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Kleine und mittlere Unternehmen
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KURZUSAMMENFASSUNG

Dieser Bericht veranschaulicht, wie das LCAMP-Projekt mithilfe der ADMA-Methodik kleine
und mittlere Unternehmen (KMU) im europaischen Industriesektor dabei unterstitzt, den
digitalen Wandel aktiv zu gestalten. Im Rahmen des Projekts flihrten die Partner strukturierte

Audits zur digitalen Reife von Unternehmen durch — insbesondere in zentralen Bereichen wie
Produktion, Innovation und Ressourceneffizienz.

Dieser Bericht dokumentiert die im Rahmen des LCAMP-Projekts erzielten Fortschritte bei der
Anwendung der ADMA-Methodik in kleinen und mittleren Unternehmen (KMU) des
europaischen Fertigungssektors. Die ADMA-Methodik stellt einen strukturierten Rahmen dar,
der Unternehmen bei ihrer Transformation zu sogenannten ,Fabriken der Zukunft* unterstutzt —
mit einem besonderen Fokus auf technologische wie auch organisatorische Innovationen.

Die digitale Transformation zahlt zu den grof3ten Herausforderungen, denen sich KMU derzeit
gegenlubersehen. Vor diesem Hintergrund verfolgt das LCAMP-Projekt das Ziel, tragfahige
Brucken zwischen diesen Unternehmen und dem Berufsbildungsékosystem zu schlagen, um
Innovation, Wachstum und technologische Anpassungsfahigkeit nachhaltig zu fordern.

Zur Erreichung dieses Ziels wurden umfassende Schulungen zur ADMA-Methodik durchgefihrt.
Diese befahigten die Projektpartner, fundierte Kenntnisse uber ein Bewertungsmodell zu
erlangen, das die digitale Reife von Unternehmen in sieben Transformationsdimensionen sowie
mehreren Schlisselthemen erfasst. Die Methodik bietet einen systematischen Ansatz zur
Entwicklung maligeschneiderter Roadmaps fur eine menschenzentrierte, resiliente und
nachhaltige Industrie 5.0.

Im Anschluss an die Schulungen wurden gezielte Outreach-Aktivitaten initiiert, um KMU
europaweit einzubinden. Diese Malnahmen fihrten zu einer Vielzahl von
Reifegradbewertungen, die wertvolle Einblicke in zentrale Handlungsfelder wie digitale
Betriebsablaufe, Ressourceneffizienz, Mitarbeiterbeteiligung, kundenorientierte Innovation
sowie kooperative Netzwerke ermdglichten.

Der Bericht enthdlt exemplarische Fallstudien aus dem Baskenland (Spanien), Kanada,
Frankreich, Deutschland, Italien, Slowenien, Schweden und der Tirkei. Jede Fallstudie
dokumentiert sowohl die Ergebnisse der ADMA-Scans als auch die gemeinsam mit den
beteiligten Unternehmen entwickelten Umsetzungsplane. Die Vielfalt der Ansatze, Bedarfe und
digitalen Reifegrade unterstreicht die Heterogenitat der europaischen KMU-Landschaft und
liefert eine wertvolle Grundlage fir zuklnftige Ma3nahmen.

Insgesamt verfolgt dieser Bericht das Ziel, die Verbindung zwischen dem Berufsbildungssystem
und industriellen KMU zu starken. Ausbildungszentren sollen mit praxistauglichen Instrumenten
und Methoden ausgestattet werden, um Unternehmen aktiv auf ihnrem Transformationsweg zu
begleiten.
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1. 1. EINLEITUNG

Die Digitalisierung ist fur kleine und mittlere Unternehmen (KMU) in einem zunehmend
wettbewerbsintensiven globalen Umfeld zu einer strategischen Notwendigkeit geworden. Diese
Unternehmen, die einen wesentlichen Pfeiler der europaischen Wirtschaft darstellen, sehen sich
in einem globalisierten Markt mit stetig steigenden Anforderungen an Innovation und operative
Effizienz konfrontiert.

Der gezielte Einsatz digitaler Technologien ermdglicht nicht nur eine Steigerung der internen
Prozesseffizienz, sondern tragt auch zur Verbesserung des Kundenerlebnisses bei und fordert
die Innovationsfahigkeit — allesamt zentrale Faktoren fur die langfristige Wettbewerbsfahigkeit
in einem sich dynamisch wandelnden Marktumfeld.

Vor diesem Hintergrund Ubernimmt das LCAMP-Projekt eine zentrale Rolle bei der
Unterstitzung von KMU auf ihrem Weg der digitalen Transformation. Mithilfe der ADMA-
Methodik wird der Digitalisierungsfortschritt systematisch erfasst, analysiert und in Form eines
strukturierten Umsetzungsplans aufbereitet. Dieser Plan zeigt konkrete Handlungsschritte auf,
um die Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen gezielt zu starken.

Der ganzheitliche Ansatz der ADMA-Methodik orientiert sich an den Leitprinzipien der Industrie
5.0 und bericksichtigt neben technologischen auch organisatorischen und sozialen
Dimensionen. Damit wird sichergestellt, dass digitale Transformation nicht nur Effizienzgewinne
erzielt, sondern zugleich das Wohlbefinden der Mitarbeitenden und die Nachhaltigkeit der
betrieblichen Entwicklung in den Mittelpunkt.

1.1. BEDEUTUNG DER
DIGITALISIERUNG FUR KLEINE UND
MITTLERE UNTERNEHMEN

In einem sich stetig wandelnden globalen Umfeld ist die Digitalisierung fur kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) zu einer strategischen Notwendigkeit geworden. Als tragende Saule der
europaischen Wirtschaft sehen sich KMU in einem zunehmend wettbewerbsorientierten und
globalisierten Markt mit wachsenden Herausforderungen konfrontiert. Der gezielte Einsatz
digitaler Technologien ermdglicht es diesen Unternehmen, ihre betriebliche Effizienz zu
steigern, das Kundenerlebnis zu verbessern und insbesondere Innovationsprozesse zu férdern.

Ein unmittelbarer Vorteil der Digitalisierung liegt in der Automatisierung operativer Ablaufe.
Durch den Einsatz von Systemen wie Enterprise Ressource Planning (ERP) und
Prozessautomatisierung konnen Fehlerquellen reduziert, Zeitressourcen eingespart und
strategische Aufgaben in den Fokus gerlckt werden. Dies flhrt nicht nur zu einer effizienteren
Nutzung interner Ressourcen, sondern starkt auch die Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen
im internationalen Vergleich.

Darlber hinaus eréffnet die Digitalisierung KMU erhebliche Potenziale zur Steigerung der
Ressourceneffizienz. Optimierte Produktions- und Vertriebsprozesse, die Reduktion von
Abfallen sowie ein geringerer Energieverbrauch sind zentrale Effekte. Technologien wie digitale
Zwillinge und kunstliche Intelligenz treiben dabei die Innovationskraft industrieller Prozesse
malfdgeblich voran.
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Mit dem Fortschreiten der digitalen Transformation gewinnt das Konzept der Industrie 5.0
zunehmend an Bedeutung. Dieser Ansatz geht Uber die reine Automatisierung hinaus und
betont die synergetische Zusammenarbeit zwischen Menschen und Maschine. Ziel ist es,
Technologien so zu gestalten, dass sie die Kompetenzen der Beschéaftigten erweitern, ihre
Leistungsfahigkeit starken und gleichzeitig ihr Wohlbefinden sowie ihre Rechte wahren. Dies
erfordert einen ausgewogenen Transformationsansatz, der technologische Effizienz mit
sozialen und menschlichen Aspekten industrieller Entwicklung in Einklang bringt.

Ein entscheidender Erfolgsfaktor fur die Digitalisierung liegt in der kontinuierlichen
Qualifizierung der Mitarbeitenden. KMU sind gefordert, gezielt in den Aufbau digitaler
Kompetenzen zu investieren — von der grundlegenden Anwendung digitaler Werkzeuge bis hin
zur Spezialisierung in Bereichen wie kunstlicher Intelligenz oder Datenanalyse. Dies starkt nicht
nur die Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen, sondern erhéht auch die
Beschaftigungsfahigkeit der Mitarbeitenden und befahigt sie, sich in einem dynamischen
digitalen Umfeld erfolgreich zu behaupten.

Die Digitalisierung stellt somit einen zentralen Schlissel flr den Erfolg europaischer KMU im
globalen Wettbewerb dar. Durch die Integration fortschrittlicher Technologien wie kunstlicher
Intelligenz, Big Data und Automatisierung kdnnen Unternehmen ihre Effizienz steigern,
individualisierte Produkte und Dienstleistungen anbieten und flexibel auf unvorhergesehene
Veranderungen reagieren. Gleichzeitig gilt es sicherzustellen, dass dieser Wandel nicht zur
Entmenschlichung der Arbeitswelt fihrt, sondern vielmehr zur Befahigung der Beschaftigten
beitragt und ein nachhaltiges, menschenzentriertes Industriemodell fordert. In diesem Kontext
bietet Industrie 5.0 eine vielversprechende Perspektive, um Produktions-, Innovations- und
Wachstumsprozesse zukunftsfahig zu gestalten und technologische Fortschritte mit sozialen
und 6kologischen Anforderungen in Einklang zu bringen.

Vor dem Hintergrund dieser Herausforderungen und Chancen hat das LCAMP-Projekt die
ADMA-Methodik als zentrales Instrument gewahlt, um KMU bei ihrer digitalen Transformation
gezielt zu unterstitzen. Die Methodik ermoglicht eine strukturierte Analyse des
Digitalisierungsgrads eines Unternehmens und liefert auf dieser Grundlage einen
mafgeschneiderten Umsetzungsplan. Dieser legt konkrete Schritte fest, um den angestrebten
Transformationsprozess voranzutreiben und die Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu starken.

1.2. KURZE EINFUHRUNG IN DAS
ADMA-KONZEPT

Die ADMA-Methodik (Advanced Manufacturing Support Centre, https://trans4mers.eu) wurde
im Rahmen des gleichnamigen europaischen Projekts entwickelt, das von 2018 bis 2021 lief.
Ziel war es, kleine und mittlere Unternehmen (KMU) im Fertigungssektor bei ihrem Ubergang
zur Industrie 4.0 zu unterstutzen.

Die Methodik verfolgt einen ganzheitlichen Ansatz, der sich an den Leitprinzipien der Industrie
5.0 orientiert. Sie ermdglicht es Unternehmen, ihre Produktionsmodelle unter Bericksichtigung
technologischer, organisatorischer und sozialer Aspekte weiterzuentwickeln. Aufbauend auf
den Erfahrungen des urspringlichen Projekts wurde 2021 das Folgeprojekt ADMA TranS4MErs
ins Leben gerufen, das bis 2024 lief und die Methodik inhaltlich vertiefte und operativ erweiterte.
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Ein zentrales Element dieses Projekts war die Einfihrung der Rolle des TranS4MEr — eines
vertrauenswurdigen Beraters, der KMU wahrend des gesamten Transformationsprozesses
begleitet: von der ersten Selbsteinschatzung Uber die Planung bis hin zur Umsetzung konkreter
Malnahmen. Dartber hinaus erleichtert der TranS4MEr den Zugang zur ADMA TranS4MErs
xChange-Plattform, die Unternehmen mit Experten, digitalen Tools und Schulungsressourcen
vernetzt.

Die Methodik selbst gliedert sich in drei Phasen:

e ADMA-Scan
e Transformationsplan
e Umsetzung

Sie basiert auf sieben zentralen Transformationsdimensionen, die den Bewertungs- und
Priorisierungsprozess strukturieren:

Fortschrittliche Fertigungstechnologien
Digitale Fabrik

ECO-Fabrik

End-to-End-kundenorientiertes Engineering
Menschzentrierte Organisation

Intelligente Fertigung
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik

Das LCAMP-Projekt hat diese Methodik tbernommen, um KMU in verschiedenen Landern zu
bewerten und gezielt zu unterstitzen. Seit 2024 wurden spezifische Leitfaden und Vorlagen
entwickelt, um die Anwendung der Methodik im Projektkontext zu erleichtern — insbesondere in
Regionen mit eingeschranktem Zugang zur offiziellen Plattform, wie etwa in der Turkei oder in
Kanada. Erganzend wurden praxisorientierte Schulungen sowohl in Prasenz als auch online
durchgefuhrt, um die Umsetzung der Methodik zu férdern.

Die enge Zusammenarbeit zwischen ADMA TranS4MErs und LCAMP wurde durch eine
Absichtserklarung (Memorandum of Understanding, MoU) formalisiert. Diese Synergie
ermdglichte es den teilnehmenden KMU, auf einen strukturierten Rahmen fiur ihre digitale
Transformation zurtickzugreifen und von fundierter Beratung sowie praxisnahen Instrumenten
zu profitieren. Damit wurden die Unternehmen in die Lage versetzt, kunftige technologische,
Okologische und gesellschaftliche Herausforderungen proaktiv zu adressieren.

1.3. LANDER, DIE AM PROJEKT ADMA
SCANS IN LCAMP TEILNEHMEN

Im Rahmen des LCAMP-Projekts haben mehrere Lander ihr Fachwissen und ihre Expertise
eingebracht — insbesondere durch spezialisierte Institutionen, die kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) bei der Entwicklung von Digitalisierungs-Scans und Umsetzungsplanen
unterstitzt haben. Diese Mallnahmen zielten darauf ab, die digitale Transformation in der
europaischen Industrie gezielt zu fordern.
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Nachfolgend findet sich eine Ubersicht der teilnehmenden L&ander sowie der jeweiligen
Institutionen, die aktiv an diesen Aktivitaten beteiligt waren.

Baskenland — Spanien

Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e AFM-Cluster: Verband von Unternehmen aus dem Bereich Werkzeugmaschinen und
fortschrittliche Fertigungstechnologien

e Invema: Technologische Grundlage der AFM mit Schwerpunkt auf Forschung,
Entwicklung und Technologietransfer fir die Zerspanungs- und fortschrittliche
Fertigungsindustrie

¢ Tknika: Angewandtes Innovationszentrum des baskischen Berufsbildungssystems, ein
Malstab fur modernste Methoden

e Miguel Altuna LHII: Duale Berufsbildungsstatte mit engen Verbindungen zu lokalen
Industrieunternehmen, praxisorientietem Lernansatz und Schwerpunkt auf neuen
Technologien

e Scans: 10

¢ Implementierungspléne: 3

Kanada
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e Camosun College: Technische Hochschule mit einem praktischen Ansatz, der auf
Nachhaltigkeit und Bildungsinnovation ausgerichtet ist

e Scans: 2

¢ Implementierungsplane: 0

Frankreich
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e CMQE-Industrie du Futur: Campus verbindet Ausbildung und Wirtschaft, um
Kompetenzen in der industriellen Digitalisierung zu starken

e Mecanic Vallée: Cluster-Gruppierung von Industrieunternehmen und
Ausbildungszentren in den Bereichen Maschinenbau und Mechatronik

e Scans: 14

¢ Implementierungspléne: 2

Deutschland
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e Duale Hochschule Baden-Wiirttemberg (DHBW): fiilhrende Hochschule in
Deutschland, die akademische Studiengange mit beruflicher Ausbildung verbindet.

e Scans:?2

e Implementierungsplane: 1

10
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Italien
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e MADE Competence Center: Nationales Zentrum mit einer Pilotanlage fur die
Ausbildung in Industrie 4.0

e AFIL (Associazione Fabbrica Intelligente Lombardia): Cluster zur Férderung der
Innovation in der verarbeitenden Industrie der Lombardei

e Scans: 8

¢ Implementierungspldne: 2

Slowenien
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e Skupnost-vss: Der Verband der slowenischen Hoheren Berufsfachschulen
e Scans: 10
¢ Implementierungsplane: 0

Schweden

Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e Curt Nicolin High School: Technisches Institut mit praxisorientierter Methodik und
guten Verbindungen zu Unternehmen

e Scans: 3

¢ Implementierungsplane: 1

Turkei
Einrichtungen, die KMU bei den Scans und Umsetzungsplanen unterstitzen:

e Kocaeli Provincial Directorate of National Education: Fir die Berufsbildung
zustandige regionale Bildungsbehorde

Gebkim VET: Berufsbildungszentrum mit engen Verbindungen zur chemischen
Industrie

Gebkim Organized Industrial Zone: Ein Industriepark, der Produktion, Innovation und
Ausbildung vereint

Scans: 10

Implementierungsplane: 2

11
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2. ADMA-METHODIK

Die ADMA-Methodik wurde ab 2018 im Rahmen des europaischen Projekts ADMA (Advanced
Manufacturing Support Centre) entwickelt. Ziel dieser Initiative war es, zukunftsorientierte
Fertigungsunternehmen dabei zu unterstiutzen, das volle Potenzial von Industrie 4.0 zu
erschlielen.

Aufbauend auf den Erkenntnissen aus drei Jahren Projektarbeit wurde im Oktober 2021 die
Nachfolgeinitiative ADMA TranS4MErs ins Leben gerufen. Dieses Programm, das bis
Dezember 2024 l1auft, zielt darauf ab, kleine und mittlere Unternehmen (KMU) gezielt bei ihrer
digitalen Transformation zu begleiten.

Der LCAMP-Projektpartner AFIL war sowohl in ADMA als auch in ADMA TranS4MErs aktiv
eingebunden. Seit 2022 koordiniert AFIL die Synergien zwischen LCAMP und ADMA
TranS4MErs und Ubernimmt — gemeinsam mit AFM — die Co-Leitung des Arbeitspakets 7 im
Erasmus+-finanzierten Projekt.

Die Methodik von ADMA TranS4MErs baut auf dem urspringlichen ADMA-Ansatz auf, legt
jedoch einen starkeren Fokus auf die Entwicklung und Umsetzung konkreter
Transformationsplane. Eine zentrale Rolle spielt dabei der sogenannte TranS4MEr — eine
qualifizierte Fachkraft, die KMU wahrend des gesamten Transformationsprozesses begleitet.
TranS4MErs verfugen uber fundiertes Wissen zu den spezifischen Herausforderungen von
KMU und kennen die passenden Werkzeuge, um deren Entwicklung gezielt zu férdern.

d v & -
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Abbildung 1 - Die Reise der KMU im Rahmen der ADMA-Methodik. Quelle: ADMA Transformers Projekt

In der Designphase, die mit dem ADMA-Scan beginnt, erarbeitet der TranS4MEr gemeinsam
mit dem KMU einen mafllgeschneiderten Transformationsplan. Dieser priorisiert konkrete
MaRnahmen und bildet die Grundlage fir den Start des unternehmensweiten
Transformationsprozesses. In diesem wichtigen Schritt entsteht eine enge Zusammenarbeit
zwischen dem KMU und dem TranS4MEr. Zudem erhalt das Unternehmen eine Einfuhrung in
die ADMA TranS4MErs xChange-Plattform, Uber die gezielt Fachexperten, Toolkits und weitere
Ressourcen zur Bewaltigung der priorisierten Herausforderungen gefunden werden kénnen.

In der anschlieBenden Umsetzungs- bzw. Uberarbeitungsphase nutzt das KMU die Plattform,
um gezielt Schulungsmodule, technische Werkzeuge, Expertenwissen und weitere
Unterstitzungsangebote zu identifizieren, die zur erfolgreichen Umsetzung des
Transformationsplans beitragen — mit dem Ziel, sich zur ,Fabrik der Zukunft® weiterzuentwickeln.

Die ADMA-Methodik verfolgt dabei einen ganzheitlichen Ansatz, der sowohl technologische als
auch nicht-technologische Aspekte bericksichtigt. Sie basiert auf sieben zentralen
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Transformationsdimensionen, die sich durch alle Phasen der KMU-Reise ziehen — vom ADMA-
Scan uber die Planung bis hin zur konkreten Umsetzung

2.1. ADMA-METHODIK 2 7
TRANSFORMATIONSBEREICHE

Die Struktur des ADMA-Scans basiert auf sieben zentralen Transformationsbereichen, die als
strategische Orientierung fur Unternehmen dienen. Jeder Bereich umfasst spezifische Themen
und Unterthemen, auf die im Rahmen der Analyse besonders geachtet werden sollte:

e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Bewertung des aktuellen Stands der
Fertigungsanlagen und -technologien im Unternehmen. Im Fokus steht die
technologische Vision, bestehende Kompetenzen und der Umsetzungsgrad innovativer
Losungen.

e T2 - Digitale Fabrik: Analyse des Einsatzes digitaler Technologien zur Entwicklung
und Umsetzung von Produkten, Prozessen und Dienstleistungen. Besondere
Aufmerksamkeit gilt der digitalen Infrastruktur und den vorhandenen digitalen
Kompetenzen.

e T3 - ECO-Fabrik: Untersuchung der Strategien zur Effizienzsteigerung im
Ressourcen- und Energiemanagement. Dabei werden auch regulatorische
Anforderungen, Innovationspotenziale und der Einsatz erneuerbarer Energien
bericksichtigt.

e T4 - End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Bewertung, wie
Kundenanforderungen sowie interdisziplinare Zusammenarbeit in Design und
Entwicklung integriert werden. Im Mittelpunkt stehen Kundenorientierung,
Wertversprechen und robuste Entwicklungsprozesse.

e T5 - Menschzentrierte Organisation: Analyse der Unternehmenskultur im Hinblick
auf Mitarbeiterbeteiligung, Kompetenzentwicklung und Fuhrung. Ziel ist es, Potenziale
zu férdern und eine lernende Organisation zu starken.

e T6 — Intelligente Fertigung: Bewertung der Integration von menschlichem Know-how,
intelligenter Technologie und lernfahigen Produktionssystemen. Der Fokus liegt auf der
Mensch-Maschine-Interaktion sowie auf Planungs- und Steuerungsprozessen.

e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Analyse der Fahigkeit,
Innovationen entlang der gesamten Wertschopfungskette zu entwickeln. Im Zentrum
stehen Kooperationen, externe Expertise und effektives Wissensmanagement.

13
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Abbildung 2 - Dreistufiger Ansatz der ADMA-Methodik. Quelle: ADMA-Transformatoren-Projekt

Im Rahmen des ADMA-Scans bewertet das KMU — unterstitzt durch den TranS4MEr — seine
internen Prozesse und externen Schnittstellen entlang der sieben Transformationsdimensionen.
Am Ende dieses Prozesses erhalt das Unternehmen einen strukturierten Bericht, der sowohl
die Antworten und Bewertungen je Dimension als auch eine Ubersicht (ber Starken,
Verbesserungspotenziale und den durchschnittlichen Reifegrad enthalt.

