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ENERGIEMANAGEMENT FÜR DIE 

INTELLIGENTE FABRIK 
VON MORGEN

WAS MACHT EINEN Produktionsbetrieb eigentlich 
zur intelligenten Fabrik? Sicher die Integrationsfähigkeit 
verschiedener Anlagen und Systeme, aber auch intelligen-
te Geräte und ergonomische Technologie. Ein wesentlicher 
Baustein ist aber das Energiemanagement. Denn die intel-
ligente Fabrik von morgen produziert nachhaltig, energie-
effizient und umweltschonend. 

Um das zu erreichen, müssen alle relevanten Produk-
tions-, Verbrauchs- und Energiedaten erhoben, analysiert 
und miteinander in Verbindung gesetzt werden. Nur wer 
Überblick über seinen unternehmensweiten Energieeinsatz 
hat, kann langfristig und kontinuierlich optimieren. Wir 
haben einen Experten gefragt, worauf es bei erfolgreichem 
Energiemanagement ankommt. Thomas Winter, Techni-
scher Leiter bei unserem Partnerunternehmen KÖHL AG in 
Luxemburg, stand uns Rede und Antwort.

Herr Winter, wie kam es zur Zusammenarbeit 
zwischen KÖHL und COPA-DATA und seit wann ist 
KÖHL Mitglied der COPA-DATA Partner Community?
THOMAS WINTER: Den ersten Kontakt gab es 2008 im 
Rahmen einer Projektausschreibung für einen Kunden in 
Luxemburg. Das Produkt zenon war hier aus unserer Sicht 
aufgrund der großen Treibervielfalt prädestiniert. Gemein-
sam mit Herrn Alexander Punzenberger von COPA-DATA 
konnten wir damals mit dem Kunden ein BMW Werk als 
Referenz besuchen. Den Zuschlag erhielt dann jedoch leider 
ein Mitbewerber. Anfang 2009 haben wir die erste zenon 
Lizenz erworben, da wir im Rahmen einer Diplomarbeit ze-
non als Basis für eine KÖHL Schaltanlagenleittechnik ver-
wendet haben. Mit zunehmendem Einsatz von zenon, unter 
anderem in der Tabakindustrie, entschieden wir uns 2012 
für den Beitritt zur COPA-DATA Partner Community.

Wie erleben Sie die COPA-DATA Partner Community? 
Mit welchem Anspruch und welchen Erwartungen 
sind Sie dem Netzwerk beigetreten und welche Vor-
teile sehen Sie darin?

THOMAS WINTER: Die Idee der Community als aktives 
weltweites Netzwerk ist für uns sehr interessant, da wir 
ebenfalls weltweit agieren. In jüngster Zeit, im Rahmen 
unserer Aktivitäten hinsichtlich Energiemanagement, 
konnten wir hier einige interessante Kontakte knüpfen und 
sehen viele positive Ansatzpunkte. Das Netzwerk bietet 
interessante Einblicke in Geschäftsbereiche, die ansonsten 
verborgen blieben.

Sie haben langjährige Erfahrung mit 
unterschiedlichen Software-Produkten. Was hat Sie 
dazu animiert, Technologie von COPA-DATA als Basis 
für Ihr Produkt Eco.on® zu nutzen? 
THOMAS WINTER: Die Produkte von COPA-DATA basie-
ren auf aktuellen Technologien und heben sich in Punkten 
wie Ergonomie und Innovation positiv von anderen Pro-
dukten ab. Gleichzeitig ist zenon durch seine Treiberviel-
zahl offen für nahezu alle anzubindenden Hardware-Pro-
dukte. Ein weiterer wesentlicher Vorteil gegenüber anderen 
Produkten ist die Integration von VSTA, mit dessen Hilfe 
man die volle Leistungsstärke von Windows und .NET nut-
zen kann. Sollte es Schnittstellen oder Anforderungen der 
Kunden geben, die bislang noch nicht existiert haben, so ist 
man mit VSTA in der Lage, diese selbst zu entwickeln. Mit 
einer in sich geschlossenen Black-Box-Lösung käme man 
hier oftmals nicht weiter.

Was verbirgt sich hinter Ihrem Dienstleistungspro-
dukt Eco.on? Was unterscheidet Ihr Produkt von 
Mitbewerbsprodukten?
THOMAS WINTER:  Eco.on umfasst nicht nur ein nach-
haltiges und ganzheitliches Energiemanagementsystem, 
das die Anforderungen der DIN ISO 50001 mit der Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) verbindet, sondern inklu-
diert auch Beratung und Einbringen unseres langjährigen 
Know-hows aus der Industrie und Produktionswelt. Un-
ser Ziel ist es hier, ebenso wie in unseren anderen Projek-
ten, Kunden nicht nur ein Produkt, sondern eine Lösung  
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anzubieten. Der wesentliche Unterschied zu anderen Pro-
dukten auf dem Markt ist bei Eco.on sicher die Prozessnä-
he. Effektives Energiemanagement kann nur dann wirklich 
erfolgreich sein, wenn es gelingt, die einzelnen Energiever-
bräuche mit den Betriebsdaten zusammen in einem System 
zu erfassen. Erst wenn neben den reinen Verbrauchsdaten 
auch die tatsächlichen Produktionsdaten mit in die Betrach-
tungen einfließen, wird es möglich, eine bewertbare Aussa-
ge über die Effektivität eines Betriebes oder einer Produkti-
onslinie zu tätigen. Nur auf diese Weise kann der Verbrauch 

