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renommiert & ausgezeichnet
fUuhrend bei Industrie 4.0

durchgangige Digitalisierung

ganzheltllches Softwarespektrum
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Erfahrung seit 1997

internationale

e 3 Standorte

>1.500 Kunden




— MISSION

T Wir moéchten mit unserer Arbeit und der Zeit im

| " Berufsleben einen Beitrag dazu leisten, dass kleine
| und mittelstandische Unternehmen in
1 sogenannten Hochlohnlandern wettbewerbsfahig

produzieren und existieren konnen.
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Industriesoftware voen A bis Z

Unternehmens-
software
ERP

Werkzeug-
organisation
TMS

Produktions-
steuerung
PPS

Daten-
management
EDM/PDM

EVO-Software
Maschinen- Qualitats-
datenerfassung management
MES CAQ

CNC-Datenaus-

tausch
DNC

Personal-
wirtschaft
HRM

LIEVO
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integrative Durchgangigkeit

Buro
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Qualitats- _
HRM/PZE Datenmanagement Disposition  Einkauf management Versand Controlling

Produktions- Werkzeug- Werkzeug-  Maschinen- Produkt-  Lager
planung verwaltung vermessung vernetzung Automation qualitat
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EVOconnect — Plattform fiir Industrie 4.0
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BEVO

INFORMATIONSSYSTEME

branchentibergreifend — fiir jeden die passgenaue Losung

Maschinenbau / Werkzeug-/Formenbau Medizintechnik Luft-/Raumfahrt
Anlagenbau



Automation und Digitalisierung
gehen Hand in Hand

> Auftragsreihenfolge sinnvoll planen (PPS)
> digitale Produktionsmappe (PDM)

> aktuelle CNC-Programme (DNC)

> vorgerustete Werkzeuge (TMS)

> Materialverfligbarkeit sicherstellen (MRP)
> Personalverfiigbarkeit sicherstellen (PZE)

> Produktionspotenziale entdecken (MDE)

> profitable Auftrage fertigen (ERP)
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EVOcompetltlon

Betrle

erialwirtschaft
Lagerverwalt




Digitalisierte Geschaftsprozesse

Qualitats-

Vertrieb Beschaffung Produktion Lager/Logistik
management

EVOcompetition

Kommunikation
Geschafts- CRM/ SRM Personalwesen
partner

Rechnungs-

Controlling
wesen
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Umsatz

5.659.791¢€

Umsats
oo | ~ 18,89%
| II II 8.160.904 ¢
Ervag

9.702.499¢€

Ervag

| 427.168€
. 661.556 €

10,69%

Dashboards - umfassende Datenanalyse

business intelligence zur Unternehmensfiihrung
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automatische Verarbeitung E-Rechnungen

EV JETSTREAM

Archivierung
der E-Rechnung

Rechnung. Versionskontrolle der E-
Rechnung-Datenversion.

Erzeugen lesbare Rechnung

EV JETSTREAM
Einlesen - @

der E-Rechnung EL_J

Die vom Lieferanten empfangene E-
Rechnung wird im Original
eingelesen. XRechnung, ZUGFeRD,...

Identifzieren und Verarbeiten der E-

EV COMPETITION

Visualisierung
der E-Rechnung

Visualisierung der E-Rechnung fir den
Anwender. Rechnungspriifung und
Kontierung im ERP-System.

Visualisierung fir Steuerpriifung

EV COMPETITION

Erzeugung

Ubergabe
Eingangsrechnung
im ERP-System

der Rechnung
an Finanzbuchhaltung

Erzeugung der Eingangsechnung aus
den Inhalten der E-Rechnung

Ubergabe der kontierten
Eingangsrechnung an
Finanzbuchhaltung
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Aktuelle Materialpreise
- 4
Aktuelle Maschinenstundensatze

Realistische Fertigungszeiten (Historie)

— \ 2 TE2L
Materialverfiigbarkeit
| B PR \N

Maschinenverfiigbarkeit

Personalverfiigbarkeit

N |

Machbarkeit von Auftragen
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Kapazitatsplanung — Verfligbarkeit & Qualifikation

Kapazitatsangebot

Sagen

Frasen
Drehen

Montage

00000 100%

000 00O 100%

00000 100%

0000 0O 100%

(@)
©

Kapazitatsbedarf

55 %
92 %
75 %

68 %

.Q.
a@m
.Q.