Fir die anschlieBende Entwicklung des Transformationsplans wird empfohlen, sich auf maximal
drei der sieben Bereiche zu konzentrieren, in denen besonders hoher Handlungsbedarf oder
Entwicklungspotenzial besteht. So kdnnen MaRnahmen gezielt geplant und Ressourcen
effizient eingesetzt werden.

Die Umsetzungsphase baut auf diesem Plan auf und fokussiert sich bewusst auf einen klar
abgegrenzten Umfang — typischerweise auf einen oder wenige priorisierte Bereiche. Dadurch
wird eine zielgerichtete und wirkungsvolle Transformation ermdglicht.

2.2. IMLCAMP-PROJEKT ANGEWANDTE
ADMA-METHODIK - LEITLINIEN

Im Rahmen von Arbeitspaket 7 (WP7) fuhrten die LCAMP-Partner aus dem Baskenland
(Spanien), Frankreich, Deutschland, Italien, Slowenien, Schweden, der Turkei und Kanada
ADMA-Scans bei mehreren Unternehmen durch. In einigen Fallen wurden — in enger
Abstimmung mit WP4 — im Anschluss an die Scans konkrete Umsetzungsschritte entwickelt.

Vor diesem Hintergrund arbeiten seit Anfang 2024 der Co-Leiter von WP7, AFM, und der Leiter
von WP4, TKNIKA, gemeinsam an der Entwicklung erganzender Leitlinien. Diese sollen die

CoVEs for Advanced Manufacturing | #LCAMP_EU
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bereits im ADMA TranS4MErs-Projekt vorhandenen Materialien sinnvoll erweitern und den
LCAMP-Partnern eine praxisnahe Unterstitzung bei der Durchfihrung der Scans, der
Ausarbeitung von Transformationsplanen sowie der Umsetzung bieten.

Die entstehenden Arbeitsdokumente werden regelmaRig in den WP4-WP7-
Koordinierungssitzungen vorgestellt und Gber E-Mail sowie SharePoint mit allen Beteiligten
geteilt.

Documenti > WPs > WP07 SME-VET > WORK DOCUMENTS > Guidelines ADMA scans

@ Nome Data/ora modif... ~
lob  1_manual_Registration.pdf 24 maggio 2024
iob  2_manual_Create profile.pdf 24 maggio 2024
o) 3_manual_ADMA_scan.pdf 24 maggio 2024
\ob  4_manual_Download_scan.pdf 24 maggio 2024

\ob  5_ADMA scan sample.pdf 9 gennaio

@ 5_ADMA scan template.docx 10 gennaio
1ob  6_Implementation&transformation plan sample.pdf 9 gennaio
@ 6_Implementation&transformation plan template.docx 20 febbraio

\or  6_Implementation&transformation plan_help_Quantra.pdf 17 febbraio

@ 7_Summary of ADMA scans.docx 12 gennaio

@ 8_Conclusions of each Country ADMA docx 12 gennaio

Abbildung 3 - ADMA-Methodenleitfaden fiir das LCAMP-Projekt

Der erste Satz an HandbUlchern enthalt praxisorientierte Anleitungen fur folgende Schritte:

Registrierung von KMU auf der ADMA TranS4MErs xChange-Plattform
Erstellung eines Unternehmensprofils zur Durchfihrung des ADMA-Scans
Durchfihrung des ADMA-Scans direkt Uber die Plattform sowie

Download und Nutzung der Scan-Ergebnisse

Da Partner und Unternehmen aus der Turkei und Kanada aufgrund ihrer Zugehdrigkeit
aullerhalb der EU keinen Zugang zur ADMA TranS4MErs xChange-Plattform haben, wurden
ihnen alternativ die ADMA-Scan-Vorlage sowie ein entsprechendes Musterformular zur
Verfugung gestellt.

15
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Abbildung 4 - Probe der ADMA-Scan-Ergebnisse. Quelle: ADMA-Transformatoren-Projekt

Zur Unterstutzung der LCAMP-Partner, die im Rahmen von WP4 fir die Umsetzung in KMU
verantwortlich waren, wurden die bestehenden Muster und Vorlagen fiur die Erstellung von
Transformationsplanen bereitgestellt. Dies soll eine effiziente und konsistente Anwendung der
Methodik erleichtern und die praktische Umsetzung gezielt unterstitzen.

e @
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Abbildung 5 - Vorlage fiir den ADMA-Transformationsplan. Quelle: ADMA Transformers Projekt

Die Unterstitzung der LCAMP-Partner beschrankte sich nicht allein auf die Bereitstellung von
Leitlinien und Vorlagen. Um den Fortschritt kontinuierlich zu begleiten, haben AFIL, AFM und
TKNIKA regelmalige WP4-WP7-Koordinierungssitzungen initiiert. In Einzelféllen wurden
erganzend individuelle Rucksprachen per E-Mail oder Telefon durchgefuhrt, um gezielt auf
spezifische Fragestellungen einzugehen.

Seit Anfang 2024 wird das Projekt zudem durch Quantra unterstitzt — einen erfahrenen
Dienstleister mit umfassender Expertise in der Durchflihrung von ADMA-Scans, der Entwicklung
von Transformationsplanen sowie der Begleitung von KMU bei der Umsetzung von
Verbesserungsmalnahmen. Quantra dbernahm auch die Organisation und Durchfiihrung von
Schulungen zur ADMA-Methodik:

e Am 15.und 17. Januar 2024 im Rahmen des transnationalen LCAMP-Projekttreffens in
Mailand mit Fokus auf die Durchfiihrung von ADMA-Scans,

e sowie am 23. Oktober 2024 im Rahmen eines spezialisierten Webinars mit Schwerpunkt
auf der Erstellung und Umsetzung von Transformationsplanen.
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Abbildung 6 - ADMA-Methodikschulung fir LCAMP-Partner

Die LCAMP-Partner erhielten zusatzliche Unterstitzung durch die aktive Beteiligung von
Quantra an den regelmaBigen Koordinierungssitzungen der Arbeitspakete WP4 bis WP7.
Darlber hinaus erfolgte ein vertrauensvoller Austausch auch uber individuelle Telefonate und
E-Mail-Kommunikation, um gezielt auf offene Fragen und Herausforderungen einzugehen.

Zur Vorbereitung dieses Berichts und zur strukturierten Erfassung der relevanten Informationen
von allen Partnern haben die WP7-Co-Leiter AFIL und AFM gemeinsam mit dem WP4-Leiter
TKNIKA zwei erganzende Vorlagen entwickelt: eine zur Zusammenfassung der Ergebnisse
jedes einzelnen ADMA-Scans sowie eine weitere zur Erfassung der landerspezifischen

Gesamteinschatzungen.
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3. ADMA SCANS

3.1. ZUSAMMENFASSUNG DER
BERICHTE NACH LANDERN

3.1.1. BASKENLAND - SPANIEN

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Entwurf und Herstellung von Holzprodukten (16.29)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3,26/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3/5
T2 — Digitale Fabrik: 2,75/5
T3 — ECO-Fabrik: 3/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 2,66/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.66/5

Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch eine stark menschenzentrierte
Organisationskultur und zeigt in diesem Bereich bereits ein hohes Reifegradniveau. Im
Bereich der intelligenten Fertigung bestehen jedoch noch Entwicklungspotenziale.
Besonders empfehlenswert ware es, den Fokus auf die Automatisierung des
Datenaustauschs innerhalb der Fertigungsprozesse zu legen und die Cybersicherheit
durch kontinuierliche Uberwachung und proaktive Bedrohungserkennung weiter zu
starken.

UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens:11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Forschung (72.19)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 2,4/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2/5

T2 — Digitale Fabrik: 1,75/5
T3 — ECO-Fabrik: 2/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,3/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2,5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 2/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3,3/5

e Fazit: Im Rahmen des ADMA-Scans wurden fir dieses Unternehmen insbesondere zwei
Bereiche als besonders stark identifiziert: T4 — End-to-End-kundenorientiertes
Engineering sowie T7 — Wertschdpfungskettenorientierte offene Fabrik. Diese
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Ergebnisse unterstreichen die ausgepragte Kundenorientierung und die Fahigkeit zur
erfolgreichen Zusammenarbeit entlang der gesamten Wertschoépfungskette.

Das Unternehmen hat die Moglichkeit, seine digitale Transformation und
Nachhaltigkeitsstrategie = gezielt  weiterzuentwickeln. Durch die vollstandige
Automatisierung des Datenaustauschs, die Integration fortschrittlicher
Fertigungstechnologien (T1) zur Starkung der Wettbewerbsfahigkeit sowie die
EinfUhrung Okoeffizienter Produktionssysteme koénnen sowohl Ressourceneinsatz
optimiert als auch Umweltbelastungen nachhaltig reduziert werden.

UNTERNEHMEN 3

e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Lebensmittelindustrie (10.71)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3,4/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3,2/5

T2 — Digitale Fabrik: 3/5
T3 — ECO-Fabrik: 4/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,6/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,6/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3,2/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3,2/5

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch umweltbewusste Fertigungsprozesse, eine
ausgepragte Kundenorientierung sowie eine starke teaminterne Zusammenarbeit. Um
die Effizienz und Konnektivitat weiter zu steigern, empfiehlt sich eine gezielte
Weiterentwicklung in den Bereichen digitale Automatisierung, intelligente Fertigung (T6)
sowie eine starkere Integration entlang der gesamten Wertschopfungskette.

UNTERNEHMEN 4

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Maschinenbau (25.62)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 2,21/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1,67/5

T2 — Digitale Fabrik: 1,25/5
T3 — ECO-Fabrik: 2/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2,33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 2/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3,5/5

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch eine exzellente Zusammenarbeit entlang der
Wertschopfungskette und nutzt Partnerschaften sowie Innovationsnetzwerke
wirkungsvoll. Um Effizienz, Wettbewerbsfahigkeit und Nachhaltigkeit weiter zu steigern,
empfiehlt sich eine gezielte Weiterentwicklung in den Bereichen digitale
Automatisierung, Integration fortschrittlicher Fertigungstechnologien (T1) sowie
umweltfreundliche Produktionsprozesse.
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UNTERNEHMEN 5

e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Metallurgie (25.50)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3,11/5

e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2/5

T2 — Digitale Fabrik: 3,5/5
T3 — ECO-Fabrik: 2,5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3,33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3/5

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch eine stark kundenorientierte Technik sowie
eine mitarbeiterzentrierte Organisationskultur, die Zusammenarbeit und Innovationskraft
gezielt fordert. Um Effizienz, Nachhaltigkeit und Wettbewerbsfahigkeit weiter
auszubauen, empfiehlt sich eine gezielte Weiterentwicklung in den Bereichen
fortschrittliche Fertigungstechnologien (T1), umweltfreundliche Produktion sowie eine
starkere Integration entlang der Wertschdpfungskette.

UNTERNEHMEN 6

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von sonstigen Metallerzeugnissen (25.99)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3,6/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Erreichte Punktzahl an/von 3,3/5

T2 — Digitale Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 3,25/5
T3 — ECO-Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Erreichte Punktzahl an/von 3/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: Erreichte Punktzahl an/von 4,5/5
T6 — Intelligente Fertigung: Erreichte Punktzahl an/von 2,7/5

T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von
3,7/5

e Fazit: Das Unternehmen verflgt Uber eine solide IT/OT-Infrastruktur, in der bereits erste
digitale Grundlagen gelegt wurden. In den Bereichen Software, Uberwachung und
Automatisierung bestehen jedoch noch Entwicklungspotenziale. Die Konnektivitat ist
grundsétzlich gegeben — eine gezieltere Uberwachung kénnte jedoch die datenbasierte
Entscheidungsfindung weiter verbessern.

Die Digitalisierung ist angestofRen, sollte jedoch durch die Evaluierung zusatzlicher
Losungen weiter vorangetrieben werden. Nachhaltigkeit ist bereits ein priorisiertes
Thema, erfordert jedoch verstarkte MaRnahmen zur wirksamen Umsetzung. Zudem
kdnnte ein strukturiertes System zur Erfassung von Kundenfeedback dazu beitragen,
Entscheidungen noch starker an den Bedurfnissen der Kundschaft auszurichten.
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UNTERNEHMEN 7
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Maschinen fir die Metallumformung (28.41)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Erreichte Punktzahl an/von 3,3/5
e T2 — Digitale Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 2,5/5
e T3 - ECO-Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Erreichte Punktzahl an/von
3,5/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: Erreichte Punktzahl an/von 2,75/5
e T6 — Intelligente Fertigung: Erreichte Punktzahl an/von 1,7/5
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von
3,3/5

e Fazit: Das Unternehmen verflgt Uber eine solide IT/OT-Infrastruktur, die eine gute
Grundlage fir die digitale Weiterentwicklung bildet. Um den Datenaustausch vollstandig
zu ermdglichen, besteht noch Bedarf an zusatzlichen Endgeraten und geeigneter
Software. Die Moglichkeiten zur Fernsteuerung und vorausschauenden Wartung sind
aktuell noch begrenzt — durch gezielte Investitionen in die Konnektivitat lassen sich
jedoch sowohl die Prozessablaufe als auch die Uberwachung deutlich verbessern.

Der Automatisierungsgrad bietet noch Entwicklungspotenzial, ebenso wie die
umfassende Nutzung des vorhandenen ERP-Systems. Die Digitalisierung schreitet
kontinuierlich voran, mit einem klaren Fokus auf Nachhaltigkeit — etwa durch die
angestrebte ISO 14001-Zertifizierung und Malinahmen zur Ressourcenschonung. Auch
wenn einzelne Projekte derzeit Verzdgerungen aufweisen, zeigt sich insgesamt ein
positiver Trend.

Die Investitionsstrategie ist zukunftsorientiet und unterstitzt moderne
Fertigungstechnologien. Dabei fliefdt Kundenfeedback aktiv in die
Entscheidungsprozesse ein und tragt zur kontinuierlichen Optimierung bei.

UNTERNEHMEN 8
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: EDV-Beratungstatigkeiten (62.02)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 4,2/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Erreichte Punktzahl an/von 5/5
e T2 - Digitale Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 3,5/5
e T3 - ECO-Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Erreichte Punktzahl an/von
4,715
T5 — Menschzentrierte Organisation: Erreichte Punktzahl an/von 4,5/5
e T6 — Intelligente Fertigung: Erreichte Punktzahl an/von 3/5
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von
4,715

e Fazit: Das Unternehmen verfligt Gber eine leistungsfahige IT/OT-Infrastruktur, die eine
solide Basis fur die digitale Transformation bietet. Derzeit bestehen noch
Herausforderungen bei der Datenubertragung, die auf isolierte
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Systemimplementierungen zuruckzufuhren sind. Eine gezielte Behebung von
Kompatibilitatsproblemen wird den Weg fir eine nahtlose Systemintegration ebnen und
die Effizienz weiter steigern.

Im Bereich der Cybersicherheit wurden bereits wichtige Schritte eingeleitet. Geplante
Maflinahmen wie der Aufbau eines sicheren Fernzugriffs sowie die Zusammenarbeit mit
spezialisierten Partnern unterstreichen das Engagement des Unternehmens, seine
digitalen Vermodgenswerte nachhaltig zu schitzen und zukunftssicher aufzustellen.

UNTERNEHMEN 9
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Maschinen fir sonstige bestimmte
Wirtschaftszweige (28.99)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3,76/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Erreichte Punktzahl an/von 4,3/5
e T2 - Digitale Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 3,75/5
e T3 — ECO-Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Erreichte Punktzahl an/von
4,33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
e T6 — Intelligente Fertigung: Erreichte Punktzahl an/von 2/5
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von
4/5

e Fazit: Das Unternehmen hat bereits wichtige Schritte in Richtung Digitalisierung
unternommen und zeigt ein klares Engagement fir zukunftsorientierte Entwicklungen.
Zur weiteren Optimierung bietet sich eine verbesserte Projektverfolgung sowie die
Evaluierung geeigneter SCM-Softwareldsungen an. Auch wenn Lésungen zur digitalen
Vernetzung weiterhin eine Herausforderung darstellen, eréffnen sinkende Kosten neue
Maglichkeiten zur Umsetzung.

Mit dem zunehmenden Umfang an erfassten Daten wachst auch der Bedarf an gezielter
Unterstutzung — ein Aspekt, der frihzeitig bertcksichtigt werden sollte. Der aktuelle
Automatisierungsgrad ist noch ausbauféhig, weshalb es umso wichtiger ist,
technologische Fortschritte kontinuierlich zu beobachten und gezielt zu nutzen.

Die Digitalisierung der Beschaffungsprozesse bietet langfristig grolles Potenzial fir
Effizienzsteigerungen. Das Unternehmen verfolgt eine klare Vision fur eine moderne,
nachhaltige Fertigung, integriert systematisch Kundenfeedback und bleibt aktiv Gber
technologische sowie marktbezogene Entwicklungen informiert.

UNTERNEHMEN 10
e GroBe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: GroBhandel mit Werkzeugmaschinen (46.62)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3,63/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
e T2 — Digitale Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 3,25/5
e T3 - ECO-Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von 5/5
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: Erreichte Punktzahl an/von
3,5/5
e T5— Menschzentrierte Organisation: Erreichte Punktzahl an/von 4/5
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e T6 — Intelligente Fertigung: Erreichte Punktzahl an/von 1,7/5

e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Erreichte Punktzahl an/von
4/5

e Fazit: Das Unternehmen hat bereits gezielt in die Digitalisierung investiert und damit
eine solide Grundlage fir weiteres Wachstum geschaffen. Um die Effizienz weiter zu
steigern, bieten sich Optimierungsmdglichkeiten in der Projektverfolgung sowie die
Prifung geeigneter SCM-Softwarelésungen an.

Trotz bestehender Herausforderungen im Bereich der Konnektivitat eréffnen sinkende
Kosten neue Chancen fur zukunftsweisende Losungen. Mit dem wachsenden Umfang
an erfassten Daten kann zusatzlicher Unterstitzungsbedarf entstehen — eine friihzeitige
Planung in diesem Bereich ist daher empfehlenswert.

Der Automatisierungsgrad befindet sich noch im Aufbau, doch durch kontinuierliche
Beobachtung technologischer Entwicklungen kdnnen gezielt Fortschritte erzielt werden.
Auch die Digitalisierung der Beschaffung birgt langfristig grof’es Potenzial zur
Effizienzsteigerung.

Das Unternehmen verfolgt eine klare Vision fir eine moderne, nachhaltige Fertigung. Es
legt groBen Wert auf Umweltverantwortung, sammelt systematisch Kundenfeedback

und bleibt aktiv Uber technologische und marktbezogene Trends informiert — eine starke
Basis flur zukunftigen Erfolg.

3.1.2. CANADA

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Aquakultur (03.21)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 1,85/5

e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1,33/5

T2 — Digitale Fabrik: 1,75/5
T3 — ECO-Fabrik: 2,5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2,5/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 1,5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1,33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2/5

e Fazit: Dieses Unternehmen hat gro3es Potenzial, seine Leistungsfahigkeit weiter zu

steigern. Durch eine gezielte Abstimmung von Investitionen, den Ausbau strategischer
Kompetenzen, eine effizientere Wartung sowie die konsequente Umsetzung der
digitalen Transformation kénnen nachhaltige Fortschritte erzielt werden.
Eine intelligentere Nutzung von Daten, der Einsatz moderner Automatisierungslosungen
und die aktive Einbindung in Innovationsnetzwerke werden die Effizienz deutlich
erhdhen. Gleichzeitig fordern verstarkte Nachhaltigkeitsinitiativen und ein
systematischer Wissensaustausch langfristiges Wachstum und Wettbewerbsfahigkeit.
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UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens:11-50 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Lebensmittel und Getranke (10.84)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 2,4/5

e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1,33/5

T2 — Digitale Fabrik: 1,75/5
T3 — ECO-Fabrik: 2,5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2,5/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 1,5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1,33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2/5

e Fazit: Dieses Unternehmen kann seine Wettbewerbsfahigkeit gezielt steigern, indem es
Investitionen strategisch ausrichtet, Mitarbeitende kontinuierlich weiterbildet und die
Anlagenwartung effizient gestaltet.

Die konsequente Forderung der digitalen Transformation, eine datengestitzte
Entscheidungsfindung sowie der gezielte Einsatz von Automatisierungstechnologien
werden die operative Effizienz nachhaltig verbessern.

DarUber hinaus tragen der Ausbau von Nachhaltigkeitsinitiativen, eine tiefere Analyse
von Produktdaten und die aktive Zusammenarbeit mit externen Innovationsnetzwerken
maldgeblich zum langfristigen Wachstum und zur Zukunftsfahigkeit des Unternehmens
bei.

3.1.3. FRANKREICH

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Blecharbeiten (25.112)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.22/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.44

T2 — Digitale Fabrik: 3.71
T3 — ECO-Fabrik: 3.17
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.40
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.00
T6 — Intelligente Fertigung: 2.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.25

e Fazit: Die groRte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering, der durch hohe Kundennahe und durchgangige
Prozessgestaltung uberzeugt.

Entwicklungspotenzial besteht im Bereich T6 — Intelligente Fertigung. Hier bietet sich die
Chance, durch gezielte MaRnahmen und Investitionen die Leistungsfahigkeit weiter zu
steigern und das Unternehmen zukunftssicher aufzustellen.

25

CoVEs for Advanced Manufacturing | #LCAMP_EU -



UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung (25.622)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.13/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.22

T2 — Digitale Fabrik: 2.71
T3 — ECO-Fabrik: 2.57
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.25
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.33
T6 — Intelligente Fertigung: 2.80
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.00

e Fazit: Besonders stark positioniert ist dieses Unternehmen in den Bereichen T4 — End-
to-End-kundenorientiertes Engineering sowie T5 — Menschzentrierte Organisation.
Diese Starken spiegeln sich in der konsequenten Ausrichtung auf Kundenbedtirfnisse
und einer modernen, mitarbeiterorientierten Unternehmenskultur wider.
Entwicklungspotenzial zeigt sich im Bereich T3 — ECO-Fabrik. Daruber hinaus bieten die
Felder T6 — Intelligente Fertigung und T2 — Digitale Fabrik wertvolle Chancen, durch
gezielte Weiterentwicklung die Innovationskraft und Effizienz des Unternehmens
nachhaltig zu starken.

UNTERNEHMEN 3

e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung (25.622)

¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3.38/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.44

T2 — Digitale Fabrik: 3.43
T3 — ECO-Fabrik: 1.83
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.33
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.00
T6 — Intelligente Fertigung: 4.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.60

e Fazit: Die grofte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering, der durch seine konsequente Ausrichtung auf
Kundenbedurfnisse Gberzeugt.

Im Bereich T3 — ECO-Fabrik besteht aktuell das gréf3te Entwicklungspotenzial. Durch
gezielte Mallnahmen zur Weiterentwicklung dieses Bereichs kann das Unternehmen
seine Nachhaltigkeitsziele starken und gleichzeitig Effizienzgewinne realisieren.

