sichtbar. ,Haufig
werden solche Positionsdaten noch manuell erfasst”,
erldutert Christoph Siemon, Vice President Sales und
R&D von Imago Technologies. ,Diese Methode ist
kostenintensiv, subjektiv, fehleranféllig und deckt in
der Regel nur kurze Zeitrdume ab. Im Gegensatz dazu
erfasst die neue Losung alle Bewegungen kontinuier-
lich. Dadurch lassen sich auch seltene, aber kritische
Situationen entdecken."

DSGVO-konforme Nutzung gewahrleistet

Die erfassten Bewegungen konnen als digitale
Spaghetti-Diagramme dargestellt werden. Diese
lassen sich fiir verschiedene Zeitraume sowie vor und
nach Layoutdanderungen automatisch neu erzeugen
und mit Kennzahlen verkniipfen. Beim Beobachten
von Mitarbeiterbewegungen ist Datenschutz wichtig.
.Die Bildverarbeitung lauft direkt auf der Kamera, so
dass nur abstrahierte Positions- und Bewegungs-
daten nach auBen iibertragen werden, jedoch keine
Bilddaten oder identifizierende Merkmale. Personen
werden als neutrale, pseudonyme Objekte gefiihrt,
was die DSGVO-konforme Nutzung sichert”, unter-
streicht Siemon. (dak)

Flexible Technologie
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Energy Harvesting: Nanogenerator Teng hat Riesen-Potenzial

Strom aus Sand und Wasser

Mit dem triboelektrischen Nanogenerator Teng hat Ara-Coatings eine neue, vielseitige
Generatorklasse entwickelt, die auf eigenen Beschichtungen basiert. Sie eignen sich fiir die
batterielose Stromversorgung von IoT-Komponenten. Das Potenzial ist hoch, denn die Rohstoffe
sind in groRer Fiille verfiigbar. Das Unternehmen sucht Partner fiir die Industrialisierung.

» Dr. Barbara Stumpp, Fachjournalistin in Freiburg

Bild: Ara-Coatings

ass globale Krisen zunehmend internationale

Lieferketten gefdhrden, zeigen die zuriickliegen-
den Ereignisse zur Geniige. Speziell die zuverlassige
Energieversorgung ist die Basis jeder funktionieren-
den Volkswirtschaft. Wo dafiir wichtige Materialien
importiert werden miissen, ist das Bestreben grof3,
diese Abhangigkeiten zu verringern. Eine Mdglichkeit

Das Foto von Ara-Coatings demonstriert, wie sich Funktionalitdten mit PVD-Beschich-
tungen erschlieBen lassen: Hier eine félschungssichere blaue Schicht, die bei direkter
Beleuchtung gelb aussieht und das einfallende Licht blau reflektiert. Von Ara fiir
Oberflachen entwickelt und mit Infineon fiir Etiketten weiterentwickelt und patentiert.
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dazu ist ein triboelektrischer Nanogenerator (Teng)
zur kontinuierlichen Stromerzeugung. Er basiert aus-
schlieBlich auf den zwei am hiufigsten vorkommen-
den Ressourcen der Erde: Silizium und Wasser.

Funktionsprinzip des Teng

Das Grundprinzip des Teng beruht auf der Reibungs-
elektrizitdt (Triboelektrizitit). Sie entsteht, wenn sich
zwei unterschiedliche Materialien aneinander reiben
und statisch aufladen. Elektronen werden (ibertra-
gen, wodurch eine Schicht positiv und die andere
negativ geladen wird. Trennt man diese Materialien,
entsteht ein elektrisches Potenzial. Befinden sich
Elektroden auf der Riickseite der Materialien, zwingt
diese Spannungsdnderung die Elektronen dazu, durch
den externen Stromkreis zu flieBen.

Bei dem triboelektrischen Nanogenerator von
Ara-Coatings ist Wasser ein Reibungspartner (auch
wenn dies nicht den gangigen menschlichen Vorstel-
lungen entspricht), nanopordses Silizium der andere.
Fiir den Teng wurden im Labor zwei superhydrophile,
nanopordse Siliziumschichten (Si-A und Si-B) auf
diinnes Glas aufgebracht, wobei Si-A elektrisch
isolierend und Si-B elektrisch leitfdhig ist. Der Reib-
kontakt mit Wasser an diesen Schichten fiihrt zu
einer Ladungstrennung, ohne chemische Umwand-
lung. Mit Elektroden auf den AuBenflachen der Si-A-
und Si-B-Schichten kann ein triboelektrischer Strom
flieBen, solange das Wasser in Bewegung bleibt.

Zur Herstellung dieser aktiven Oberflachen kommt
ein spezielles, von Ara-Coatings entwickeltes Lift-
Verfahren (Laser Induced Forward Transfer), unter
dem Namen Ara-LT zum Einsatz. Dabei wird auf das
Substrat eine Tragerfolie gelegt, die mit dem aufzu-
bringenden Material beschichtet ist. Ein fokussierter
Laserstrahl schmilzt die Schicht lokal an und iiber-
tragt das Material in Form kleinster Trépfchen prazi-
se auf das Substrat. Diese Methode ist eine Kern-
kompetenz von Ara-Coatings: Auf diese Weise bringt
das Unternehmen gedruckte Leiterbahnen, Korrosi-
onsschutz, hydrophile/hydrophobe Schichten (SiO,),


https://www.ara-coatings.de/

Markierungen und Beschriftungen mit dem Laser-
strahl auf Produkte auf - die Fotos vermitteln einen
Eindruck davon. Diese Beschichtungen haften sehr
gut und sind kaum ohne Zerstérung des Grundmate-
rials zu entfernen.

Die kontinuierliche Wasserversorgung

Zuriick zum Teng: Wird Edelstahlgewebe per Laser
mit einer dafiir konzipierten Siliziummodifikation
(Si-C) beschichtet, steigt das Wasser bei Kontakt mit
dem Gewebe aufgrund des laserinduzierten Kapillar-
effekts in dem Si-C-beschichteten Gewebe auf. Um
diesen Wassertransport aufrechtzuerhalten, schlieBt
sich am Ende eine raue, mit der Siliziummodifikation
Si-D beschichtete Oberfliche an. Der mit Si-D
beschichtete Bereich fiihrt durch seine spezifische
.Nanoporositat” zu einer sehr schnellen Verdunstung
- und hélt durch den Sog den Wasserfluss aufrecht.
Die verschiedenen Silizium-Modifikationen unter-
scheiden sich im Wesentlichen in ihrer Morphologie
und Topographie. Das System ist umweltvertréaglich
und ressourcenschonend und auch fir Kihlungs-
zwecke geeignet.

Wirtschaftlicher Stellenwert hoch

Der wirtschaftliche Stellenwert von nanopordsem
Silizium im Bereich der Teng ist enorm, denn die
Schichten sind der technologische Schliissel, um
Tengs in die industrielle Massenfertigung zu {iber-
fiihren. Der groBte dkonomische Vorteil von Silizium
ist die Existenz einer gigantischen, global vorhande-
nen Infrastruktur. Die Herstellung der erforderlichen
Laserfolien kann direkt in bestehende Fabriken oder
Produktionslinien integriert werden. Dazu ist Silizium
nach Sauerstoff das zweithaufigste Element in der
Erdkruste. So entfallen geopolitisch riskante Liefer-
ketten, wie bei Lithium oder Kobalt.

Tengs auf Basis von nanopordésem Silizium sind
extrem langlebig, da im Inneren der Poren kaum
mechanischer Abrieb stattfindet. Unternehmen
sparen so Kosten fiir die Batteriewartung. Weiter ist
nanopordses Silizium biokompatibel, ungiftig und
kann im Kdrper oder in der Natur umweltfreundlich
abgebaut werden. Das erdffnet milliardenschwere
Markte im Bereich implantierbarer medizinischer
Sensoren wie autarke Herzschrittmacher.

loTs erfordern stromsparende, wartungsfreie Ener-
giequellen. Die zunehmende Verbreitung autonomer
Fahrzeuge und industrieller Uberwachungssysteme
eroffnen Anwendungen, in denen Teng-Sensoren
liber Jahrzehnte wartungsfrei funktionieren kdnnen.

Das momentan vom BMWE geférderte Projekt
befindet sich im Entwicklungsstadium und hat im
LabormafBstab bereits vielversprechende Ergebnisse

gezeigt. Das System ist auch fiir die stromlose
Meerwasserentsalzung geeignet, weil das Salzwasser
im Si-C-beschichteten Metallgewebe aufsteigt, das
Salz auBerhalb der siliziumbeschichteten Bereiche
ablagert und anschlieBend schnell verdunstet. So
wird das Teng vom ,Nice-to-have" zum ,Must-have".
Dazu kommt, dass es zu den Schichtsystemen keine
Alternativen gibt.