Qualifikations-
bedarf

[o)

§4g

Mitarbeiter-
verfugbarkeit

75 %
80 %
50 %

100 %

&

Kapazitats-
auslastung
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digitale Fertigungssteuerung

aktuelle Auftragsreihenfolge




papierlose Fertigung, Datenbereitstellung

digitales Werker-Informationssystem & e :
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papierlose Fertigungssteuerung N » 4§
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. Lagerverwaltung und Versandvorbe
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— smarte Tablets in Lager.und Logistik
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Mobile Scanner in der Logistik
N .
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Intralogistik — Mobilroboter fir Transport .

I

Material, Teile- und Werkzeugversorgung




EVOorchestration
Steuerung von innerbetrieblichen Transportaufgaben

Lagerung Transport Produktion Weitertransport

BEVO
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Q TRANSPORT .

+ Transportaufgaben manuell erfassen
« Transportaufgaben auslésen

)
Q UBERWACHUNG '

+ Uberwachung von Transportaufgaben
» Lokalisierung von Transportsystemen
« Lokalisierung von Objekten

)
Q KOMMUNIKATION '

« Flottenmanager: REST API [ SOAP API
« VDA5050 / proprietdre Schnittstellen

)
Q AUSFUHRUNG .

+ Durchfuhrung von Transportaufgaben
+ Ruckmeldung der Durchfuihrung

EVCJ ORCHESTRATION

Transportaufgaben
Kommunikation
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EVOjetstream

ganzheitliche Datenverwaltung fir Produkt- und Produktionsdaten

|
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Werker-Informationen Fertigungsdaten Maschinendaten/-zustande

BEVO

INFORMATIONSSYSTEME



Daten- &Dokumentenmanagement

Produktdaten- = Fertigungsdaten- CAD-Daten- CNC- Maschinen-
management management management Datenaustausch vernetzung

EVOjetstream
Dokumenten- NC-Daten- NC-Code- Werkzeug- Werkzeug-
- . messdaten-
management verwaltung Interpretation vorbereitung

mManagement
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Projektplane

Normen & Richtlinien
Berechnungsunterlagen
Konstruktionsentwirfe
CAD-Zeichnungen
Technische Datenbldtter
Konstruktionsbewertungen

@.

Marktanalysen
Kundenanfrage
Lastenheft/Pflichtenheft
Vertrdage

Zeichnungen
Kalkulationen

Preislisten

Projektpldne
Normen/Richtlinien
Versandvorschriften

<

-
Entwicklung & .
Konstruktion BeSChaffung

Zeichnungen

Technische Datenbldtter
Produktspezifikationen
Qualitatsvereinbarungen
Beschaffungsangaben
Mess-/Prifvorschriften
Verpackungsvorschriften

[— %

——
Produktion

Fertigungszeichnungen
Arbeitsplane
Arbeitsanweisungen
Einrichteblatter
Aufspannbilder
NC-Programme
Montagezeichnungen
Montageplane/-
anweisungen
Prufplane/-anweisungen
Verpackungsvorschriften
Produktbilder

BEVO

INFORMATIONSSYSTEME

9 @

A an
Kundenservice

Qualitats-
sicherung

Qualitatsplane
Qualitatsaufzeichnungen
Mess-/Prifkonzepte
Prifvorschriften
Prifnachweise
Prifzeugnisse
Prifprotokolle