UNTERNEHMEN 4

e GroBe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung (25.622)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.16/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67

T2 — Digitale Fabrik: 3.75
T3 — ECO-Fabrik: 3.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.67
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.33
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e T6 — Intelligente Fertigung: 4.00
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67

o Fazit: Besonders stark ist dieses Unternehmen in den Bereichen T2 — Digitale Fabrik
und T6 — Intelligente Fertigung aufgestellt. Entwicklungspotenzial zeigt sich im Bereich
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Zudem bieten die Felder T5 —
Menschzentrierte Organisation sowie ein starker auf das Supply Chain Management
ausgerichteter Ansatz wertvolle Chancen, um die unternehmensweite Zusammenarbeit,
Resilienz und Zukunftsfahigkeit weiter zu starken.

UNTERNEHMEN 5

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung (25.622)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.71/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.80

T2 — Digitale Fabrik: 3.71
T3 — ECO-Fabrik: 3.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.50
T6 — Intelligente Fertigung: 3.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.50

e Fazit: Die grolte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich TS5 — Menschzentrierte
Organisation. Entwicklungspotenzial besteht im Bereich T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Um die Wettbewerbsfahigkeit weiter zu
steigern, sollte das Unternehmen zudem gezielt seine Kompetenzen im Supply Chain
Management ausbauen.

UNTERNEHMEN 6

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung (25.622)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.41/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.20

T2 — Digitale Fabrik: 2.86
T3 — ECO-Fabrik: 3.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.60
T6 — Intelligente Fertigung: 3.33
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.67

e Fazit: Die grolite Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Entwicklungspotenzial besteht im
Bereich T2 — Digitale Fabrik. Um die digitale Wettbewerbsfahigkeit weiter auszubauen,
sollte das Unternehmen gezielt in die Weiterentwicklung der T2 — Digitalen Fabrik sowie
der T3 — ECO-Fabrik investieren. So kdnnen sowohl technologische Exzellenz als auch
nachhaltige Produktionsprozesse gestarkt werden.
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UNTERNEHMEN 7
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Prazisionsbearbeitung & Montage (25.622)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.70/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.33
T2 — Digitale Fabrik: 2.43
T3 — ECO-Fabrik: 2.57
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.86
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.90
T6 — Intelligente Fertigung: 1.80
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.80

o Fazit: Die grofte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering. Im Bereich T6 — Intelligente Fertigung besteht aktuell
das grofte Entwicklungspotenzial. Um die technologische Wettbewerbsfahigkeit weiter
zu starken, sollte das Unternehmen gezielt in die Weiterentwicklung von T6 —
Intelligenter Fertigung investieren. Dies erdffnet neue Effizienzpotenziale nachhaltig.

UNTERNEHMEN 8
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Konstruktion und Herstellung von Werkzeugmaschinen (28.412)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3.45/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67
T2 — Digitale Fabrik: 2.33
T3 — ECO-Fabrik: 2.60
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.67
T6 — Intelligente Fertigung: N/A
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 5.00

e Fazit: Das Unternehmen zeigt seine grolRte Starke im Bereich T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Im Bereich T2 — Digitale Fabrik besteht
aktuell das grofte Entwicklungspotenzial. Durch gezielte Investitionen und die
Weiterentwicklung  digitaler  Technologien kann das Unternehmen seine
Produktionsprozesse weiter optimieren und die digitale Transformation erfolgreich
vorantreiben.

UNTERNEHMEN 9
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Stanzen, Schweil}en, Bearbeiten (25.732)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.32/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.00
T2 - Digitale Fabrik: 3.00
T3 — ECO-Fabrik: 1.83
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.50
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.50
T6 — Intelligente Fertigung: 2.75
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.80
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e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt besonders in den Bereichen T4 — End-to-End-

kundenorientiertes Engineering und T5 — Menschzentrierte Organisation. Diese Starken
spiegeln sich in einer klaren Kundenfokussierung sowie in einer modernen,
mitarbeiterorientierten Unternehmenskultur wider.
Im Bereich T3 — ECO-Fabrik besteht aktuell das grofite Entwicklungspotenzial. Durch
gezielte Malnahmen zur Weiterentwicklung dieses Bereichs kann das Unternehmen
seine Nachhaltigkeitsstrategie starken und gleichzeitig 6kologische Effizienzgewinne
realisieren.

UNTERNEHMEN 10

e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Oberflachenbehandlung (25.612)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.02/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.40

T2 — Digitale Fabrik: 2.14
T3 — ECO-Fabrik: 3.83
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.80
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.50
T6 — Intelligente Fertigung: 3.20
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.60

e Fazit: Das Unternehmen zeigt seine grofldte Starke im Bereich T3 — ECO-Fabrik und

setzt damit ein klares Zeichen fir nachhaltige und ressourcenschonende
Produktionsprozesse.
Im Bereich T2 — Digitale Fabrik besteht aktuell das gréfite Entwicklungspotenzial. Um
die technologische Wettbewerbsfahigkeit weiter auszubauen, sollte das Unternehmen
gezielt in die Weiterentwicklung von T6 — Intelligenter Fertigung sowie in moderne
Fertigungstechnologien investieren.

UNTERNEHMEN 11
e GroRe des Unternehmens: +500 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Kfz-Ausristung (29.312)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3.29/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.30

e T2 - Digitale Fabrik: 2.57
e T3 - ECO-Fabrik: 2.86
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.86
e T5 - Menschzentrierte Organisation: 3.40
e T6 — Intelligente Fertigung: 3.80
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.40
e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt besonders im Bereich T4 — End-to-End-

kundenorientiertes Engineering.

Im Bereich T2 — Digitale Fabrik besteht aktuell das gréfite Entwicklungspotenzial. Durch
eine gezielte Weiterentwicklung digitaler Technologien und Prozesse kann das
Unternehmen seine Innovationskraft starken und die Effizienz in der Produktion
nachhaltig steigern.
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UNTERNEHMEN 12
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Mobeldesigner und -hersteller (31.012)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 2.75/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.90
T2 — Digitale Fabrik: 2.29
T3 — ECO-Fabrik: 3.57
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.29
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.00
T6 — Intelligente Fertigung: 2.80
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.00

o Fazit: Das Unternehmen zeigt seine grofite Starke im Bereich T3 — ECO-Fabrik und
setzt damit ein klares Zeichen fur nachhaltige, ressourcenschonende
Produktionsprozesse.

Im Bereich T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik besteht aktuell das
grofite Entwicklungspotenzial.

UNTERNEHMEN 13

e GroRe des Unternehmens: +500 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Ausrustung fur Flugzeuge (30.302)

¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3.82/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.60

T2 - Digitale Fabrik: 3.71
T3 — ECO-Fabrik: 3.57
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.90
T6 — Intelligente Fertigung: 3.80
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.40

e Fazit: Das Unternehmen zeigt seine grolRte Starke im Bereich T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik und Uberzeugt durch eine starke
Vernetzung  sowie  effiziente ~ Zusammenarbeit entlang der  gesamten
Wertschopfungskette.

Im Bereich T3 — ECO-Fabrik besteht aktuell das grof3te Entwicklungspotenzial. Dennoch
weist das Unternehmen in allen Bereichen eine hohe Entwicklungsbewertung auf,
sodass kein umfassender Umsetzungsplan erforderlich ist.

UNTERNEHMEN 14
e GroBe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Metallrecycling und -verarbeitung (38.322)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.06/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 0.80
T2 — Digitale Fabrik: 1.29
T3 — ECO-Fabrik: 1.57
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 0.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 1.50
T6 — Intelligente Fertigung: 1.00
T7 — Wertschdpfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.20
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e Fazit: Das Unternehmen zeigt seine grofldte Starke im Bereich T3 — ECO-Fabrik und
setzt damit ein klares Zeichen fir nachhaltige und ressourcenschonende
Produktionsprozesse. Im Bereich T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering
besteht aktuell das grofdte Entwicklungspotenzial. Da das Unternehmen insgesamt noch
einen niedrigen Entwicklungsstand aufweist, bietet sich die Chance, in allen Bereichen
gezielt anzusetzen. Durch eine ganzheitliche Weiterentwicklung kann das Unternehmen
seine Leistungsfahigkeit deutlich steigern und sich zukunftsorientiert aufstellen.

3.1.4. DEUTSCHLAND

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Hersteller von Metallkonstruktionen (25.11) und Herstellung von

Elementen fur die Metallverarbeitungsindustrie (25.12)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 1.64/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1.33

T2 - Digitale Fabrik: 1.50
T3 — ECO-Fabrik: 2.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.33
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.00
T6 — Intelligente Fertigung: 1.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.33

e Fazit: Das Unternehmen zeigt besondere Starken in den Bereichen T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering und T3 — ECO-Fabrik. Diese spiegeln sich in einer klaren
Kundenorientierung sowie einem starken Fokus auf nachhaltige Produktionsprozesse
wider. Entwicklungspotenzial besteht insbesondere in den Bereichen T6 — Intelligente
Fertigung und T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien. Ein zentraler Hebel zur
Weiterentwicklung liegt im Bereich T2 — Digitale Fabrik. Hier sollte der Fokus auf der
starkeren Vernetzung von CNC-Maschinen sowie der Einfuhrung eines leistungsfahigen
PDA-Systems liegen, um Transparenz, Effizienz und Datenverfugbarkeit in der
Produktion gezielt zu verbessern.

UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens: 251-500 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Kunststoffplatten, -folien, -rohren und -profilen

(22.21)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.98/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.00

T2 — Digitale Fabrik: 2.25
T3 — ECO-Fabrik: 2.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.33
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.25
T6 — Intelligente Fertigung: 1.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.00

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt besonders in den Bereichen T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering und T2 — Digitale Fabrik. Diese Starken spiegeln sich in
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einer hohen Kundenorientierung sowie in der erfolgreichen Integration digitaler
Technologien wider. Entwicklungspotenzial besteht vor allem in den Bereichen T6 —
Intelligente Fertigung und T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien. Ein besonderer
Fokus sollte auf der Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung liegen. Der
gezielte Einsatz kollaborativer Roboter zur Optimierung des Wertstroms in der
Produktion bietet hier eine vielversprechende Chance, Effizienz, Flexibilitat und
Produktivitat nachhaltig zu steigern.

3.1.5. ITALIEN

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1
e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von elektrischen Ausristungen (90.09)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 4.39/5

T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4./5

T2 — Digitale Fabrik: 4.25/5

T3 — ECO-Fabrik: 4/5

T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.5/5

T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.5/5

T6 — Intelligente Fertigung: 4.67/5

T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.33/5

e Fazit: Das Unternehmen erzielt in allen Transformationsbereichen erfreuliche

Ergebnisse und Uberzeugt insbesondere in den Feldern kundenorientiertes
Engineering sowie T6 — Intelligente Fertigung.
Um die positive Entwicklung weiter voranzutreiben, empfiehlt es sich, die Strategien
in den Bereichen fortschrittliche Fertigungstechnologien und Nachhaltigkeit gezielt
zu scharfen. So kann sich das Unternehmen noch starker an den Best Practices der
Branche orientieren und seine Zukunftsfahigkeit weiter ausbauen.

UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Forschung und experimentelle Entwicklung auf dem Gebiet der

anderen Natur- und Ingenieurwissenschaften (19.09)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.69/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.67/5

T2 — Digitale Fabrik: 3.25/5
T3 — ECO-Fabrik: 2.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschdpfungskettenorientierte offene Fabrik: 0/5

o Fazit: Das Unternehmen verfugt Uber Entwicklungspotenzial im Bereich der digitalen
Transformation — insbesondere in den Feldern Wertschopfungskettenkooperation und
nachhaltige Produktion. Um sich zukunftsorientiert aufzustellen und moderne
Fertigungsstandards zu erfillen, sollte das Unternehmen verstarkt auf strategische
Partnerschaften, Innovationsnetzwerke und umweltfreundliche Praktiken setzen. Diese
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MaRnahmen schaffen die Grundlage fur mehr Resilienz, Wettbewerbsfahigkeit und
nachhaltiges Wachstum.

UNTERNEHMEN 3

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Forschung und experimentelle Entwicklung auf dem Gebiet der

anderen Natur- und Ingenieurwissenschaften (19.09)
o Durchschnittliche Reifegradnote: 1.99/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.33/5

T2 — Digitale Fabrik: 1.25/5
T3 — ECO-Fabrik: 0/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.67/5

e Fazit: Das Unternehmen erzielt exzellente Ergebnisse im Bereich T5 — Menschzentrierte
Organisation und unterstreicht damit seine Starke in einer modernen,
mitarbeiterorientierten  Unternehmenskultur.  Gleichzeitig  bestehen  deutliche
Entwicklungspotenziale in den Bereichen T3 — ECO-Fabrik sowie nennenswerte
Verbesserungsmoglichkeiten in T2 — Digitale Fabrik und T6 — Intelligente Fertigung. Um
sich langfristig an zukunftsfahige Fertigungsstandards anzupassen, sollte das
Unternehmen seine Strategien im Bereich 06kologischer Nachhaltigkeit gezielt
weiterentwickeln. Der Ausbau umweltfreundlicher Praktiken bietet dabei eine wertvolle
Chance, Effizienz, Innovationskraft und Nachhaltigkeit wirkungsvoll miteinander zu
verbinden.

UNTERNEHMEN 4
¢ GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Behandlung und Beschichtung von Metallen (61.00)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 2.53/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67/5
T2 — Digitale Fabrik: 2.25/5
T3 — ECO-Fabrik: 3/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1.33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.33/5

e Fazit: In den Bereichen T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering und T6 —
Intelligente Fertigung bestehen derzeit noch deutliche Entwicklungspotenziale.
Um diese Liucken zu schlieRen, sollte das Unternehmen einerseits die
abteilungstbergreifende Zusammenarbeit starken und die Einbindung relevanter
Stakeholder gezielt fordern. Andererseits bietet die Einfuhrung innovativer
Automatisierungs- und Robotik Lésungen in der Fertigung eine vielversprechende
Maoglichkeit, Effizienz und Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu steigern.

UNTERNEHMEN 5
e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter
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e Sektor der Tatigkeit: n.a.
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.46/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1/5
T2 — Digitale Fabrik: 1/5
T3 — ECO-Fabrik: 1/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.7/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1/5

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch eine konsequent kundenorientierte Technik,
die sich flexibel an individuelle Projektanforderungen und Kundenbedlrfnisse anpasst.
Im Bereich T3 — ECO-Fabrik besteht gezielter Handlungsbedarf, insbesondere im
Hinblick auf die Umsetzung effizienterer Energie- und Abfallmanagementpraktiken.
Zentrale Entwicklungsfelder liegen in der Starkung von Nachhaltigkeitsinitiativen sowie
in der weiteren Integration intelligenter Fertigungslosungen (T6), um Effizienz,
Umweltverantwortung und Innovationskraft gleichermafien zu fordern.

UNTERNEHMEN 6

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Forschung und experimentelle Entwicklung auf dem Gebiet der

anderen Natur- und Ingenieurwissenschaften (19.09)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 1.80/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1/5

T2 — Digitale Fabrik: 1/5
T3 — ECO-Fabrik: 1/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.25/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.67/5

e Fazit: Es bestehen deutliche Licken in der digitalen Transformation, insbesondere in
den Bereichen T1 — Fortschrittiche Fertigungstechnologien, T2 — Digitale
Fabrikintegration und T6 — Intelligente Fertigung, die aktuell unterdurchschnittlich
abschneiden.

Um sich wirksam an den Benchmarks der Fabrik der Zukunft auszurichten, sollte das
Unternehmen vorrangig seine technologische Infrastruktur modernisieren, digitale
Prozesse gezielt optimieren und innovationsfordernde MalRnahmen verstarken.

UNTERNEHMEN 7
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von gewirkten und gestrickten Strimpfen (31.10)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.76/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3/5
T2 — Digitale Fabrik: 3.5/5
T3 — ECO-Fabrik: 3.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2/5
T6 — Intelligente Fertigung: 2/5
T7 — Wertschdpfungskettenorientierte offene Fabrik: 2/5
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e Fazit: Das Unternehmen hat in drei Transformationsbereichen — T5 —Menschzentrierte
Organisation, T6—Intelligente Fertigung und T7 —Wertschépfungskettenorientierte
offene Fabrik — vergleichsweise niedrige Bewertungen erzielt, was auf ein klares
Verbesserungspotenzial hinweist.

Besonderes Augenmerk sollte auf MalRnahmen gelegt werden, die die Autonomie der
Mitarbeitenden starken, die internen Kommunikationsmittel verbessern und die Fahigkeit
der Belegschaft fordern, aktiv zur Innovationskraft des Unternehmens beizutragen.

UNTERNEHMEN 8

e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Bearbeitung (62.00)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.14/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.33/5

T2 — Digitale Fabrik: 2,75/5
T3 — ECO-Fabrik: 2.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 2.67/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4/5

e Fazit: Das Unternehmen Uberzeugt durch eine exzellente Zusammenarbeit entlang der
Wertschopfungskette und zeigt hier eine klare Starke.
Gleichzeitig bestehen deutliche Verbesserungspotenziale in den Bereichen digitale
Integration, nachhaltige Produktionspraktiken und T6 — Intelligente Fertigung. Die
gezielte Starkung dieser Bereiche wird es dem Unternehmen ermdglichen, seine
Ablaufe starker an moderne industrielle Benchmarks anzupassen und die eigene
Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu sichern.
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3.1.6. SLOWENIEN

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1

e GroRe des Unternehmens: +500 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Verkauf, Wartung und Reparatur von Motorrddern und

zugehorigen Teilen und Zubehdr (45.20)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 2.18/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1.67

T2 — Digitale Fabrik: 2.50
T3 — ECO-Fabrik: 1.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 5.00
TS5 — Menschzentrierte Organisation: 1.25
T6 — Intelligente Fertigung: 2.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.33

e Fazit: Die grofte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering, der durch eine konsequente Ausrichtung auf
Kundenbedurfnisse Uberzeugt. Verbesserungspotenzial besteht in den Bereichen T5 —
Menschzentrierte Organisation und T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik.
Darlber hinaus sollte das Unternehmen gezielt die Weiterentwicklung der T3 — ECO-
Fabrik sowie der T1 — Fortschrittlichen Fertigungstechnologien vorantreiben, um seine
Zukunftsfahigkeit weiter zu starken.

UNTERNEHMEN 2
e GroRe des Unternehmens: 251-500 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Herstellung von pharmazeutischen Grundstoffen (21.10)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.00/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.25
T2 — Digitale Fabrik: 2.50
T3 — ECO-Fabrik: 3.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.00
T6 — Intelligente Fertigung: 1.67
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.00

e Fazit: Die grofdte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T1 — Fortschrittliche
Fertigungstechnologien. Der Bereich T6 — Intelligente Fertigung weist derzeit die
groten Herausforderungen auf. Um die digitale Transformation weiter voranzutreiben,
sollte das Unternehmen gezielt in die Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung
sowie T2 — Digitale Fabrik investieren.
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UNTERNEHMEN 3
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Hebezeugen und Férdermitteln (28.22)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.81/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.67
T2 — Digitale Fabrik: 3.25
T3 — ECO-Fabrik: 2.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.67
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.25
T6 — Intelligente Fertigung: 2.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.33

o Fazit: Die grofte Starke dieses Unternehmens liegt im Bereich T4 — End-to-End-
kundenorientiertes Engineering. Die schwachsten Bereiche sind T6 — Intelligente
Fertigung und T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Das Unternehmen
sollte die Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung sowie T3 — ECO-Fabrik
gezielt vorantreiben.

UNTERNEHMEN 4

e GroRe des Unternehmens: +500 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Teilen und Zubehor fir Kraftwagen und

Kraftwagenmotoren (29.32)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 4.12/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67

T2 - Digitale Fabrik: 3.75
T3 — ECO-Fabrik: 3.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.33
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.25
T6 — Intelligente Fertigung: 3.33
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 5.00

e Fazit: Der starkste Bereich des UNTERNEHMENS liegt in T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Verbesserungspotenzial besteht
insbesondere im Bereich T6 — Intelligente Fertigung. Darlber hinaus sollte das
UNTERNEHMEN die Weiterentwicklung der Bereiche T6 — Intelligente Fertigung und T3
— ECO-Fabrik gezielt vorantreiben.

NTERNEHMEN 5
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Herstellung von sonstigem Fahrzeugbau (30.99)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.82/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67
T2 — Digitale Fabrik: 4.25
T3 — ECO-Fabrik: 4.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.00
T6 — Intelligente Fertigung: 3.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.33
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e Fazit: Die starksten Bereiche des Unternehmens sind T3 — ECO-Fabrik und T2 — Digitale
Fabrik. Entwicklungspotenzial besteht in den Bereichen T6 — Intelligente Fertigung und
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Das Unternehmen sollte die
Weiterentwicklung von T6 - Intelligente Fertigung und T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik gezielt vorantreiben.

UNTERNEHMEN 6

e GroRe des Unternehmens: 251-500 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Aluminiumproduktion (24.42)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.61/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1.33

T2 — Digitale Fabrik: 3.00
T3 — ECO-Fabrik: 3.00
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.00
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.25
T6 — Intelligente Fertigung: 2.00
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.67

e Fazit: Der starkste Bereich des Unternehmens ist T7 — Wertschopfungskettenorientierte
offene Fabrik. In den Bereichen T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien und T6 —
Intelligente Fertigung besteht aktuell noch Entwicklungspotenzial. Um zukunftsfahig
aufgestellt zu sein, sollte das Unternehmen gezielt in die Weiterentwicklung von T1 —
Fortschrittliche Fertigungstechnologien sowie T5 — Menschenzentrierte Organisation
investieren.

UNTERNEHMEN 7

e GroRe des Unternehmens: 251-500 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Allgemeiner Maschinenbau (25.73)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.74/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67

T2 - Digitale Fabrik: 4.00
T3 — ECO-Fabrik: 3.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.67
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.00
T6 — Intelligente Fertigung: 3.33
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.00

e Fazit: Die starksten Bereiche dieses UNTERNEHMENS sind T2 — Digitale Fabrik und T5 —
Menschzentrierte Organisation. Im Bereich T6 — Intelligente Fertigung besteht aktuell der
grolte Entwicklungsbedarf. Um die Wettbewerbsfahigkeit weiter zu starken, sollte das
Unternehmen gezielt in die Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung und T3 — ECO-
Fabrik investieren.