Effizientes Herstellen der Schichten

Die Laserfolien fiir den Schichtiibertrag werden mit
dem PVD-Verfahren hergestellt. (Physical Vapour
Deposition). Hier wird festes Ausgangsmaterial ver-
dampft oder zerstaubt. Die auf den Tragerfolien ab-
geschiedenen Schichten sind mit einigen hundert
Nanometern sehr diinn und weisen eine spezifische
Porositat auf. Der Prozess ist umweltfreundlich und
ressourcenschonend, weil die Folien recycled oder
direkt wiederverwendet werden kénnen.

Dieser Prozess lasst sich aufgrund vieler vorhande-

r .Stellschrauben” modifizieren. Es lassen sich
Multilagen- und Gradientenschichten durch ab-

Bild: Ara-Coatings

Diese Laboranordnung
realisiert das Funktions-
prinzip des tribologischen
Nanogenerators Teng:
Sichtbar sind die Si-A-
und Si-B-Bereiche der
Elektroden, schwarz ist
das Areal mit schneller
Verdunstung.

2wick [Roell __

Der einfachste Weg zur
automatisierten Priifung.

Bereits ab 10 Proben am Tag.

zwickroell.com/automation
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Die Vielfalt der Mdg-
lichkeiten ist groB:
eine Auswahl einiger
mit dem Lift-Verfahren
transferierten PVD-
Materialien auf Glas.

wechselndes Ansteuern verschiedener Target-Mate-
rialien oder durch stetiges Verdndern des Gasstroms
erzeugen und die abgeschiedenen Schichten weiter
modifizieren. So wird eine uniibersehbare Zahl von
Schichten und damit Funktionen mdglich.

Viele Schichten sind bereits patentiert und wurden
von Ara-Coatings zur Markreife gebracht. ,Um hier
den Absatz zu skalieren, wollen wir eine eigenstin-
dige Gesellschaft griinden. Der Fokus liegt auf strate-
gischen Partnerschaften und dem Lizenzgeschaft.
Das Portfolio wird konsequent durch neue eigene
Entwicklungen erweitert”, fasst Dr. Ralph Domnick,
CEO von Ara-Coatings, zusammen.

Die maximale Breite einer Trdgerfolie betrdgt
1800 mm und die Lange einige Kilometer. Bei Folien-
mengen bis zu mehreren tausend Quadratmetern pro
Jahr nutzt man das Sputtern, bei bis zu einigen
Millionen ist Aufdampfen schneller und giinstiger.
Als Laserfolien eignen sich alle Tragermaterialien, die
fiir Laserstrahlung von 1064 nm transparent sind.

Ist die Schichtrezeptur entwickelt, lasst man diese
durch groBe etablierte PVD-Beschichter ausfiihren.
Somit braucht es in der Produktion nur ein Modul
firs Handling der Folien sowie gepulste Laser im
niedrigen Watt-Bereich, die glinstig verfiigbar sind.
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ijonium nitride

.Die Entwicklung von PVD-Prozessen fiir Laser-
folien wird auch in Zukunft bei Ara-Coatings erfol-
gen”, sagt Ralph Domnick. Industriepartner stellen
ihre Produkte und Halbzeuge fiir die PVD-Beschich-
tungen zur Verfligung und das Unternehmen bringt
die laserinduzierten PVD-Beschichtungen auf.

Status bei Teng ist, dass der ,Wasserhochlauf"
funktioniert und die Verdunstung am Ende so um-
gehend erfolgt, dass die Wasserversorgung fiir eine
kontinuierliche Stromversorgung hinreichend schnell
ist. Beides ist allerdings noch nicht aufeinander
abgestimmt und die Fertigstellung eines permanent
laufenden Demonstrators dauert definitiv etwas.
Dazu erfolgte die Patentanmeldung des Teng im April
dieses Jahres.

Paul Stumpf, CSO bei Ara-Coatings: ,Wir wollen
schnellstmdglich einen oder mehrere Investoren und
strategische Partner finden, zur Ausgriindung der
Ara-Solution GmbH. Ein groBer Zielmarkt und eine
gut gefiillte Pipeline durch die Vorarbeit von uns ist
eine sichere wirtschaftliche Ausgangsbasis. Wir
suchen nun Unternehmen, die daran interessiert
sind, ihre Produkte mit unseren Funktionsbeschich-
tungen zu kombinieren."

Die falschungssichere
Laserbeschichtung
«CheckMyHeat" ist
dauerhaft warmer als
die Umgebung und im
Infrarotlicht deutlich
sichtbar. Das zeigt die
Aufnahme mit einer
Wiarmebildkamera.

Bild: Ara-Coatings



KI-gestiitzte, vorbeugende Sicherheitsansatze verhindern Gefahr fiir Mensch und Produktion
Wie Daten und KI die Arbeitssicherheit verandern

» Roger Illing, Vice President Enterprise Sales bei Confluent

In der Europdischen Union wurden im
Jahr 2022 rund drei Mio. nicht-tddliche
Arbeitsunfille registriert, bei denen die
Betroffenen mindestens vier Kalendertage
arbeitsunfahig waren. Die Zahl der todli-
chen Arbeitsunfélle lag laut Eurostat im
selben Jahr bei 3.286. Neben der Gefahr
fiir den Menschen haben diese Vorfille
auch erhebliche gesamtwirtschaftliche
Auswirkungen: Laut der Bundesanstalt
fiir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin ver-
ursachten Arbeitsunfahigkeit wie auch
Arbeitsunfalle im Jahr 2023 Produktions-
ausfallkosten von rund 128 Mrd. Euro.
Die Schwéchen reaktiver Sicherheits-
ansatze sind kaum noch zu libersehen.
Insbesondere in einer Industrie, die
schneller produziert, starker vernetzt ist
und zunehmend auf komplexe Maschinen
setzt. Fihrende Hersteller reagieren
darauf mit proaktiven Konzepten, um
Risiken friihzeitig zu erkennen und zu
beheben, bevor Schaden entstehen.
Getrieben wird dieser Wandel von Daten-
Streaming und loT-fahiger Sensorik, von
pradiktiver Analytik und Kl-basierten
Systemen. Daten-Streaming-Plattformen
(DSPs) bilden das Riickgrat moderner
Sicherheitsarchitekturen: Sie erfassen,
verarbeiten und verteilen groBe Mengen
an Sensor- und Betriebsdaten innerhalb
von Millisekunden.

In vielen Fertigungsumgebungen zeigt
sich bereits heute, dass DSPs nicht nur die
Sicherheit erhéhen, sondern auch Effi-
zienz, Nachhaltigkeit und Resilienz

fordern. So entstehen Produktionsstatten,
die intelligenter, verldsslicher und von
Grund auf sicherer sind.

Der sichere Umgang mit Maschinen hangt
maBgeblich von den Menschen ab, die
sie bedienen. \ernetzte, sensorbasierte
Schutzausriistung gibt ihnen Echtzeitein-
blick in mdgliche Risiken. Intelligente
Helme etwa blenden Warnungen (ber
Augmented-Reality-Displays direkt ins
Sichtfeld ein. Besonders wirksam wird
dieser Ansatz, wenn die erfassten Daten
in dieselben Echtzeit-Streaming-Systeme
einflieBen, die auch Maschinen und
Umgebungen liberwachen. So lassen sich
gefahrdete Personen, etwa bei erhohten
Schadstoffwerten in der Umgebung, ge-
zielt warnen.

Wahrend Predictive Maintenance und
Wearables einzelne Anlagen oder Perso-
nen absichern, richtet sich Kl-gestiitzte
Risikobewertung auf das Gesamtbild. Sie
analysiert Maschinendaten sowie Um-
gebungs- und Prozessparameter und
erkennt Muster, die auf Risiken hindeuten
- etwa die Kombination aus ungewdhn-
lichen Vibrationen und erhdhter Luft-
feuchtigkeit. Dabei ist die Geschwindig-
keit dieser Systeme entscheidend. Erkennt
ein Modell eine potenzielle Gefahr, 18st es
sofort MaBnahmen aus und informiert
Wartungs- und Sicherheitsteams. Eingrif-
fe erfolgen bereits bei ersten Anzeichen
eines Problems.

Echtzeitiiberwachung kann sich nicht
immer auf stabile Netzverbindungen
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Mithilfe von kiinstlicher Intelligenz kénnen
Gefahren im Lager und der Werkhalle friihzeitig
erkannt und beseitigt werden.

stiitzen. In abgelegenen Bergbaugebieten,
auf Offshore-Plattformen oder in weit-
ldufigen Anlagen kdnnen Netzwerke zeit-
weise ausfallen. Genau hier kommt Edge
Streaming ins Spiel: Werden Daten direkt
dort verarbeitet, wo sie entstehen, lassen
sich Risiken rasch erkennen und vor Ort
beheben - selbst bei unterbrochener
Cloud-Verbindung.

In Zukunft werden Fabriken sich zuneh-
mend selbst an neue Situationen an-
passen. KI-Agenten entwickeln sich dabei
vom erganzenden Werkzeug zum zen-
tralen Nervensystem der Fertigung. Sie
lernen kontinuierlich und lassen die
Grenze zwischen Sicherheitsmanagement
und operativer Steuerung verschwimmen.
Die gleiche Intelligenz, die Ausféille
verhindert, sorgt so auch dafiir, dass Mit-
arbeitende gar nicht erst in gefdhrliche
Situationen geraten.