Ersatzteillisten
Handbicher
Schaltpléne
Wartungsplane
Dokumentationen

Durchgangiger Dokumenten-Workflow




Datenmanagement = DNC Weltre

o n

AtsatzBuss wsgetragen s @ susgergener scnat |
) | verunaung Lineares

daten 3
ut Basis ausgetormt i

susgetragener

Schnitt

Suche nach Artkidaten E theldaten, ootz Begrenzungsaufsatz/-basis
% 5 Features [“Shze | Evaluieren | DimXpert | SOLDWORKS Zusatzanwendungen |

Warengruppe 103911 SLOPRT [Schrebgeschotat]
CERTIFIED T
Solution Dol
Partner

i) @ Boss-Extrudes
o (@ Cut-Earude

Dokmentiernendung

sl Versonen erbezehen

Ersteldanm

@ Boss-Exrudet2
1 (@ Boss-btrudel

1 @ Cut-Extrudel0
@

SOLIDWORKS Premium 2015 64-Edition Bearbeiten Teil MMGS

Datenverwaltung gangiger CAD-System

J—

CAD-Daten aller Dateiformate von Einzelteilen, Baugruppen,..
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EVOjetstream

Konnektivitat mit Werkzeugmaschinen

jore com
om0 SN,

Riistplan: 53, DMG DMU50 evo linear (Siemens)
Erstelldatum: 29.08.16 10:33

< EVD

lnlor‘mauunssysteme Ly

I

Maschinen-Nr.: 54
Druckdatum: 29.08.2016 1033 Seite T vor

Riistplan-Nr.: 108

NC-Programm
OLT10341 9.NC, Version: 3 29.08.2016

Software by www.evo-soluions com

Werkzeuge entladen
T-Nr. Werkzeug-nr.
T27 54002310

Werkzeug bezeichnung Barcode
VHM-Schattiraser 910,0mm (schruppen) / skag

Iy

Werkzeuge beladen
TN Werkzeug.nr.

3 Barcode

T27 54005422 VHM-4.F; boh HPC 09,3, ISKAD(EVO IS: VHM-4.

e 7Fasgnymzzf;pc'z;,gswz,sj;,,”oo,.,me, - o "J"'ﬂ"!"”""'['"
T29 54006251 M rkopf Softe 132/5; . 90° / SK40 EVOL is: Mo kopt

R Giioa) s«,os e = ,"l"!"”"!"',"“"?’,

vorhanden
Werkzeugbezeichnung

M- Schaftitaser HPC o12mm 7 Skag (EVOools: VHM-Schaftfraser
HPC 012mm / K40 Oltrogge)

Werkzeuge bereits

Barcode

LTI

LAEVO

INFORMATIONSSYSTEME



Einheitliche CNC — Maschinenvernetzung

> alle gangigen Maschinenhersteller
> alle gangigen Maschinensteuerungen

> DMG MORI (CELOS)

> Fanuc

Vv

Heidenhain

HURCO

\"

Mazak

\'

Mitsubishi

\'

> Siemens
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aktuelles CNC — Programm an der Maschine

2l bidirektionaler CNC-Datenaustausch
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'i Werkzeugiberwachung in Maschinen

Werkzeugidentifizierungin den"Werkzeugtabellen

.
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EVOtools

Werkzeugbedarf — Abgleich Maschine - Messauftrag — Datenlubertragung

l — +
w0 (ros ) %‘i mil_l -‘.\

N30 (TO06 ...)

NC-Programm Werkzeugliste/Ristplan =~ Werkzeugmessdaten Messdaten abrufen

+

BEVO

INFORMATIONSSYSTEME



J

Werkzeugmessdaten digital weiterverwenden

fur Evoset, EZset, Haimer, Hoffmann, Kelch, Zoller,...

