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VORWORT DES HERAUSGEBERS 
 

Um den fortschreitenden Klimawandel abzumildern, hat die Europäische Kommission im 
Europäischen Green Deal angekündigt, die Treibhausgasemissionen bis 2030 um 55% 
gegenüber dem Referenzjahr 1990 zu reduzieren und bis 2050 Klimaneutralität zu errei-
chen. In diesem Zusammenhang steht vor allem die Industrie aufgrund ihres hohen Ener-
giebedarfs vor ökologischen Herausforderungen. Um das Ziel der Klimaneutralität zu er-
reichen, ist die Steigerung der Energie- und Ressourceneffizienz in der Industrie von 
entscheidender Bedeutung, denn ein großer Teil der freigesetzten Treibhausgase wird bei 
der Energiebereitstellung emittiert. Mit dem Anstieg der Energiekosten hat ebenfalls die 
ökonomische Bedeutung von Energieeffizienzmaßnahmen einen großen Stellenwert in 
der Industrie eingenommen. Bevor Betriebe Effizienzmaßnahmen umsetzen können, ist 
die Transparenz über die benötigte Energie eine Grundvoraussetzung. In vielen Produk-
tionsumgebungen existieren heute jedoch eine unzureichenden Informations- und Daten-
grundlage hinsichtlich der Energieflüsse und somit ein Mangel an Energietransparenz. 

 

An diesem Punkt setzt die vorliegende Dissertation von Herr Dr.-Ing. Johannes Sossen-
heimer auf. Das übergeordnete Ziel seiner Dissertation besteht darin, ein durchgängiges 
hybrides Energiemessstellenkonzept unter Berücksichtigung aller Produktionssysteme-
benen zu konzipieren. Im Gegensatz zu vorherigen Arbeiten, die primär auf physische 
Sensorik zur Überwachung der Energieflüsse in der Produktion setzen, kommt in dieser 
Arbeit ein datenbasierter echtzeitnah anwendbarer Modellierungsansatz zum Einsatz, der 
Energieflüsse über virtuelle Energiemessstellen auf Maschinen- und Komponentenebene 
modelliert und diese in das betriebliche Energieinformationsmanagement einbezieht. 
Durch die geschickte Kombination von physischen und virtuellen Messstellen wird ein 
innovatives Energiemessstellenkonzept vorgestellt, welches auch bei Maschinen ohne 
Danteschnittstelle angewandt werden kann und von sehr hoher Relevanz für das betrieb-
liche Energiemanagement ist. 

 

 

Darmstadt, im Dezember 2022           Prof. Dr.-Ing. Matthias Weigold 
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