Connected Engineering als Schliissel fiir effiziente Produktentwicklung ANZEIGE

Foto: Var Group (Bild Kl generiert)

Zukunft des Engineerings

KONTAKT

ntschliisseln Sie Ihre Engineering-
DNA: Fiir automatisierte Zusam-

menarbeit, schnellere Produktreife
und mehr Zeit fiir Innovation.

Var Group kreiert mit lhnen ein ver-
netztes, datengetriebenes Enginee-
ring-Okosystem fiir einfachere Pro-
zesse und eine effizientere Produkt-

entwicklung. Dafiir analysieren wir
Ilhre manuellen Prozesse, IT-Systeme
und Software-Tools. Von ECAD und

MCAD iiber PLM und ERP bis ALM und
Simulation integrieren wir starke
Software-Lésungen und verbinden sie
zu einem digitalen Thread. So arbei-
ten Abteilungen synchron, Daten-
ibergaben laufen automatisiert und
Fehler werden friihzeitig erkannt.
Das Ergebnis: kiirzere Entwicklungs-
zeiten, weniger Anderungsaufwinde,
bessere Entscheidungen und eine
schnellere Produkteinfiihrung.

VARGROUP

Var Group GmbH
Mies-van-der-Rohe-Straie 8

80807 Miinchen

Tobias Schneider, Head of Sales
+49 173 34 86 419
tobias.schneider@vargroup.com
www.vargroup.de
|
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Servomotoren der Cyber Dynamic Line im Einsatz bei Dosieranwendungen von Fliissigkeiten fiir exakte und
prozesssichere Kundenanforderungen - hier integriert in einer Produktformungsmaschine fiir Spiilmittelpads.

Kleinservoantriebe ermdglichen Dezentralisierung, Elektrifizierung und Miniaturisierung

Servomotoren pradestiniert
fur industrielle High Performance

Kleinservoantriebssysteme erfiillen die Wiinsche zahlreicher Maschinenbauer nach zugleich
kompakten, performanten und flexiblen Antriebslosungen. Wittenstein Cyber Motor
erweitert daher innerhalb seines industriegerechten Kleinservoantriebssystems die
Servomotoren der Baureihe Cyber Dynamic Line gezielt um die neue Baugrofie 60.

Parallel dazu erhielt die gesamte Motorenfamilie ein umfassendes technisches Upgrade.

» Kristina Hauck, Produktmanagerin bei Wittenstein Cyber Motor

ingesetzt werden die Servomotoren der Cyber

Dynamic Line vor allem dann, wenn es um das
Dezentralisieren, Elektrifizieren und Miniaturisieren
von Motion-Control-Anwendungen geht. Dies
betrifft Abfiill- und Verpackungsmaschinen ebenso
wie Dosier- und Greifsysteme, Material-Handling-
Loésungen, Werkzeugmaschinen oder die Robotik.
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Mit der Ergdnzung der Motorenfamilie um die neue
BaugréBe 60 sowie dem technischen Upgrade des
gesamten Baukastens hinsichtlich Kompaktheit,
Robustheit, Funktionalitdt und Zertifizierung hat
Wittenstein Cyber Motor das Einsatzpotenzial fiir
hochdynamische Achsen und &duBerst prazise
Maschinenkinematiken weitergedacht.



Bild: Wittenstein

Die Cyber Dynamic Line Servomotoren
sind in neuer BaugroBe 60 zu erhalten.
Fiir alle MotorbaugroBen ermdglicht
ein radialer Kabelabgang von 90° mehr
Losungsraum fiir eine platzsparende
und flexible Installation.

Bild: Wittenstein

Bei den birstenlosen Servomotoren der Cyber
Dynamic Line im robusten und hochwertigen Edel-
stahlgehduse handelt es sich um industrietaugliche
Kleinantriebe fiir hochdynamische Achsen und
duBerst prazise Bewegungen in Maschinen. In ihrer
platzsparenden Kompaktheit liberzeugen sie beson-
ders in Motion-Control-Anwendungen, in denen der
Bauraum begrenzt ist und es zugleich auf eine hohe
Drehmomentdichte ankommt. Die neue BaugrdBe
mit AuBendurchmesser 60 mm - kurz: DL 60 -

Varianten im Inox- und Hygienic-Design
er6ffnen Anwendungsfelder in fordernden
industriellen Umgebungsbedingungen.

erganzt die etablierten BaugréBen 17, 22, 32 und 40.
Sie wurde fiir Achsen konzipiert, die noch mehr Per-
formance erfordern. Das erhdhte Drehmoment der
DL 60 meistert groBere Lasten. Die verbesserte Dyna-
mik ermdglicht schnellere Beschleunigungs- und
Bremsvorgdnge sowie daraus resultierend kiirzere
Taktzeiten. Gleichzeitig ermdglichen minimierte
Rastmomente sowie hochaufldsende Encoder gleich-
maBige und ruckfreie Bewegungen sowie ein prazi-
ses Positionieren.

Servomotoren erfiillen
hochste industrielle Anforderungen

Damit befindet sich der Servomotor im High-Perfor-
mance-Segment - in der Standardausfiihrung in
IP54. Fir anspruchsvollere Einsatzbedingungen ste-
hen die Motoren als Inox- und als Hygienic-Design-
Variante zur Verfligung. Diese beiden Ausflihrungen
der DL 60 bieten dabei mit IP66/67 (Inox Design)
beziehungsweise IP69 mit IP65 im Abtrieb (Hygienic
Design) die wohl héchsten Schutzarten bei Klein-
spannungsmotoren dieser Art am Markt. Damit sind
sie ,Best-in-Class" flir den Einsatz in fordernden,
reinigungsintensiven oder hygienesensiblen Umge-
bungen geeignet. Gleichzeitig lberzeugt die DL 60
wie auch die gesamte Produktfamilie durch flexible
Optionen der Steuerungsanbindung. So bilden die
Servomotoren in allen Ausfiihrungen und BaugréBen
mit dem Servoregler Cyber Simco Drive 2 ein ,Perfect
Match" flir die Ausrlistung von Antriebsachsen.
Alternativ kdnnen sie jedoch auch mit Servoreglern
anderer Hersteller kombiniert werden. Die Baugro-
Ben- und Variantenvielfalt der Servomotoren sowie
die steuerungstechnischen Optionen fiir die Umset-
zung industrietauglicher Kleinantriebssysteme bieten
Konstrukteurinnen und Konstrukteuren nicht nur

TECHNIK
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Bild: Wittenstein

Die platzsparenden Servomotoren, Rotativ- und Linearaktuatoren der
Cyber Dynamic Line bieten eine hohe Variantenvielfalt und iliberzeugen
durch hohe Zuverldssigkeit und Prazision.

eine erweiterte Auswahlvielfalt, sondern ermdgli-
chen es ihnen auch, mit der Cyber Dynamic Line
servomotorische Antriebslésungen fiir anspruchs-
volle Maschinenkonzepte und Motion-Control-
Anwendungen durchgéngig aus einer Hand zu bezie-
hen und umzusetzen.

Zeitgleich mit der produkttechnischen Umsetzung
der DL 60 wurde mit dem technischen Upgrade der
gesamten Cyber Dynamic Line das bisherige, bewahr-
te Produktdesign weiter optimiert. So ist in allen
BaugroBen der Standard-Variante neben dem axialen
jetzt auch wahlweise ein radialer Kabelabgang von
90° fiir eine platzsparende und flexible Installation
verfiigbar. Dadurch lassen sich besonders Applikatio-
nen, die in der Einbautiefe begrenzt sind, besser
[6sen. Zudem wird seit kurzem - wie in allen drei
Ausflihrungsvarianten Standard, Inox und Hygienic
Design - auch in der BaugréBe 60 ein 1- bis 2-stufi-
ges integriertes Getriebe angeboten. Die zusdtzliche
Bremsenoption und neue Gebervarianten stehen nun
auch in der Standardvariante des Antriebs ein-
schlieBlich der BaugroBe 60 zur Verfiigung. Des Wei-
teren sind in verschiedene BaugréBen optional Mul-
titurn-Encoder zur Wegmessung und Positionsbe-
stimmung liber mehrere Umdrehungen integrierbar.

Erweitert wurde im Rahmen des Upgrades zudem
die Kabelauswahl zur Ldsung von Schleppketten-An-
wendungen oder Applikationen mit erhdhter Torsi-
onsbelastung. Typische Beispiele sind unter anderem
Mehrachsroboter in Produktion und Logistik, Hand-
lingsportale mit Drehmodulen in der Materialfluss-
technik oder Cobots mit Achsverfahreinheiten. Hier-
fiir stehen fiir verschiedenen MotorbaugréBen unter-
schiedliche Kabelvarianten mit abriebfesten, kiltee-
lastischen und medienresistenten Mantelmaterialien
zur Verfligung. Diese erfiillen die besonderen Anfor-
derungen dieser Applikationen an die Dauerbiege-,
Biegewechsel- und Torsionsfestigkeit, wie sie bei
Servomotoren dieser Art ein Alleinstellungsmerkmal
im Markt sind. SchlieBlich wurden auch regulatori-
sche Vorgaben verschiedener Marktregionen beriick-
sichtigt. So erleichtern jetzt zusdtzliche Zertifizie-
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rungen verschiedener BaugréBen der Cyber Dynamic
Line in allen Varianten nach UL und CSA den Zugang
zu zertifizierungspflichtigen Ldndern und Markten.