.'

|
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WERKZEUGFLUSS

: 4 ~
_ P 4
> \”

Werkzeugvermessung

A 4

—A

vermessenes Werkzeug CNC-Maschine
A
] INFORMATIONSFLUSS
1 Werkzeugmessdaten
: Werkzeugdaten senden
Werkzeugmessdaten

-->

T

1

Werkzeugdatenverwaltung :

PA TENTIERT Werkzeugmessdaten-Vorrat .

Werkzeugmessdaten freigeben

Werkzeugdatenbereitstellung forViaschinen




Werkzeugdatenubertragung in die Maschme

‘v,
. prozesssicher Werkzeugmesswerte dlgltal Ubertragen
w\ \4 B TN W 1"
wait TR 0T i




Fertigungssituationen schnell festhalten

schnelle Bild-Dokumentation in wenigen Sekunden




Papierlose - vernetzte Fertigung

DNC-Maschinenvernetzung
revisionssichere Datenverwaltung
papierlose Fertigung (Ristdokumente)
keine Medienbriiche

Kl-Datenanalyse CNC-Programme

KI-Datenanalyse Werkzeugmagaziniberwachung
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Fremd-ERP — EVO-Digitalisierungsplattform (Produktion)

FR E M D' E RP Daten: ,,Single-Source-of-Truth“
pranen ) uswerton
S8 e
Produktionsgrobplanung Produktionsauftrag — il s
-z =

Riickspiegelung = reine BDE-Daten

EVO-MOM — -
Produktionsfeinplanung / BDE Fertigungsstatus MDE
Auftragsbezug pro Arbeitsgang
Produktion

f:'l:

: .| §|

Maschinenstatus




Maschinendatenerfassung

Produktions-
Uberwachung

Fertigungsauftrags-
verwaltung

Maschinen-
protokollierung

EVOperformance

Produktions-
planung

Controlling

Betriebsdaten-
erfassung
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Maschinensignale erfassen (MDE-Box) = ' o
Industrie 4.0 nachruiisten an alteren Maschinen : \.‘..- |
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Maschinensteuerungsebene
> OPCUA /UMATI (Siemens SINUMERIK, Heidenhain, Trumpf, Makino, a.o.)

> MTConnect (Mazak Mazatrol, Haas, Okuma, a.o0.)

Heidenhain DNC

FANUC FOCAS

MAZAK API

Mazak Ethernet Library (Vorlaufer der MAZAK API)

REST API (diverse herstellerspezifischer Web-Service-Schnittstellen)
> Siemens SINUMERIK MCIS (Machine Control Information System)
SPS-/ und Sensorikebene (Prozessmonitoring, Energiemonitoring ...)
> MQTT
> 10-Link
> Modbus
> [EPE

v

v

v

v

v




EVOperformance
Maschinenzustandsiberwachung — genauere Auftragslaufzeiten (BDE-Daten)

Werker-Informationen Fertigungsdaten Maschinendaten/-zustande

Axon Litz LU720 + ZeroBot

00:00 14:30 24.00
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Lager-
verwaltung

Werkzeugorganisation

Werkzeug-
verwaltung

Beschaffung

Werkzeug-
wieder-
aufbereitung

Daten-
management

Controlling

Kommunikation
Lagersysteme

Kommunikation
CAD/CAM

Schnittstellen
Import & Export

Lagerbuchungs-
APP




EVOtools

ganzheitliche Werkzeugorganisation — von Beschaffung bis zur Verwendung

* %

-

Bestellung Lagerung Montage Vermessung Bereitstellung

r
s
’
’
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GTDEL

Graphical Tool Data Exchange

& ALBRECHT ‘D CIMSD

Prassionswerizsuge

\ 4 \ -
\ \ \ i
A ‘ ¢
\ W . I [ 4 UNIVERSITAT
\ | N A BAYREUTH
\ I\
| " Bumee BEVD RE “'""‘ﬁ" b i
\ \ - . Rl | ¥ '}\ & T e ya— KENNAMETAL
\ \ . e FESTO :

©) \Ue—
g, ,[
Werkzeugc‘\a\nelj ‘1SO 13399 MOOO



selbstlernende & selbstoptimiere Systeme

\y,






Algorithmen
/
momm
— %
Werkzeug- — 1 EVO CLOUD {é} Datenaufbereitung
hersteller TOOL DATA (korrigiert)
1-n

Werkzeugmarke
Hersteller-Nr.

