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Generelle Vorabbemerkung 
 
Die ASCon Systems Holding GmbH hat am 27.03.25 am Amtsgericht Stuttgart einen 
Antrag auf Eröffnung des Insolvenzverfahrens über das eigene Vermögen gestellt. 
Es laufen aktuell (Mai 2025) Verhandlungen mit potenziellen Käufern. Derzeit kann 
jedoch keine Aussage bezüglich Geschäftstätigkeiten des Unternehmens über den 
Mai 2025 hinaus getroffen werden. 
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1. Ursprüngliche Aufgabenstellung mit wiss. und tech. Stand an den 
angeknüpft wurde 

Das Verbundprojekt „Werk 4.0“ verfolgt das Ziel, Produktionswerke mithilfe von 

Industrie-4.0-Technologien widerstandsfähiger, flexibler und zukunftsfähiger zu 

gestalten. In einer Zeit volatiler Märkte und tiefgreifender Veränderungen in der 

industriellen Wertschöpfung wird es für produzierende Unternehmen zunehmend 

wichtig, rasch und robust auf externe wie interne Einflüsse reagieren zu können. 

Im Mittelpunkt des Vorhabens stand die Entwicklung und Anwendung Digitaler 

Zwillinge. Diese dienen als durchgängige Informationsmodelle und unterstützen die 

Planung, Simulation, Konstruktion, (virtuelle) Inbetriebnahme und den Betrieb von 

Produktionsanlagen. Ziel ist es, den Digitalen Zwilling nicht als starres Abbild, 

sondern als dynamisches, mit dem System wachsendes Modell zu gestalten. Dieses 

soll fortlaufende Änderungen – etwa aus der Entwicklung, bei Lieferengpässen oder 

durch Ressourcenknappheit – berücksichtigen und für die Produktion direkt nutzbar 

machen. 

2. Ablauf des Vorhabens 

Das Teilvorhaben von ASCon Systems hatte das Ziel, einen Digitalen 

Steuerungszwilling zu entwickeln, der als aktives Steuerungselement fungiert. Im 

Fokus stand die durchgängige Verknüpfung von Produktstrukturdaten (Produkt-

BOM) mit der Steuerung realer Anlagen unter Berücksichtigung laufender 

Änderungen. Dafür wurden Referenzszenarien, geeignete Architekturen und 

modulare Softwarebausteine entwickelt und in Demonstratoren verprobt. Der 

innovative Beitrag lag in der hochzyklischen Aktualisierung des Informationsmodells, 

um agile Reaktionen auf Änderungen und höhere Resilienz zu ermöglichen. 

Zu Projektbeginn engagierte sich ASCon im Teilprojektmanagement (AP 2.1) sowie 

in der fachlichen Abstimmung mit Partnern und Querschnittsthemen wie IT-

Infrastruktur und Resilienz. In AP 2.2 wurden Ist- und Soll-Prozesse analysiert und 

ein durchgängiger Referenzprozess mit definierten Meilensteinen entwickelt. 

In den Arbeitspaketen 2.3 bis 2.6 wurden Informationsstrukturen, zentrale 

Datenobjekte und typische Änderungsszenarien modelliert – auf Basis einschlägiger 

Normen (z. B. VDI 2770, OPC UA). Diese dienten als Grundlage für die Umsetzung 

im Reallabor (OP2). 
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In AP 2.7 und AP 2.8 wurde bereits früh ein erster Proof of Concept für einen 

„Steuernden Twin für AGVs“ umgesetzt. Die gewonnenen Erkenntnisse flossen in die 

weitere Spezifikation der Systemarchitektur ein. An der Technologiezelle Kleben 

wurde dann ein funktionaler Demonstrator realisiert, dessen Kern der änderungsagile 

Digitale Steuerungszwilling ist. Der Digitale Steuerungszwilling reagiert hier flexibel 

auf Produkt- und Prozessänderungen. Die prototypische Umsetzung erfolgte mit der 

Software „Ascon Qube“ und 3DEXPERIENCE. Die Kommunikation erfolgte über 

OPC UA.  

