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Agenda

• Vorstellung des Projekts InterOpera

• Was ist die Verwaltungsschale / Asset Administration Shell?

• Ziele des Teilmodellprojekts Quality Control for Machining

• Umsetzung und Ergebnisse

• Zusammenfassung und Ausblick



Vorstellung des Projekts InterOpera



Projektkonsortium



▪ Entwicklung von 26 konkreten, praktikablen und interoperablen Teilmodellen der 

Verwaltungsschale / Asset Administration Shell (AAS) für möglichst viele Geschäftsprozesse

▪ Damit und durch eine langfristige Überführung von Teilmodellen in die Standardisierung Ausbau 

des strategischen Rahmens zur Umsetzung digitaler Geschäftsmodelle am Standort Deutschland 

und in Europa

▪ Verbreitung des Wissens zur AAS und Sensibilisierung der Unternehmen für die Vorteile der AAS

▪ Durch die Beauftragung und Weiterqualifikation von methodischen Berater*innen Vergrößerung der 

Anzahl an technischen Expert*innen, die Teilmodelle erstellen können.

Motivation & Ziele



https://interopera.de/landkarte/

InterOpera Landkarte der Teilmodelle

https://interopera.de/landkarte/


Von der Idee zum Standard



Vorstellung Asset Administration Shell

Aufbau, AASX Package Explorer und Nutzung von ECLASS



Was ist die Asset Administration Shell?

Quelle: BMWi Plattform Industrie 4.0: Verwaltungsschale in der Praxis Asset, z.B. Maschinen-Komponente, 
Werkzeug, Bauteil

Verwaltungsschale /
Asset Administration Shell (AAS):
Digitales Abbild einer physischen 
Komponente (Asset)

Weitere Informationen: https://www.plattform-i40.de/IP/Redaktion/DE/Standardartikel/spezifikation-verwaltungsschale.html

https://www.plattform-i40.de/IP/Redaktion/DE/Standardartikel/spezifikation-verwaltungsschale.html


Was ist die Asset Administration Shell?

Eine Verwaltungsschale = Asset Administration Shell 
repräsentiert genau ein Asset mit einer eindeutigen 
Asset-ID.

Auch eine Reihe von Assets kann über eine AAS 
beschrieben werden, dann eine eindeutige ID für das 
zusammengesetzte Asset erstellt.

z.B. 
▪ Komponenten, die zu einer Maschine 

zusammengefügt werden

▪ Produzierte Bauteile können Einzel-Assets sein oder 
zu Produktionschargen als Assets zusammengeführt 
und die Charge als ein Asset verwaltet

Quelle: Plattform Industrie 4.0, Part1: Details of the Asset Administration Shell

Unterstützte globale identifikationstypen : IRDI, IRI, URI/URL

https://www.plattform-i40.de/IP/Redaktion/DE/Downloads/Publikation/Details_of_the_Asset_Administration_Shell_Part1_V3.pdf?__blob=publicationFile&v=10


Information Exchange via ASS

Grundsätzlich können Informationen via Dateien (z.B. XML), standardisierte API und direkt zwischen den AAS 
ausgetauscht werden. 

Quelle: Plattform Industrie 4.0, Part1: Details of the Asset Administration Shell

Formate, in welchen die AAS-
Informationen zur Verfügung gestellt 
warden können: 

Dateien:

• XML 
• JSON
• RDF 
• AutomationML

APIs/Schnittstellen:

• OPC UA
• HTTP/REST
• MQTT

https://www.plattform-i40.de/IP/Redaktion/DE/Downloads/Publikation/Details_of_the_Asset_Administration_Shell_Part1_V3.pdf?__blob=publicationFile&v=10


AASX Package Explorer

Software-Tool zur Erstellung und Bearbeitung von Teilmodellen der AAS

Weitere Informationen: https://github.com/admin-shell-io/aasx-package-explorer

https://github.com/admin-shell-io/aasx-package-explorer


Nutzung von Repositories

ECLASS und IEC CDD

Repositories wie ECLASS und IEC Common Data Dictionary ermöglichen es, eine relativ große Anzahl 
von Kennungen in relativ kurzer Zeit zu standardisieren.

Bsp. ECLASS:

https://eclass.eu/eclass-standard/content-suche

https://eclass.eu/eclass-standard/content-suche


Mit ECLASS und der AAS 

von impliziter zu expliziter Semantik

Gängige industrielle Praxis in der Machine-zu-Machine-
Kommunikation: Geräte tauschen Zeichen, z.B. Bitmuster, 
aus. 