Pradestinierte Anwendungen

Das Kleinservoantriebssystem wurde fiir Motion-
Control-Anwendungen in hochdynamische Achsen
und &duBerst prazise Maschinenkinematiken ent-
wickelt, in denen es auf Kompaktheit und Leistungs-
dichte in fordernden industriellen Umgebungsbedin-
gungen ankommt. Zu den typischen Applikationen
gehdren:

o Abfiillprozesse, in denen servomotorisch gesteuer-
te Fillventile ein flexibel einstellbares und exakt
regelbares Fiillvolumen gewahrleisten,

¢ die Handhabung und Positionierung von empfind-
lichen Bauteilen mit hochster Genauigkeit und
Prazision,

e die automatisierte und prozessiiberwachte
Format- und Ventilverstellung in Verpackungs-
maschinen,

¢ unterschiedliche Klebe- und Dosierprozesse mit
hohen Prazisionsanforderungen an die variierende
Austragsmengen,

e die Integration in servoelektrische Greifer von
Pick-and-place-Kinematiken oder

e der Einsatz als gerduscharme und laufruhige
Antriebe in mess- und priftechnischen Losungen
in der Industrie.

Die Servomotoren der Reihe Cyber Dynamic Line

erweitern durch die neue BaugréBe 60 sowie das

umfangreiche technische Upgrade den Losungsraum
fiir anspruchsvolle Maschinenkonzepte und Motion-

Control-Anwendungen - und bieten sowohl Funktio-

nalitat als auch Leistungsdichte im zukunftssicheren

Design. (sc)

Wi ttenstejp,

Das Kleinservoantriebssystem auf einen Blick: Der Servoregler
Cyber Simco Drive 2, die Motorbaureihe Cyber Dynamic Line
und das Kompaktantriebssystem Cyber Dynamic System
ergdnzen sich und ermdglichen komplexe Antriebsaufgaben.



Automatisierung

Robotikzelle fiir unterschiedliche Fertigungsprozesse

Fiir die industrielle Metallbearbeitung
bietet der Automatisierungsspezialist
Gessmann eine modulare und flexible
Robotikzelle, die Dank automatischem
Werkzeugwechsel fiir unterschiedliche
Bearbeitungsprozesse auf einer gemein-
samen technischen Plattform ausgelegt
ist, vom SchweiBen bis hin zu weiteren
Cobotanwendungen. Die Losung l3sst sich
schrittweise erweitern und eignet sich
daher fiir Unternehmen mit kleinen und
mittleren Serien sowie hoher Varianten-
vielfalt.

Im Mittelpunkt der Robotikzelle steht ein
kollaborativer Roboter vom Hersteller
Techman. Erganzt wird dieser durch eine
von Gessmann entwickelte Software, ein
eigenes Sicherheitskonzept, eine intuitive
Touch-Bedienoberfliche sowie einen
automatischen Werkzeugwechsler.

Je nach Konfiguration, Anwendung und
eingesetztem Werkzeug kann die Zelle fir
MIG- und MAG-SchweiBprozesse sowie
fiir Plasmaanwendungen, Schleifen, Ent-
graten, Priifprozesse, Gewindeschneiden,
Schrauben, Greifen, Kleben, Bolzen-
schweiBen und Pick-and-Place eingesetzt
werden. Der automatische Werkzeug-
wechsel reduziert Umristzeiten und
ermoglicht die Verkettung aufeinander-
folgender Prozessschritte.

Ein integriertes Vision-System tibernimmt
die Bauteilerkennung und unterstiitzt die
automatisierte Verarbeitung wechselnder
Werkstiicke. Standardisierte Industrie-

schnittstellen wie Profinet und Ethernet
Industrial Protocol ermdglichen die Inte-

gration in bestehende Produktionsum-
gebungen. Optional konnen Uber eine
zusatzliche Schnittstelle Peripheriegerdte
wie Drehtische oder Wendestationen an-
gebunden und in den automatisierten
Prozess integriert werden.

Die Robotikzelle kann in zwei Betriebs-
arten eingesetzt werden. Im klassischen
Robotermodus arbeitet das System bei
geschlossener  Schutzeinrichtung. Im
Cobotmodus wird ein entsprechend
sicheres Werkzeug eingesetzt, sodass die
Schutzeinrichtung gedffnet werden kann
und der Bediener Zugang zum Arbeits-
bereich erhdlt. Der Cobot kann den
Werker dabei direkt bei einzelnen Arbeits-
schritten unterstiitzen. So ldsst sich die
Zelle je nach Anwendung sowohl fiir
automatisierte Prozesse als auch fiir die
kollaborative und sichere Zusammen-
arbeit von Mensch und Roboter nutzen.
Uber die von Gessmann entwickelte Be-
diensoftware lassen sich Prozesspara-
meter, Programmabldufe und Anlagen-
status zentral am Touchpanel verwalten.
Optional kdnnen Produktionsdaten er-
fasst und gespeichert werden,, etwa zur
Dokumentation und Nachverfolgung von
Fertigungsprozessen. Rollenbasierte Be-
nutzeroberfldchen unterstiitzen SchweiB3-
fachkrafte, Maschinenbediener und auch
Programmierer bei ihren jeweiligen Auf-
gaben. Neue Anwendungen kénnen ohne
klassische  Programmierkenntnisse  fiir
Roboter eingerichtet und bestehende
Prozesse schnell angepasst werden.

Bild: W. Gessmann
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Sie wollen operative Verantwor-
tung libernehmen, Veranderun-
gen gestalten und Menschen
mitnehmen? Bei uns kdnnen Sie
Produktion und Technik aktiv
weiterentwickeln.

Fiir unsere Niederlassung in Hermsdorf
(bei Magdeburg) suchen wir einen:

(Bet)riebsleiter
d/m/w

Standortiibergreifende
Produktion & Technik

Gemeinsam mit der Geschéftsfiihrung
entwickeln Sie Produktion und Technik an
zwei Standorten weiter, optimieren Pro-
zesse und bringen neue technische und
automatisierte Losungen in die Praxis.
Dabei fiihren Sie nah an'den Menschen
und behalten Qualitat, Leistung und Wirt-
schaftlichkeit im Blick.

Entscheidend fiir uns ist Ihre Erfahrung in
der Fiihrung technisch gepragter, perso-
nalintensiver Produktionsbetriebe - nicht
die Branche, aus der Sie kommen.

»B JETZT BEWERBEN!
Ay > dbl-kuntze-burgheim.de/
241 betriebsleiter

Kuntze & Burgheim Textilpflege GmbH

bewerbung@dbl-kuntze-burgheim.de
www.dbl-kuntze-burgheim.de
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Kiihlende Berufskleidung

Textilien mit Verdunstungskiihlung

Die Kihlkleidung von Ecooline sorgt bei
der Arbeit, beim Sport oder in der Freizeit
fiir spiirbare Kiihlung, ganz ohne Strom,
Batterien oder Kiihlakkus. Alles, was
bendtigt wird, ist etwas Wasser. Der
Anbieter setzt dabei auf eine kontinuierli-
che Verdunstungskiihlung mit der paten-
tierten 3D-Cool-SX3-Technologie. Das
Material speichert Wasser, das beim Ver-
dunsten der Umgebung Warme entzieht.
Dadurch entsteht ein spiirbarer Kihl-
effekt von etwa 16 bis 20 Grad. Besonders
beliebt sind die kiihlenden Caps: Sie
schiitzen vor direkter Sonneneinstrahlung
und helfen dabei, auch an heiBen Tagen

einen kiihlen Kopf zu bewahren. Fiir
unterwegs eignet sich auch das leichte
Kiihl-Halstuch, das in jede Tasche passt
und innerhalb weniger Sekunden mit

Biobasierter Allround-Klebstoff

Bild: Delo

Intralogistik

Digitales Flottenmanagement mit KI-Assistent

Die digitale Kundenplattform ,My Linde"
biindelt alle wichtigen Flottenmanage-
ment- sowie Sicherheits- und Energie-
[6sungen von Linde Material Handling
(MH) und erleichtert Intralogistikverant-
wortlichen damit die Verwaltung und
Steuerung von Flurférderzeugen. Schritt
fiir Schritt wird das cloudbasierte Web-
portal erweitert. Aktuelles Beispiel ist
eine neue Kl-Funktion, mit der Nutzer
beispielsweise Fragen zu den eingesetz-
ten Fahrzeugen, deren Auslastung oder
auch Schockereignissen in natiirlicher
Sprache stellen konnen. Der Algorithmus
wertet die in My Linde verfligbaren Daten

Industrieanzeiger » 112026

Haftung bei Metall, Glas und Kunststoff

aus und erstellt kontextbasierte
Antworten oder visualisiert die
Ergebnisse in Tabellen und
Diagrammen.