Die im Projekt von ASCon Systems gesetzten Ziele konnten mit der erfolgreichen 

Realisierung des Demonstrators im virtuellen Raum früher als geplant erreicht 

werden. Eine Umsetzung im realen Reallabor wäre technisch problemlos möglich 

gewesen – es hätte lediglich die OPC UA-Kommunikation an die reale Klebeanlage 

angepasst werden müssen.  

Darüber hinaus beteiligte sich ASCon an Standardisierungs- und 

Disseminationsaktivitäten (AP 2.9). Insgesamt leistete ASCon einen zentralen 

Beitrag zur prototypischen Umsetzung einer resilienten, adaptiven Produktion. 

3. Wesentliche Ergebnisse und Zusammenarbeit mit den Verbundpartnern 

Die wesentlichen Ergebnisse des Vorhabens aus Sicht von ASCon Systems sind: 

• Konzeption und prototypische Umsetzung eines resilienten Digitalen 

Steuerungszwillings 

• Durchgängige Informationsintegration vom Produktmodell bis zur 

Anlagensteuerung 

• Modellierung und Nutzung von Digitalem Schatten und Digitalem Zwilling 

• Systemarchitektur für die Integration in bestehende OT/IT-Umgebungen 

• Mitwirkung an Standardisierungs- und Disseminationaktivitäten 

Dadurch schaffte ASCon Systems auch Grundlagen für die zukünftige industrielle 

Verwertung und Forschungsaktivitäten. Die Ergebnisse zeugen von einen hohen 

Reifegrad für eine wirtschaftliche Nutzung und identifizieren Bedarfen im Markt für 

adaptive und resiliente Steuerungslösungen 
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Die Zusammenarbeit mit den Projektpartnern war intensiv und fruchtbar. Der 

kontinuierliche Abgleich von Methoden, Modellen und Anforderungen ermöglichte 

eine zielgerichtete Integration der Beiträge von ASCon Systems in das 

Gesamtsystem. Durch die offene und iterative Entwicklung konnten alle 

Arbeitspakete erfolgreich abgeschlossen und validiert werden. 
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Ausführliche Darstellung und Notwendigkeit der durchgeführten 
Arbeiten 

Das Verbundprojekt „Werk 4.0“ verfolgt das Ziel, Produktionswerke mithilfe von 

Industrie-4.0-Technologien widerstandsfähiger, flexibler und zukunftsfähiger zu 

gestalten. In einer Zeit volatiler Märkte und tiefgreifender Veränderungen in der 

industriellen Wertschöpfung wird es für produzierende Unternehmen zunehmend 

wichtig, rasch und robust auf externe wie interne Einflüsse reagieren zu können. 

Im Mittelpunkt des Vorhabens stand die Entwicklung und Anwendung Digitaler 

Zwillinge. Diese dienen als durchgängige Informationsmodelle und unterstützen die 

Planung, Simulation, Konstruktion, (virtuelle) Inbetriebnahme und den Betrieb von 

Produktionsanlagen. Ziel ist es, den Digitalen Zwilling nicht als starres Abbild, 

sondern als dynamisches, mit dem System wachsendes Modell zu gestalten. Dieses 

soll fortlaufende Änderungen – etwa aus der Entwicklung, bei Lieferengpässen oder 

durch Ressourcenknappheit – berücksichtigen und für die Produktion direkt nutzbar 

machen. 

Die ASCon Systems Holding GmbH beteiligte sich am Teilvorhaben 

„Durchgängigkeit von der Produkt-BOM zur Orchestrierung und Steuerung von 

Anlagen“ mit mehreren konkreten Zielen. Der Schwerpunkt lag auf der Entwicklung 

eines Digitalen Steuerungszwillings, der reale Produktionsanlagen flexibel steuern 

und orchestrieren kann – auch bei kurzfristigen Änderungen. ASCon Systems 

brachte dazu seine Expertise in der echtzeitfähigen Orchestrierung industrieller 

Systeme ein. 