UNTERNEHMEN 8
e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Tatigkeiten im Bereich der Computerprogrammierung (62.01)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 3.48/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4.00
e T2 - Digitale Fabrik: 2.25
e T3 - ECO-Fabrik: 3.50
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T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.00
TS5 — Menschzentrierte Organisation: 4.25

T6 — Intelligente Fertigung: 3.67

T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.67

o Fazit: Die starksten Bereiche dieses Unternehmens sind T5 — Menschenzentrierte
Organisation und T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien. Entwicklungspotenzial
zeigt sich insbesondere in den Bereichen T2 - Digitale Fabrik und T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Um die digitale Transformation weiter
voranzutreiben und die Vernetzung entlang der Wertschdopfungskette zu starken, sollte
das UNTERNEHMEN gezielt in die Weiterentwicklung von T2 — Digitale Fabrik und T7
— Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik investieren.

UNTERNEHMEN 9
e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Kunststoffen in Primarformen (20.16)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 1.95/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.50
T2 — Digitale Fabrik: 2.25
T3 — ECO-Fabrik: 1.50
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1.33
TS5 — Menschzentrierte Organisation: 2.75
T6 — Intelligente Fertigung: 1.67
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67

o Fazit: Der starkste Bereich dieses UNTERNEHMENS ist T5 — Menschenzentrierte
Organisation. In den Bereichen T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering und T3
— ECO-Fabrik besteht aktuell der grofdte Entwicklungsbedarf. Um die Innovationskraft
weiter zu starken und nachhaltige Produktionsansatze gezielt auszubauen, sollte das
Unter nehmen insbesondere in die Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung
und T3 — ECO-Fabrik investieren.

UNTERNEHMEN 10
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Erbringung von Dienstleistungen der Informationstechnologie,
Beratung und damit verbundene Tatigkeiten (62.01)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.86/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.00

e T2 - Digitale Fabrik: 2.50
e T3 - ECO-Fabrik: 1.50
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1.33
e T5— Menschzentrierte Organisation: 3.00
e T6 — Intelligente Fertigung: 1.00
e T7 — Wertschépfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67
o Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist TS — Menschzentrierte

Organisation. Die gréten Entwicklungspotenziale liegen derzeit in den Bereichen T6 —
Intelligente Fertigung und T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering. Um die
Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu starken, sollte das Unternehmen gezielt in die
Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung und T3 — ECO-Fabrik investieren.
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3.1.7. SCHWEDEN

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1

e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Aluminiumherstellung (24.42)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.12/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3/5

T2 — Digitale Fabrik: 3,25/5
T3 — ECO-Fabrik: 3/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,25/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67/5

o Fazit: Die Analyse unterstreicht die ausgepragte Kundenorientierung im Engineering
sowie die starke menschenzentrierte Organisation der Unternehmen. Gleichzeitig
werden deutliche Entwicklungsfelder in den Bereichen Digitalisierung, Automatisierung
und insbesondere T6 — Intelligente Fertigung sichtbar. Um den Anforderungen der Fabrik
der Zukunft gerecht zu werden, sollten Unternehmen vorrangig in fortschrittliche
Technologien investieren, die Konnektivitat starken, Cybersicherheit erhéhen und
gleichzeitig Nachhaltigkeit sowie Innovationsfahigkeit gezielt férdern.

UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

e Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Stahlgewinden (24.34)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 2,61/5

e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2,67/5

T2 — Digitale Fabrik: 2,5/5
T3 — ECO-Fabrik: 2/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67/5

e Fazit: Die Analyse dieses Unternehmens zeigt klare Starken im kundenorientierten
Engineering, weist jedoch zugleich auf deutliche Defizite in den Bereichen
Automatisierung, digitale Integration und der Zusammenarbeit entlang der
Wertschopfungskette hin. Um den nachsten Schritt in Richtung Fabrik der Zukunft zu
gehen, sollte das Unternehmen der digitalen Transformation eine hdhere Prioritat
einrdumen, gezielt in T6-Technologien (Intelligente Fertigung) investieren und den
Ausbau externer Innovationspartnerschaften aktiv vorantreiben.
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UNTERNEHMEN 3

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Metallverarbeitung (24)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3,42/5

e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2,33/5

T2 — Digitale Fabrik: 3/5
T3 — ECO-Fabrik: 3,5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3,67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3,75/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.33/5

o Fazit: Dieses Unternehmen Uberzeugt durch eine starke Leistung in der
Zusammenarbeit entlang der Wertschopfungskette sowie im kundenorientierten
Engineering. Gleichzeitig bestehen Aufholpotenziale in den Bereichen T1 -
Fortschrittliche  Fertigungstechnologien und digitale Integration. Um seine
Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu steigern, sollte das Unternehmen gezielt in die
Modernisierung seiner Fertigungsanlagen investieren, den Automatisierungsgrad
erhdhen und die digitale Infrastruktur einschliefdlich Cybersicherheit weiter starken.

3.1.8. TURKEI

ZUSAMMENFASSUNG DER SCANS

UNTERNEHMEN 1
e GroRe des Unternehmens: 251-500 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Arzneimitteln im Bereich der Pharmazie (20.01)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 4.51/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4.5/5
T2 — Digitale Fabrik: 3.25/5
T3 — ECO-Fabrik: 5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 4.67/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 5/5

e Fazit: Die starksten Bereiche im Reifegrad dieses Unternehmens liegen in T3 — ECO-
Fabrik und T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Der Bereich mit dem
grofliten Entwicklungsbedarf ist T2 — Digitale Fabrik. Fir dieses Unternehmen ist derzeit
kein konkreter Umsetzungsplan vorgesehen, was zugleich Potenzial fur zukinftige
strategische Initiativen eroffnet.

UNTERNEHMEN 2

e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Primarformen von Alkylharzen, Polyesterharzen,
Epoxidharzen, Polyacetalen, Polycarbonaten und anderen Polyether- oder
Polyesterharzen (16.02)

e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.63/5
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T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4/5

T2 — Digitale Fabrik: 3.5/5

T3 — ECO-Fabrik: 3.5/5

T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 3.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.75/5

T6 — Intelligente Fertigung: 2.33/5

T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.67/5

o Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Der grofte Entwicklungsbedarf zeigt
sich im Bereich T6 — Intelligente Fertigung. Es erscheint daher sinnvoll, das

Unternehmen in den Transformationsplan fir den Bereich T6 — Intelligente Fertigung
aufzunehmen, um gezielt Fortschritte in diesem strategisch wichtigen Feld zu erzielen.

UNTERNEHMEN 3

e GroRe des Unternehmens: 1-10 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Unternehmens- und sonstige Beratungstatigkeiten (22.02)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 1.38/5

T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1/5

T2 — Digitale Fabrik: 2/5

T3 — ECO-Fabrik: 1/5

T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1/5

T5 — Menschzentrierte Organisation: 2/5

T6 — Intelligente Fertigung: 1/5

T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67/5

e Fazit: Die starksten Bereiche fir dieses Unternehmen sind T2 — Digitale Fabrik und T5 —
Menschzentrierte Organisation. Der grofite Entwicklungsbedarf zeigt sich im Bereich T6 —
Intelligente Fertigung. Insgesamt weist das UNTERNEHMEN in allen Bereichen einen
niedrigen Reifegrad auf und bendétigt insbesondere in den Bereichen T1 — Fortschrittliche
Fertigungstechnologien, T3 — ECO-Fabrik und T6 — Intelligente Fertigung eine gezielte
Transformation. Es erscheint daher angemessen, das Unternehmen in diesen Bereichen in
den Transformationsplan aufzunehmen, um die zuklnftige Wettbewerbsfahigkeit
systematisch zu starken.

UNTERNEHMEN 4

e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von organischen Grundstoffen und Chemikalien

(14.01)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 2.17/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.33/5

T2 — Digitale Fabrik: 1.75/5
T3 — ECO-Fabrik: 2.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 2.25/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1.67/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.33/5
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e Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist T3 — ECO-Fabrik. Der grofdte
Entwicklungsbedarf zeigt sich im Bereich T6 — Intelligente Fertigung. Insgesamt weist
das Unternehmen in allen Bereichen einen niedrigen Reifegrad auf und bendtigt
insbesondere in den Bereichen T2 — Digitale Fabrik und T6 — Intelligente Fertigung eine
gezielte Transformation. Es erscheint daher sinnvoll, das Unternehmen in diesen
Bereichen in den Transformationsplan aufzunehmen, um die digitale und technologische
Weiterentwicklung wirksam zu unterstutzen.

UNTERNEHMEN 5
e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Seifen, Wasch- und Reinigungsmitteln
(Detergenzien) und Zubereitungen zur Verwendung als Seife (41.04)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 4.55/5
T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4.33/5
T2 — Digitale Fabrik: 4.5/5
T3 — ECO-Fabrik: 4.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 4.33/5
T7 — Wertschoépfungskettenorientierte offene Fabrik: 5/5

e Fazit: Der starkste Bereich dieses UNTERNEHMENS ist T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Die gréften Entwicklungsbedarfe
bestehen in den Bereichen T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien und T6 —
Intelligente Fertigung. Insgesamt weist das UNTERNEHMEN jedoch in allen Bereichen
eine hohe Entwicklungsbewertung auf, sodass derzeit kein wesentlicher
Umsetzungsplan erforderlich erscheint.

UNTERNEHMEN 6
e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter
e Sektor der Tatigkeit: Einzelhandel mit Stabstahl, Profilen, Rohren und Réhren in
Fachgeschaften (52.13)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.93/5
e T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 1.67/5

e T2 - Digitale Fabrik: 1.25/5
e T3 - ECO-Fabrik: 2/5
e T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1.67/5
e T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.25/5
e T6 — Intelligente Fertigung: 2/5
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.67/5
e Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist T5 — Menschzentrierte

Organisation. Der groRte Entwicklungsbedarf besteht im Bereich T2 — Digitale Fabrik. In
allen Ubrigen Bereichen weist das Unternehmen derzeit einen niedrigen Reifegrad auf
und bendtigt insbesondere in den Feldern T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien,
T4 - End-to-End-kundenorientiertes Engineering und T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik eine gezielte Transformation. Es
erscheint daher angemessen, das Unternehmen in diesen Bereichen in den
Transformationsplan aufzunehmen, um die zukinftige Wettbewerbsfahigkeit
systematisch zu starken.

43

CoVEs for Advanced Manufacturing | #LCAMP_EU -



UNTERNEHMEN 7
e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von primaren Formen von Alkylharzen,
Polyesterharzen, Epoxidharzen, Polyacetal, Polycarbonat und anderen Polyether- oder
Polyesterharzen (16.02)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 3.70/5
T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 3.67/5
T2 — Digitale Fabrik: 3.5/5
T3 — ECO-Fabrik: 3.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.25/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 4.67/5

e Fazit: Der starkste Bereich dieses UNTERNEHMENS ist T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik. Der grofite Entwicklungsbedarf zeigt
sich im Bereich T6 — Intelligente Fertigung. Insgesamt weist das Unternehmen in allen
Bereichen eine Uberdurchschnittliche Entwicklungsbewertung auf. Es erscheint daher
angemessen, das Unternehmen in den Transformationsplan flir den Bereich T6 —
Intelligente Fertigung aufzunehmen, um den Reifegrad gezielt weiter zu steigern.

UNTERNEHMEN 8

e GroRe des Unternehmens: 11-50 Mitarbeiter

o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von organischen Grundstoffen und Chemikalien

(14.01)
e Durchschnittliche Reifegradnote: 1.33/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2.67/5

T2 — Digitale Fabrik: 1/5
T3 — ECO-Fabrik: 1/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 1/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 1/5
T6 — Intelligente Fertigung: 1.33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 1.33/5

o Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist T1 — Fortschrittliche
Fertigungstechnologien. Der grof3te Entwicklungsbedarf zeigt sich im Bereich T2 —
Digitale Fabrik. Insgesamt weist das Unternehmen in allen Bereichen einen niedrigen
Reifegrad auf und bendtigt insbesondere in den Feldern TS — Menschzentrierte
Organisation, T3 — ECO-Fabrik, T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering und
T6 - Intelligente Fertigung eine gezielte Transformation. Es erscheint daher
angemessen, das Unternehmen in allen genannten Entwicklungsfeldern in den
Transformationsplan aufzunehmen, um die Zukunftsfahigkeit systematisch zu starken.
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UNTERNEHMEN 9
e GroRe des Unternehmens: 100-250 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Herstellung von Mérsern (64.01)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 2.64/5
T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 2/5
T2 — Digitale Fabrik: 2/5
T3 — ECO-Fabrik: 3/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 2.67/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 3.5/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 2.33/5

e Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist TS5 — Menschzentrierte
Organisation. Der grofdte Entwicklungsbedarf besteht im Bereich T2 — Digitale Fabrik.
Insgesamt weist das Unternehmen in allen Bereichen einen niedrigen Reifegrad auf und
bendtigt insbesondere in den Bereichen T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien
und T2 — Digitale Fabrik eine gezielte Transformation. Es erscheint daher angemessen,
das Unternehmen in diesen Bereichen in den Transformationsplan aufzunehmen, um
die technologische Weiterentwicklung wirkungsvoll zu unterstiutzen.

UNTERNEHMEN 10
e GroRe des Unternehmens: 51-100 Mitarbeiter
o Sektor der Tatigkeit: Unternehmens- und sonstige Beratungstatigkeiten (22.02)
¢ Durchschnittliche Reifegradnote: 4.18/5
e T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien: 4.67/5
T2 — Digitale Fabrik: 4.5/5
T3 — ECO-Fabrik: 4.5/5
T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering: 4.33/5
T5 — Menschzentrierte Organisation: 4.25/5
T6 — Intelligente Fertigung: 3.33/5
T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: 3.67/5

e Fazit: Der starkste Bereich dieses Unternehmens ist T1 — Fortschrittliche
Fertigungstechnologien. Der grofte Entwicklungsbedarf zeigt sich im Bereich T6 —
Intelligente Fertigung. Insgesamt weist das Unternehmen in allen Bereichen eine hohe
bis Uberdurchschnittliche Entwicklungsbewertung auf. Vor diesem Hintergrund wird
eingeschatzt, dass das Werk derzeit keinen wesentlichen Umsetzungsplan bendtigt.
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3.2. SCHLUSSFOLGERUNGEN AUS DEN
SCANS

e BASKENLAND - SPANIEN

BASQUE COUNTRY - SPAIN

T1: Advanced
Manufacturing
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5

T7:Value Chain Oriented

Open Factory T2: Digital Factory
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Abbildung 7 - ADMA-Scanergebnisse fiir das Baskenland - Spanien

Insgesamt wurden zehn baskische Unternehmen anhand verschiedener Kriterien in Bezug auf
ihre Reife in verschiedenen Bereichen der digitalen Transformation bewertet. Die
durchgeflhrten Scans ergaben ein breites Spektrum an Reifegraden, wobei End-to-End-
kundenzentriertes Engineering (T4) und menschenzentrierte Organisation (T5) als relative
Starken hervorgingen. Im Gegensatz dazu erfordern T6 — Intelligente Fertigung (T6) und
wertschdpfungskettenorientierte offene Fabrik (T7) eine hohe Aufmerksamkeit. Der vorliegende
Bericht fasst die wichtigsten Ergebnisse zusammen und enthalt praktische Empfehlungen fir
Verbesserungen.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

Zwei Unternehmen haben 1-10 Mitarbeiter.
Finf Unternenmen haben 11-50 Mitarbeiter.
Ein Unternehmen hat 51-100 Mitarbeiter.

Zwei Unternehmen haben 100-250 Mitarbeiter.
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Diese Verteilung zeigt eine Vielfalt von Unternehmensgrofen, wobei die grofdten Gruppen jene
mit 11-50 Mitarbeitern und 100-250 Mitarbeitern sind.

Darlber hinaus vertreten die gescannten Unternehmen verschiedene Sektoren, darunter:

Metallurgie (CNAE 2550)

Mechanische Fertigungstechnik (CNAE 2562)

Lebensmittelindustrie (CNAE 1071)

Forschung (CNAE 7219)

Entwurf und Herstellung von Holzprodukten (CNAE 1629)

Herstellung von sonstigen Metallerzeugnissen (CNAE 2599)

Herstellung von Maschinen fur die Metallbearbeitung (CNAE 2841)

EDV-Beratung (CNAE 6202)

Herstellung von Maschinen flr sonstige bestimmte Wirtschaftszweige (CNAE 2899)
GroRhandel mit Werkzeugmaschinen (CNAE 4662)

Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

e In den meisten Unternehmen werden durch das kundenorientierte integrierte
Engineering (T4) durchweg hohe Werte erzielt, was auf stark kundenorientierte
Prozesse hinweist. Mehrere Unternehmen zeigen auch Starken im Bereich
Menschenorientierte Organisation (T5), was die Fokussierung auf Mitarbeiter und
Unternehmenskultur unterstreicht.

Transformationsbereiche mit niedrigeren Punktzahlen

e Das Modul T6 - Intelligente Fertigung erhalt haufig niedrige Bewertungen, was auf
Verbesserungsbedarf bei der Automatisierung und datengestitzten
Entscheidungsfindung hinweist. Auch T2 - Digitale Fabrik weist Licken auf, da
Unternehmen  Schwierigkeiten haben, digitale Tools vollstandig in ihre
Produktionsprozesse zu integrieren. T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien
variiert stark zwischen den Unternehmen, wobei einige deutlich unter dem Referenzwert
liegen. Dies kann auf veraltete Maschinen und mangelnde Investitionen in die
Modernisierung hindeuten.

Themen und Bereiche fiir die Entwicklung

¢ Herausforderungen der Digitalisierung: Viele Unternehmen erzielen niedrige Werte
im Bereich T2 — Digitale Fabrik. Dies kann auf Schwierigkeiten bei der Integration
intelligenter Technologien und Konnektivitat in der Fertigung hindeuten.

o Automatisierungslicken: Die Werte im Bereich T6 — Intelligente Fertigung sind
durchweg niedrig. Dies weist auf eine Abhangigkeit von manuellen Prozessen und das
Fehlen von Strategien flr vorausschauende Wartung hin.

e Nachhaltigkeitsbemiihungen: Im Bereich T3 — ECO-Fabrik erzielen einige
Unternehmen gute Ergebnisse, wahrend andere ihre Ressourceneffizienz und
nachhaltigen Praktiken optimieren missen.

e Cybersicherheit und Datenmanagement: Viele Unternehmen missen ihre
CybersicherheitsmaRnahmen verstarken und sichere Datenaustauschsysteme
gewahrleisten.

Allgemeine Schlussfolgerungen

e Die analysierten Unternehmen zeigen insgesamt Starken in den Bereichen
kundenorientierte Technik (T4) und menschenzentrierte Organisation (T5) und nahern
sich in diesen Bereichen dem Benchmark an. Allerdings bestehen weiterhin erhebliche
Licken in den Bereichen Digitalisierung, Automatisierung und T6 - Intelligente
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Fertigung, wobei T2 — Digitale Fabrik und T6 — Intelligente Fertigung durchweg niedrige
Werte erzielen. Einige Unternehmen erzielen in mehreren Bereichen gute Ergebnisse,
wahrend andere vor Herausforderungen bei der Modernisierung ihrer
Fertigungsprozesse, der Optimierung der Ressourceneffizienz und der Verbesserung
der Datensicherheit stehen. Die SchlieBung dieser Licken wird flir Unternehmen
entscheidend sein, um den Ubergang zur Fabrik der Zukunft vollstandig zu vollziehen.

CANADA
CANADA

T7:Value Ct

Open
T6: Smart Manufacturing cto
gineering
— AVERAGE SCORE = FACTORY OF FUTURE BENCHMARK
T4: End-to-end
T1: Advanced Customer T5: Human T7:Value Chain
Manufacturing |T2: Digital Focused Centred T6: Smart Oriented
|CANADA Technologies Factory T3: ECOFactory |Engineering Organisation Manufacturing |Open Factory
VERAGE SCORE 13 1, 25 2,5 15 13 Z.a
CTORY OF FUTURE BENCHMARK 4 4] 4 4 4 4

Abbildung 8 - ADMA-Scanergebnisse fiir Kanada

Die beiden kanadischen KMU sind auf Nachhaltigkeit ausgerichtete Lebensmittelhersteller, die
handwerkliche Produktionsmethoden einsetzen. Sie legen mehr Wert auf umweltfreundliche
Praktiken und Kundenbeziehungen als auf technologische Raffinesse und arbeiten mit
minimaler Automatisierung und einfachen digitalen Tools. Obwohl sie grundsatzlich offen fur
Innovationen und eine effiziente Ressourcennutzung sind, schrankt ihre geringe Gréle formelle
F&E- oder fortschrittliche Fertigungskapazitaten ein. Ihre flachen Strukturen erméglichen eine
gute interne Kommunikation. Fur weiteres Wachstum konnte die Einfuhrung strategischer
Technologien erforderlich sein, insbesondere in den Bereichen Digitalisierung und T6 —
Intelligente Fertigung. So konnte die Effizienz gesteigert werden, ohne die handwerkliche und
nachhaltige Arbeitsweise zu beeintrachtigen. Beide Unternehmen sind in Nischenmarkten gut
positioniert, stehen jedoch vor den fir handwerkliche Produzenten typischen
Herausforderungen der Skalierbarkeit.
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Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer Grofe:

e Ein Unternehmen hat 1-10 Mitarbeiter.
e Ein Unternehmen hat 11-50 Mitarbeiter.

Diese Verteilung zeigt zwei Unternehmensgréf3en, eine von 10-11 Mitarbeitern und eine von 11-
50 Mitarbeitern.

Darlber hinaus vertreten die gescannten Unternehmen verschiedene Sektoren, darunter:

o Lebensmittel und Getranke (1084)
e Aquakultur (0321)

Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

o Die Bewertung ergibt durchgangige Starken in den Bereichen T3 — ECO-Fabrik und T4
— End-to-End-kundenorientiertes Engineering in beiden Unternehmen. Diese Bereiche
spiegeln robuste Nachhaltigkeitsinitiativen und einen marktorientierten Ansatz wider und
unterstreichen das gemeinsame Engagement fir Umweltverantwortung und
Kundenbindung.

Transformationsbereiche mit niedrigeren Punktzahlen

¢ Die Bewertung zeigt durchgangige Verbesserungsmdaglichkeiten in den Bereichen T1 —
Fortschrittliche Fertigungstechnologien und T6 - Intelligente Fertigung auf und
identifiziert damit potenzielle Bereiche flr operative Verbesserungen. Die Ergebnisse
weisen darauf hin, dass eine verstarkte technologische Integration und
Produktionssteigerung in beiden Unternehmen erforderlich sind.