Werkzeugdaten
Upload

Werkzeugdaten
Download

& & &

EVO COMMUNITY

bt

SICHERSTELLUNG
DATENVERFUBGARKEIT

SICHERSTELLUNG
DATENQUALITAT

AUTOMATISCHE DATENANLAGE




EVOtools

¢ Werkzeugliste e
: ‘@M=t Daten aus der EVO-Werkzeugcloud
uchkriterien;

. Werkzeugart: Elnzelwerkzeug EVD Art 00018 Werkzeug-Bez. 1: CobraMill solid CPM VHM-Friser

Werkzeug Alternativwerkzeuge Wiederaufbereitungen Dokumente  Anderungshistorie
1 22440 Werkzeug Werkzeugbild (Quelle: Werkzeug)

VHM-HPC-Bohrer DIN 6535 , "= @Eckfraser, tber Mitte schneid ||
o , ' | Cloud-Bezeichung 1: Cobratil solid CPM VHM-Fraser UNIVERSAL
e Chtur g TiA'N Cloud-Bezeichung 2: lang 24 mit Schutzfase und Freschifft
Schneidstoff UniVOrSal Vi Werkzeugmerkmale &
schaft-G 7 .~r 6 eSchneidenlénge, max.: 22,0 mm :
2/ -gréRe: 61
nm #Eintauchtiefe, max.: 0,0 mm

J€: 44mm, G eEckenfasenbreite: 0,1 mm

Anzah|

Zanl Schneiden ZStCk w5chneidendurchmesser 10,0 mm
BeS )  Aufnahmedurchmesser 10,0 mm
B tand gUt 2 StCk @Halsdurchmesser: 9,5 mm
estand gesperrt: 0 St @Eckenfasenwinkel: 45,0
wKopflange: 0,0 mm
wKraglange: 32,0 mm
1 22500 w5chaftlange: 0,0/ mm
Masch" e ¥ ®Gesamtiange: 72,0 mm
n.en Gew'ndebohrer HSS- @Eckenradius: 0,0 mm

- <

l'v’:t‘\(!‘ir:)f;‘ HSS E S haft

*eSamtlange 190mm
Anzahl Schneidan “ _
] >CNneider GstCk,
Schaft Zylinderschaft‘ Swrherigesate i —
Bohrloch-r