Ein besonderes Augenmerk lag auf dem durchgängigen Informationsfluss von der 

Produktstückliste (Produkt-BOM) bis zur Steuerung der Anlage im Betrieb – 

einschließlich aller auftretenden Änderungen. Während bisherige Ansätze meist erst 

ab der Planungsphase greifen, betrachtet das Konzept des durchgängigen Digitalen 

Steuerungszwillings den gesamten Entstehungsprozess einer Anlage. Dazu zählen 

auch vorgelagerte Entwicklungsschritte und Prozesse auf Seiten der Lieferanten. Auf 

diese Weise wird eine umfassendere Integration erreicht, die die industrielle 

Anwendbarkeit erhöht (vgl. Abbildung 1). 
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Abbildung 1: Vorstellung des AP2-Vorgehens vom 1. Konsortialmeeting 

 
Zur Umsetzung dieses Ansatzes bearbeitete ASCon Systems unter anderem 

folgende Aufgaben: 

• Spezifikation relevanter Referenzszenarien für eine flexible Anlagensteuerung, 

• Definition notwendiger Informationsobjekte mit deren Zuständen und 

Statusübergängen, 

• Entwicklung geeigneter Systemarchitekturen zur Einbindung in die 

Produktions-OT, 

• Umsetzung der Konzepte in modularen Softwarebausteinen, 

• Funktionale Verprobung der entwickelten Lösungen in realitätsnahen 

Demonstratoren. 

Ein wesentlicher Innovationsbeitrag von ASCon Systems war die Entwicklung eines 

Digitalen Steuerungszwillings mit hoher Änderungsagilität. Ziel war eine 

kontinuierliche und hochfrequente Aktualisierung des zugrunde liegenden 

Informationsmodells. Diese Fähigkeit ist entscheidend für die angestrebte Resilienz 

und stellt eine bislang kaum adressierte Herausforderung in Forschung und Praxis 

dar. 
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Durch diese Arbeiten wurde der Digitale Steuerungszwilling von einem rein 

beobachtenden Modell zu einem aktiven Steuerungselement weiterentwickelt. Er 

verarbeitet nicht nur aktuelle Betriebsdaten, sondern reagiert dynamisch auf 

Änderungen im Produktionsumfeld und passt sich entsprechend an. So unterstützt er 

eine kontinuierliche Optimierung der Wertschöpfungskette und trägt wesentlich zur 

Zielerreichung des Gesamtprojekts bei. 

Zur Zielerreichung hat sich ASCon Systems dazu fachlich aktiv in die verschiedenen 

Unterarbeitspakete eingebracht. 

Beitrag zu AP 2.1 

Im Arbeitspaket AP 2.1 war ASCon Systems am Teilprojektmanagement beteiligt. 

Gemeinsam mit den Projektpartnern wurden Maßnahmen zur Zielerreichung definiert 

und umgesetzt – insbesondere Maßnahmen zur abteilungs- und 

arbeitspaketübergreifenden Zusammenarbeit, zum Beispiel mit AP 1. Darüber hinaus 

brachte sich ASCon Systems in die Abstimmung mit den sogenannten „Hutträgern“ 

ein. Diese sind für übergreifende Themen wie Use Cases, Reallabor, IT-Infrastruktur 

und Resilienz verantwortlich. Zusammen wurden hier die Rahmenbedingungen für 

spätere Umsetzungen festgelegt (siehe Abbildung 2). Zudem beteiligte sich ASCon 

Systems am Austausch mit weiteren Forschungsinitiativen. 

 

Abbildung 2: Beispiel für Festlegungen zur Netzwerkumgebung im MBDFC 
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Beitrag zu AP 2.2 

In AP 2.2 wirkte ASCon Systems an der Erhebung und Modellierung von Ist- und 

Soll-Prozessen mit. Ebenso war das Unternehmen an der Definition eines 

übergreifenden Referenzprozesses und von Anlagen-Meilensteinen über den 

gesamten Lebenszyklus beteiligt. Dabei lag ein besonderer Fokus auf den 

Anforderungen, die sich aus der Integration des Digitalen Steuerungszwillings 

ergeben. 