Themen und Bereiche fiir die Entwicklung

e T1 —Fortschrittliche Fertigungstechnologien: Moderne Fertigungsmethoden sind ein
wesentlicher Bestandteil unserer Produktionsprozesse. Es ist geplant, verstarkte
Investitionen in die Wartung von Anlagen und die Weiterbildung der Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter zu tatigen, um die Gesamtproduktionsleistung zu steigern.

e T2 - Digitale Fabrik: Es ist vorgesehen, die digitale Integration und Nutzung von
Echtzeitdaten zu verbessern, um fundierte Entscheidungen zu ermdglichen und die
Betriebsablaufe zu optimieren.

e T6 - Intelligente Fertigung: Der verstarkie Einsatz von Automatisierung und
intelligenten Maschinen zur Rationalisierung der Produktionsprozesse ist von
entscheidender Bedeutung.

e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik: Die Wertschopfungskette und
Innovation sind wesentliche Faktoren fir den Erfolg eines Unternehmens. Die
Integration externen Wissens und die Forderung von Innovationsnetzwerken sind
entscheidende MalRnahmen, um die Wettbewerbsfahigkeit zu sichern.

Allgemeine Schlussfolgerungen

e Diese kleinen, handwerklichen Lebensmittelproduzenten zeichnen sich durch
Nachhaltigkeit (T3 — ECO-Fabrik) und Kundenorientierung aus, hinken jedoch bei der
Einfuhrung digitaler und fortschrittlicher Fertigungsprozesse hinterher und verfigen nur
Uber minimale Automatisierung und datengesteuerte Prozesse (Digital/T6 — Intelligente
Fertigung). lhr menschenzentrierter Ansatz fordert eine offene Kommunikation, wobei
die Strukturen fur den Wissensaustausch eher informell sind. Zwar zeigen sie
strategische Innovationsabsichten (Wertschépfungskette), doch die Integration externer
Technologien bleibt begrenzt. Um ihr Wachstum zu sichern, sollten sie ihre
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handwerklichen Starken bewahren und gleichzeitig selektiv skalierbare digitale Tools
einfuhren.

e Frankreich

FRANCE

T2: Digital Factory
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-to-end Custome
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Abbildung 9 - ADMA-Scanergebnisse fiir Frankreich

Insgesamt wurden 14 Unternehmen anhand verschiedener Kriterien in Bezug auf ihre Reife in
verschiedenen Bereichen der digitalen Transformation bewertet. Die durchgefihrten Scans
ergaben ein breites Spektrum an Reifegraden, wobei kundenorientierte integrierte Engineering
(T4) und menschenzentrierte Organisation (T5) als relative Starken hervorgingen. Im
Gegensatz dazu erfordern T2 — Digitale Fabrik (T2) und T3 — ECO-Fabrik (T3) eine hohe
Aufmerksamkeit. Der vorliegende Bericht fasst die wichtigsten Ergebnisse zusammen und
enthalt praktische Empfehlungen fir Verbesserungen.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

0% der Unternehmen haben 1-10 Mitarbeiter.
43,75% der Unternehmen haben 11--50 Mitarbeiter.
37,5% der Unternehmen haben 51--100 Mitarbeiter.
6,25% der Unternehmen haben 100--250 Mitarbeiter.
0% der Unternehmen haben 251--500 Mitarbeiter.
12,5% der Unternehmen haben +500 Mitarbeiter.
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Diese Verteilung zeigt eine Vielfalt von Unternehmensgrofien, wobei die groften Gruppen die
mit 11 bis 50 Mitarbeitern und die mit 51 bis 100 Mitarbeitern sind.

Darlber hinaus vertreten die gescannten Unternehmen verschiedene Sektoren, darunter:

Blechbearbeitung 25.11Z (7%)

Prazisionsbearbeitung 25.62Z (40%)

Konstruktion und Herstellung von Werkzeugmaschinen 28,41Z (7%)
Stanzen, Schweil3en, Spanen 25,73Z (7%)

Oberflachenbehandlung 25,61Z (7%)

Kraftfahrzeugausristung 29,312 (7%)

Designer und Hersteller von Mébeln 31,01Z (7%)
Luftfahrzeugausristung 30.30Z (7%)

Metallrecycling und -verarbeitung 38,32Z (7%)

Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

e Das kundenorientierte integrierte Engineering (T4) erzielt in den meisten Bereichen
durchweg hohe Werte und unterstreicht damit die Starke des Unternehmens in
kundenorientierten Prozessen. Dies ist ein wichtiger Bereich, in dem Best Practices in
anderen Bereichen geteilt werden konnen. Die Werte flir menschenzentrierte
Organisation (T5) variieren zwar, insgesamt zeigt sich jedoch eine relative Starke, was
auf eine starke Fokussierung auf Menschen und die Unternehmenskultur hindeutet.

Transformationsbereiche mit niedrigeren Punktzahlen

e Die T2 - digitale Fabrik erhalt durchgehend niedrige Bewertungen, was den Bedarf an
erheblichen Verbesserungen in den Bereichen Digitalisierung und intelligente
Technologien unterstreicht. Die T3 - ECO-Fabrik (T3) schneidet ebenfalls schlecht ab,
was auf Herausforderungen in den Bereichen nachhaltige Praktiken und
Ressourceneffizienz hinweist.

Themen und Bereiche fiir die Entwicklung

e Im Durchschnitt erreicht der am besten entwickelte Bereich der analysierten
Unternehmen die hdchsten Werte in T4: Umfassendes kundenorientiertes Engineering.

e Umgekehrt ist der Bereich mit dem niedrigsten Durchschnittswert: T2 — Digitale Fabrik.
Dies zeigt erhebliche Verbesserungsmaglichkeiten in den Bereichen Digitalisierung und
intelligente Technologien auf.

Allgemeine Schlussfolgerungen

e Die Analyse der Ergebnisse zeigt, dass die meisten Unternehmen in den Bereichen
umfassendes kundenorientiertes Engineering (T4) und menschenzentrierte
Organisation (T5) eine hohere Reife aufweisen und sich dem idealen Benchmark
annahern. Allerdings stellen T2 — Digitale Fabrik (T2) und T3 — ECO-Fabrik (T3) mit
deutlich niedrigeren Werten eine erhebliche Herausforderung dar. Wahrend einige
Unternehmen eine ausgewogenere Leistung zeigen, haben andere groRere
Schwierigkeiten bei ihrer digitalen und industriellen Transformation. Die aktuelle
Leistung liegt insgesamt unter dem Benchmark, was auf Fortschritte in bestimmten
Bereichen, aber auch auf erheblichen Verbesserungsbedarf in allen bewerteten
Dimensionen hindeutet, um ein optimales Niveau zu erreichen.
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e DEUTSCHLAND

GERMANY

T1: Advanced

— AVERAGE SCORE —— FACTORY OF FUTURE BENCHMARK
T4: End-to-end
T1: Advanced Customer T5: Human T7: Value Chain
Manufacturing | T2: Digital Focused Centred T6: Smart Oriented
GERMANY Technologies Factory T3: ECO Factory |Engineering Organisation Manufacturing |Open Factory
|AVERAGE SCORE 1,7 1,9 2,0 2,3 21 1,0 1,7
|FACTORY OF FUTURE BENCHMARK 4 a 4l 4 4 a

Abbildung 10 - ADMA-Scan-Ergebnisse fiir Deutschland

Vorlaufige ADMA-Scans, die in Zusammenarbeit mit deutschen Industriepartnern durchgefihrt
wurden, belegen eine starke Kundenorientierung in den Prozessen. Zudem wurde ein
erhebliches ungenutztes Potenzial bei der Einfuhrung von T6 — Intelligente Fertigung —
festgestellt. Aufgrund der limitierten Datenlage (zwei abgeschlossene Scans) lassen sich zum
gegenwartigen Zeitpunkt zwar nur begrenzte Ruickschlisse ziehen, doch erste
Untersuchungsergebnisse weisen auf signifikante Transformationsmoglichkeiten wahrend der
derzeitigen wirtschaftlichen Abschwung Phase hin.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

o Schwerpunkt wurde auf KMU gelegt (1-10 Mitarbeiter sowie 100-250 Mitarbeiter)
e Umfasst die Bereiche Maschinenbau und Logistik

Schliisselsektoren:

e Herstellung von Metallerzeugnissen und Montage (NACE 25.11/25.12)
¢ Kunststoffverarbeitung und Montage (NACE 22.21)

Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

¢ Kundenorientierte Prozesse:
o Konsistent positive Ergebnisse bei den gescannten Unternehmen
o Effektive Integration der Kundenanforderungen in die Produktionsplanung
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e Wertstrom-Optimierung
o Bestehender Schwerpunkt auf den Grundsatzen der schlanken Produktion
o Starke Grundlage fir Verbesserungen der digitalen Arbeitsablaufe

Identifizierte kritische Liicken

e T6 - Intelligente Fertigung

o Begrenzte Vernetzung der eigenen Produktionsanlagen

o Unzureichende Nutzung des loT und der Echtzeit-Datenanalytik
e Vorausschauende Wartung

o Geringe Marktdurchdringung trotz langjahriger Bekanntheit

o Abhangigkeit von traditionellen Wartungsmodellen
e T2 - Digitale Fabrik Integration

o Fragmentierte operative Datenerfassungssysteme

o Bedarf an modernen Planungsinstrumenten

Strategische Entwicklungsprioritaten
Geplante SofortmaRnahmen:

e Uberlegung zum gezielten Einsatz kosteneffizienter Pilot-Robotik in ausgewahlter
Produktionszelle — ein moglicher Impulsgeber flr skalierbare Automatisierung
e Uberlegung zur Einfiihrung grundlegender betrieblicher Datenerfassungssysteme (BDE)

Mittelfristige Ziele:

e Entwicklung modularer digitaler Zwillinge fur hochwertige Gerate
e Einrichtung von Plattformen fur die Zusammenarbeit mit Lieferanten fur Tier 2/Tier 3-
Partner

Sektoriibergreifende Initiativen:

e Schaffung von regionalen T6 - Intelligente Fertigung Hubs im Rahmen der ,S3 Smart
Specialisation®
e Nutzung des dualen Ausbildungssystems flr die Qualifizierung der Arbeitskrafte

Allgemeine Schlussfolgerungen

e Die beiden Unternehmen zeichnen sich durch besondere Starken in der
kundenorientierten Fertigung aus, ein zentraler Erfolgsfaktor fir Effizienz und
Marktnahe. Gleichzeitig zeigen sich jedoch noch deutliche Entwicklungspotenziale in der
Umsetzung von Industrie 4.0-Konzepten und dem Einsatz vorausschauender
Technologien. Diese Licken bieten die Chance, durch gezielte Digitalisierung und
technologische Weiterentwicklung die Wettbewerbsfahigkeit nachhaltig zu starken.

Einzigartige Gelegenheit:
Die derzeitige Konjunkturabschwachung ist ein idealer Zeitpunkt daflr:

e Reorganisation von Prozessen
e Gezielte Investitionen in die Digitalisierung
e Aufbau einer widerstandsfahigen Lieferkette

Empfehlungen:

e Aufbau vertrauensvoller Industriepartnerschaften

e Entwicklung von KMU-freundlichen Umsetzungsfahrplanen fir T6 - Intelligente
Fertigung

e Transformationsprojekte mit regionalen Spezialisierungsstrategien abstimmen.
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e ITALIEN
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Abbildung 11 - ADMA-Scanergebnisse fiir Italien

Insgesamt wurden acht Unternehmen anhand verschiedener Kriterien bezuglich ihres
Reifegrads in verschiedenen Bereichen der digitalen Transformation bewertet. Die
Untersuchungen ergaben ein breites Spektrum an Reifegraden mit erheblichen Unterschieden,
die gezielte MalRnahmen erfordern. Der vorliegende Bericht fasst die wichtigsten Ergebnisse
zusammen und enthalt praktische Empfehlungen fur Verbesserungen.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer Grole:

e 5 Unternehmen haben 1-10 Mitarbeiter.
e 2 Unternehmen haben 51-100 Mitarbeiter.
e 1 Unternehmen haben 100-250 Mitarbeiter.

Diese Verteilung zeigt, dass der Schwerpunkt auf sehr kleinen und mittelgro3en Unternehmen
liegt, die in der GroRenordnung von 11 bis 50 Beschaftigten nicht vertreten sind.

DarUber hinaus vertreten die gescannten Unternehmen verschiedene Sektoren, darunter:

e Herstellung von elektrischen Ausristungen (27.90.09)

e Forschung und experimentelle Entwicklung in Natur- und Ingenieurwissenschaften
(72.19.09)

¢ Metallbearbeitung und -beschichtung (25.61.00)
e Herstellung von gewirkten und gestrickten Strimpfen (14.31.10)
e Spanende Bearbeitung (25.62.00)

s« @

CoVEs for Advanced Manufacturing | #LCAMP_EU -



Zentrale Starken

e T4 - End-to-End-kundenorientiertes Engineering
o Starke Ausrichtung auf die Bedurfnisse der Kunden in den meisten
Unternehmen.
o Integrierte technische Prozesse sind eine herausragende Fahigkeit.
e T5 - Menschenzentrierte Organisation
o Der Schwerpunkt liegt auf der Mitarbeiterentwicklung und der Kultur der
Zusammenarbeit.
o GrofRere Unternehmen sind fuhrend bei strukturierter Ausbildung und Autonomie.

Kritische Liicken

e T1-Fortschrittliche Fertigungstechnologien
o Notwendigkeit eines umfassenden Einsatzes innovativer Technologien.
o Geringe Aufmerksamkeit fir neueste Technologietrends und die Fahigkeit, neue
Loésungen zu Ubernehmen.
T6 — Intelligente Fertigung
o Begrenzte Einfuhrung von Automatisierung und Echtzeit-Datenanalyse.
o Kleinere Unternehmen stehen vor Herausforderungen bei der grundlegenden
digitalen Integration.
T2 - Digitale Fabrik
o Fragmentierte digitale Infrastruktur und Cybersicherheitsrisiken.
o Manuelle Prozesse dominieren, insbesondere in kleineren Unternehmen.
Zusammenarbeit in der Wertschopfungskette
o Schwache externe Partnerschaften und Innovationsnetzwerke.
o Einem Unternehmen fehlt es an strukturierten F&E-Kooperationen.
T3 — ECO-Fabrik
o Inkonsistente Nachhaltigkeitspraktiken.
o Die Grundsatze der Kreislaufwirtschaft werden selten umgesetzt.

Allgemeine Schlussfolgerungen

Wahrend Kundenorientierung und eine gefestigte Unternehmenskultur klare Starken darstellen,
erfordern die digitale Reife sowie das Thema Nachhaltigkeit dringende Aufmerksamkeit.
Insbesondere kleinere Unternehmen bendtigen gezielte Unterstitzung beim Einstieg in
grundlegende Technologien, wahrend grofRere Firmen eine fihrende Rolle bei der Entwicklung
und Umsetzung fortgeschrittener Innovationen Ubernehmen sollten. Um bestehende Licken
wirksam zu schlieBen, sind gemeinschaftliche Anstrengungen — etwa durch
branchenspezifische Netzwerke und gezielte politische Anreize — von zentraler Bedeutung.
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SLOWENIEN

SLOVENIA
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Abbildung 12 - ADMA-Scanergebnisse fiir Slowenien

Insgesamt wurden zehn Unternehmen hinsichtlich ihrer Reife im Bereich der digitalen
Transformation bewertet. Die Untersuchungen ergaben erhebliche Unterschiede in den
Fahigkeiten: Zwar waren kundenorientierte Praktiken stark ausgepragt, es bestanden jedoch
kritische Licken im Bereich T6 — Intelligente Fertigung und Wertschdpfungskettenintegration.
Dieser Bericht fasst die Ergebnisse zusammen und gibt gezielte Empfehlungen.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

10 % Kleinstunternehmen (1-10 Mitarbeiter)

10 % Kleine Unternehmen (11-50 Mitarbeiter)
30 % Mittlere Unternehmen (51-100 Mitarbeiter)
10 % Grofe Unternehmen (100-250 Mitarbeiter)
20 % Grof3konzerne (251-500 Mitarbeiter)

20 % Branchenfuhrer (500+ Mitarbeiter)

Schliisselsektoren:

Handel mit Kraftradern, Kraftradteilen und -zubehér (45.20)

Herstellung von pharmazeutischen Grundstoffen (21.10)

Herstellung von Hebezeugen und Fordermitteln (28.22)

Herstellung von Teilen und Zubehor fur Kraftwagen und Kraftwagenmotoren (29.32)
Herstellung von sonstigen Fahrzeugen (30.99)
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Aluminiumherstellung (24.42)

Allgemeiner Metallmaschinenbau (25.73)

Erbringung von Dienstleistungen der Informationstechnologie (62.01)
Herstellung von Kunststoffen in Primarformen (20.16)

Erbringung von Dienstleistungen der Informationstechnologie (62.01)

Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

1. T4 - End-to-End-kundenorientiertes Engineering (T4)
a. Herausragende Starke in allen UnternehmensgrofRen
b. Robuste Prozesse zur Integration der Kundenbedirfnisse
2. T5 - Menschzentrierte Organisation (T5)
a. Starker Fokus auf Mitarbeiterentwicklung
b. GroRere Unternehmen sind fuhrend bei strukturierten Ausbildungsprogrammen

Verbesserungsbediirftige Transformationsbereiche

1. T6 - Intelligente Fertigung (T6)
a. Begrenzte Einfuhrung von Automatisierung und loT-Technologien
b. Schwache Nutzung von Echtzeitdaten fur die Entscheidungsfindung
2. T7 - Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik (T7)
a. Zersplitterte Zusammenarbeit mit Lieferanten
b. Minimale Initiativen fir offene Innovation
. T3 - ECO-Fabrik (T3)
a. Inkonsistente NachhaltigkeitsmaRnahmen
b. Seltene Umsetzung der Grundsatze der Kreislaufwirtschaft
4. T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien (T1)
a. Veralteter Maschinenpark in kleineren Unternehmen
b. Uneinheitliche Einfuhrung der vorausschauenden Wartung

w

Strategische Entwicklungsprioritaten
Fir Mikro-/Kleinstunternehmen:

¢ Implementierung grundlegender digitaler Werkzeuge fur die Produktionsiiberwachung
¢ Initiierung von Partnerschaften fur die gemeinsame Nutzung von Technologien

Fir mittlere/groRe Unternehmen:

e Einflhrung von Industrie 4.0-Pilotprojekten (z. B. digitale Zwillinge)
e Entwicklung von Systemen zur Rickgewinnung von Materialien in geschlossenen
Kreislaufen

Fur alle Unternehmen:

¢ Aufbau von sektoriibergreifenden Innovationsnetzwerken
e Einrichtung von Arbeitsgruppen flr Nachhaltigkeit mit messbaren KPIs

Allgemeine Schlussfolgerungen

Slowenische Unternehmen weisen eine starke kundenorientierte Kultur auf, stehen aber vor
systemischen Herausforderungen:

o Digitale Transformation (insbesondere Automatisierung und Datenanalytik)
e Nachhaltiger Betrieb (Ressourceneffizienz und Abfallvermeidung)
e Kollaborative Okosysteme (Integration der Lieferkette)
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SCHWEDEN
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AVERAGE SCORE FACTORY OF FUTURE BENCHMARK
T4: End-to-end
T1: Advanced Customer TS: Human T7: Value Chain
Manufacturing | T2: Digital Focused Centred T6: Smart Oriented
SWEDEN Technologies Factory T3: ECO Factory |Engineering Organisation Manufacturing  |Open Factory
AVERAGE SCORE 2,7 2,9| 2,8 3,7 3,3 3,0 2,6
ACTORY OF FUTURE BENCHMARK 4 af )| 2] a4l 4 F|

Abbildung 13 - ADMA-Scanergebnisse fiir Schweden

Insgesamt wurden drei Unternehmen hinsichtlich ihrer Reife in verschiedenen Bereichen der
digitalen Transformation bewertet. Die Untersuchungen ergaben ein breites Spektrum an
Reifegraden. Dabei gingen kundenorientiertes Engineering und eine menschenzentrierte
Organisation als relative Starken hervor. Besondere Aufmerksamkeit mussen die Bereiche
,wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik” und ,T2 — Digitale Fabrik” erhalten. Der
vorliegende Bericht fasst die wichtigsten Ergebnisse zusammen und enthalt praktische
Empfehlungen fir Verbesserungen.

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

e Zwei Unternehmen haben 11-50 Mitarbeiter
e Ein Unternehmen hat 100-250 Mitarbeiter

Diese Verteilung zeigt einen Schwerpunkt bei den kleinen und mittleren Unternehmen des
verarbeitenden Gewerbes.

Schliisselsektoren:

e Herstellung von Aluminium (24.42)
e Herstellung von Stahlgewinden (24.34)
e Metallverarbeitung (24)
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Transformationsbereiche mit hoheren Punktzahlen

Die kundenorientierte Ausrichtung der Technik ist die am weitesten entwickelte Kompetenz in
allen Unternehmen und zeugt von einer starken Kundenorientierung bei der Produktentwicklung
und Dienstleistungserbringung. Auch die menschenorientierte Organisation ist relativ ausgereift,
was auf effektive Personalmanagementpraktiken und die Entwicklung einer entsprechenden
Unternehmenskultur hindeutet.

Transformationsbereiche mit niedrigeren Punktzahlen

Die Wertschopfungskettenkooperation ist die grofdte Herausforderung, da alle Unternehmen mit
externen Partnerschaften zu kampfen haben. Die Umsetzung von T2 — Digitale Fabrik — ist nach
wie vor uneinheitlich, insbesondere in den Bereichen Konnektivitat und Datenintegration.
Wahrend einige Unternehmen bei T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien — Fortschritte
erzielen, variiert der Grad der Einfuhrung erheblich. Nachhaltige Fertigungsprozesse zeigen
Potenzial, ihre Umsetzung muss jedoch systematischer erfolgen.

Gemeinsame Themen und Entwicklungsbereiche
Die Analyse zeigt auf:

e Eine solide Grundlage fir kundenorientierte Praktiken, die fir eine breitere
Transformation genutzt werden, kann

e Erhebliche Licken bei der Umsetzung des digitalen Fadens in der gesamten
Wertschopfungskette

o Aufstrebende, aber uneinheitliche Fahigkeiten bei T6 - Intelligente
Fertigungstechnologien

¢ Ungenutztes Potenzial im Bereich der Kreislaufwirtschaft und Nachhaltigkeitspraktiken.
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Abbildung 14 - ADMA-Scan-Ergebnisse fiir die Tlirkei

Profile der Unternehmen
Die analysierten Unternehmen variieren in ihrer GroRe:

60% haben 100-250 Beschaftigte,

10% haben 250+ Beschaftigte,

10% haben 50-100 Beschaftigte,

10% haben 10-50 Beschaftigte, und

10 % haben weniger als 10 Beschaftigte.

