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Werkzeugverwaltung der modernen
Art: , Tool-Tag” mit RFID (Radio
Frequency Identification)-Label.

RFID-Technik gewinnbringend einsetzen

Toolmanagement ,, der nachsten Generation”

Die wichtigste Schnittstelle zwischen Hardware und Software ist
beim Toolmanagement oft das , Identifikationssystem”. Abgesehen
von der immer noch weit verbreiteten ,, Zettelwirtschaft” dominieren
hier zurzeit Barcode-Systeme. Fertigungsbetriebe mit hoherem Auto-
matisierungsgrad setzen daruber hinaus auf RFID (Radio Frequency
Identification)-Transponder, die direkt in die Werkzeugaufnahme

integriert sind.

Beide Ansétze fokussieren auf Kom-
plettwerkzeuge, erfordern zur Werk-
zeugverfolgung Buchungsvorgdange und
es entstehen im Fall werkzeugintegrier-
ter Chips signifikante Kosten. Der Anbie-
ter CIMSource Software aus Aachen hat
sich deshalb nach einfacheren Losungen
im Umfeld moderner automatischer
Identifikations- und Datenerfassungs-
verfahren (AutolD) umgesehen — und ist
mit im Handel gebrduchlichen UHF
(Ultra High Frequency)-RFID-Tags fliindig
geworden, Bild 1.

Informationstechnisch geht es bei
einem Werkzeug-Identifikationssystem
zundchst um ,Tagging”, das heifdt, die
Objekte mussen eindeutig gekennzeich-
net werden. Die anschliefsende Identifi-
zierung geschieht Uiber das Lesen der
angebrachten ,Tags“. Welches Verfahren
sich jeweils eignet, hdngt davon ab, wo
im Werkzeugkreislauf der Einsatz statt-
finden soll.

Versorgung der Fabrik
mit Komponenten

Die Versorgung mit Werkzeugkom-
ponenten wird heutzutage Uber auto-
matisierte  Werkzeug-Ausgabesysteme
organisiert. Das Bestlicken der Auto-
maten erfordert genau wie die Ent-
nahme eines Werkzeugs jeweils einen
Buchungsvorgang. Um diese Buchungs-
vorgdnge zu ersparen, hat CIMSource
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gemeinsam mit Partnern ein Ausgabe-
system entwickelt, dass Uber einfache
Differenzrechnungen zwischen Off-
nungsvorgangen den Werkzeug-
bestand stets aktuell halt - die
Handbewegung ,Schublade auf,
Schublade zu"“ ist praktisch die Bu-
chung, Bild 2.

Die Werkzeugkomponenten wer-
den dazu mit RFID-Tags
gekennzeichnet. Die Aachener set-
zen dabei auf kostenglinstige UHF-
Tags, wie sie aus dem Handel be-
kannt sind. Aufgrund der relativ
hohen Lesereichweite und giuns-
tiger Reflexionswege geniigt eine
Antenne als Leseeinheit im Auto-
maten. Der ,Haken“ an der Sache:
Standardméfig tragen die Werk-
zeugverpackungen nur Bar-
code-Label, die RFID-Tags mussen
extra aufgebracht werden.

In naher Zukunft ist allerdings
mit einer durchgdngigen Kenn-
zeichnung  der  Werkzeugver-
packungen mit UHF-Tags zu rech-
nen. Dafiir sprechen erstens die Ra-
tionalisierungspotentiale in der Lie-
ferkette, die im Konsumgtiterhan-
del mit dieser Technologie bereits
erzielt wurden. Zweitens ergeben
sich  dartiber  hinaus  auch
Moglichkeiten zum Schutz vor Pla-
giaten durch die eindeutige Pro-
duktkennzeichnung.

Die eindeutige Produktkennzeichnung
hat auch fiir die Datenbereitstellung fir
das Toolmanagement-System eine Be-
deutung. Aufgrund der eindeutigen
Referenz koénnen Sachmerkmale und
andere produktbeschreibende Daten aus
Stammdatenpools - beispielsweise der
Internetplattform ,ToolsUnited* - he-
runtergeladen werden, anstatt diese
manuell einzugeben. CIMSource bietet
in diesem Umfeld einen entsprechenden
Service an.

Werkzeug-Ausgabesystem mit RFID-Technik.
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Werkzeugmontage
und Bereitstellung

Um die Werkzeuge nach der Monta-
ge und Voreinstellung im Betrieb zu
verfolgen, eignen sich dieselben UHF-
Tags, die bei den Werkzeugkomponen-
ten zur Anwendung kommen. Dazu
werden die in der Praxis bereits seit
Langerem bekannten, auf ,Plastik-
Tooltags“ aufgebrachten Barcodes
durch eine automatisch auslesbare
Identifikationsnummer ersetzt (siehe
auch Bild 1). Die dazugehdrenden Da-
ten werden im Tool-
management-System  gefuhrt. Im
Prinzip ist dies also eine kostengins-
tige Variante gegeniiber den in den
Werkzeughaltern eingebrachten RFID-
Chips.

Die grofse Lesereichweite der UHF-
Tags erlaubt das ,Tracken“ (Verfolgen)
der Komplettwerkzeuge im Betrieb.
Dabei lassen sich auch komplette
Werkzeugwagen im Vorbeifahren bu-
chen, etwa vom Lagerort ,Werkzeugaus-
gabe“ auf die Kostenstelle ,Maschine®,
Bild 3. Eingelagerte Komplettwerkzeuge
koénnen mit handlichen, mobilen Lese-
geraten einfach ,geortet” werden.