Beitrag zu AP 2.3 und AP2.4 

In den Arbeitspaketen AP 2.3 und 2.4 unterstützte ASCon Systems die Entwicklung 

der Informationsmodelle für die Bereiche „Produktion/Serie“ und „Engineering“. Im 

Zentrum stand dabei die Modellierung des Digitalen Schattens und des Digitalen 

Steuerungszwillings – also jener digitalen Artefakte, die zur Überwachung, Steuerung 

und Analyse der Fertigungsprozesse erforderlich sind. Dabei wurden auch relevante 

Normen wie VDI 2770 und ISA 95 sowie etablierte Datenaustauschstandards wie 

OPC UA berücksichtigt. 

Beitrag zu AP 2.5 und AP2.6 

Auch in den Arbeitspaketen AP 2.5 und 2.6 war ASCon Systems aktiv. In AP 2.5 lag 

der Fokus auf der Modellierung und semantischen Verknüpfung eindeutig 

identifizierbarer Business- und Datenobjekte. In AP 2.6 beteiligte sich ASCon 

Systems an der Erarbeitung zentraler Änderungsszenarien („TOP4“), die virtuell im 

Kontext des Reallabors, konkret an der Technologiezelle Kleben (OP 2), verprobt 

wurden. 

Beitrag zu AP 2.7 

Zu Beginn von AP 2.7 analysierte ASCon Systems die bestehende Systemlandschaft 

von Mercedes-Benz im Produktionsumfeld. Darauf aufbauend wurde eine 

Systemarchitektur mit passenden Schnittstellen spezifiziert. Im weiteren Verlauf 

wurde ein Proof of Concept (PoC) für einen „Steuernden Twin für AGVs“ konzipiert. 

Dieser PoC bildete die Grundlage für die praktische Umsetzung in AP 2.8. Die dabei 

entwickelte IT-Architektur wurde anschließend gemeinsam mit der Arbeitsgruppe IT-

Infrastruktur genutzt, um Anforderungen an das Netzwerk des Reallabors zu 
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definieren (siehe Abbildung 3 und Abbildung 4). Außerdem wurde mit AP 1 die 

gemeinsame Nutzung eines IT-Clusters für die OP 2-Station abgestimmt. 

 

Abbildung 3: Architektur im Überblick 

 

 

Abbildung 4: Übersicht Digitaler Steuerungszwilling 
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Beitrag zu AP 2.8 

Zu Beginn von AP 2.8 lag der Fokus auf der Vorbereitung der funktionalen 

Verprobung der in AP 2 entwickelten Konzepte. Bereits früh im Projekt wurde dazu 

ein Proof of Concept (PoC) für einen „Steuernden Twin für AGVs“ entwickelt (siehe 

AP 2.7) und in diesem Arbeitspaket praktisch umgesetzt. Als Testumgebung diente 

eine Anlage auf dem Mercedes-Benz Digital Factory Campus (MBDFC) am Standort 

Berlin-Marienfelde. 

In dieser Anlage befördern mehrere fahrerlose Transportsysteme (FTS, Englisch: 

AGV) Fahrzeugkarossen entlang eines festgelegten Kurses. Sie steuern dabei 

verschiedene manuelle und automatisierte Arbeitsstationen an. Mithilfe von 

Hubtischen auf den FTS können die Karossen in unterschiedliche Höhen gebracht 

werden, um ein ergonomisches Arbeiten zu ermöglichen. Für den PoC modellierte 

ASCon Systems den gesamten Informationsfluss und Steuerungsprozess mithilfe 

Digitaler Zwillinge (siehe Abbildung 5). Betriebsdaten wie Position und Zustand jedes 

FTS wurden kontextbezogen erfasst und gespeichert. Diese Daten konnten über ein 

Dashboard analysiert und visualisiert werden. Auch die Hubhöhe konnte pro Station 

individuell über den jeweiligen Digitalen Zwilling gesteuert werden. Änderungen an 

Prozessen oder Parametern konnten sowohl lokal als auch remote vorgenommen 

werden. 