Statt Analysetools mit Daten zu
flittern, brauchen Nutzer des
Webportals also nur noch An-
weisungen oder Fragen zu for-
mulieren: ,Erstelle mir eine Tabelle mit
den Betriebsstunden aller Stapler in der
letzten Woche" oder ,Wie hoch waren die
jeweiligen Fahr- und Hubanteile pro
Stapler?” oder ,Generiere eine Ubersicht
mit allen Schockereignissen pro Tag". Der
Anbieter ist sich sicher, dass diese

Wasser aktiviert wird. Wer ldngere Zeit
der Hitze ausgesetzt ist, setzt auf kiihlen-
de Shirts und Westen, die leicht bleiben
und groBflachig kiihlen.

Delo hat einen Klebstoff entwickelt, der erstmals mehrheitlich aus biobasierten Anteilen besteht: Delo Photo-
bond SJ4192 zeichnet sich laut Anbieter durch sehr gute Feuchtebestdndigkeit sowie hohe Flexibilitat und
Schilfestigkeit aus. Er eignet sich fiir Metall, Glas und Kunststoffe und kann in der Automobilindustrie beim
Erreichen von Nachhaltigkeitszielen helfen. Der Klebstoff besteht zu 62 % aus nachwachsenden Rohstoffen.
Vorprodukte aus Mais und Rizinus6l machen dabei einen GroBteil der Harzbestandteile aus. Die biobasierte
Formulierung schont endliche Ressourcen und lbertrifft sein nicht-biobasiertes Vorgangerprodukt in vielen
mechanischen Eigenschaften, wie umfangreiche Tests bestdtigen. So zeichnet er sich durch eine verbesserte
Kunststoffhaftung aus, insbesondere auf Polycarbonat-Oberflachen, die zum Bespiel bei Rahmen- und
Geh3useverklebungen von Navigationsdisplays in Autos Verwendung finden.

Funktion besonderen Zuspruch findet,
denn Informationen aus verschiedenen

Datenquellen  zusammenzutragen st
mithsam und die wenigsten Menschen
machen das gerne. Durch die Chatfunk-
tion ,My Linde Al' wird dies, so heiB3t es,
sehr viel einfacher und komfortabler.

v
£
s

o
S
g
s
E

Bild: Linde MH


https://e-cooline.de/
https://www.linde-mh.de/de/
https://www.linde-mh.de/de/
https://www.delo.de/

Bild: Ejendals

Materialhandling

Hubtisch fiir Lasten bis 2.000 kg

Mit dem neuen Hubtisch H 2000 prasen-
tiert Barth eine Ldsung zum ergonomi-
schen Heben, Positionieren und auch
Transportieren schwerer Werkstlicke. Der
fiir den industriellen Einsatz entwickelte
Hubtisch optimiert Materialfliisse, ver-
kiirzt Ristzeiten und reduziert die korper-
liche Belastung.

Mit einer Tragfdhigkeit von bis zu
2.000 kg - doppelt so viel wie der H 1000
- eignet sich der H 2000 fiir Werkzeug-
und Formenbau, Maschinenbau sowie
Metall- und Kunststoffverarbeitung. Als
Bestlickungstisch  fiir CNC-Maschinen
hebt und positioniert er Werkstlicke
prazise auf Arbeitshohe. Gleichzeitig

L

ermdglicht er auch den
innerbetrieblichen
Transport von Lasten
bis 2.000 kg durch .
nur eine Person, ohne
Gabelstapler oder zu-
satzliche Hilfe.

Die elektrischne Hohenverstellung des
Hubtisches  ermdglicht  komfortables,
millimetergenaues Arbeiten. Der H 2000
ist als ,E Drive" mit 230-V-Hydraulik-
aggregat oder als mobile ,Accu Drive"-
Ausfiihrung mit 12-V-Hydraulikaggregat
erhéltlich.  Eine  Handfernbedienung
gehort dabei zur Serienausstattung, ein
FuBtaster ist optional verfiigbar.

—

Bild: Barth

Fiir hohe
Stabilitdt  sorgen
ein verstarkter Ober- und
Unterrahmen, eine robuste
Raderplatte und zwei Hydraulik-
zylinder.  GroBere, leichtgdngige
Lenkrollen ermdglichen prazises Mand-
vrieren. Neben Holz- und HPL-Platten
sind Stahl-Lochplatten, Edelstahlvarian-
ten und SchweiBlochplatten erhaltlich.
Individuelle  Tischabmessungen sowie
Spann- und Aufnahmevorrichtungen er-
mdglichen kundenspezifische Lsungen.

Arbeitsschutz

Sicherheitsschuh mit Sportsgeist

Die Sicherheitsschuh-Kollektion Jalas Flex von
Ejendals verbindet den Komfort und die Optik moder-
ner Sportschuhe mit den hohen Anforderungen an
die Arbeitssicherheit. Moderner Look, zuverldssiger
Schutz Die Kollektion richtet sich an Arbeitsplatze,
an denen Mitarbeiter viel in Bewegung sind und zu-
gleich ein modernes Erscheinungsbild gefragt ist.
Dank ihres sportlichen Designs hebt sie sich deutlich
von klassischen Sicherheitsschuhen ab und fordert so
die Akzeptanz beim Tragen von PSA. Gleichzeitig
erfiillen alle Modelle die Norm EN ISO 20345:2022
S3S SR FO SC. Die metallfreie Konstruktion eignet
sich zudem fiir Bereiche mit Metalldetektion oder
sensiblen Produktionsprozessen.

Ein wasserabweisender Mikrofaser-Schaft mit bio-
basierten Materialien sorgt fiir hohen Tragekomfort
und ein angenehmes FuBklima. Die PU/PU-Laufsohle

bietet guten Grip und hohe Rutschhemmung, wah-
rend die FX2 Pro X Einlegesohle mit Poron XRD die
Belastung beim Gehen und Stehen reduziert und so
FiiBe und Knie entlastet. Der Jalas Flex 1055 ist ein
klassischer Schniirschuh mit robuster Mikrofaser,
Komposit-Zehenschutzkappe, ESD-Ausstattung und
Nageldurchtrittschutz. Der Jalas Flex 1065 bietet
denselben Schutz, setzt mit roten Akzenten jedoch
auf einen sportlicheren Look und verfiigt liber das
Boa Fit System fiir schnelles und préazises Schlieen.
Die Kollektion ist in den GroBen 35 bis 48 erhaltlich.

A ARNOLD

v Verladesysteme

I - .

Besser mit System g8

Besser mit System

Gebaude-Rammschutz
Pufferungen

Unterstellbock , safety-jack”
fir Trailer

Withauweg 9 - D-70439 Stuttgart - Telefon 0711-88 79 63-0
Telefax 0711-814283 - www.arnold-verladesysteme.de
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Luftreinhaltung
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Mobile Absauganlage mit erweiterter Filterflache

ULT stellt eine neue Variante der Absaug-
und Filteranlagenserie ULT 200.1 mit
deutlich vergroBerter Filterfliche vor. Ein
neuer Filteraufbau erhdht die Schadstoff-

Speicherkapazitdt und reduziert die
Wartungskosten.
Die Filterkapazitat ist rund achtmal

groBer: Der Panel-Vorfilter verfiigt liber
4 gm statt 0,5 gm Flache, die Aktivkohle-
schiittung umfasst 8 kg statt 1 kg.
Dadurch verlangern sich die Filterstand-
zeiten bei weiterhin kompakter Bauweise
deutlich. Die Filterwechselfrequenz sinkt.
Das ist von Vorteil insbesondere bei

Textildienstleistungen

eine Abluft mit
einem Fein-
staubanteil von
unter 0,005 %.
Die  modulare
ULT 200.1 kann
mit bis zu vier Er-
fassungselementen wie Absaugarmen
oder Schlduchen (DN 50, 75, 80) ausge-
stattet werden. Eine integrierte Unter-
druck-Konstanthaltung passt die Absaug-
leistung automatisch an die Anzahl der
genutzten Absaugstellen an und kompen-
siert Druckverluste durch beladene Filter.