Durchmesser 48,5
Bestand gut: ¢ Stck
' Bestand gesperrt: 0 Stck

R LY. TS






EVOtools

Werkzeugnummern fir CAM-System

B Tool Library

{ ~ User Libraries Name A Cornerragius  Diameter Futelength  Overalllength  Type

1 ~ Documents ¢ e
i Untitied w* EVOtools-HSK63-DMUS0-2025-06-30_1 700041 - @P8mm [RElhahl
| 700028 - @16mm Remm (Torusfraser 916,0mm JHS..  2mm 16 mm 32 mm 70 mm Bull nose end. e8mm H7 / HSK63)
~ Local N
B 70002 - c12mm Ramm Torusfraser o12,0mm /S, 2mm 12 mm mm 60mm Bull nose end. iz
| EVOto0ls-HSK63-DMUS0-2025-06-30_1
B 700030 - 08mm RImm (Torusfraser 08.0mm / HSKe..  1mm gmm 18mm 50mm Bull nose end..
EVOtools-HSK63-DMUS0-2025-06-30_2
B 700031 - 220mm (Schaftiraser 620,0mm / HSK63) 20 mm 38 mm 100 mm Flat end mill
EVOtools-HSK63-Hermle TNC7-Simulation
B 700032 - o16mm (schatttraser a16,0mm / Hks3) 16mm 32mm 90 mm Flat end mill
~ Fusion Library
B 700032 rzmm (schatttraser o12,0mm / HK63) 2 mm 2smm 90 mm Flat end mill
ls (Inch)
B 70003¢ - c10mm (schaftfriser 610,0mm / Hske3) 10 mm 2mm 70 mm Flatend mill
B 700025 comm (schaftfraser os,0mm / Hske3) 8mm 20mm 64 mm Flat end mill
B 700036 - Comm (schattiraser o8 0mm / Hoke3) 6mm Bmm s0mm Flat end mill
I 700037 - @4mm (Schaftfraser 04,0mm / HSK63) 4 mm Zmm 50 mm Flatend mill
‘ 700038 - &3mm (Schaftfraser 03,0mm / HSK63) 3mm 9mm 40 mm Flat end mill
l 700039 - @7.8mm (Spiralbohrer 87,8mm / HSK63) 78 mm 33mm 80 mm gall end mill
l 700040 - @4.8mm (Spiralbohrer @4,8mm / HSK63) 48 mm 29mm 70 mm Ball end mill
[l 700041 - GBmm (Refbahle pamm 7 / HsKe3) Bmm 36 mm 120 mm Reamer | Lem
ﬂ 042 - @Smm (Reibahle Smm H7 / HSKG63] smm 24 mm 100 mm Reamer N
Description  Reibahle o8mm HT /
| 4 700023 - Messtaster Tschorn 4.0 Smm Probe HSKES
Vendor
productid 700041
product link

Tutorial Taols (Metric Diameter gmm

Shaft diameter & mm

Vendor
Overalllength 120 mm
« Albrecht | o '
Lengthbelow 76 mm
albrecht - Uberchuck Plunge Plunge feed holder

Cutting data Spindle speed  Surface speed Coolant

feedrate per revolution

~ Amana Tool Shoulder length 40 mm

1 Amana Tool - Cutting Tools 5000 rpm 125.66371m/.. 1000 mm/min Flood Flute length 36 mm

| Type reamer
~ BitsBits
r unt millimeters
| BitsBits Cutting Tool
— - RIS Cutting Tooks Clockwise spindle false
- - J rotation

turned off libraries

Number of flutes 8
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EVOtools: Werkzeugorganisation

e Zentrale und umfassende Datenbasis

* Werkzeugstandardisierung -
Komplettwerkzeuge

* EVO-Werkzeug Cloud mit Kl-gepruften,
zuverlassigen Daten

e Zerspanungswissen aus NC-Code

* PDM - Datenmanagement von Zeichnungen
und Datenmodellen




Mitarbeiterqualifikation

08:5625.

Zeiterfas Mitwoch 2107201

Mitarbeiterverfigbarkeit

wesenheit

Personaleinsatz

Schichtplane



i EVOworkforce @) wal

Anwesenheitsiibersicht

'\ Bauer, Maren @™ Baumeister, Thomas ﬁ Blickle, Erika
] VL Lager

Einkauf ¥ . Konstruktion

£ Eisele, Walter - Flelmg Alfred

| Fraserei A¥ Schweille

Kaiser, Wilhelm © Kunz, Horst C2 Maier, Egon
=2 Qualititssicherung . Fraserei 5 Dreherei

@ Oberdorf, Georg & Planisch, Holger :‘ Schreckling, Kurt
- Spritzerei oS, Projektleitung &%, Montage

@ Trimborn, Isolde

Schleiferei

verfugbare Mitarbeiter visualisieren

Di= Verfugbarkeit von-Mitarbeiter digital V|suaI|5|ert

cvuU-ouUluULIUIlS. GUITI -~ Info
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Aufgabenste

amlM it

EVOtea mwork
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Aufgabenerfassung