 

Abbildung 5: Erste exemplarische Realisierung von Digitalen Zwillingen am MBDFC 
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Im weiteren Projektverlauf wurden dann die Digitalen Schatten bzw. Steuerungs-

zwillingen mit der realen Zielanlage modelliert und informationstechnologisch mit 

dieser verbunden. 

Im weiteren Projektverlauf wurden Digitale Schatten und Steuerungszwillinge mit 

einer realen Zielanlage verknüpft. Der Demonstrator bestand aus einer 

Produktionszelle, deren zentrales Element ein Kleberoboter war (siehe Abbildung 6). 

Dieser Roboter ist räumlich getrennt von der OP 2-Station des Reallabors 

untergebracht, aber technisch mit ihr vernetzt. Dadurch können zwei zentrale 

Aspekte gezeigt werden: 

• Die Vorteile eines anpassungsfähigen Steuerungszwillings für eine resiliente 

Produktion, 

• Die Möglichkeit zur kollaborativen und ortsunabhängigen Änderung von 

Produktionsprozessen. 

Im Mittelpunkt stand die Modellierung und Umsetzung eines Digitalen 

Steuerungszwillings, der flexibel auf Änderungen in Produkt oder Prozess reagieren 

und damit die Resilienz und Effizienz der Produktion verbessern kann (siehe 

Abbildung 7). 

Das betrachtete Anwendungsszenario umfasste die Klebung von Gehäuseteilen für 

Elektroantriebe. Je nach Verfügbarkeit wurden unterschiedliche Klebstoffe verwendet 

– jeder mit eigenen Anforderungen an die Auftragsstrategie und Segmentierung 

(siehe auch Abbildung 10). 

Im Unterschied zu konventionellen Automatisierungslösungen, bei denen 

Änderungen am Prozess tiefgreifende Eingriffe in die Steuerung vor Ort erfordern, 

ermöglicht der Steuerungszwilling eine schnelle und flexible Anpassung, auch von 

remote. Änderungen werden übernommen und direkt über Mechanismen der 

Software-defined Automation umgesetzt. Die Kommunikation erfolgte über OPC UA. 

Das in Abbildung 8 gezeigte UML-Modell illustriert exemplarisch den Prozessablauf: 

Ein fahrerloses Transportsystem bringt Bauteile von einer vorgelagerten 

Bearbeitungsstation (OP 1) zur OP 2-Station. Dort startet eine bedienende Person 

den Prozess der Klebezelle, remote über ein Human-Machine-Interface (HMI). 
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Abbildung 6: 3D-Repräsentation der Klebezelle 

 

 

Abbildung 7: Exemplarische Prozessmodellierung zum Digitalen Steuerungszwilling 
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Abbildung 8: Exemplarische Ablaufmodellierung des OP 2-Prozessablaufs in UML  
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Anschließend legt eine bediende Person das E-Motorgehäuseteil manuell in eine 

Vorrichtung ein und quittiert den Vorgang. In einem für das Projekt entwickelten 

Auftragsmanagementsystem des Steuerungszwillings wird dann ein Auftrag angelegt 

und gestartet. Der Digitale Steuerungszwilling initiiert daraufhin automatisch die 

vordefinierte Steuerungsabfolge für den Klebeprozess. 

Zur prototypischen Umsetzung des Digitalen Steuerungszwillings kam die Software 

„Ascon Qube“ zum Einsatz. Für die virtuelle Inbetriebnahme (ViBN) wurden die 3D- 

und Kinematikdaten der Klebezelle in die Plattform 3DEXPERIENCE von Dassault 

Systèmes übernommen, wobei insbesonder die App „Robot Virtual Commissioning“ 

dabei von Bedeutung war. Die Kommunikation zwischen Steuerungszwilling und 

virtuellem Roboter erfolgte über OPC UA (siehe Abbildung 9 und Abbildung 10). 

 

Abbildung 9: Virtuelle Inbetriebnahme der Klebezelle in 3DEXPERIENCE 
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Abbildung 10: Änderungsagile Ansteuerung der Klebesegmente 

 

Für einen realen Betrieb muss lediglich die OPC UA-Verbindung auf den echten 

Roboter angepasst werden. Die übrige Logik des Digitalen Steuerungszwillings bleibt 

identisch, was auch als Resilienz- und Flexibilitätsbeitrag gesehen werden kann. 