Bedeutungsrichtige Verwendung dadurch sichergestellt, 
dass die Entwickler von Maschinensoftware das gleiche 
Verständnis von ausgetauschten Zeichen zwischen Sender 
und Empfänger von Daten haben (Implizite Semantik).

Quelle: https://eclass.eu/fileadmin/Redaktion/pdf-Dateien/Broschueren/2021-06-
29_Whitepaper_PlattformI40-ECLASS.pdf

Explizite Semantik: Verweis auf die semantische 
Definition der Eigenschaft beim Austausch der 
Kennung der Eigenschaft und deren Wert:

→ Kontext für den übertragenen Wert wird 
explizit bereitgestellt.

https://eclass.eu/fileadmin/Redaktion/pdf-Dateien/Broschueren/2021-06-29_Whitepaper_PlattformI40-ECLASS.pdf
https://eclass.eu/fileadmin/Redaktion/pdf-Dateien/Broschueren/2021-06-29_Whitepaper_PlattformI40-ECLASS.pdf


ECLASS

Quelle: https://www.eclass-cdp.com/portal/entityInfo.seam?id=140443&type=property&contentLang=de_DE&cid=374615

https://www.eclass-cdp.com/portal/entityInfo.seam?id=140443&type=property&contentLang=de_DE&cid=374615


IEC – 61360 Common Data Dictionary (CDD)

Quelle: https://cdd.iec.ch/cdd/iec61360/iec61360.nsf/SearchFrameset?OpenFrameSet

https://cdd.iec.ch/cdd/iec61360/iec61360.nsf/SearchFrameset?OpenFrameSet


Ziele des Teilmodellprojekts

Quality Control for Machining



• Insbesondere bei qualitativ hochwertigen Produkten, die über zerspanende Fertigungsverfahren 

hergestellt werden, ist eine verlässliche Qualitätskontrolle ein essenzieller Bestandteil der 

Wertschöpfungskette und entscheidend für den Unternehmenserfolg. 

• Trotz bestehender Richtlinien und Normen ist in der Praxis die Zuordnung von Datensätzen aus 

der Qualitätskontrolle zu anderen Daten des konkreten Werkstücks/Bauteils, wie z.B. 

Maschinenzyklusdaten eine Herausforderung, die oftmals händisch oder über individuell auf den 

konkreten Anwendungsfall zugeschnittene Automatisierungsschritte erfolgt und damit zeit- und 

kostenintensiv in Betrieb und Pflege sowie fehleranfällig ist.

→ Im Teilmodell „Quality Control for Machining“ (QCM) der Asset Administration Shell sollen der 

QS-Prozess sowie die Informationen der relevanten Teilprozesse strukturiert abgebildet werden und 

über das AASX-Austauschformat  bereitgestellt werden.

Ausgangspunkt und Motivation / 

Business Case



• Idee zu Anwendungsfall stammt aus dem Bereich der zerspanenden Fertigungsverfahren: 

Schwerpunkt auf qualitätsrelevante Informationen für diese Verfahren

• Von besonderer Bedeutung sind innerhalb der zerspanenden Fertigungsverfahren 

insbesondere das Drehen, Fräsen und Bohren. Diese Verfahren stehen daher im Fokus der 

Entwicklung. Neben der konkreten Auslegung auf die Qualitätskontrolle in zerspanen-den 

Fertigungsprozessen soll jedoch auch eine einfache Übertragbarkeit des Teilmodells auf andere 

Fertigungsverfahren erreicht werden. 

• Da bei anderen Fertigungsverfahren ähnliche Herausforderungen bestehen und die 

qualitätsrelevanten Informationen ähnlich sind, soll das Teilmodell aus einem allgemeinen Teil 

und einem verfahrensspezifischen Teil bestehen (der leicht auf andere Verfahren übertragbar 

sein soll)

Scope



• Erleichterung der Umsetzung einer lückenlosen Teilerückverfolgbarkeit

Systembrüche im Informationsaustausch vor allem zwischen Qualitätsprüflabor und Produktion, aber 

auch hin zur Konstruktion können geschlossen werden. 

Auch für den von der EU geplanten Digital Product Passport können über das Teilmodell relevante 

Qualitätsinformationen zur Ver-fügung gestellt werden.

• Labeling für Machine Learning Anwendungen für Qualitätsüberwachungs- und -kontrollaufgaben 

in der Produktion.

