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Endkontrolle: Turcks
RFID-Schreiblesekopf
(oben) identifiziert

den zu priifenden
StoRfanger anhand
des darin angebrach-
ten Datentragers, die
Middleware von Sigma,
Graidware, bringt den
zugehorigen Datensatz
auf das Display
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Glaserne Stof3fanger

In der Sto3fangerproduktion des Automobilzulieferers Magna sorgt Systemintegrator
Sigma mit Turcks UHF-RFID-System BL ident und seiner Middleware Graidware flr

vollstandige Transparenz

ie Verkaufspsychologie bezeichnet Konsumen-

ten, die frihzeitig neue technische Innovatio-

nen nutzen, als Early Adopters (deutsch etwa
friihzeitiger Anwender). Der Early Adopter telefoniert als
erster mobil Uber sein Handy, steigt als erster vom Handy
aufs Smartphone um und liest Blicher schon seit einigen
Jahren auf einem E-Book-Reader.

Zu den wichtigsten Early Adopters in der Industrie
gehort zweifellos der Automobilsektor. Automobilher-
steller zahlten zu den ersten Anwendern von Feldbussen
- und heute zu den Pionieren beim Umstieg aufs Indus-
trial Ethernet. Sie setzten frihzeitig neue Werkstoffe
wie Karbon fir Standardprodukte ein und waren seit

jeher Vorreiter in der Produktionsautomatisierung. Schon
lang werden Auftragslisten und WerkstUcke automatisch
identifiziert — zunachst per Barcode und seit einiger Zeit
mehr und mehr per RFID.

Dementsprechend ist es ein grof3er Automobilzu-
lieferer, Magna Exteriors and Interiors (MEI), fir den der
sachsische Systemintegrator Sigma im vergangenen
Jahr eine durchgdngige RFID-basierte Produktions-
steuerung realisierte. Die eingesetzte RFID-Technik im
UHF-Frequenzband besticht vor allem durch ihre gro-
Ben Reichweiten. Wie die Applikation zeigt, stellen aber
genau diese hohen Reichweiten die Integratoren vor
grofRe Herausforderungen. Immer wieder werden auch



Datentrager von den Schreiblesekodpfen erkannt, die an
der betreffenden Stelle gar nicht relevant sind. Zusam-
men mit Turcks RFID-Spezialisten konnten die Sigma-
Experten alle Herausforderungen in diesem Pionierpro-
jekt l6sen und damit den maximalen Vorteil einer RFID-
Identifikation fur die Produktion des Kunden schopfen.

Magna Exteriors and Interiors (MEI), eine operative
Geschéftseinheit von Magna International, bietet Design,
Engineering und Fertigung zahlreicher Produkte far
PKWs und LKWs, aber auch fiir Konsumguter- und Indus-
triemarkte an. Zum umfassenden Leistungsspektrum
von MEI gehdren Stol3fangersysteme, Tur- und Auflen-
verkleidungen, Freiformflachen-Verbundpaneele sowie
Cargomanagement-, Dachhimmel- und Cockpitsysteme.
Mit seinem neuen Standort im westsdchsischen Mee-
rane erweitert Magna International Inc. das Netzwerk
seiner Fertigungsstdtten in Europa. Seit August 2012 pro-
duziert MEI Meerane hier Front- sowie Heckstoffanger
fur den VW Golf VIl und liefert diese just-in-sequence” an
Volkswagen Sachsen am Standort Mosel.

Entscheidung fiir RFID und
UHF-Technologie

Das Management von MEI Meerane entschied sich bei
der Planung und Projektierung des neuen Standorts fur
die durchgangige Nutzung der RFID (Radio Frequency
Identification)-Technologie zur automatisierten Produk-
tions- und Logistiksteuerung. Der Einsatz von Barcodes,
wie er auch an anderen Produktionsstandorten prakti-
ziert wird, wurde im Vorfeld gepriift und verworfen, da
die RFID-Losung im Vergleich flexibler in der Produktion
ist. AuBerdem laufen die notwendigen Scan-Vorgange
mit RFID um ein Vielfaches schneller ab und sind weni-
ger anfallig fur Fehler.