Nach Beendigung des Klebeprogramms sendet die Klebezelle ein Signal 

(„Programm fertig“). Die Qualität der Verklebung (i.O. / n.i.O.) wird durch die 

bedienende Person am HMI bewertet und bestätigt. Das Ergebnis wird automatisch 

vom Digitalen Steuerungszwilling in eine digitale Akte übernommen und über ein 

Dashboard visualisiert (siehe Abbildung 11). So stehen alle Prozessdaten auch für 

weitere Auswertungen und Optimierungen zur Verfügung, beispielsweise für den 

Einsatz von KI zur Qualitätsbewertung. 

Zum Abschluss legt die Bedienperson das Bauteil zur Reinigung ab und meldet den 

Abschluss an die zentrale Auftragssteuerung. Der Prozess endet mit dem 

Abtransport durch ein AGV zur nächsten Bearbeitungsstation (OP 3). 
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Abbildung 11: Exemplarisch Dashboard-Realisierung zum Prozessmonitoring 

 

Ergänzend zum Standardprozess wurden mehrere Alternativszenarien umgesetzt, 

um die Flexibilität und Anpassungsfähigkeit der Lösung zu veranschaulichen: 

• Alternative 1 – Änderung im laufenden Prozess: 

Vor der Auftragserstellung wird der Bedienperson eine Produktänderung 

angezeigt, die eine angepasste Prozessausführung erfordert (z. B. geänderte 

Planungsdaten). Anstelle eines Standardauftrags wird ein modifizierter Auftrag 

erstellt. Der Steuerungszwilling erkennt die Abweichung und initiiert 

automatisch die alternative Prozessabfolge. In einer späteren industriellen 

Umsetzung könnte dieser Schritt auch vollständig automatisiert erfolgen. 

• Alternative 2 – Abruf aktueller technischer Daten: 

Zwischen dem Startbefehl und der Ausführung des Klebeprogramms ruft der 

Steuerungszwilling aktuelle technische Daten ab, etwa aus vorgelagerten 

Arbeitspaketen (z. B. AP 1). Dadurch können kurzfristige Änderungen an 

Bauteilen oder Parametern direkt berücksichtigt werden. 

• Alternative 3 – Individuelle Prozessgestaltung durch Bedienpersonal: 

Noch vor Prozessbeginn kann das Bedienpersonal oder ein Besucher des 

Reallabors bestimmte Aspekte der Prozessausführung manuell anpassen – 

etwa die Reihenfolge oder Form einzelner Klebesegmente. Auch diese 
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Anpassungen können perspektivisch automatisiert werden, um etwa auf 

Variantenfertigung oder individuelle Kundenanforderungen zu reagieren. 

Im Vergleich zu klassischen Automatisierungslösungen mit fest programmierter Logik 

bietet der Digitale Steuerungszwilling deutliche Vorteile: 

• Resilienz: 

Durch die Fähigkeit, dynamisch auf Änderungen in Produkt und Prozess zu 

reagieren, steigt die Robustheit der Produktion. Unnötige 

Umprogrammierungen oder Unterbrechungen werden vermieden. 

• Offenheit und Interoperabilität: 

Der Steuerungszwilling ist nicht an spezifische Hardware gebunden. Er nutzt 

standardisierte Schnittstellen wie OPC UA und lässt sich dadurch leicht in 

bestehende heterogene Produktionsumgebungen integrieren. 

• Effizienzsteigerung: 

Anpassungen können schneller und mit geringerem Aufwand umgesetzt 

werden. Das reduziert Stillstandzeiten und verbessert die Gesamteffizienz der 

Fertigung. 

• Zukunftssicherheit: 

Die Produktion kann schrittweise in Richtung serviceorientierter, 

datengetriebener und adaptiver Fertigung weiterentwickelt werden – ohne 

bestehende Anlagentechnik vollständig austauschen zu müssen. 