Trainingsdaten können über diese Lösung automatisiert gelabelt werden. Für ein Continuous Machine

Learning in der laufenden Serienfertigung ergeben sich damit neue Potenziale. 

• Für Prüflabore und Prüfgeräte/-softwarehersteller: Standardisierung liefert neue Möglichkeiten 

zur Automatisierung des Prüfablaufs von der Prüfprogrammerstellung bis zur Dokumentation und 

Weitergabe der Ergebnisse.

Use Cases



Zeitplan
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30.08.23
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präsentation
13.11.23
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26.07.23

2. AK-

Si tzung
04.09.23

4. AK-
Si tzung
09.11.23

3. AK-
Si tzung1
19.10.23



Umsetzung und Ergebnisse



Arbeitskreis

• Carl Zeiss Industrielle Messtechnik GmbH, Oberkochen

• Fraunhofer IPA, Schweinfurt

• Index Werke GmbH, Esslingen

• Steinbeis-Beratungszentrum Technologische Transformation, Esslingen

• Sy2Tec e.U., Wien

• Universität Bayreuth 



Schematischer Überblick



Prozessablauf 

Hersteller

Konstruktion / Entwicklung Einkauf / KonstruktionSMC QualityFeatureList

Definition der Qualitätsmerkmale

Produktionsplanung
SMC ProductionCriteria

Daten Maschine/Werkzeug und 

Auftrag

Fertigung

Messlabor

Messmaschine / -Software

SMC PartInformation

Herstellung der Bauteile

SMC TestingDeviceList

Eigenschaften der Messgeräte

SMC MetrologyJobResults

Messergebnisse für die Bauteile 

(Stichproben)

Kunde

Qualitätsprüfung (extern/intern) SMC QualityResponsibilityList

Kontaktinformation zu den QS-

Verantwortlichen

Messmaschine



Ausgangssituation bzgl. QS relevanter Eigenschaften:

Geometrische Produktspezifikation (GPS)

1. Dimensionelle Tolerierung - Lineare Größenmaße  (ISO 14405-1)

2. Geometrische Tolerierung –Tolerierung von Form, Richtung, Ort und Lauf  (DIN EN ISO 1101)

3. Oberflächenbeschaffenheit – Teil 1: Angabe von Oberflächenbeschaffenheit  (DIN EN ISO 25178-1)

Zusätzlich nicht nach DIN/ISO: Attributive Qualitätsmerkmale

Bezüge zu DIN / ISO



Übersicht Matrix-Modell der 

ISO-GPS-Normen



Überblick Teilmodell AASX-Datei



Überblick SMC LinearFeatures / Attributive Features

Einfache lineare Merkmale wie
z.B.: Abmessungen, Abstand, Gewicht
Gemäß DIN EN ISO 14405-1

Attributive Merkmale wie
z.B.: Gratbildung, Einfallstellen, Lunker



Überblick SMC GeometricFeatures

Form-Lage-Toleranzen wie
z.B.: Geradheit, Parallelität, Neigung,…
Gemäß DIN EN ISO 1101



Überblick SMC ArealSurfaceFeatures

Flächenhafte Oberflächeneigenschaften wie
z.B.: Rauheit, Ebenheit
Gemäß DIN EN ISO 25178-601



Überblick SMC ProductionCriteria

Anlehnung an die 
OPC UA Companion Specification Machinery 40001-3



Überblick SMC ProductionCriteria und 

PartInformation

Anlehnung an die 
OPC UA Companion Specification Machinery 40001-3



Überblick SMC  QualityResponsibility und 

TestingDevices



Überblick SMC MetrologyResults

Anlehnung an die 
OPC UA Companion Specification Machinery 40001-3



Abschlussdiskussion und Ausblick



▪ Reviews des Teilmodells und Veröffentlichung über InterOpera (https://interopera.de/teilmodellprojekte/) 

und IDTA (https://industrialdigitaltwin.org/content-hub/teilmodelle) 

▪ Anwendung in Unternehmen!

Nächste Schritte

https://interopera.de/teilmodellprojekte/
https://industrialdigitaltwin.org/content-hub/teilmodelle


www.interopera.de

Melden Sie sich zu unserem Newsletter an: URL

liedl@sbz-tt.de

@InterOpera_I40

@InterOpera Interoperabilität in Industrie 4.0

Dr. Philipp Liedl

Steinbeis-Beratungszentrum Technologische Transformation

Baumreute 31

73730 Esslingen

Tel.: +49 711 50074920

E-Mail: liedl@sbz-tt.de

www.innovationspartner.tech
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