Beim Bestlicken der Werkzeugmagazi-
ne werden die Tags abgenommen und
an der Maschine entsprechend der Ma-
gazinplatze gelagert. Das ist fir Betriebe,
die bereits mit Barcodes versehene Plas-
tik-Tags einsetzen, also nichts Neues.
Der Nachteil: Beim Bestlicken der Werk-
zeugmagazine sind Fehler denkbar,
denn anders als bei den werkzeuginte-
grierten Chips ist kein ,Zwangs-Check"
moglich. In vielen bisherigen Praxis-
fallen haben die Anwender deswegen
bereits in der Voreinstellung Fotos der
Komplettwerkzeuge im Toolmanage-
ment-System hinterlegt. Damit sind an
den Maschinen einfache Stichproben
mit einem mobilen RFID-Reader mog-
lich.

Klare Vorteile der UHF-Tags haben
sich bereits in der Praxis gezeigt. Das Be-
schaffen von Verschleifskomponenten
vereinfacht sich deutlich. Die Maschi-
nenfiihrer benutzen die UHF-Tags wie
,seinerzeit® die Werkzeugmarken. Mit
dem UHF-Tag wird am Werkzeugaus-
gabesystem die richtige Komponente
identifiziert, ausgegeben und direkt auf
die korrekte Kostenstelle gebucht.

Nachschleifen und Aufarbeiten
Einsatzzeiten und damit Verschleif3-
daten lassen sich mit den UHF-Chips

genauso verfolgen wie bei den werk-
zeugintegrierten Chips - jedenfalls so
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Werkzeug-
wagen

Buchen kompletter Werkzeugwagen im Vorbeifahren.
Bild (3): CIMSource

lange die Komplettwerkzeuge montiert
sind. Sobald sie zerlegt werden, mussen
die Verschleif-Informationen an den
schneidenden Teil ,getaggt® werden.
Andernfalls ist nur die Unterscheidung
,neu“ oder ,gebraucht® moglich. Im
Zweifel wird sich der Werker an der
Maschine fUr ,neu“ entscheiden, um
prozesssicher arbeiten zu kénnen.

Fir eine verldssliche Aussage zur
Reststandzeit beziehungsweise Uber die
noch mdaglichen Nachschleifzyklen sind
die Werkzeug-Instanzen eindeutig zu
kennzeichnen. In der Praxis ist daflr
folgende Vorgehensweise geeignet: Die
am Werkzeughalter integrierten Chips
scheiden fiir diese Aufgabe aus. Auch
UHF-Tags sind schwierig — und deswe-
gen nicht verwechslungssicher — zu be-
festigen. Die Kennzeichnung muss dem-
nach direkt am Werkzeug aufgebracht
werden, so wie es zur Steuerung der
Wiederaufbereitung  bei  manchem
Schleifservice gemacht wird.

Idealerweise wird dazu ein Data-
matrix-Code aufgebracht. Problematisch
war in der Vergangenheit das fehlerfreie
Lesen. Mittlerweile gibt es leistungsfahi-
ge Beschriftungslaser und Lesegerate fiir
die fehlerfreie Werkzeug-Identifikation
auch kleiner Durchmesser.

Zur Steuerung der Wiederaufberei-
tung (Schleifen, Beschichten) bringt der
Datamatrix-Code enorme Vorteile; in
der Praxis der Bearbeitungsbetriebe ist
diese Losung aber eher etwas fur ,Fort-
geschrittene“. Erst wenn alles andere im
Werkzeugkreislauf funktioniert, kann
auch diese Ausbaustufe in Betracht
gezogen werden, so die Erfahrungswerte
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bei CIMSource. Anders sieht es
bei kostenintensiven Einzelwerk-
zeugen mit Mehrfach-
verwendung aus oder bei hohen
Anforderungen an  Prozess-
sicherheit und -dokumentation.
Hier kann sich die
Einzelwerkzeug-Identifikation
schnell rechnen.

Wer beschriftet
die Werkzeuge?

Auf absehbare Zeit werden die
Werkzeughersteller diese Auf-
gabe Ubernehmen — aus ,purem
Eigennutz“. Einerseits wird der
hauseigene Nachschleifservice
deutlich vereinfacht. Anderseits
geht es um den Schutz vor Pla-
giaten sowie die schnelle Kla-
rung von Garantiefdllen. Auch
der Uber gingige Internetplatt-
formen abfliefSende ,Schwund*
bei den Werkzeuganwendern
und damit die Internet- Konkurrenz“
wlrde fir die Werkzeughersteller gerin-
ger, wenn die Produkte individuell zu
identifizieren und damit zurtckzuver-
folgen waren. Hier liefert wiederum der
Handel mit dem EPC (European Product
Code) ein positives Beispiel.

Fazit

Moderne AutolD-Verfahren - vor al-
lem die RFID-Technik im UHF-Bereich —
bieten das Potential, die fehlende Bu-
chungsdisziplin bei der Werkzeugversor-
gung und im Werkstattbereich zu Uber-
winden. Im Zusammenspiel mit der da-
rauf angepassten Software steht damit
eine kostenginstige Losung sowohl fiir
die Versorgung der Fabrik mit Werkzeug-
komponenten als auch fir die Bereit-
stellung von Komplettwerkzeugen im
Werkstattkreislauf zur Verfiigung. Diese
Bausteine des ,Next Generation Tool-
managements“ prasentiert CIMSource
Software auf der diesjahrigen EMO in
Hannover. Gotz Marczinski

Dr.-Ing. Dipl.-Wirt.-Ing. Gétz Marczinski ist Geschdiftsfiihrer
der CIM Aachen GmbH.
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