Aufgrund der komplexen Anforderungen setzte
man von Beginn an auf den Einsatz der UHF (Ultra High
Frequency)-Technologie, um die Vorteile der grof3en
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Gemeinsam mit Turck hat der sachsische Systemintegrator Sigma Chemnitz GmbH
beim Automobilzulieferer Magna unter Beweis gestellt, dass man mit der richtigen
Technik und cleverer Software vollautomatische Identifikationslosungen mittels
UHF-RFID-Technik in den Griff bekommt, ohne umsténdliche Abschirmmalnahmen
gegendie hohe Reichweite installieren zu mussen.,False reads” schliel3t der Kunde in
seinem Stof¥fanger-Werk heute Uber eine intelligente Software-Logik aus.

Lesereichweite zu nutzen. Nachteile der UHF-Techno-
logie, die durch eine mégliche Einstreuung von uner-
winschten oder unplausiblen Fremdsignalen auf eng-
stem Raum entstehen, werden dank entsprechender
Software eliminiert. Diese Funktion ist Teil der von der
Sigma Chemnitz GmbH entwickelten AutolD-Lésung
Graidware. Diese Middleware stellt das Herzstlick der
gesamten Losung dar.

Transparenter Prozess

Gleich nach dem Spritzguss werden die Rohteile mit ein-
deutigen RFID-Tags gekennzeichnet und in der Software
verwaltet. Damit lasst sich der Sto3fanger im gesamten
Produktions- und Logistikprozess eindeutig identifizie-
ren und nachverfolgen. Vor der Lackierung wird die Posi-
tion der Stof¥fanger innerhalb eines Gestells durch einen
Reader erkannt und durch die Middleware erfasst. Dies
dient zur Nachverfolgung der Produktionsqualitat.

Nach dem Lackierprozess werden sémtliche Pro-
zessdaten der Lackieranlage automatisch mit dem jewei-
ligen Stol¥fanger verknUpft, der dann sortenrein in Lager-
behélter gelangt. Hier erfassen und Gberwachen mehre-
re RFID-Reader die korrekte Einlagerung in den jeweils
richtigen Behalter. Die AutolD Middleware Graidware
erfasst dabei nicht nur die Signale, sondern priift diese
auch mittels ausgefeilter Algorithmen auf Plausibilitat.

37 Ein groRer Vorteil
der Turck-Losung war,
dass die Trigger, zum
Beispiel Licht- oder
Ful3taster, direkt an
das Gateway des
BL67-1/O-Systems
angeschlossen wer-
den konnten, an dem
auch die Module fir
die Reader ange-
schlossen sind — egal
ob es Turck-Sensoren
waren oder nicht. &£
Frank Pyritz,

Sigma

Die UHF-Schreib-
lesekopfe (oben)
liberwachen die
Einlagerungen
der StoB3fanger in
Containern
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Auch die Quali-
tatssicherungs-
und Polierarbeits-
platze sind mit
UHF-Readern wie
dem Turck TN865-
Q150L170-V1147
ausgeriistet

Einstreuende Signale von angrenzenden Transportstre-
cken oder vorbeifahrenden Gabelstaplern erkennt die
Software als Fehlsignale und filtert sie heraus. Die derart
gepruften, sortenreinen Lagerbehélter bleiben bis zum
Abruf im Zwischenlager, wobei die Lagerposition auto-
matisch erfasst und verwaltet wird.

Nach dem endgultigen Produktionsabruf erhalten
die Stof¥fanger ihre individuelle Ausstattung mit Kabel-
strangen, Abstandssensoren, Nebelscheinwerfern usw.
Hier Ubernimmt der RFID-Tag die Steuerung der Maschi-
nen Uber einen OPC-Server, zeigt den anstehenden Pro-
duktionsschritt, die Ausstattung usw. an und ladt das
entsprechende Maschinenprogramm zur Durchfihrung
von Schweil3- oder Stanzarbeiten. Im Fall der Falschbe-
ladung oder der Falschauswahl einer Maschine durch
den Bediener erhdlt dieser eine Warnmeldung. Erst nach
ausdricklicher Bestdtigung des Bedieners lasst sich die
entsprechende Maschine dann starten. Dieses Vorgehen
vermeidet Fehlbedienungen und reduziert Reklamati-
onen. Nach Abschluss dieses Produktionsschritts und
nach vollendeter Qualitatsprifung gelangt der Stol3fan-
ger in das entsprechende Gestell zur Just-In-Sequence-
Auslieferung an den Kunden. Auch die Position der Stof3-
fanger in dem Gestell wird per RFID Uberprift, da diese
fur den Ablauf der weiteren Produktion beim Kunden
entscheidend ist.