B&herinnerung



Aufgaben und Mitteilungen digitalisieren

innerbetriebliche Kommunikation ala ,whatsapp”

R |



tammdatensynchronisation &
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Prozessdaten

EVOcrosstalk
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BEVO

INFORMATIONSSYSTEME
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Datei

Geschiéftspartner
EVOcrossTalk

(Kunde, Lieferant,
i

Standort, Abteilung,...)
Monitoring/Korrektur
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('BAAN, EVO, INFOR, Navision, SAP, ...
(' stamm-, Prozess-, Betreibsdaten, ...

EDI

Integration inverhandene I1-Systeme
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standortubergreifende Datenverwaltung :'E

Standortubergreifende & zugriffsgeregelte Datenbereitstellung
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Standard-Prozess: Digitalisierung

1. Erstkontakt:
Bedarfsanalyse / Informationen

2. 1x Vorstellung der EVO-L6sung:
Prasentation / Veranstaltung / Workshop

3. ? Workshop oder ? Pilotprojekt:
Angebot / Kundenbestellung

4. Kundenprojekt:
Angebot / Kundenbestellung

BEVO

INFORMATIONSSYSTEME




Workshop: Ausgangssituation aufne

> Aufgabenstellung: Vorstellungen des Kunden
> Infrastruktur: Maschinenpark, Betriebsorganisation™

> vorhandene IT-Systeme (ERP, PPS, TMS, CAM,..) 53‘-"
> Aktueller Projektstatus
(Anbieterkreis, Entscheidungsfortschritt)

> Projektumfang des Digitalisierungsvorhabens
> Investitionsrahmen (Budget? — bei Miete nicht n¢
> Zeitpunkt der Entscheidung

> Zeitrahmen der Umsetzung
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s-system > I 5 I I e

Implementierung

DNC-System I Planung / Vorbereitung ,f;’é‘é _ ﬁa. Go-Live

Implementierung

PPS-System I Planung / Vorbereitung ,ﬁﬁ Implementierung q‘ll[El- Go-Live

I i I
5

ERP-System QY Planung / Vorbereitung ,‘f«;@, Implementierung / Einsweisung qT‘[E’ Go-Live

Implementierungsdauer EVO-Software
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smart factory
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Ratgeber fur Praktike

Sven Daniel | Dirk Hemscheidt | Jiirgen Widmann

Zukunftsstrategie
fiir Lohnfertiger

Praxis-Ratgeber flir Unterneh

g

und Fiihrungskrifte in der zerspanenden Industrie

EVO

INFORMATIONSSYSTEME
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VIELEN DANK FUR IHRE
AUFMERKSAMKEIT!
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HEY EVO




__/
kiinstliche Q

ASSISTENZSYSTEME

Willkommen in der Zukunft!

01 automatisierte Datenverarbeitung
E-Rechnungen & viele andere Arten von Dokumenten

02 Prognose / Vorhersagen (MTP)
wirtschaftliche & terminliche Machbarkeit

O3 autonome Produktionsregelung
situativ andernde Planung und Steuerung der Produktion

04 selbstlernende Systeme
Verbessern & optimieren Stammdaten, Prozesseinstellungen

mteraktlve Kommunikation
rt kontextbezogene Informationen und Wissen EVO

) INFORMATIONSSYSTEME



Forsch ungs

X Q = - —

AUTONOME LOKALISIERUNG MOBILROBOTIK (AMR) DIGITALE WERKZEUGDATEN
PRODUKTIONSREGELUNG VON OBJEKTEN FLOTTENMANAGEMENT PRODUKTKENNZEICHNUNG AUS DER EVO-
CLOUD
(PRS) (ESL)
CO2ENERGIENACHWEIS FUR SENSORIK SELBSTLERNENDE SYSTEME

PRODUKTE FUR DIE AUTONOME FABRIK
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