Nach den Ergebnissen des Screenings:
- 70 % der Unternehmen sind in der Produktion in verschiedenen Bereichen der Chemie
tatig,
- 20 % bieten Geschaftsentwicklungs- und Beratungsdienste an, und
- 10 % sind im Bereich der Metallurgie tatig.

Schliisselsektoren:

Herstellung von Arzneimitteln (10%) - 1 Unternehmen

Herstellung von Alkydharz in Primarformen (20%) - 2 Unternehmen
Herstellung von organischen Grundchemikalien (20%) - 2 Unternehmen
Unternehmens- und Public-Relations-Beratung (20%) - 2 Gesellschaften
Herstellung von Seifen, Wasch- und Reinigungsmitteln (10%) - 1 Gesellschaft
Herstellung von Moérteln (10%) - 1 Gesellschaft

Einzelhandel mit Eisen- und Stahlstangen (10%) - 1 Unternehmen
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Transformationsbereiche mit héheren Punktzahlen
e T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik
e T5 — Menschzentrierte Organisation

Transformationsbereiche mit niedrigeren Punktzahlen

T2 — Digitale Fabrik

T3 — ECO-Fabrik

T6 — Intelligente Fertigung

T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien

Gemeinsame Themen und Entwicklungsbereiche
e T2 - Digitale Fabrik
e T6 — Intelligente Fertigung

Allgemeine Schlussfolgerungen:

e Obwohl der Verbesserungsbedarf in den einzelnen Unternehmensbereichen variiert,
wurde festgestellt, dass die Bereiche T2 — Digitale Fabrik und T6 — Intelligente Fertigung
in unserem Land Schwachen aufweisen. In Zeiten der rasanten Digitalisierung sollten
diese beiden Bereiche im Vordergrund stehen. Es zeigte sich, dass Verbesserungen in
diesen Bereichen auch die Bewertungen in anderen Bereichen mit niedrigen
Punktzahlen positiv beeinflussen kénnen.
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Vergleichende Zusammenfassung der Scans nach Landern

Die folgende vergleichende Analyse der ADMA-Scan-Ergebnisse nach Landern ist mit Vorsicht
zu interpretieren. Erstens ist die Anzahl der in jedem Land bewerteten Unternehmen mit 2 bis
14 Unternehmen pro Land sehr begrenzt, was statistisch gesehen unangemessen ist, um
endgultige Schlussfolgerungen zu ziehen. Zweitens ist das Profil der beteiligten Unternehmen
nicht homogen, da sie sich erheblich in Bezug auf Branche, UnternehmensgrofRe und Grad der
digitalen Reife unterscheiden. Daher liefert dieser Vergleich zwar erste Erkenntnisse, bleibt aber
eine sehr begrenzte Untersuchung. Zu beachten ist aullerdem, dass die Scans urspringlich
nicht fur einen Landervergleich konzipiert waren und die verwendete Stichprobe weit hinter dem

zuruckbleibt, was fir eine solide landertbergreifende Analyse erforderlich ware.

CUMFARATIVE SUNMMARY BY CUUNTRIES
T1: Advanced

Techr

Area del grafico |

-----

Abbildung 15 - Vergleichende Zusammenfassung der Scan-Ergebnisse nach Léndern

Gemeinsame Stirken

e Kundenorientierung (T4): Alle Lander weisen hohe Werte im Bereich kundenorientiertes

integriertes Engineering auf, was eine starke Ausrichtung auf die Kundenbedurfnisse
widerspiegelt.

Menschenzentrierte Organisation (T5): Sowohl KMU als auch grof3e Unternehmen legen
Wert auf die Entwicklung von Talenten, interne Schulungen und ein positives
Organisationsklima.
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Wiederkehrende Schwachstellen

T2 - Digitale Fabrik (T2): Dies ist einer der am schlechtesten bewerteten Bereiche in fast
allen Landern, was auf Herausforderungen bei der Integration digitaler Werkzeuge in die
Produktionsprozesse hinweist.

T6 - Intelligente Fertigung (T6): Geringer Automatisierungsgrad und begrenzte Nutzung
von Echtzeitdaten. Dies ist in allen bewerteten Landern zu beobachten.

T1 - Fortschrittliche Fertigungstechnologien (T1): Fehlende Investitionen in moderne
Maschinen, insbesondere bei Kleinstunternehmen in mehreren Landern.

Nachhaltigkeit (T3 - ECO-Fabrik, T3): Die meisten Lander zeigen uneinheitliche
Ergebnisse, was darauf hindeutet, dass die Nachhaltigkeit noch nicht vollstandig in die
Industriestrategie integriert ist.

Querschnittsempfehlungen

Forderung der Basisdigitalisierung (T2): Vorrangige Einfliihrung einfacher Werkzeuge
(Sensoren, Datenplattformen, ERP-Software).

Entwicklung von Automatisierungskapazitaten (T6): Forderung von Pilotprojekten
fur KMU in den Bereichen zugangliche Robotik und vorausschauende Wartung.
Unterstiitzung von Investitionen in fortschrittliche Technologien (T1): Schaffung
offentlicher Finanzierungslinien oder Konsortien fur die Modernisierung von Anlagen.
Forderung von Kooperationsnetzen (T7): Besonders nitzlich fir KMU, die Uber keine
internen F&E-Ressourcen verflgen.

Starkung der Nachhaltigkeitskapazitaten (T3): Anreize fir Energieeffizienz und
Kreislaufmodelle durch Schulungen und Demonstrationsprojekte.
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4. IMPLEMENTIERUNGSPLANE

Gemal der ADMA-Methodik liefert die erste Scan-Phase eine strukturierte Bewertung der
aktuellen Situation eines KMU in sieben Transformationsbereichen. Dieser diagnostische Schritt
identifiziert Starken, Licken und Prioritaten und dient als Grundlage fur die nachste Phase, in
der ein mafRgeschneiderter Umsetzungsplan entwickelt wird. Im Rahmen dieses Projekts
wurden in mehreren Unternehmen Scans durchgefuhrt — etwa zehn pro Land —, von denen
anschlielend zwei bis drei pro Land ausgewahlt wurden, um detaillierte Umsetzungsplane zu
entwickeln. Diese Plane setzen strategische Erkenntnisse in konkrete Malknahmen um und
unterstutzen KMU auf ihrem Weg zur digitalen und nachhaltigen Transformation. Die folgenden
Umsetzungsplane spiegeln die spezifischen Bedlrfnisse und Ambitionen wider, die wahrend
des Scan-Prozesses ermittelt wurden. Sie skizzieren die Schritte, Ressourcen und Zeitplane,
die zur Erreichung der Transformationsziele erforderlich sind.

4.1. ZUSAMMENFASSUNG DER
BERICHTE NACH LANDERN

4.1.1. UMSETZUNGS- UND TRANSFORMATIONSPLAN
BASKENLAND - SPANIEN

Dieser Abschnitt befasst sich mit drei Unternehmen. Diese kommen aus dem spanischen
Baskenland.

UNTERNEHMEN 1
¢ Industrie: Hochprazise Spannlésungen fur die Fertigung.
e Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit héherer Punktzahl: T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene
Fabrik.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T2 — Digitale Fabrik.

e Transformationspriorititen: Digitalisierung, Prozessoptimierung, Mitarbeiterschulung
und Nachhaltigkeit.

e T6 - Intelligente Fertigung Details:

o Aktueller Stand: Teilweise Integration digitaler Werkzeuge, begrenzte
Echtzeitdaten und Automatisierung.

o Ziele: Implementierung von Industrie 4.0 flr die Echtzeitiberwachung,
Automatisierung von Schllusselprozessen und Verbesserung der Datenanalyse.

o Aktionen: Einsatz von loT-fahigen Geraten, Schulung der Mitarbeiter in
datengesteuerten Entscheidungen und Integration von KI fir die
vorausschauende Wartung.
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e Details zur Prozessoptimierung:

o Derzeitiger Status: Ineffiziente Arbeitsablaufe mit Verschwendung und
Ausfallzeiten.

o Ziele: Rationalisierung der Produktion, um Verschwendung zu reduzieren, die
OEE zu verbessern und die Agilitat der Lieferkette zu erhdhen.

o Malinahmen: Durchfuhrung einer Wertstromanalyse, Einfuhrung einer JIT-
Bestandsaufnahme und Automatisierung der Terminplanung.

o Andere Prioritdaten: Entwicklung der Arbeitskrafte (Qualifizierung der Mitarbeiter) und
Nachhaltigkeit (Verringerung des CO2-FufRabdrucks).

¢ Implementierungsreise: Phasen fir Bewertung, Pilotprojekte, Skalierung und
vollstandige Integration.

o Wichtige KPlIs: Echtzeit-Datentransparenz, Abfallreduzierung, Schulung des Personals
im Umgang mit digitalen Tools und Energieeinsparungen.

e Fazit: Die Verbesserungsstrategie dieses Unternehmens basiert auf spezifischen
Digitalisierungs- und Automatisierungsmafnahmen. Im Rahmen von ,T2 — Digitale
Fabrik” wird die loT-Integration umgesetzt, indem Sensoren an CNC-Maschinen
installiert werden. Diese Uberwachen Spindeldrehzahl, Vibrationen und
Werkzeugverschleil® in Echtzeit, was eine vorausschauende Wartung ermdoglicht und
Ausfallzeiten minimiert. Die automatisierte Datenerfassung aus den Produktionslinien
wird in ein zentrales Dashboard zur Leistungsanalyse eingespeist.
Automatisierungsinitiativen umfassen Roboterarme fir prazise Spannaufgaben,
wodurch  manuelle Arbeit und Fehler reduziert werden. Automatisierte
Transportfahrzeuge (AGVs) transportieren Materialien zwischen den Arbeitsstationen,
optimieren den Arbeitsablauf und reduzieren Leerlaufzeiten. Zur Prozessoptimierung
wird eine automatisierte Planungssoftware implementiert, die die Produktionsplane
dynamisch an Nachfrageschwankungen anpasst. Echtzeit-Qualitatskontrollsysteme mit
Bildsensoren erkennen Fehler wahrend der Fertigung und reduzieren so den
Ausschuss.

Die Mitarbeiterschulungen konzentrieren sich auf den Umgang mit loT-Geraten und die
Datenanalyse, damit die Mitarbeiter datengestiitzte Entscheidungen treffen konnen.
Zur Verbesserung der Nachhaltigkeit werden Energieuberwachungssensoren den
Verbrauch erfassen und die Reduzierung des CO,-FufRabdrucks identifizieren.

UNTERNEHMEN 2
e Industrie: Fortgeschrittene Polymere Werkstoffe.
e Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit héherer Punktzahl: T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene
Fabrik, T4 — End-to-End-kundenorientiertes Engineering.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T2 — Digitale Fabrik.

¢ Transformationsprioritaten: Digitalisierung, Nachhaltigkeit, fortschrittliche Fertigung
und Arbeitskrafteentwicklung.
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o T6 — Intelligente Fertigung Details:

o Derzeitiger Stand: Teilautomatisierung mit manuellen Prozessen, Datensilos und
Widerstand gegen die Einfihrung digitaler Verfahren.

o Ziele: Steigerung der Effizienz, Ermoglichung des Datenzugriffs in Echtzeit und
Verbesserung der vorausschauenden Wartung.

o Malinahmen: Automatisierung von Aufgaben, Schaffung eines Data-
Governance-Rahmens und Einflihrung cloudbasierter Systeme.

e Andere Priorititen: Nachhaltigkeit (Verringerung der Umweltauswirkungen),
fortschrittliche Fertigung (Integration von Industrie 4.0) und Entwicklung von
Arbeitskraften (Hoherqualifizierung)).

o Implementierungsreise: Analyse & Bewertung, Pilotprojekte, Skalierung und
Optimierung.

o Key KPIs: Datentransparenz in Echtzeit, Energiereduzierung, Abfallreduzierung und in
digitalen Werkzeugen geschultes Personal.

o Fazit: Die Verbesserungsstrategie des Unternehmens konzentriert sich auf die Bereiche
Digitalisierung, Automatisierung, Nachhaltigkeit und Personalentwicklung. Zur
Optimierung der , T2 — Digitale Fabrik” werden cloudbasierte Systeme implementiert, die
einen zentralisierten Datenzugriff ermdglichen, Silos aufbrechen und eine
Echtzeitiberwachung der Polymerproduktion gewahrleisten. loT-Sensoren erfassen
Temperatur, Druck und Mischungsverhaltnisse wahrend der Polymersynthese. Dadurch
wird eine gleichbleibende Qualitat gewahrleistet und Abweichungen koénnen frihzeitig
erkannt werden.

Im Bereich der Automatisierung wird manuelle Arbeit durch automatisierte
Chargenverarbeitung reduziert. Roboterarme Ubernehmen das Mischen und Verpacken
der Materialien und erhdhen so die Effizienz und Sicherheit. Die Einflhrung eines Data-
Governance-Frameworks wird die Datenerfassung und -nutzung abteilungsubergreifend
standardisieren und somit die Entscheidungsfindung verbessern.

Um die Nachhaltigkeit zu steigern, werden Sensoren den Energieverbrauch bei der
Polymerextrusion Uberwachen und Abfallverfolgungssysteme die Ausschussquoten
quantifizieren und reduzieren.

Die fortschrittliche Fertigung wird sich auf die Integration von Industrie-4.0-Technologien
wie die Kl-gesteuerte Qualitatskontrolle konzentrieren, um Fehler in Echtzeit zu
erkennen.

Die Mitarbeiterschulung wird sich mit den Herausforderungen der Digitalisierung
befassen und Kenntnisse im Bereich  Cloud-Systemmanagement und
Dateninterpretation vermitteln.

UNTERNEHMEN 3
¢ Industrie: Herstellung von sonstigen Holzprodukten, Kork, Korb- und Flechtwaren.
e Zusammenfassung der Bewertung:
o Bereich mit hoherer Punktzahl: End-to-End kundenorientiertes Engineering.
o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T6 — Intelligente Fertigung.

o Transformationsprioritaten: Digitalisierung, Prozessoptimierung, Talententwicklung
und Nachhaltigkeit.
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o T6 — Intelligente Fertigung Details:

o Aktueller Stand: Geringe Automatisierung, begrenzter Datenaustausch und
Schwachstellen in der Cybersicherheit.

o Ziele: Erhdhung der Automatisierung, Verbesserung der Cybersicherheit und
Verbesserung der datengesteuerten Entscheidungsfindung.

o Malinahmen: Automatisierung des Datenaustauschs in den Betrieben,
Einrichtung eines Security Operation Center (SOC) und Einsatz von KiI-
gestutzter vorausschauender Wartung.

e Andere Prioritaten: Menschenzentrierte Organisation (Verbesserung der digitalen
Kompetenz der Mitarbeiter) und kundenorientiertes End-to-End-Engineering (starkere
Einbeziehung der Kunden).

¢ Implementierungsreise: Phasen flr jeden Schwerpunktbereich, die von 0-6 Monaten
bis 12-24 Monaten reichen.

e Wichtige KPIs: Mitarbeiter, die in den Bereichen digitale Fahigkeiten, Automatisierung
sich wiederholender Aufgaben, "First Time Right"-Qualitat und Integration von Feedback
in Entwicklungen geschult wurden.

e Fazit: Die Verbesserungsstrategie des Unternehmens legt den Schwerpunkt auf
Digitalisierung, Automatisierung, Talentférderung und Nachhaltigkeit. Zur Optimierung
von , T6 — Intelligente Fertigung” werden repetitive Aufgaben wie Schleifen, Schneiden
und Endbearbeitung mithilfe von CNC-Maschinen und Roboterarmen automatisiert, um
die Effizienz zu steigern. Der automatisierte Datenaustausch in der Fertigung mittels
vernetzter Sensoren ermdglicht Echtzeit-Einblicke in Produktionsraten und den Zustand
der Anlagen. Um die Cybersicherheit zu gewahrleisten, wird ein Security Operation
Center (SOC) eingerichtet, das den Datenfluss Uberwacht und vor Cyberbedrohungen
schutzt. Gleichzeitig werden die Mitarbeiter in sicheren digitalen Arbeitspraktiken
geschult. Mithilfe von Kl-gestltzter vorausschauender Wartung wird der Zustand der
Maschinen (z. B. Vibrationen, Temperatur) Gberwacht, um Ausfalle vorherzusagen und
Ausfallzeiten zu reduzieren.

Die Talentforderung umfasst die Schulung der Mitarbeitenden im Umgang mit digitalen
Tools sowie die Verbesserung ihrer Fahigkeiten in den Bereichen Datenanalyse und
Maschinenbedienung. Fur eine kundenorientierte Entwicklung werden digitale
Kundenportale eingerichtet. Diese ermoglichen eine Auftragsverfolgung in Echtzeit,
personalisierte Produktkonfigurationen und lassen Kundenfeedback direkt in den
Entwicklungszyklus einflieen.

Zu den NachhaltigkeitsmaRnahmen gehdren energieeffiziente Maschinen und die
Wiederverwertung von Holzabfallen zu Sekundarprodukten, um die Umweltbelastung zu
reduzieren.

4.1.2. UMSETZUNGS- & TRANSFORMATION PLAN FRANKREICH

In den Berichten fur Frankreich werden die Transformationsplane fur zwei Unternehmen
beschrieben, die sich auf die Verbesserung ihrer technologischen Reife und die Einflhrung von
Industrie 4.0-Prinzipien konzentrieren.

UNTERNEHMEN 1

¢ Industrie: Herstellung von mechanischen Prazisionsteilen.
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¢ Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit hoherer Punktzanhl: Menschzentrierte Organisation,
kundenorientierte End-to-End-Engineering.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T6 - Intelligente Fertigung, T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik.

e Transformationsprioritaten: T6 - Intelligente Fertigung, T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik.

e T6 — Intelligente Fertigung:

o Derzeitiger Status: Verlassen sich auf traditionelle Methoden mit begrenzter
digitaler Integration und konzentrietem Wissen bei einigen wenigen
Schlisselpersonen.

o Ziele: Implementierung von Echtzeit-Dateniberwachung und automatisierter
Berichterstattung.

o Malinahmen: Datenaudit, Einsatz von Bl-Tools, Mitarbeiterschulung.
e Details zur Wertschopfungskette:

o Derzeitiger Status: Begrenzte Zusammenarbeit mit externen Partnern und keine
zentralisierte Plattform fur den Wissensaustausch.

o Ziele: Entwicklung eines Portals fur digitale Zusammenarbeit und Gewinnung
neuer internationaler Kunden.

o Malnahmen: Pilotprojekt fur Kollaborationsportal, Teilnahme an B2B-Messen.

¢ Implementierungsreise: Umfasst BPi-Diagnose, Data & Al Akzelerator und Phasen fur
die Implementierung.

o Wichtige KPIs: Verringerung der manuellen Berichterstattungszeit, Beherrschung der
neuen Tools durch die Mitarbeiter, Verringerung der Produktionsausfalle, Sicherung
neuer Vertrage.

o Fazit: Die Ziele der Verbesserungsstrategie des Unternehmens sind auf ,T6 —
Intelligente Fertigung” sowie auf die Optimierung der Wertschépfungskette ausgerichtet.
Zur Modernisierung von ,T6 — Intelligente Fertigung” wird zundchst ein Datenaudit
durchgefihrt, um die aktuellen Berichtsverfahren zu bewerten. Durch die
Implementierung von Business-Intelligence-(Bl)-Tools wird die Datenerfassung
automatisiert  und Echtzeitberichte Uber  die Maschinenleistung und
Produktionskennzahlen erstellt. Dadurch wird der manuelle Berichtsaufwand reduziert.
Die Schulung der Mitarbeitenden in der Interpretation der Daten verbessert die
Entscheidungsfindung und reduziert Ausfallzeiten, indem Ineffizienzen frihzeitig erkannt
werden. Fir die Wertschopfungskette zentralisiert ein digitales Kollaborationsportal die
Kommunikation zwischen internen Teams und externen Partnern und erleichtert so den
Wissensaustausch und die Projektkoordination. Um neue internationale Kunden zu
gewinnen, wird das Unternehmen an B2B-Messen teilnehmen und dort seine
Prazisionsteile sowie seine Fortschritte bei der digitalen Transformation prasentieren.
Die Mitarbeiterschulungen konzentrieren sich auf die Beherrschung der BI-Tools und die
Nutzung des Portals, um eine Kultur datengestitzter Arbeitsweisen zu foérdern. Die
Implementierung umfasst diagnostische Bewertungen, Initiativen zur
Datenbeschleunigung und eine schrittweise Einflhrung. Mithilfe von KPIs werden die
Reduzierung der manuellen Berichterstellung, die Beherrschung der Tools, Ausfallzeiten
und neue Vertrage gemessen.
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UNTERNEHMEN 2

Industrie: Nicht angegeben.
Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit héherer Punktzahl: Nicht angegeben.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: Nicht angegeben.
Prioritat der Transformation: Modernisierung der Datenanalyse.
T6 - Intelligente Fertigung Details:

o Derzeitiger Status: Die Daten sind isoliert, mit manuellen Prozessen flr die
Berichterstattung und ohne Einblicke in Echtzeit.

o Ziele: Implementierung einer einheitlichen Datenplattform und Ermoglichung
einer automatisierten Berichterstattung.

o Malknahmen: Datenaudit, Einsatz von Bl-Tools, Entwicklung von
standardisierten KPIs und Dashboards.

Implementierungsreise: Datenaudit, Bl-Tool-Einfiihrung und Benutzerschulung.

Wichtige KPls: Verringerung des Zeitaufwands fir die manuelle Berichterstattung,
Annahme des BI-Tools durch die Abteilung, Anzahl der erstellten automatischen
Berichte.

Fazit: Die Verbesserungsstrategie des Unternehmens konzentriert sich auf die
Modernisierung der Datenanalyse. Im ersten Schritt wird eine Datenprifung
durchgefuhrt, um Silos zu identifizieren und die Datenqualitat zu bewerten. Durch die
Implementierung einer einheitlichen Datenplattform werden Informationen aus
unterschiedlichen Quellen konsolidiert und es wird eine einzige Quelle fur alle Daten
geschaffen. Um eine automatisierte Berichterstellung zu erreichen, werden Business-
Intelligence-Tools (BI-Tools) eingesetzt, die Echtzeit-Einblicke ermdglichen, den
manuellen Aufwand reduzieren und die Genauigkeit erhdohen. Die Entwicklung
standardisierter KPIs und Dashboards gewahrleistet eine  konsistente
Leistungsiberwachung tber alle Abteilungen hinweg. Die Schulung der Mitarbeitenden
auf der neuen Plattform erleichtert die Einflhrung, verbessert die Datenkompetenz und
fordert eine Kultur der datengestutzten Entscheidungsfindung. Zu den KPIs gehdren die
Reduzierung des manuellen Berichtsaufwands, die Akzeptanzrate der BI-Tools und die
Anzahl der automatisch generierten Berichte.