Integration in ERP- und WMS-Systeme

Graidware speichert erfasste Daten aus den einzelnen
Produktionsschritten und stellt sie anderen Systemen,
wie etwa ERP- oder WMS-Systemen, zur Verfiigung. Das
ermdglicht einen Echtzeit-Uberblick tiber den momen-
tanen Produktionsstand. Das direkte Aufbringen der Tags
auf die Stol3fanger erlaubt die luckenlose Nachverfol-
gung und Identifizierung der Teile im gesamten Produk-
tentstehungsprozess bis zur Versendung.

Dariber hinaus lassen sich auch statistische Werte
aus der Produktion ermitteln. Diese Daten und statisti-
schen Erhebungen kdnnen der Optimierung der Produk-
tion, der Vermeidung von Reklamationen und damit der
Kostenoptimierung dienen. Fehlscans durch manuelle

Fehlbedienung wie beispielsweise beim Einsatz von Bar-
code-Losungen werden zuverldssig vermieden. Eine Ein-
arbeitung neuer Mitarbeiter ist dadurch schneller mog-
lich. Es entfallen zudem viele aufwandige Arbeitsschritte,
wie beispielsweise das Erfassen herkdmmlicher Barcodes
per Hand. Das fuhrt zu einer signifikanten Reduzierung
von Prozesszeiten und damit Prozesskosten.

Aufgrund des Uberzeugenden Gesamtkonzepts
erhielt die Sigma Chemnitz GmbH den Auftrag zur
Umsetzung der RFID-UHF-Losung in Meerane. Als Part-
ner fir die RFID-Hardware hat man Turck ausgewahlt, da
die angebotene Hardware den Anforderungen flr den
industriellen Produktionsbetrieb am besten entsprach.

Umfassendes Portfolio

Sigma schopfte fir das Projekt aus dem vollen Auto-
matisierungsangebot von Turck. Angefangen bei den
UHF-Schreiblesekopfen in drei Bauformen: Fiir die kiir-
zeren Reichweiten von maximal 1,5 Meter setzte Sigma
die Q150-Reader ein. An weiteren Positionen wurden
hohere Reichweiten benotigt, was der Kunde mit Q240-
Schreiblesekopfen realisiert hat. Bei einigen besonderen
Prozessschritten mussten die gréSten UHF-Reader vom
Typ Q280 eingesetzt werden. Sie erreichen maximale
Reichweiten von 5 Metern. Neben der hohen Reichweite
waren in diesem Projekt viele Lesevorgdnge pro Zeitein-
heit wichtig. Zur Systemanbindung wdhlte Sigma robuste
BL67-Gateways mit entsprechenden I/O-Modulen, die
ebenso von Turck geliefert wurden wie Anschlusskabel,
Netzgerdte und Sensoren.

,Ein groBer Vorteil der Turck-Losung war, dass die
Trigger, zum Beispiel Lichttaster oder wie hier ein Ful3-
taster, direkt an das Gateway des BL67-1/O-Systems ange-
schlossen werden konnten, an dem auch die Module fiir
die Reader angeschlossen sind — egal ob es Turck-Senso-
ren waren oder nicht’, beschreibt Sigma-Geschaftsfihrer
Frank Pyritz einen Pluspunkt des Turck-Systems.

Punktlandung in Sachen Termintreue

Die erste Anfrage zur RFID-Implementierung erfolgte im
Mai 2011, nur 15 Monate spdter konnte MEI terminge-
recht mit der Produktion am Standort beginnen. Es ist
schon bemerkenswert, wenn ein derartig komplexes
Projekt eine Punktlandung in Sachen Termintreue hin-
legt. Wir konnten Uberplnktlich mit der Produktion an
unserem Standort starten’, sagt dazu Jens Turschner, Pro-
jektleiter von Magna Exteriors & Interiors Meerane, und
erganzt:,Bei solchen Projekten funktioniert das nur mit
einer engen Zusammenarbeit aller Beteiligten. Mit Sig-
ma haben wir einen Realisierungspartner gefunden, der
nicht nur das umgesetzt hat, was wir wollten, sondern
an vielen Stellen wertvolle Vorschldge zur Optimierung
gemacht hat

Auch Hendrik Rothe, Geschaftsfiihrer Magna Exteri-
ors & Interiors (Meerane), hat die Entscheidung fur Sig-
ma und Turck nicht bereut: ,Wir sind sehr zufrieden mit
dieser Losung. Wir konnten punktlich mit der Produk-
tion starten und unsere Prozesse laufen fehlerfrei. Durch
den Wegfall aufwandiger Arbeitsschritte haben wir eine
deutliche Verbesserung der Prozesszeiten erreicht.
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