Ihre Energiemanagementlösung geht ja über einfaches 
Energie-Reporting hinaus. Welche Vision verfolgen 
Sie damit?
THOMAS WINTER: Als Automatisierer ist unser Ziel, 
Anlagen sicher und effektiv zu betreiben. Die Produkti-
onsdaten werden in vielen Betrieben bereits sehr genau er-
fasst. Störungen in den Anlagen werden zeitlich sehr exakt 
protokolliert und anschließend auch analysiert. Diese auf 
Automatisierungsebene „übliche“ Vorgehensweise möch-
ten wir durchgängig auch für Energiedaten umsetzen. Auf 

Erst wenn neben den reinen Verbrauchsdaten auch 
die tatsächlichen Produktionsdaten mit in die Betrachtungen einfließen, 

ist es möglich, die energiebezogene Leistung kontinuierlich zu verbessern 
und somit letztendlich die Energiekosten nachhaltig zu reduzieren.
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realistisch bewertet und entsprechend reduziert werden. Da-
durch ist es möglich, die energiebezogene Leistung (Einsatz, 
Verbrauch und Effizienz) kontinuierlich zu verbessern und so 
die Energiekosten nachhaltig zu reduzieren.

Wie bewerten Sie die Marktchancen für Energie- 
management? Gibt es Tendenzen, in welchen  
Branchen und Anwendungsbereichen Energie- 
management besonders nachgefragt wird?
THOMAS WINTER: Derzeit ist das Thema Energiema-
nagement in allen industriellen Bereichen, in denen wir 
unterwegs sind, von großem Interesse. Insbesondere ener-
gieintensive Produktionsprozesse haben durch Einführung 
eines Energiemanagementsystems nach ISO 50001 zusätz-
lich die Möglichkeit, auf Grund gesetzlicher Regelungen 
Kosten einzusparen. Generell ist aber das Thema Ener-
gieeinsparung in nahezu allen Industriezweigen ein ganz 
aktuelles Thema. Losgelöst von Spar- und Förderprogram-
men ist es für alle Branchen sinnvoll, sich mit den eigenen 
Verbräuchen auseinanderzusetzen. Dies gilt insbesondere 
dann, wenn die Summe aller Energiekosten einen nicht zu 
vernachlässigenden Faktor ausmacht. Oft sind Informatio-
nen über Energie- und Medienverbräuche bereits vorhan-
den, können jedoch nicht mit der Produktion in Zusam-
menhang gebracht werden. So besteht bei vielen Kunden 
der Wunsch, die tatsächlich eingesetzte Energie einzelnen 
Produkten zuordnen zu können, um die gewonnenen Er-
kenntnisse dann bei der Preisgestaltung berücksichtigen zu 
können. Um das zu gewährleisten, ist eine produktionsori-
entierte Herangehensweise notwendig.

Basis von zenon sind wir in der Lage, alle relevanten Daten 
(BDE und Energie) in einem System systematisch zu erfas-
sen, bedarfsgerecht zu archivieren und nutzerspezifisch zu 
analysieren. Aufgrund der aktuellen Technologien stehen 
die Informationen den einzelnen Nutzern nahezu jederzeit 
und an jedem Ort zur Verfügung.

Welche Daten sollten Ihrer Meinung nach in einem 
effektivem Energiemanagement in Beziehung zuein-
ander gesetzt werden? Welche Rückschlüsse werden 
dadurch möglich?
THOMAS WINTER: Allen voran natürlich die Verbräuche 
der einzelnen unterschiedlichen Medien. Hierzu gehören 
alle relevanten Energiedaten wie Strom, Gas, Wärme, Was-
ser etc. Auch die sogenannten Metadaten für die einzelnen 
Energiebezüge wie Preisdaten, Tarife oder Kontingente ge-
hören dazu. Um Rückschlüsse auf die Prozesse gewinnen zu 
können, sind Informationen über die Anlagenzustände von 
Bedeutung. Dazu zählen sowohl prozessnahe Messwerte 
wie Temperaturen oder Flussmengen als auch die Zustände 
von Motoren, Lüftern oder Ventilen. Nur so ist es möglich, 
die direkten Auswirkungen von Optimierungen zu bewer-
ten und die prozessnahen Fragen zu beantworten: Muss 
beispielsweise der Motor der Abluftanlage mit voller Dreh-
zahl laufen? Wann muss er laufen und wann ist das für den 
Prozess nicht erforderlich? Bringt man nun all diese Daten 
sinnvoll zusammen, so sind Optimierungen und deren kon-
krete Auswirkungen direkt bewertbar: Es lassen sich Pro-
duktionsanlagen oder auch Betriebsgebäude energetisch 
optimieren, ohne Einbußen hinsichtlich Produktivität oder 
Verfügbarkeit hinnehmen zu müssen.
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Wie profitieren Ihre Kunden vom Einsatz mit Eco.on? 
THOMAS WINTER: Eco.on ist ein Tool, das unsere Kunden 
intuitiv täglich für ihre Arbeit nutzen. Die Erkenntnisse, 
die mit Hilfe des Tools erzielt werden, unterstützen unsere 
Kunden bei der energetisch optimierten Produktion. Ver-
besserungsmaßnahmen lassen sich bewerten und auch do-
kumentieren. Damit werden nicht nur die Anforderungen 
der ISO 50001 hinsichtlich Energie erfüllt, sondern der An-
wender wird in die Lage versetzt, seinen kompletten Pro-
duktionsprozess sowohl energetisch als auch kostenmäßig 
zu optimieren.