Laserprozessen  mit  hohem
Schadstoffanfall, etwa in der
Kunststoffbearbeitung sowie bei
Gravier- und Schneidprozessen.
Das abgestimmte Filtersystem ﬁ ”'.
kombiniert Vor-, Haupt- und .
Adsorptionsfilter. Der groBe Panel-

vorfilter nach ISO 16890 scheidet bereits
80 % der Partikel kleiner 1 um ab und
verldngert so die Lebensdauer des
H14-Hauptfilters. Ein nachgeschalteter
Adsorptionsfilter mit groBer Aktivkohle-
schiittung entfernt Gase und Geriiche
zuverldssig. Der Abscheidegrad sorgt fiir

Kundenportal umfassend modernisiert

Lange Akkulaufzeit
Robuste 8-Zoll-Tablets mit Windows 11

Getac erweitert seine ZX80-Serie robus-
ter 8-Zoll Tablets mit Einflihrung der Mo-
delle ZX80W und ZX80W-EX. Beide Gera-
te basieren auf der energieeffizienten
Qualcomm QCS6490 ARM-Plattform. Zur
Ausstattung gehdren 12 GB LPDDR5-
Arbeitsspeicher und 256 GB UFS-Spei-
cher. Mit Windows 11 loT Enterprise LTSC
vereint das ZX80W die Vorteile eines voll-
standigen Windows-Okosystems mit der
Mobilitdt und Akkulaufzeit, die bislang
vor allem Android-Gerdten vorbehalten
war. Die effiziente ARM-Architektur
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Der Textildienstleister DBL hat sein Online-Kundenportal modernisiert. Ab sofort profi-
tieren Kunden von einer besseren Performance, einem neuen Design, kiirzeren Lade-
zeiten sowie der mobilen Verfiigbarkeit. Alle Funktionen kdnnen auch von einem
Smartphone oder Tablet bedient werden. Ein weiterer Vorteil ist die neue FAQ-Funktion:
Viele Fragen lassen sich damit direkt im Portal beantworten. Gleichzeitig bleibt der
personliche Kontakt zu den regionalen DBL Partnern erhalten.

Erste positive Kunden-Riickmeldungen beziehen sich besonders auf die Performance-
steigerung und das benutzerfreundlichere Design. Auch in Zukunft soll das Kunden-
portal kontinuierlich weiterentwickelt werden. Kundenfeedback, Anregungen und indi-
viduelle Anforderungen flieBen dabei direkt in die Optimierung ein. Dafiir arbeitet eine
Projektgruppe aus Mitarbeitern des Kundenservices der regionalen DBL-Partner eng
mit den IT-Experten der DBL-Zentrale zusammen.

ermdglicht dies in einem kompakten, Iif-
terlosen Geh&use. Beide Modelle verfiigen
uber die Qualcomm Al Engine der 6.
Generation mit Hexagon NPU fiir Echt-
zeit-Analysen und lokale Automatisie-
rung. Dadurch werden Cloud-Abhéngig-
keiten reduziert und Anwendungen wie
Asset Management, Einsdtze in explosi-

Trotz ihrer

ausgelegt.

Temperaturen

onsgefahrdeten Bereichen sowie elektro-
nische Fahrtenbiicher unterstiitzt. Das
ZX80W und ZX80W-EX sind nach
MIL-STD-810H und IP67 zertifiziert,
sturzsicher bis 1,8 m und fiir extreme

Robustheit wiegen sie nur 590 g bzw.
780 g. Das ZX80W-EX ist zusatzlich nach
ATEX/IECEx Zone 2[22 zertifiziert und
verfligt tiber Merkmale fiir den Einsatz in
explosionsgefahrdeten Umgebungen.

Bild: Getac


https://www.ult.de/
https://www.dbl.de/
https://www.getac.com/de/

Bild: Munk Guinzburger Steigtechnik

Automatisierung

Robuster Cobot fiir industrielle Anwendungen

Mit dem LBR iisy auf iiQKA.0S2
prasentiert Kuka eine neue Ge-
neration industrieller Cobots,
die den Einstieg in die Automa-
tisierung  erleichtert  und
gleichzeitig nahtlose Skalier-
barkeit bietet. Die auf Kukas
einheitlichem Betriebssystem
basierende Losung ermdglicht
es Kunden, ihre Automati-
sierung einfach zu erweitern
und anwendungsiibergreifend
zu integrieren - von kollaborativen Sze-
narien bis hin zu anspruchsvollen indus-
triellen Umgebungen.

Der robust gebaute LBR iisy ist konse-
quent auf den Dauereinsatz ausgelegt,
etwa beim Material-Handling mit hoher

Betriebsausstattung

Auslastung, bei Palettieraufgaben oder
produktionsorientierten Einsdtzen. Inte-
grierte Sensoren, reibungsloses Hand-
guiding und moderne Benutzeroberfla-
chen vereinfachen die Bedienung, wah-
rend iiQKA.0S2 den  Zugriff auf

Verkaufshandbuch informiert iiber Steigtechnik

SIMUNK

gy T

Steigtechnik-
Ratgeber 2026

A Hieharnat -
e sichtige Wah bt Profis.

In ihrem 460 Seiten starken Verkaufs-
handbuch prasentiert die Munk Giinzbur-
ger Steigtechnik die Innovationen und
bewdhrten Klassiker ihres Seriensorti-
ments, das mehr als 2.500 Produkte um-
fasst. Zu den Neuheiten z&hlt in diesem
Jahr eine fahrbare Montageplattform, die
das Arbeiten in niedrigen Hohen ange-

nehm und effizient macht. Das modulare
System lasst sich werkzeuglos auf- und
abbauen und kann auch als Transportwa-
gen fiir Werkzeug und Material genutzt
werden.

Ebenfalls neu ist eine Stufen-Einhdnge-
leiter fiir LKW. Sie ermdglicht beim Be-
und Entladen nicht nur einen schnellen
und einfachen Zugang zur Ladefldche,
sondern ldsst sich auch leicht verstauen.
An einem LKW mit Seitenbordwand kann
die Leiter mit Haken direkt an die Bord-
wand eingehdngt werden und steht da-
durch besonders stabil. Auch das Sorti-
ment der Rollgeriiste hat ein Upgrade
erhalten: Das Ein-Personen-Rollgeriist
.FlexxTower SG" ist nun auch in der Vari-
ante ,ergo" erhdltlich. Die integrierte
1,20 m lange Ergo-Plattform ist bis zu
40 % leichter als herkémmliche Platt-
formen.

Neu sind auBerdem eine Zweiholm-Mast-
leiter fiir sicheres Arbeiten an Strom-,
Telekommunikations-, Antennenmasten,
eine Wartungsplattform fiirs Arbeiten in
und an Gleisgruben sowie ein stabiler und
handlicher Haushalts-Klapptritt.

Simulationen und die virtu-
elle  Inbetriebnahme  mit
iiQWorks.Sim sowie bewdhrte
Kuka Technologiepakete er-
mdglicht.

Mit dem LBR iisy auf
iiQKA.0S2 erhalten Kunden
zudem Zugang zu einem Port-
folio an Robotern, Software,
Engineering-Know-how und
globalen  Serviceleistungen,
die alle auf einer gemeinsa-
men technologischen Grundlage aufbau-
en. Dies gibt Herstellern die Freiheit, mit
den heutigen Automatisierungsheraus-
forderungen zu beginnen, und ihren Au-
tomatisierungsweg morgen ohne Wechsel
der Plattform weiter auszubauen.

=PROTECTO

Bestéandig. Sicher. Lagern.

Ilhr Spezialist
fur die sichere
Lagerung von
Gefahrstoffen
und Li-Batterien

www.protecto.de
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Handling

Hebehilfen online konfigurieren

Die Vakuum-Schlauchheber Jumboflex, Jumboergo und Jumbo-
sprint sowie die Vakuum-Hebegerdte Vacumaster Basic, Vacu-
master Vario und Vacumaster Wood von Schmalz unterstiitzen
Fachkrafte effizient bei vielen Aufgaben. Doch die Auswahl des
richtigen Systems kostet Zeit: Wer die Produktwelt nicht kennt,
navigiert lange durch Kataloge und muss Riickfragen stellen.

Mit einem neuen Konfigurator flir ergonomische Hebehilfen

verringert Schmalz den Aufwand deutlich. In wenigen Schritten
fiihrt das Tool auch Anwender ohne Vorwissen zur passenden
Losung. Wer beispielsweise Werkstlickart und -groBe sowie die
gewiinschte Bewegung angibt, erhalt direkt im Anschluss einen
Vorschlag fiir die passende Hebehilfe inklusive CAD-Daten und
Zeichnungen - fiir eine schnelle, eigenstandige Planung. Regis-
trierte Nutzer sehen auBBerdem die Listenpreise.

CNC-Schleifmaschinen

Kosten pro fertigem Werkzeug senken

Steigende Hartmetallkosten und Liefer-
engpdsse erhohen den Kostendruck bei
Herstellern von Zerspanungswerkzeugen
und Prédzisionskomponenten. Deshalb ge-

winnen kiirzere Zykluszeiten, weniger

Druckluftkompressoren

Ausschuss und eine hohere Maschinen-
auslastung an Bedeutung. Der CNC-
Schleifmaschinenhersteller Anca begeg-
net diesen Anforderungen mit neuen
Funktionen fiir CNC-Schleifmaschinen,
der Schleifsoftware Toolroom RN35, dem
Optimierungspaket Performance+, Mess-
und Automatisierungslosungen sowie
Anwendungskompetenz.

Performance+ startet mit einer Analyse
bestehender Prozesse und identifiziert
Optimierungspotenziale bei Software,
Schleifstrategie, Hardware und Bedie-
nung. Die integrierte Vorschuboptimie-

Schiittgut pneumatisch fordern

Auf der Powtech 2026 prasentiert Kom-
pressorspezialist Aerzen Lésungen fiir die
pneumatische Forderung von Pulvern,
Schiittgut und festen Stoffen.