4.1.3. UMSETZUNGS- & TRANSFORMATION PLAN DEUTSCHLAND

Die Berichte fur Deutschland enthalten detaillierte Umsetzungsplane fur zwei Unternehmen, die
im Folgenden naher beschrieben werden

UNTERNEHMEN 1

Industrie: Herstellung von Industrie- und Hangar Toren.
Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit héherer Punktzahl: End-to-End kundenorientiertes Engineering, T2
— Digitale Fabrik.
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o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T6 — Intelligente Fertigung, Fortschrittliche
Fertigung.

e Transformationsprioritaten: Intelligente und fortschrittliche Fertigung.
o T6 — Intelligente Fertigung Details:

o Aktueller Status: Halbfertigprodukte werden manuell in CNC-Frasmaschinen im
Einschichtbetrieb geladen.

o Ziele: Die Beladung mit einem Cobot automatisieren, um die Maschinenlaufzeit
zu verlangern und die Stlckkosten zu senken.

o Malinahmen: Entwicklung eines Prototyps einer Roboterhand, Reorganisation
des Arbeitsbereichs fir die Integration des Roboters und Gewahrleistung der CE-
Konformitat.

e Implementierungsreise: Es wurde eine Zusammenarbeit mit der DHBW Heidenheim,
dem Automatisierungsdienstleister, dem CNC-Drehmaschinenhersteller und dem
Kundenunternehmen vereinbart.

o Wichtige KPIs: Verringerung der manuellen Arbeitsstunden, Erhdhung der
Maschinenbetriebszeit, Senkung der  Stlckkosten und  Steigerung der
Produktionsleistung.

e Fazit: Die Strategie des Unternehmens richtet den Fokus auf intelligente und
fortschrittliche Fertigungslésungen mit dem Ziel, die Produktivitdt nachhaltig zu steigern.
Im Rahmen der Weiterentwicklung von T6 — Intelligente Fertigung — ist vorgesehen,
kiinftig einen kollaborativen Roboter (Cobot) fur die automatische Beschickung von
CNC-Maschinen mit Halbzeugen einzusetzen. Durch diese Mallnahme soll die
Maschinenauslastung insbesondere durch einen Mehrschichtbetrieb in sogenannten
Geisterschichten erhoht und gleichzeitig die Stlckkosten durch die Reduzierung
manueller Arbeit gesenkt werden.

Der erste Umsetzungsschritt umfasst die technische Abstimmung als Grundlage fur die
spatere Systemintegration. Parallel dazu wird der Arbeitsbereich neu organisiert, um den
Cobot unter Einhaltung aller relevanten Sicherheitsstandards zu integrieren. Dabei wird
der Einhaltung der CE-Vorschriften besondere Prioritat eingerdaumt, um einen hohen
Arbeitsschutz sicherzustellen.

Die Entwicklung wird durch die enge Zusammenarbeit aller beteiligten Akteure sowie der
DHBW Heidenheim aktiv unterstitzt. Zu den zentralen Leistungskennzahlen (KPls)
zahlen die Reduzierung manueller Arbeitsstunden, die Steigerung der
Maschinenauslastung, die Senkung der Stlickkosten sowie die Verbesserung der
Produktionsleistung — allesamt Indikatoren fur die angestrebten Effizienzgewinne durch
den gezielten Einsatz von Automatisierungstechnologie.

4.1.4. UMSETZUNGS- & TRANSFORMATION PLAN ITALIEN

Die Berichte flr Italien enthalten detaillierte Umsetzungsplane fir zwei Unternehmen, die im
Folgenden naher beschrieben werden.
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UNTERNEHMEN 1

e Industrie:
Haushaltsgeratekomponenten (Waschmaschinen, Trockner, Kiihlschranke usw.)

e Zusammenfassung der Bewertung:
o Bereich mit hoherer Punktzahl:
= Stark kundenorientiertes Engineering
» Etablierte EinfUhrung von Industrie 4.0
» Aktive F&E (R-Lab fur Mechatronik/Smart Devices)
o Bereich mit niedrigerer Punktzahl:
» Begrenztes regulatorisches Tracking fur Nachhaltigkeit
= Ungenutztes Potenzial bei der Integration der Wertschépfungskette
o Transformationsprioritaten:
o Fortschrittliche Fertigung
o T3 -ECO-Fabrik
o Integration der Wertschépfungskette
e Details zu Advanced Manufacturing Inhalten:

o Derzeitiger Status: Industrie 4.0 teilweise umgesetzt; Kl/aufstrebende
Technologien werden nicht ausreichend genutzt.

o Ziele: Effizienzsteigerung, Integration von KI.
o Aktivitaten:

o Abbildung vorhandener Technologien

o KiI-Pilotprojekte fur vorausschauende Wartung
e T3 - ECO-Fabrik Details:

o Derzeitiger Status: Schwerpunkt auf Materialreduzierung, aber reaktiv auf
Vorschriften.

o Ziele: Proaktive Einhaltung der Vorschriften, Reduzierung von Mikroplastik.
o Aktivitaten:
= Schulung des Personals zur Uberwachung von Vorschriften
= Einflihrung von Instrumenten zur Uberwachung der Einhaltung
Weitere Prioritaten:

o Wertschopfungskette: Digitale Integration mit Lieferanten fir die
Kreislaufwirtschaft.

o Finanzierung: Nutzung von Zuschussen der Region Lombardei (z. B. Bando
Filiere).

Implementierungsreise:
o 0-6 Monat: Technische Bewertung, Schulung zu Vorschriften.
o 6-12 Monat: Kl-Pilot, Kartierung der Lieferanten.
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o 12-18 Monat: Integration der Kreislaufwirtschaft in vollem Umfang.
Wichtige KPls:

o Produktionseffizienz

o Schnelligkeit der Einhaltung von Vorschriften

o Tiefe Zusammenarbeit mit Lieferanten

o Fazit: Die Strategie des Unternehmens konzentriert sich auf fortschrittliche Fertigung,
T3-ECO-Fabrik-Initiativen und die Integration der Wertschopfungskette.

e Im Bereich der fortschrittlichen Fertigung wird das Unternehmen aktuelle Technologien
kartieren, um Licken zu identifizieren. Zudem wird es eine KI-gesteuerte
vorausschauende Wartung an kritischen Anlagen pilotieren, um Ausfallzeiten zu
reduzieren und die Effizienz zu verbessern. Die Integration neuer Technologien wie
maschinelles Lernen zur Fehlererkennung wird die Produktion weiter optimieren.

e Im Rahmen der T3-ECO-Fabrik-Initiative wird die proaktive Einhaltung von
Nachhaltigkeitsvorschriften durch Schulungen der Mitarbeitenden zur Uberwachung der
Vorschriften sowie durch die Einfilhrung von Tools zur Uberwachung der Einhaltung
erreicht. Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf der Reduzierung von Mikroplastik in
Geratekomponenten, um die Umweltbelastung zu verringern. Zur Integration der
Wertschopfungskette werden digitale Kooperationsplattformen eingesetzt, die
Lieferanten miteinander verbinden und so die Ruckverfolgbarkeit verbessern und eine
Kreislaufwirtschaft fordern. Zur Unterstitzung dieser Initiativen wird das Unternehmen
Fordermittel der Region Lombardei (z. B. ,Bando Filiere”) fur Innovationsprojekte
beantragen.

e Zu den KPIs gehoren eine verbesserte Produktionseffizienz, eine schnellere
Uberwachung der Compliance und eine intensivierte Zusammenarbeit mit Lieferanten,
um eine nachhaltige und effiziente Fertigung zu gewahrleisten.

UNTERNEHMEN 2

e Industrie:
Textilherstellung (Stricken, Farben und Veredelung von Strumpfwaren)

e Zusammenfassung der Bewertung:
o Bereich mit hdoherer Punktzahl:
= Fortschrittliche digitale Infrastruktur
= Starke Nachhaltigkeitspraktiken (T3 - ECO-Fabrik)
o Bereich mit niedrigerer Punktzahl:
» Begrenzte Zusammenarbeit im Team
» Nicht genutzte Echtzeit-Produktionsdaten
» Fragmentierte Integration der Wertschopfungskette
o Transformationsprioritaten:
» Menschenzentrierte Organisation
» T6 — Intelligente Fertigung
= Analyse der Wertschdpfungskette
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o Details zur Menschenzentrierten Organisation:

= Derzeitiger Status: Hierarchische Arbeitsanweisungen; minimale
Teamarbeit

» Ziele: Férderung von Zusammenarbeit, Autonomie und Verantwortung
o Aktivitaten:
= Umgestaltung der Organisationsstruktur.

= Mitarbeiter fur funktionsibergreifende Aufgaben schulen.

T6 — Intelligente Fertigung Details:
o Derzeitiger Status: Effiziente, aber reaktive Produktionstiberwachung
o Ziele: Datengesteuerte Entscheidungsfindung in Echtzeit
o Aktivitaten:
= Implementierung digitaler Produktionsplanungswerkzeuge
» Automatisierung des Datenflusses zwischen Systemen
Weitere Prioritaten:
o Wertschopfungskette: Starkung der Partnerschaften fir Innovation
o Finanzierung: Zuschisse der Region Lombardei (z. B. Bando Filiere)
Implementierungsreise:
o 0-6 Monat: Organisatorische Uberpriifung, Kartierung digitaler Werkzeuge.
o 6-12 Monat: Pilotautomatisierung, Zusammenarbeit mit Lieferanten.
o 12-18 Monat: Vollstandige Integration.
Wichtige KPIs:
o Metriken zur Zusammenarbeit der Mitarbeiter
o Effizienz der Produktionsplanung
o Tiefe der Lieferantenpartnerschaft

e Fazit: Die Strategie des Unternehmens konzentriert sich auf drei Punkte: die
Entwicklung zu einer menschzentrierten Organisation, die Verbesserung von T6 —
Intelligente Fertigung und die Optimierung der Wertschépfungskettenintegration.

Fir die menschzentrierte Organisation wird die hierarchische Struktur neugestaltet, um
kollaborative = Teamarbeit und gemeinsame  Verantwortung zu  férdern.
Funktionsubergreifende Schulungen sollen die Mitarbeiter dazu befahigen, vielseitige
Rollen zu dbernehmen und so eine Kultur der Innovation und Autonomie zu férdern.

Im Bereich ,T6 — |Intelligente Fertigung” wird das Unternehmen digitale
Produktionsplanungstools implementieren, um die  Terminplanung und
Ressourcenzuweisung zu optimieren. Die Automatisierung des Datenflusses zwischen
Strick-, Farbe- und Veredelungssystemen ermdglicht Entscheidungen in Echtzeit.
Dadurch werden Verzogerungen reduziert und die Reaktionsfahigkeit verbessert.

Zur Optimierung der Wertschdpfungskette werden strategische Partnerschaften mit
Lieferanten geschlossen, um Innovationen zu férdern. Digitale Plattformen werden eine
transparente Kommunikation ermdéglichen und so die Effizienz der Lieferkette steigern.

@
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Das Unternehmen wird Fordermittel der Region Lombardei (z. B. ,Bando Filiere”) zur
Finanzierung dieser Initiativen nutzen. KPIs werden die Verbesserungen in der
Zusammenarbeit der Mitarbeiter, die Effizienz der Produktionsplanung und die Tiefe der
Lieferantenpartnerschaften messen und so einen koharenten und datengesteuerten
Ansatz gewahrleisten.

4.1.5. UMSETZUNGS- & TRANSFORMATION PLAN SCHWEDEN

UNTERNEHMEN 1
¢ Industrie: Keine Angaben
o Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit hoherer Punktzahl: Menschenzentriete  Organisation,
kundenorientiertes End-to-End-Engineering.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: T6 - Intelligente Fertigung, T7 -
Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik.

¢ Transformationsprioritaten: T6 — Intelligente Fertigung and T3 — ECO-Fabrik.
e T6 - Intelligente Fertigung Details:

o Derzeitiger Status: Die Produktion beruht auf manueller Uberwachung ohne
Echtzeit-Datenanalyse und hohen Ausfallzeiten.

o Ziele: Implementierung einer Kl-gesteuerten vorausschauenden Wartung und
Reduzierung ungeplanter Ausfallzeiten.

o Malnahmen: Durchfuhrung eines Datenaudits und Pilotierung von loT-
Sensoren.

e T3 - ECO-Fabrik Details:

o Derzeitiger Status: Energieintensive Prozesse mit begrenzter Nutzung
erneuerbarer Energien und kein formelles Recyclingprogramm.

o Ziele: Verstarkte Nutzung erneuerbarer Energien und Abfallrecycling.

o MaBnahmen: Prifung des Energieverbrauchs und Schulung des Personals in
Sachen Mulltrennung.

e Implementierungsreise: Dazu gehéren Dienstleistungen wie industrielle
Verbesserungsmethoden und Data & Al Akzelerator.

e Key KPIs: Verringerung des Energieverbrauchs, Anteil der recycelten Abfalle, Nutzung
erneuerbarer Energien und Reduzierung der Ausfallzeiten.

e Fazit: Die Strategie des Unternehmens konzentriert sich auf T6 — Intelligente Fertigung
und die Einrichtung einer T3-ECO-Fabirik.

e Im Bereich T6 — Intelligente Fertigung soll durch die Implementierung einer KiI-
gesteuerten vorausschauenden Wartung die Ausfallzeit reduziert werden. Der erste
Schritt ist ein Datenaudit, um ausfallanfalige Gerate zu identifizieren. Durch die
Installation von loT-Sensoren an kritischen Maschinen kdnnen Parameter wie
Temperatur, Vibration und Stromverbrauch in Echtzeit Uberwacht werden, sodass
Ausfalle vorhergesagt werden kdnnen, bevor sie auftreten. Zur Entwicklung einer T3-
ECO-Fabrik wird das Unternehmen den Energieverbrauch Uberprifen, um Ineffizienzen
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zu identifizieren. Durch die Erhohung des Anteils erneuerbarer Energien (z. B.
Sonnenkollektoren) wird die Umweltbelastung reduziert. Dartber hinaus wird die
Einfihrung eines formellen Recyclingprogramms mit Mitarbeiterschulungen zur
Abfalltrennung die Nachhaltigkeit verbessern.

e Die Umsetzung umfasst den Einsatz von Methoden zur industriellen Verbesserung
sowie den Data & Al Akzelerator. Zu den KPIs gehoéren die Reduzierung des
Energieverbrauchs, die Recyclingquote, die Nutzung erneuerbarer Energien und die
Reduzierung der Ausfallzeiten. Sie zeigen den Fortschritt bei der betrieblichen Effizienz
und der Umweltverantwortung an.

4.1.6. UMSETZUNGS- & TRANSFORMATION PLAN TURKEI

In den Berichten fur die Tdrkei werden die Transformationsplane fir zwei Unternehmen
detailliert beschrieben.

UNTERNEHMEN 1

e Industrie: Technologie und Beratung (Einhaltung chemischer Vorschriften, CO2-
FuRabdruck, Unternehmertum).

e Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit hoherer Punktzahl: Digitale Werkzeuge, Kultur der
Zusammenarbeit.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: Manuelle Prozesse, kein
Nachhaltigkeitsprogramm.

o Transformationsprioritaten:
1. T6 — Intelligente Fertigung (Automatisierung)
2. Prozessoptimierung (Effizienz der Arbeitsablaufe)
3. Hohere Qualifikation der Arbeitskrafte
e T6 — Intelligente Fertigung Details:
o Derzeitiger Status: Manuelle Dokumentenbearbeitung, keine Echtzeitdaten
o Ziel: 50% schnellerer Abruf, vollstandige CRM-Integration
o Aktivitaten: Einsatz von CRM/ERP, Automatisierung von Arbeitsablaufen
e Details zur Prozessoptimierung:
o Derzeitiger Status: Papierbasierte, langsame Genehmigungen
o Ziel: Reduzierung der manuellen Arbeit um 75 %
o Aktivitaten: E-Signaturen, RPA fir Genehmigungen

e Weitere Prioritaten:
o Mitarbeiterzertifizierungen (Lean/WCM)
o Initiativen zur Klimaneutralitat
e Implementierungsreise:
o 0-6 Monat: Auswahl von Anbietern, Bewertung von Fahigkeiten
o 6-12 Monat: CRM-Pilot, erste Zertifizierungen
o 12-18 Monat: Vollstandige Markteinfihrung, Einfihrung der Nachhaltigkeit
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e Wichtige KPlIs:

o Bearbeitungszeit der Dokumente

o X% Mitarbeiter zertifiziert

o Automatisierte Arbeitsablaufe

o Digitale Kundeninteraktionen

e Fazit: Die Strategie des Unternehmens konzentriert sich auf die Bereiche ,T6 —

Intelligente Fertigung”, Prozessoptimierung und Qualifizierung der Mitarbeiter. Im
Bereich ,T6 — Intelligente Fertigung” sollen die Zeiten fur die Dokumentenbeschaffung
um 50 % reduziert und ein CRM/ERP-System vollstandig integriert werden. Durch die
Implementierung einer Workflow-Automatisierung wird die Dokumentenbearbeitung
optimiert und ein Zugriff auf Daten in Echtzeit ermdglicht. Die Automatisierung der
Kundeninteraktionen Uber digitale Kundenportale wird die Reaktionsfahigkeit
verbessern. Im Rahmen der Prozessoptimierung werden manuelle
Genehmigungsprozesse durch E-Signatur-Losungen und Robotic Process Automation
(RPA) ersetzt, um die Validierung von Dokumenten zu beschleunigen. Dadurch wird der
manuelle Arbeitsaufwand um 75% reduziert und die Effizienz gesteigert. Zur
Qualifizierung der Mitarbeitenden werden diese fur Lean- und World-Class-
Manufacturing-Zertifizierungen (WCM) geschult, um ihre Fahigkeiten im Bereich der
Prozessverbesserung zu erweitern. Das Unternehmen wird auerdem CO,-neutrale
Projekte initiieren, wie z. B. energieeffiziente Betriebsablaufe und digitale
Dokumentation, um den Papierverbrauch zu minimieren. Zu den KPIs gehdren die
Reduzierung der Dokumentenbearbeitungszeit, die Erhéhung der Zertifizierungsraten,
die Anzahl der automatisierten Workflows und die Verbesserung der digitalen
Kundeninteraktionen.

UNTERNEHMEN 2

Industrie: Produktion von Zementchemikalien mit integrieter FuE und
Qualitatskontrolle
e Zusammenfassung der Bewertung:

o Bereich mit hoherer Punktzahl: Fortgeschrittene Fertigungstechniken, eigenes
Labor fur die Qualitatssicherung.

o Bereich mit niedrigerer Punktzahl: Begrenzte digitale Infrastruktur, hohe
Umweltbelastung durch die Produktion, Notwendigkeit einer verbesserten
internen Kommunikation.

Transformationsprioritaten:
o Nachhaltige Produktion (T3 — ECO-Fabrik)

o Mitarbeiterengagement und Kommunikation (menschenzentrierte
Organisation)

Details zu Nachhaltiger Produktion (T3 — ECO-Fabrik):

o Derzeitiger Status: Abhangigkeit von kohlenstoffintensiven Bindemitteln bei
der Zementherstellung, kein formelles Nachhaltigkeitsprogramm.

o Ziele: Verringerung der Umweltauswirkungen der Produktion, Senkung der
Materialkosten durch alternative Einsatzstoffe.

o Aktivitaten: Einfuhrung zusatzlicher zementhaltiger Materialien (SCM),
Entwicklung eines Systems zur Nachverfolgung von Kohlenstoffemissionen,
Verfolgung von Umweltzertifizierungen.
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Details zum Mitarbeiterengagement:

o Derzeitiger Status: Es herrscht eine Top-down-Kommunikation vor, die
abteilungstbergreifende Zusammenarbeit ist begrenzt

o Ziele: Starkung der horizontalen = Kommunikation, Erhdhung der
Mitarbeiterzufriedenheit und -bindung

o Aktivitaten:  Schulungsprogramme  fur  Flhrungskrafte, regelmafige
teambildende MalRnahmen, Einflhrung eines Mitarbeiter-Feedback-Systems

e Weitere Prioritaten:
o Digitale Transformation der Produktionstberwachung.

o Kundenorientierte Prozessverbesserungen (langfristig).
e Implementierungsreis:

o 0-6 Monate: Erforschung und Erprobung alternativer Materialien, Einfuhrung
einer ersten FUhrungsschulung, Festlegung von Basiskennzahlen.

o 6-12 Monate: Beginn der Materialsubstitution in der Produktion, Umsetzung von
Initiativen zur Teamzusammenarbeit, Durchfiihrung der ersten Umfrage zur
Mitarbeiterzufriedenheit.

o 12-18 Monate: Vollstandige Einfihrung nachhaltiger Materialien, Evaluierung
und Verfeinerung von Engagement Programmen.

e Wichtige KPlIs:

o Produktionskennzahlen: Reduzierung des Klinkerverbrauchs in %,
Reduzierung der CO2-Emissionen in Tonnen.

o Mitarbeiterkennzahlen: Teilnahmequote an Schulungen,
Mitarbeiterzufriedenheit, abteilungstbergreifende Projektzusammenarbeit.

o Fazit: Die Strategie des Unternehmens konzentriert sich auf nachhaltige Produktion und
das Engagement der Mitarbeiter.
Im Hinblick auf eine nachhaltige Produktion (T3 — ECO-Fabrik) wird das Unternehmen
seine CO2-Emissionen durch den Ersatz von Klinker durch Zementersatzstoffe (SCMs),
wie beispielsweise Flugasche oder Schlacke, reduzieren. Die Einfihrung eines Systems
zur Erfassung der CO,-Emissionen ermdglicht eine Echtzeitiberwachung, wahrend die
Erlangung von Umweltzertifizierungen die Compliance und das Image in der
Offentlichkeit verbessern wird. Zur Mitarbeiterbindung wird das Unternehmen
Kommunikationsprobleme durch die Einfuhrung von Fuhrungskraftetrainings angehen,
um ein kooperatives Management zu fordern. RegelmaRige Teambuilding-MalRnahmen
sollen die  abteilungsibergreifende  Zusammenarbeit férdern und  ein
Mitarbeiterfeedback-System soll Anregungen fur kontinuierliche Verbesserungen
sammeln.
Weitere Mallnahmen umfassen die Erforschung digitaler Produktionsiiberwachung zur
Steigerung der Prozesseffizienz sowie langfristige, kundenorientierte Verbesserungen.
Der Umsetzungsplan sieht in den ersten sechs Monaten erste Materialtests,
FUhrungskraftetrainings und die Festlegung von Basiswerten vor. Nach sechs bis zwolf
Monaten wird das Unternehmen mit der Materialsubstitution und Teaminitiativen
beginnen. Die vollstandige Einfihrung der Materialien und die Bewertung des
Engagements sollen nach zwdlf bis achtzehn Monaten erfolgen.
Zu den KPIs gehdren die Reduzierung des Klinkerverbrauchs, die Senkung der CO,-
Emissionen, die Teilnahmequoten an Schulungen und die Werte der
Mitarbeiterzufriedenheit.
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4.2. SCHLUSSFOLGERUNGEN AUS DEN
UMSETZUNGSPLANEN

4.2.1 Einfuhrung

Jedes Unternehmen wurde im Rahmen einer strukturierten Bewertung analysiert, um den
jeweiligen technologischen Reifegrad zu bestimmen sowie bestehende Starken und potenzielle
Verbesserungsbereiche zu identifizieren. Uber alle betrachteten Falle hinweg zeigt sich ein
gemeinsames Bild: Die konsequente Umsetzung der Prinzipien von Industrie 4.0 ist ein
entscheidender Hebel, um Wettbewerbsfahigkeit und betriebliche Effizienz nachhaltig zu
steigern.