Im Verlauf des Projekts wurden geeignete Testfälle für das Reallabor entwickelt und 

erfolgreich zur Verprobung genutzt. Gemeinsam mit AP 1 wurde zudem festgelegt, 

wie die Forschungsschwerpunkte an der OP 2-Station für Besucher des Reallabors 

erlebbar gemacht werden können. 

Die im Projekt von ASCon Systems gesetzten Ziele konnten mit der erfolgreichen 

Realisierung des Demonstrators im virtuellen Raum sogar früher als geplant erreicht 

werden. Eine Umsetzung im realen Reallabor wäre technisch problemlos möglich 

gewesen – es hätte lediglich die OPC UA-Kommunikation an die reale Klebeanlage 

angepasst werden müssen. Da das Reallabor zum Zeitpunkt der Berichtserstellung 
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jedoch noch nicht vollständig aufgebaut war, konnte dieser Schritt nicht durchgeführt 

werden. 

Durch die virtuelle Inbetriebnahme des Digitalen Steuerungszwillings unter 

Verwendung der Originaldaten der Klebezelle und der Integration von 

Fernzugriffsmöglichkeiten (auch für die OP 2-Station) sieht ASCon Systems seine 

Aufgaben im geplanten Umfang als erfolgreich abgeschlossen an. 

Der Demonstrator zeigt deutlich, wie durchgängige Informationsnutzung und agile 

Prozessanpassung zur Resilienz moderner Produktionssysteme beitragen können. 

Die im Reallabor getesteten Ansätze bilden eine tragfähige Grundlage für die 

nächste Generation industrieller Automatisierung. 

Beitrag zu AP 2.9 

In AP 2.9 unterstützte ASCon Systems zudem die Arbeitsgruppe Resilienz im 

fachlichen Austausch und beteiligte sich an der Abstimmung mit anderen 

Förderinitiativen. Darüber hinaus brachte sich das Unternehmen bei der Erstellung 

von Guidelines zur Standardisierung der Ontologiebeschreibung sowie bei 

Vorbereitungen zu weiteren Publikationen ein. 

Verwendung der Zuwendung und erzielte Ergebnisse inkl. 
Veröffentlichungen 

Neben den beschriebenen fachlichen Arbeiten hat ASCon Systems schon sehr früh 

über das Projekt in Blogbeiträgen auf der Unternehmenswebseite und in Social 

Media berichtet. Dies Arbeiten wurden kontinuierlich weitergeführt. 

Des Weiteren hat ASCon Systems zu den Arbeiten in AP 2 auch in dem ZWF-Artikel 

„Umsetzungsbeispiele der Software-definierten Produktion“ (doi.org/10.1515/zwf-

2024-1141) berichtet. Zusammen mit EKS hat ASCon Systems das AP 2 und seine 

Ergebnisse auch auf der SPS-Messe im November 2024 präsentiert und darüber in 

LinkedIn berichtet. 

ASCon Systems hat das Projekt auch aktiv mit Breiträgen zur Produktion des ersten 

Image-Films zum Projekt unterstützt. 
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Bekannt gewordener Fortschritt auf dem Gebiet des Vorhabens 

Keine. Schutzrechtanmeldungen etc. sind uns ebenfalls nicht bekannt. 

Wirtschaftliche und wissenschaftliche Verwertungsperspektiven 
nach Projektende 

Die Projektergebnisse stellen für uns einen großen Wert dar. In Zeiten von 

Forderungen nach immer mehr Flexibilität, mehr Resilienz, Kostenreduktion und 

Produktivität, Handelskriegen, Fachkräftemangel etc. können nicht genug positive 

Impulse für den Standort und die Wirtschaft an sich ausgesendet werden. Der Markt 

ist da, der Bedarf ist da - jetzt muss es bekannt und gezeigt werden, was heute 

schon möglich ist. Wäre unsere Unternehmenssituation anders, würden wir, auf den 

Ergebnissen des Projekts aufbauend, in eine wirtschaftliche Verwertung einsteigen 

und auch neue Fördervorhaben angehen wollen. 
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