Zu den Highlights zdhlen Produkte wie
der zweistufige Druckluftkompressor DS75
fiir Differenzdriicke bis 10,5 bar, das neue
direktangetriebene Schraubengebldse
D16S (Delta Hybrid) fiir untere Volumen-
strombereiche bis 1.020 m3/h und der
Aerzen Turbo AT125 der neuen Turboge-
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blase Generation 6. Die Aggregate stellen
100 % &l- (gem3B 1SO 8573-1, Klasse 0)
und PFAS-freie Prozessluft zur Verfiigung
und sorgen dafiir, dass Materialien
schnell, schonend und mit moglichst ge-
ringem  Energieaufwand transportiert
werden.

Insbesondere die Schrauben- und Turbo-
gebldse zeichnen sich durch eine hohe
Energieeffizienz aus. Bei den Schrauben-
gebldsen sind bis 37 9% Energieeinsparun-

Das Tool profitiert vom Know-how in der manuellen Hand-
habung mithilfe ergonomischer Hebel6sungen, das Schmalz in
einer Vielzahl erfolgreich umgesetzter Projekte gewonnen hat.
Die vorgeschlagenen Systeme stammen aus einer Expertenaus-
wahl und sind vorab getestet. Danach lassen sie sich auf Basis
eines standardisierten Produktbaukastens auf den konkreten
Anwendungsfall zuschneiden.

rung verkirzt Zykluszeiten und sorgt
fiir gleichmaBigeren Materialabtrag so-
wie stabilere Schleifbedingungen. Anca
garantiert bei Umsetzung der empfohle-
nen MaBnahmen eine Zykluszeitreduzie-
rung von mindestens zehn Prozent.

Zur Senkung von Ausschuss und Nachar-
beit kombiniert Anca Simulation, Mes-
sung und automatische Kompensation.
Funktionen wie CIM3D, Laserultra, Rund-
laufkompensation, Messtaster und iView-
Kamera erméglichen eine prazise Einrich-
tung und eine reproduzierbare Serienfer-
tigung.

gen im Vergleich zu herkdmmlichen Ge-
blasen mdglich. Turbogebldse mit Luftla-
gerung konnen eine deutliche Erhéhung
der Energieeffizienz um bis zu 10 % ge-
geniiber konventioneller Turbotechnolo-
gie liefern. Die robuste Bauweise und das
wartungsfreundliche Design gewdhrleis-
ten eine hohe Zuverldssigkeit und maxi-
male Maschinenverfligbarkeit. Individuel-
le Sonderlésungen sind maglich.

Bild: J. Schmalz GmbH
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Intralogistik
Li-Ion-Hochhubwagen fiir jedes Lager

Nach der Einfiihrung neuer Elektro-Niederhubwagen bringt
Flurforderzeugspezialist Clark nun sechs neue Elektro-Hochhub-
wagen mit moderner Lithium-lonen-Technologie auf den Markt.
Die Modelle bieten Tragfahigkeiten von 1.200 bis 1.600 kg und
sind fiir Palettentransport sowie Ein- und Auslagerprozesse in
Industrie, Handel und Logistik ausgelegt.

Je nach Einsatz stehen fiinf wendige Mitganger-Modelle sowie
der RSE16 mit ausklappbarer Fahrerstandplattform fiir ldngere
Transportwege zur Verfligung. Varianten mit Initialhub ermdgli-
chen zusatzliche Bodenfreiheit, das Befahren von Rampen und
den Doppelstocktransport. Proportionalhub gehort bei allen
Modellen zur Serienausstattung und erlaubt prazises, fein-
fiinliges Heben und Senken.

Das kompakte Einstiegsmodell BST12E mit 1200 kg eignet sich
fiir leichte, gelegentliche Stapel- und Transportaufgaben. Die
Modelle BST12 und BST12i sind fiir den téglichen Einsatz in
Lager, Produktion und Warenverteilung konzipiert; der BST12i
bietet zusétzlich Initialhub und Doppelstockfahigkeit.

Fir anspruchsvolle Einsdtze stehen die Modelle WSE16 und
WSE16i mit Hubhéhen von 2.500 bis 5.600 mm zur Verfligung.
Standard- und Triplex-Hubgerliste verfiigen lber Freihub, der
das Arbeiten bei niedrigen Durchfahrten erleichtert. Der WSE16i
ermoglicht zudem Doppelstocktransport. Wartungsfreie Li-lon-
Batterien, CAN-Bus-Diagnose und robuste, gekapselte Antriebs-
technik unterstiitzen einen wirtschaftlichen Mehrschicht-
betrieb.

Werkzeuglogistik in der Zerspanung

Als Flaggschiff der neuen Baureihe kombiniert der RSE16 kom-
fortablen Mitfahrerbetrieb mit hoher Umschlagleistung. Die ge-
dampfte Fahrerstandplattform, ergonomische Sicherheitsbiigel
und variable Batteriekapazitaten unterstiitzen effizientes und
sicheres Arbeiten auf langeren Transportwegen.

Bild: Clark

CNC-Werkzeugschrank mit digitaler Werkzeugverwaltung

In der Zerspanung zédhlen Ristfehler und Werkzeugverwechs-
lungen zu den unterschatzten Kostentreibern. Hier setzt der ver-
netzte Garant CNC-Werkzeugschrank von Hoffmann Group an.
Uber die Anbindung an Connected Manufacturing weiB das

System, welcher Auftrag ansteht, stellt die passenden Werk-
zeuge bereit und unterstiitzt einen prozesssicheren Ablauf am
Ort der Entnahme. Die Ldsung ist in digitale Fertigungsprozesse
integrierbar, erkennt Werkzeuge automatisch und kennzeichnet
diese optisch, damit Mitarbeitende in Echtzeit gezielt auf das
jeweils benotigte Werkzeug zugreifen kdnnen.

Der Schrank ist fiir zahlreiche gangige CNC-Werkzeugschifte
ausgelegt - von SK {iber HSK bis zu Aufnahmen der Form C. Die
Einsdtze lassen sich an den jeweiligen Maschinenpark anpassen.
Unterschiedliche Lagerungs- und Ausstattungsvarianten ermdg-
lichen eine bedarfsgerechte Konfiguration flir verschiedene
Zerspanungsanwendungen.

Technisch baut die Losung auf der Modularitdt der Gridline-
Serie auf. Das durchgingige 25-mm-Raster und die freie Kombi-
nierbarkeit schaffen die Grundlage fiir eine langfristig anpass-
bare Infrastruktur, die nun um digitale Intelligenz erweitert
wird. Dariliber hinaus fiigt sich der CNC-Werkzeugschrank
ber eine standardisierte Schnittstelle flexibel in bestehende
IT-Landschaften ein.
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NFC-gestiitzte Werkzeugiiberwachung

Crimpwerkzeuge automatisch iiberwachen
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Der Crimp Counter von Weidmiiller er-
fasst jeden Crimpvorgang automatisch
und stellt die Daten (iber eine integrierte
NFC-Schnittstelle bereit. Die Gesamtzahl
der Crimpungen sowie der aktuelle
Servicezdhler lassen sich mit einem NFC-
fahigen Smartphone mittels NFC-Reader-
App auslesen. Dies schafft ein hohes Maf
an Transparenz liber den tatsachlichen
Werkzeuggebrauch und unterstiitzt eine
planbare Wartungsstrategie. Die LED-

Stromversorgung

Anzeige am Gerdt visualisiert den
Wartungsstatus direkt am Werkzeug und
signalisiert, ob ein Intervall noch offen,
bald fallig oder Giberschritten ist. Das Ser-
viceintervall lasst sich auf 5.000, 10.000
oder 15.000 Vorgdnge anpassen, wodurch
der Crimp Counter flexibel in unter-
schiedliche Prozessumgebungen inte-
grierbar ist.

Besonders im industriellen Umfeld tragt
die klare Dokumentation der Nutzung zur
Absicherung normgerechter Crimpverbin-
dungen bei. Nicht rechtzeitig gewartete
Werkzeuge konnen unzureichende Pres-
sungen verursachen und damit die Pro-
zess- und Betriebssicherheit gefdhrden.
Durch die automatische Uberwachung
der Werkzeuglebensdauer sinkt das Risiko
fehlerhafter Crimps, wihrend gleichzeitig
unndtige Wartungen vermieden werden.
Fiir bestehende Werkzeuge steht eine
Nachriistldsung zur Verfligung, sodass die
Nutzung der Technologie unabhidngig
vom Alter des Equipments mdglich ist.

Netzteile direkt an der Maschine installieren

Mit der Netzteilreihe SBNR bietet Omron
robuste Netzteile mit Schutzart IP67 fiir
die dezentrale Installation direkt an der
Maschine auBerhalb des Schaltschranks.
Die Gerate decken einen Leistungsbereich
von 90 bis 600 W bei 24 V DC ab. Vor
allem die Varianten mit 360 und 600 W
reduzieren den Installationsaufwand, da
sie bis zu sechs einzeln abgesicherte Aus-
gange bereits integrieren. Das spart Kom-
ponenten, vereinfacht die Verdrahtung
und beschleunigt die Installation.