4.2.2 Gemeinsame Bereiche mit hoher und niedriger Punktzahl
Auch wenn die spezifischen Ergebnisse variieren, gibt es doch wiederkehrende Muster:

In der Bewertung zeigten Unternehmen im Allgemeinen hohe Punktzahlen in Bereichen, die mit
einer menschenorientierten Organisation und kundenorientierten Technologien verbunden sind.
Dies weist auf eine solide Grundlage im Hinblick auf Mitarbeiterengagement und stabile
Kundenbeziehungen hin — zwei zentrale Erfolgsfaktoren fur nachhaltige Wettbewerbsfahigkeit.

Demgegenuber wurden niedrigere Punktzahlen haufig in Zusammenhang mit der Umsetzung
von T6 — Intelligente Fertigung sowie der Entwicklung wertschépfungskettenorientierter, offener
Fabriken festgestellt. Diese Ergebnisse deuten auf einen bestehenden Bedarf an verbesserter
digitaler Integration in die Produktionsprozesse sowie an einer intensiveren Zusammenarbeit
mit externen Partnern entlang der Wertschdpfungskette hin.

4.2.3 Prioritaten im Hinblick auf die allgemeine Transformation

In den Umsetzungsplanen fur alle Beispiele werden mehrere Schlusselprioritaten
hervorgehoben:

o Digitalisierung und T6 — Intelligente Fertigung: Implementierung von Industrie 4.0-
Technologien, um Prozesse zu automatisieren, die Uberwachung von Daten in Echtzeit
zu ermdglichen und die Entscheidungsfindung zu verbessern.

e Prozess-Optimierung: Rationalisierung von Arbeitsablaufen, Verringerung von
Verschwendung und Steigerung der Effizienz durch Grundsatze der schlanken
Produktion und andere Optimierungstechniken.

o Entwicklung der Arbeitskrafte: Fortbildung der Mitarbeiter im Umgang mit neuen
digitalen Werkzeugen, Foérderung einer Kultur des kontinuierlichen Lernens und
Verbesserung der Zusammenarbeit.

e Nachhaltigkeit: Einfuhrung umweltfreundlicher Praktiken, Verringerung des
Energieverbrauchs und Umsetzung der Grundsatze der Kreislaufwirtschaft.
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4.2.4 Bereich Transformation: T6 — Intelligente Fertigung

o Der aktuelle Status vieler Unternehmen ist nach wie vor durch eine starke Abhangigkeit
von traditionellen Produktionsmethoden gepragt, bei gleichzeitig begrenzter digitaler
Integration. Daten werden haufig isoliert gespeichert, was den Zugang zu
Echtzeitinformationen erschwert. In vielen Fallen fehlt es an durchgangiger Transparenz
und automatisierten Ablaufen — manuelle Prozesse dominieren weiterhin den Alltag.

o Vor diesem Hintergrund zielen die Transformationsbestrebungen darauf ab, T6 —
Intelligente Fertigung schrittweise zu implementieren. Im Fokus stehen dabei die
EinfUhrung von Echtzeitiberwachung, automatisierter Berichterstattung,
vorausschauender Wartung sowie die gezielte Steigerung der Prozesseffizienz. Ziel ist
es, die Produktionslandschaft agiler, datengesteuerter und zukunftsfahiger zu gestalten.

e Vorgeschlagene Bereiche fiir Verbesserungen:

o loT-Sensoren: Einsatz von loT-Geraten zur Verbindung von Maschinen und zur
Erfassung von Echtzeitdaten Uber deren Leistung.

o Bl-Werkzeuge: Einflhrung von Business-Intelligence-Tools fur die
Visualisierung und Analyse von Daten zur Unterstitzung einer besseren
Entscheidungsfindung.

o Kl und maschinelles Lernen: Integration von Kl fur vorausschauende Wartung,
Qualitatskontrolle und andere Optimierungen.

o Empfohlene MaBRnahmen:

o Data Audit: Durchfiihrung einer grindlichen Bewertung der vorhandenen
Datenquellen und des Bedarfs.

o Einsatz von Tools: Auswahl und Implementierung geeigneter Software- und
Hardwarel6sungen.

o Training: Schulung des Personals zu neuen Instrumenten und Technologien.

4.2. Bereich Transformation: T7 — Wertschopfungskettenorientierte offene Fabrik
| Sustainability

o Aktueller Status: Viele Unternehmen sehen sich mit Herausforderungen bei der
effektiven Zusammenarbeit mit externen Partnern sowie bei der Optimierung ihrer
Wertschopfungsketten konfrontiert. Zudem wachst das Bewusstsein fir die
Notwendigkeit, nachhaltige Praktiken einzufihren.

o Ziele der Transformation:

o Wertschopfungskette: Ziel ist es, starker vernetzte und kooperative
Okosysteme zu entwickeln, die eine bessere Kommunikation und einen
besseren Wissensaustausch mit den Partnern férdern.

o Nachhaltigkeit: Die Unternehmen setzen sich Ziele, um ihre
Umweltauswirkungen zu verringern, die Energieeffizienz zu steigern und die
Grundsatze der Kreislaufwirtschaft anzuwenden.

o Vorgeschlagene Bereiche fiir Verbesserungen:

o Plattformen fiir die digitale Zusammenarbeit: Einfuhrung von Portalen und
Tools zur Erleichterung der Kommunikation und des Wissensaustauschs.

o Partnerschaften mit Experten: Zusammenarbeit mit Technologieanbietern,
Forschungseinrichtungen und anderen Spezialisten.

o Energieeffiziente Technologien: Modernisierung der Ausrustung und Einsatz
erneuerbarer Energiequellen.

o Abfallreduzierung und Recycling: Umsetzung von Programmen zur
Minimierung von Abfall und zur Maximierung der Wiederverwendung von
Materialien.
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o Empfohlene MaBRnahmen:
o Pilotprojekte: Start von Pilotprogrammen zur Erprobung neuer Technologien
und Verfahren.
o Prufungen und Beurteilungen: Durchfuhrung von Energieaudits, Bewertungen
der CO2-Bilanz und Wertstromanalysen.
o Schulung und Sensibilisierung: Aufklarung der Mitarbeiter Uber
Nachhaltigkeitspraktiken und die Bedeutung der Zusammenarbeit.

4.2.6 Implementierungsreise und Messbarkeit
Leitfaden fur die Implementierung
Der Transformation sind in der Regel Phasen vorgegeben:

e Phase 1 (Monate 1-6): Der Fokus liegt auf der Planung, Bewertung und Umsetzung
erster Schritte wie Datenprifungen, Technologieauswahl und Pilotprojekte.

e Phase 2 (Monate 7-12): Pilotprojekte ausweiten, Schulungsprogramme durchfiihren
und wichtige Initiativen weiterentwickeln.

e Phase 3 (Jahre 2-3): Vollstdndige Umsetzung von Industrie 4.0-Technologien,
kontinuierliche Verbesserungsmalinahmen und Erreichung langfristiger strategischer

Ziele.
Project Timeline for Industry 4.0 Implementation
Phase 3: Full Implementation, Continuous Improvement - 24 months
Phase 2: Scaling, Training, Initiative Development | 6 months

Phase 1: Assessment, Planning, Pilot Projects |6 months

0 5 10 15 20 25 30 35
Months

Abbildung 16 - Phasen im Transformationsplan

4.2.7 Messbarkeit und Kennzahlen

o Allgemeine KPIs: Mit diesen Kennzahlen lassen sich die Gesamtauswirkungen der
Umstellung verfolgen, z. B. die Verringerung der Zeit fir die manuelle Berichterstattung,
der Energieverbrauch, der Abfall und die Verbesserung der Effizienz.

o Kurzfristige KPIs (0-6 Monate): Sie dienen der Uberwachung des Fortschritts in den
Anfangsphasen, wie z. B. der Abschluss von Audits, die Auswahl von Tools und
Schulungsprogramme.

o Langfristige KPIs (6-18+ Monate): Mit diesen Kennzahlen wird das Erreichen
strategischer Ziele bewertet, z. B. die Steigerung der Produktionsleistung,
Kosteneinsparungen und die Einfuhrung neuer Technologien.
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General KPls:

Overall impact of the transformation
- Reductions in manual reporting time
- Reductions in energy consumption
- Reductions in waste
- Improvements in efficiency

Measurement and " KPIs Timetine

Short-Term KPIs (0-6 Months):
Progress in the initial phases
- Completion of audits
- Tool selection
- Training programs

Long-Term KPIs (6-18+ Months):
Achievement of strategic objectives
- Increased production output
- Cost savings
- Adoption of new technologies

Abbildung 17 - Messbarkeit und KPIs im Zeitplan
4.2.8 Governance, Unterstiitzung und nachste Schritte
Governance and Monitoring

e Lenkungsausschuss: Einrichtung spezieller Teams, die den Transformationsprozess
Uberwachen und die Ausrichtung auf die strategischen Ziele sicherstellen.

o Vierteljahresberichte: Durchfiihrung regelmaRiger Uberpriifungen, um die Fortschritte
zu verfolgen, die wichtigsten Kennzahlen zu bewerten und die Strategien bei Bedarf
anzupassen.

o Benchmarking: Vergleich der Leistung mit den Industriestandards, um Bereiche flr
weitere Verbesserungen zu ermitteln.

4.2.9 Unterstitzung und Dienstleistungen

o Externes Fachwissen: Unternehmen nutzen haufig externe Unterstitzung fir
Bewertungen, Schulungen und die Implementierung von Technologien. Dazu gehdren
Berater, Technologieanbieter und Forschungseinrichtungen.

4.2.10 Nachste Schritte und Finanzierung

o Nachste Schritte: Der gemeinsame nachste Schritt besteht darin, detaillierte
Umsetzungsplane zu entwickeln und die Finanzierung der Umgestaltungsinitiativen zu
sichern.

e Forderungsmoglichkeiten: Die Unternehmen prufen verschiedene
Finanzierungsmdglichkeiten, einschlief3lich nationaler und EU-Zuschusse, um ihre
Umstellungsprojekte zu unterstitzen.

5. SCHLUSSFOLGERUNGEN

Der Bericht D7.2 enthalt eine Reihe praxisnaher Fallstudien, die auf Untersuchungen und
Implementierungen in verschiedenen europaischen Landern im Rahmen des LCAMP-Projekts
basieren. Ziel dieses Projekts ist es, die digitale Transformation kleiner und mittlerer
Unternehmen (KMU) im Fertigungssektor gezielt zu férdern — unterstitzt durch die strukturierte
Anwendung der ADMA-Methodik. Die Fallstudien liefern wertvolle Einblicke in unterschiedliche
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Ausgangslagen, Herausforderungen und Lésungsansatze und tragen so zur Weiterentwicklung
digitaler Kompetenzen im europaischen Produktionsumfeld bei.

Allgemeine Schlussfolgerungen

Vielfalt in der digitalen Mindigkeit:
¢ Die bewerteten kleinen und mittleren Unternehmen (KMU) zeigen ein breites Spektrum
an digitaler Reife, wobei deutliche Unterschiede zwischen einzelnen Landern und
Branchen erkennbar sind. Besonders fortgeschritten sind in der Regel jene Bereiche,
die sich auf kundenorientierte  Technologien und  menschenzentrierte
Organisationsformen konzentrieren — ein Hinweis auf die hohe Relevanz von
Kundennahe und Mitarbeiterorientierung als Treiber digitaler Entwicklung.

Gemeinsame Bereiche mit Verbesserungsbedarf:

e In mehreren Bereichen zeigen sich bei den bewerteten Unternehmen noch deutliche
Entwicklungspotenziale im Rahmen der digitalen Transformation. Im Handlungsfeld T2
— Digitale Fabrik fallt auf, dass viele Unternehmen Schwierigkeiten haben, digitale
Werkzeuge vollstandig und durchgangig in ihre Produktionsprozesse zu integrieren.
Auch im Bereich T6 - |Intelligente Fertigung ist der Einsatz von
Automatisierungstechnologien sowie die Nutzung von Echtzeit-Datenanalysen bislang
nur begrenzt ausgepragt.

e Darlber hinaus erfordert die Zusammenarbeit entlang der Wertschdpfungskette
verstarkte Aufmerksamkeit — insbesondere im Hinblick auf die Einbindung externer
Partner und die Fdrderung offener Innovationsprozesse. Diese Aspekte sind
entscheidend, um langfristig wettbewerbsfahig und anpassungsfahig zu bleiben.

Nachhaltigkeit:

e Die Umsetzung nachhaltiger Praktiken und Mal3nahmen zur Ressourceneffizienz variiert
deutlich zwischen den betrachteten Unternehmen. Wahrend einige bereits eine
Vorreiterrolle bei der Einfihrung von Prinzipien der Kreislaufwirtschaft einnehmen,
besteht bei anderen noch erheblicher Entwicklungsbedarf in diesem Bereich. Diese
Unterschiede verdeutlichen das Potenzial fur gezielte Unterstitzung und den Austausch
bewahrter Ansatze, um nachhaltige Transformation branchenubergreifend
voranzutreiben.

Schlussfolgerungen nach Landern

Baskenland - Spanien:

e Unternehmen im Baskenland zeichnen sich durch eine starke Auspragung in
kundenorientierter Technik sowie einer menschenzentrierten Organisationskultur aus —
zwei Faktoren, die wesentlich zur Stabilitdt und Innovationsfahigkeit beitragen.
Gleichzeitig zeigen sich Entwicklungspotenziale in den Bereichen T6 — Intelligente
Fertigung und T2 — Digitale Fabrik. Hier besteht die Chance, durch gezielte MalRnahmen
in Automatisierung und digitaler Integration weitere Effizienzgewinne zu realisieren und
die Wettbewerbsfahigkeit langfristig zu starken.
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Kanada:

¢ Kanadische Unternehmen zeigen besondere Starken in den Bereichen T3 — ECO-Fabrik
sowie in kundenorientierter Technik. Diese Auspragungen spiegeln ein ausgepragtes
Bewusstsein fur nachhaltige Produktionsansatze und marktorientierte Losungen wider.
Gleichzeitig besteht in den Feldern T1 — Fortschrittliche Fertigungstechnologien und T6
— Intelligente Fertigung noch erkennbarer Verbesserungsbedarf. Hier bieten sich
gezielte Entwicklungsmoglichkeiten, um durch technologische Modernisierung und
datenbasierte Prozessoptimierung zusatzliche Effizienzpotenziale zu erschliel3en.

Frankreich:

e Franzosische Unternehmen zeichnen sich durch eine starke Auspragung in
kundenorientierter Technik sowie einer mitarbeiterorientierten Organisationskultur aus —
zwei Faktoren, die wesentlich zur Innovationskraft und zur internen Stabilitat beitragen.
Gleichzeitig zeigen sich Entwicklungspotenziale in den Bereichen T2 — Digitale Fabrik
und T3 — ECO-Fabrik. Hier bestehen Chancen, durch gezielte Investitionen in digitale
Infrastruktur und nachhaltige Produktionsprozesse weitere Fortschritte zu erzielen und
die Wettbewerbsfahigkeit langfristig zu starken.

Deutschland:

e Deutsche Unternehmen zeichnen sich durch stark kundenorientierte Prozesse sowie
durch eine gezielte Optimierung entlang der Wertschépfungskette aus — beides zentrale
Elemente fur Effizienz und Marktnahe. Gleichzeitig bestehen Entwicklungspotenziale in
den Bereichen T6 — Intelligente Fertigung und T2 — Integration der digitalen Fabrik. Hier
bieten sich Chancen, durch den verstarkten Einsatz digitaler Technologien und
automatisierter Systeme weitere Produktivitdtsgewinne zu realisieren und die
Wettbewerbsfahigkeit zukunftsorientiert auszubauen.

Italien:

e |[talienische Unternehmen verfligen Uber  ausgepragte Starken und
Entwicklungspotenzial in den Bereichen kundenorientiertes Engineering sowie
menschenzentrierte Organisationsstrukturen — 2zwei wesentliche Faktoren fur
Innovationsfahigkeit und Marktndhe. Gleichzeitig zeigen sich in  mehreren
Technologiefeldern noch deutliche Entwicklungsmoglichkeiten. Dazu z&hlen
insbesondere T6 — Intelligente Fertigung, fortschrittliche Fertigungstechnologien, T3 —
ECO-Fabrik, T2 - Digitale Fabrik sowie die Zusammenarbeit entlang der
Wertschopfungskette. Hier bieten sich gezielte Ansatzpunkte, um durch technologische
Modernisierung, nachhaltige Produktionsansatze und starkere Vernetzung zusatzliche
Effizienz- und Innovationspotenziale zu erschlie3en.

Slowenien:

e Slowenische Unternehmen zeigen ausgepragte Starken in kundenorientierter Technik
sowie in einer menschenzentrierten Organisationskultur — zwei zentrale Elemente, die
sowohl Innovationsfahigkeit als auch Mitarbeiterbindung férdern. Gleichzeitig bestehen
Entwicklungspotenziale in mehreren technologischen Bereichen, insbesondere in T6 —
Intelligente Fertigung, fortschrittlichen Fertigungstechnologien, T3 — ECO-Fabrik sowie
in der Zusammenarbeit entlang der Wertschopfungskette.
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Schweden:

e Schwedische Unternehmen zeichnen sich durch eine starke Ausrichtung auf
kundenorientierte Technologien sowie durch eine menschenzentrierte
Organisationsstruktur aus. Diese Kombination schafft ein solides Fundament fir
nachhaltigen wirtschaftlichen Erfolg und Innovationskraft. Gleichzeitig bestehen
Potenziale zur Weiterentwicklung insbesondere in der bereichslbergreifenden
Zusammenarbeit entlang der Wertschopfungskette sowie im Themenfeld T2 — Digitale
Fabrik. Eine gezielte Starkung dieser Bereiche kann dazu beitragen, bestehende
Starken noch wirkungsvoller zur Entfaltung zu bringen und die Wettbewerbsfahigkeit
weiter auszubauen.

Tarkei:

e Turkische Unternehmen Uberzeugen durch eine menschenorientierte
Organisationsstruktur sowie durch ein offenes Fabrikkonzept, das entlang der gesamten
Wertschopfungskette ausgerichtet ist. Diese Starken schaffen eine solide Basis flr eine
flexible und anpassungsfahige industrielle Entwicklung. Gleichzeitig zeigen sich
Entwicklungspotenziale in den Bereichen T2 — Digitale Fabrik und T6 — Intelligente
Fertigung. Eine gezielte Weiterentwicklung in diesen Feldern kann dazu beitragen,
bestehende Strukturen zukunftsfahig auszubauen und die Innovationskraft nachhaltig zu
starken.

Dieser Bericht beleuchtet die unterschiedlichen Stufen der digitalen Reife von kleinen und
mittleren Unternehmen (KMU) in verschiedenen Landern und Branchen. Zu den gemeinsamen
Starken zahlen kundenorientiertes Engineering und eine menschenzentrierte Organisation.
Verbesserungsbedarf besteht haufig in den Bereichen T2 — Digitale Fabrikintegration, T6 —
Intelligente Fertigung sowie in der Zusammenarbeit entlang der Wertschopfungskette. Auch die
Nachhaltigkeitspraktiken variieren stark: Einige Unternehmen zeichnen sich durch
umweltfreundliche Initiativen aus, wahrend andere in diesem Bereich erhebliche
Verbesserungen bendtigen.

Die fur diese KMU entwickelten Umsetzungsplane legen den Schwerpunkt auf zentrale
Prioritdten wie Digitalisierung, Prozessoptimierung, Personalentwicklung und Nachhaltigkeit.
Ziel ist der Einsatz von Industrie 4.0-Technologien zur Automatisierung von Prozessen, zur
Echtzeit-Datentiberwachung und zur Verbesserung der Entscheidungsfindung. Darlber hinaus
konzentrieren sich die MalRnahmen auf die Rationalisierung von Arbeitsablaufen, die
Reduzierung von Verschwendung, die Weiterbildung der Mitarbeitenden sowie die Einfuhrung
umweltfreundlicher Praktiken, um die Gesamteffizienz und Wettbewerbsfahigkeit zu steigern.

Zur Unterstitzung dieser Transformationsziele sehen die Plane strukturierte
Umsetzungsphasen vor, darunter Bewertungen, Pilotprojekte, Skalierung und vollstandige
Integration. Die Fortschritte werden anhand definierter KPIs gemessen. Governance-Strukturen
wie Lenkungsausschiisse und vierteljahrliche Uberprifungen gewahrleisten die Ausrichtung auf
die strategischen Ziele. Externes Fachwissen und Finanzierungsmdglichkeiten werden genutzt,
um die erfolgreiche Umsetzung zu erleichtern und die KMU agiler, nachhaltiger und
wettbewerbsfahiger zu machen.

Der Einsatz der ADMA-Methodik im Rahmen des LCAMP-Projekts hat sich als besonders
hilfreich erwiesen, um Schlisselbereiche flr Verbesserungen zu identifizieren und die
Entwicklung maRgeschneiderter Umsetzungsstrategien zu unterstiitzen. Dieser strukturierte
Ansatz fordert nicht nur die Transformation der Unternehmen, sondern liefert auch wertvolle
Erkenntnisse fur das gesamte Innovationsdkosystem. Daruber hinaus eroffnet der Scan- und
Implementierungsprozess Berufsbildungszentren die Mdglichkeit, neue Ausbildungsangebote
zu entwickeln, Lehrplane zu aktualisieren und angewandte Forschung zu betreiben, die direkt
auf die sich wandelnden Anforderungen der Industrie eingeht.
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