Welche Chancen sehen Sie für Eco.on 
in der intelligenten Fabrik der Zukunft?
THOMAS WINTER: Mit Eco.on treffen wir heute genau die 
Bedürfnisse unserer Kunden. Eco.on ist modular skalierbar 
und somit offen für zukünftige Erweiterungen. Man kann 
mit einzelnen Bereichen starten und das System sukzes-
sive weiter ausbauen. Durch die Nutzung von Front-Ends 
im Browser oder auf dem Smartphone ist ein standortüber-
greifender und wirklich mobiler Einsatz möglich. VPN- und 
Remote-Technologien versetzen uns als Systemintegrator in 
die Lage, schnell und effektiv zu helfen. Die Verwaltung 
und Vernetzung mehrerer Standorte ist heute bereits pro-
blemlos möglich.

KÖHL Maschinenbau AG und COPA-DATA: 
Wie geht es weiter?
THOMAS WINTER: Wir wünschen uns, dass wir gemein-
sam das Thema Energiemanagement im Markt weiter vor-
anbringen, gemeinsam neue Kunden gewinnen und somit 
weiterhin erfolgreich Projekte gestalten können. 

Vielen Dank für das Gespräch.

ZUR PERSON

Herr Thomas Winter 
ist als Technischer 
Leiter seit 2000 
für den Bereich 
Systemtechnik in der 
Unternehmensgruppe 
KÖHL verantwortlich. 
Sein Aufgabengebiet 
umfasst sowohl die elektrotechnische 
Planung und Projektierung der von 
KÖHL gelieferten Anlagen als auch 
generelle Automatisierungsprojekte mit 
externen Anlagenlieferanten. Kunden 
kommen aus der Nahrungsmittelbranche, 
der Pharmaindustrie, aus Chemie und 
Automotiv bis hin zur Schwerindustrie 
und Gießereien. Durch langjährige 
Projekttätigkeiten im Bereich der 
regenerativen Energien (Wind, Biogas 
und PV) steht das Thema Energie schon 
immer im Fokus. Dies war der Anlass , 
die Erfahrungen aus den Bereichen 
industrielle Automation und Energie in ein 
Energiemanagementprodukt einfließen zu 
lassen. Die Energietechnik begleitet Herrn 
Winter bereits seit Beginn seiner Laufbahn. 
Nach dem Studium der Elektrotechnik an 
der Universität des Saarlandes arbeitete er 
sieben Jahre bei der ABB Kraftwerke AG in 
Mannheim.

ÜBER DIE KÖHL AG

KÖHL bietet in den Bereichen 
Energie, Automation, Intralogistik , 
Tabaktechnologie und Gebäudetechnik 
innovative Lösungen für mehr Rentabilität 
und Nachhaltigkeit . Über 630 Mitarbeiter 
entwickeln intell igente Produkte und 
Systeme, die ihren Kunden weltweit 
den Vorsprung im globalen Markt 
sichern. Die Erfolgsgeschichte der KÖHL 
Unternehmensgruppe ist eng mit dem Mut 
von Edith und Wilfried Köhl verbunden. 
1971 starteten sie mit ihrer Firma Elektro 
KÖHL in Trier. 1982 fand der Umzug in das 
Industriegebiet Trier-Euren statt . Mit der 
Gründung der KÖHL Schaltanlagen GmbH 
im Jahr 1986 wurde man den zunehmenden 
Anforderungen für automatisierte 
Produktionsabläufe gerecht. Der nächste 
Expansionsschritt erfolgte mit der KÖHL 
Maschinenbau GmbH, die sich ab 1987 mit 
der Fertigung von kundenspezif ischen 
Maschinen und Anlagen befasste. Seit 
2002 werden die Bereiche Anlagen- 
und Systemtechnik, Roboter-, Logistik- 
und Informationssysteme aus Wecker 
(Luxemburg) geleitet . Weitere Standorte 
in Dresden, Moskau und St. Petersburg 
sichern die Nähe zum Kunden.  

Weitere Informationen f inden Sie auf 
www.koehl.eu

http://kaywa.me/6DfJZ

Video: OEE und ISO 50001 
gehören zusammen – 
wir zeigen Ihnen warum! 