Ergdnzt und abgerundet wird die Reihe
durch die ebenfalls IP67-geschiitzte DC-
Blocking-Box S8R-BB, die die Verdrah-
tung von Steuerkreisen auBerhalb des
Schaltschranks ermdglicht und dezentrale
Maschinenarchitekturen unterstiitzt. Die
360- und 600-Watt-Modelle verfiigen
uber ein integriertes Display, das
Spannung, Stromaufnahme wund den

Status jedes Ausgangs in Echtzeit anzeigt.
Priifungen lassen sich dadurch oft direkt
am Gerdt durchfiihren. Status-LEDs an
jedem Ausgang erleichtern zudem die
Fehlerlokalisierung. Eine integrierte Zu-
standsiiberwachung zeigt die verbleiben-
de Lebensdauer der Kondensatoren und
ermoglicht vorausschauende Wartung.
Uber den 10-Link lassen sich Status- und
Diagnosedaten aus der Ferne auslesen
sowie die Gerate konfigurieren.

Bild: Omron
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MESSE EUROBLECH

Bild: RX Global

Bild: Sonair

Einen Ausblick auf neue Maschinen, Produkte
und spannende Technologien rund um die
Blechbearbeitung bietet unser Special zur
Fachmesse Euroblech 2026 in Hannover.

VORSCHAU «

CYBERSECURITY

Cyberangriffe treffen Unternehmen heute nicht mehr nur
tiber klassische IT-Systeme. Vernetzte Produktion, Fern-
wartung und zunehmend autonome Prozesse vergréfBern
die Angriffsfldche. Im Sonderteil werden aktuelle Bedro-
hungen beleuchtet und es wird aufgezeigt, welche

SchutzmaBnahmen in der industriellen Praxis an Bedeu-

Der Industrieanzeiger 12/2026 erscheint am 06.10.2026

tung gewinnen. Im Mittelpunkt stehen dabei OT-Security,
sichere Zugange und die Anforderungen des CRA.

QUALITATSSICHERUNG

Im Sonderteil gemeinsam mit unserer Schwesterzeitschrift
Quality Engineering werfen wir einen umfassenden Blick
auf die Qualitatssicherung und Fertigungsmesstechnik im
produzierenden Umfeld.

Mensch-Roboter-Interaktion

3D-Ultraschallsensor jetzt zertifiziert

Mit der Zertifizierung von Adar One bis
SIL 2 und PL d bietet das norwegische
Start-up Sonair nun den nach eigenen
Angaben weltweit ersten sicherheitszer-
tifizierten 3D-Ultraschallsensor fir die
Mensch-Roboter-Interaktion an. Der Sen-
sor wurde fiir autonome mobile Roboter

und industrielle Automatisierungsanwen-
dungen entwickelt und ermdglicht eine
180° x 180° umfassende dreidimension-
ale Umfeldwahrnehmung. Personen und
Hindernisse kdnnen in unterschiedlichen
Hohen erkannt werden, wodurch die Ein-
schrankungen und Blindbereiche heutiger
2D-Sicherheitssysteme entfallen. Dank
seiner kompakten Bauform lasst sich die
ADAR-Technologie (Acoustic Detection
and Ranging) nahezu biindig in unter-
schiedlichste Robotertypen integrieren,
einschlieBlich humanoider Roboter.

Der Sensor befindet sich bereits in der
Serienfertigung und wird in industriell
eingesetzten Robotersystemen verwendet.
Seit der Einflihrung der Beta-Version im
Mai 2025 haben mehr als 80 Robotik-
unternehmen weltweit die Technologie
im Rahmen des Sonair-Testprogramms
intensiv evaluiert. Fiir viele von ihnen

markiert  die
entscheidenden
Markteinfiihrung.

CE-Zertifizierung  den
Schritt in  Richtung

Konkrete Antworten auf
komplexe Fragestellungen
finden Sie in den
Whitepapern des
Industrieanzeiger!

Kompaktes Fachwissen ganz
einfach downloaden!

https://industrieanzeiger.industrie.
de/whitepaper/
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Macht Ihre Maschinen den Kunden
morgen erfolgreicher?

Auf der AMB haben wir viele hervorra-
gende Maschinen gesehen. Praziser. Au-
tomatisierter. Digitaler. Leistungsfahiger.
Viele haben technisch beeindruckt. Man-
che gestalterisch iiberzeugt. Und bei
zahlreichen Losungen konnte man sagen:
Das ist wirklich gut gemacht.

Doch nach der Messe stellt sich eine
andere Frage: Welche dieser Maschinen
werden Kunden tatsach-
lich kaufen - und
warum? Kunden
kaufen  keine
technische
Leistung um ih-
rer selbst willen.
Sie investieren in
die Erwartung, mit ei-
ner Maschine kiinftig er-
folgreicher arbeiten und "
Geld verdienen zu kdnnen.

Genau dort beginnt die ei-

gentliche Entwicklungsaufgabe.

Was fiir den Kunden wirklich den Un-
terschied macht

In einem Projekt wurden wir mit einer
scheinbar eindeutigen Aufgabenstel-
lung konfrontiert: Die Kosten eines
Produkts sollten sinken. Der Markt er-
schien preisgetrieben, der Wettbe-
werbsdruck hoch. Kostensenkung war
deshalb nachvollziehbar. Bevor wir jedoch
Losungen entwickelten, gingen wir einen
Schritt zurlick und untersuchten gemein-
sam mit dem Unternehmen, wo bei den
Anwendern tatsachlich wirtschaftlicher
Verlust entstand.

Das Bild veranderte sich. Nicht der An-
schaffungspreis war der groBte Hebel.
Anwender verloren Zeit durch umstéandli-
che Abladufe, Stillstdnde und eine Bedie-
nung, die mehr Erfahrung verlangte als
notig.

Damit dnderte sich die Entwicklungs-
aufgabe. Nicht mehr: Wie machen wir das
Produkt billiger? Sondern: Wie machen
wir den Kunden mit diesem Produkt wirt-

Bild: Andre Bakker
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Jiirgen R. Schmid ist Griinder von Design
Tech und Jiirgen Schmid Maschinendesign
in Ammerbuch bei Tiibingen.

schaftlich erfolgreicher? Plotzlich ent-
standen andere Losungen.
Entscheidend ist, was die Technik wirt-
schaftlich bewirkt
Eine Maschine kann technisch (iberlegen
sein und trotzdem wirtschaftlich unter
ihren Mdglichkeiten bleiben.
Entscheidend ist, welche Rolle sie im
zukiinftigen Geschaft des Kunden spielt.
Reduziert sie Personalbedarf? Erhoht
sie Verfligbarkeit? Senkt sie Ausschuss?
Verkiirzt sie Ristzeiten? Vereinfacht sie
Integration? Macht sie Menschen schnel-

ler produktiv? Oder ermdglicht sie einen
Vorteil, den der Kunde heute selbst noch
nicht klar formulieren kann?

Die Antworten bestimmen, wofiir ein
Kunde spater bereit ist zu investieren.
Nach der Messe voller technischer Inno-
vationen lohnt eine andere Perspektive.

Es reicht nicht, die ndchste Pro-
duktgeneration nur technisch
weiterzuentwickeln.

Zuerst muss klar sein, wel-
che wirtschaftliche Wirkung
fiir den Kunden kiinftig rele-
vant wird. Und diese Wir-
kung muss anschlieBend so
in Maschine, Bedienung und
System {ibersetzt werden,
dass sie nicht nur vorhan-
den ist, sondern erkennbar
wird.
Was den Kunden iiberzeugt,
muss sofort erkennbar werden
Hier liegt ein zweiter, oft unter-
schitzter Punkt. Selbst ein rele-
vanter wirtschaftlicher Vorteil
hilft wenig, wenn der Vertrieb
ihn erst in langen Gespréachen
erklaren muss.
Je schneller ein Kunde ver-
steht, wofiir eine Maschine
steht, welchen Unterschied sie
fiir sein Geschaft macht und warum ge-
nau diese Losung fiir ihn sinnvoll ist, des-
to leichter wird die Kaufentscheidung.
Nach der AMB bleibt deshalb eine ent-
scheidende Frage: Wodurch macht unsere
Maschine das zukiinftige Geschaft des
Kunden erfolgreicher - und wird genau
dieser Vorteil im Produkt so klar, dass er
ohne lange Erkldrung verstanden wird?

Denn ein wirtschaftlicher Hebel, den
der Kunde nicht erkennt, bleibt im Ver-
kauf nur ein theoretischer Vorteil.
Gewinnen wird nicht die Maschine mit
dem starksten Nutzen, sondern die, bei
der dieser Nutzen sofort verstdndlich
wird.



Industrie

anzeiger

Abonnieren Sie unsere
kostenlosen Newsletter

Al M
AT A
rf.;ﬁ.'*"f industrieanzeiger.industrie.de/

== newsletter/




WORKWEAR

Sorry.

Wir waschen nur

cws.com/lingen

Bild mit Kl erstellt



