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Das SMTCL-Portfolio
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vertikale Bearbeitungs-
zentren, konventionelle
und CNC-Werkzeug-
maschinen
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Schnittige Werkzeuge

Turcks RFID-System BL ident schafft Transparenz beim Schneidwerkzeug-Management
der chinesischen Shenyang Machine Tool Co. (SMTCL)

it einem Umsatz von zirka 660 Millionen Euro
(2009) ist die nordost-chinesische Shenyang
Machine Tool Co. Ltd. (SMTCL) nicht nur der
grolite Werkzeugmaschinen-Hersteller im Reich der
Mitte — auch weltweit zdhlt das staatliche Unternehmen
zu den grofiten Anbietern von metallverarbeitenden
Dreh-, Bohr- und Frasmaschinen. Zum Portfolio des 1995
gegrindeten Unternehmens zdhlen konventionelle und
CNC-Werkzeugmaschinen fiur zahlreiche Branchen, von
der Automobilindustrie Gber den Schienenverkehr, die
Schifffahrt sowie die Luft- und Raumfahrtbranche bis hin
zur RUstungsindustrie.
Um die Qualitdt seiner Werkzeugmaschinen in
puncto Konstruktion, Leistung und Zuverldssigkeit zu
gewadhrleisten, Produktionskapazitaten optimal zu nut-

zen und die Anlagenverfligbarkeit zu sichern, setzt der
chinesische Hersteller auf Identifikationstechnik von
Turck: Das modulare RFID-System BL ident des Mulhei-
mer Automationsspezialisten bietet den Maschinen-
bauern eine zuverldssige und leistungsfahige Losung
zur Uberwachung und Riickverfolgung der diversen
Schneidwerkzeuge, die in den Werkzeugmaschinen zum
Einsatz kommen.

Haufige Werkzeugwechsel

Da mit steigendem Automationsgrad der Produktions-
anlage auch die Haufigkeit der Werkzeugwechsel und
damit der Bedarf an Echtzeitinformation Uber den aktu-
ellen Standort jedes Werkzeugs stieg, hat sich die SMTCL
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Turcks BL ident-Gateway kommuniziert via Profi-
bus-DP mit der iibergeordneten Steuerung

entschieden, das herkdmmliche Identifikationsprinzip
mittels aufgedruckter Identifikationsmerkmale durch
die funkbasierte Losung,made in Germany” zu ersetzen.
Der Vorteil: Dank seines modularen Aufbaus mit robus-
ten Datentragern (Tags), Schreiblesekdpfen unterschied-
licher Bauform sowie passenden Gateways und Inter-
facemodulen in den Schutzarten IP20 oder IP67 lasst sich
das Turck-ldentifikationssystem einfach in bestehende
Steuerungsstrukturen integrieren und bei Bedarf nach-
traglich erweitern. So konnte SMTCL ohne gro3en Auf-
wand die Kommunikation mit den unterschiedlichen
Steuerungen von Fanuc Robotics und Siemens mittels
Profibus-Protokoll realisieren.

Die bisherigen Erfahrungen mit der Turck-L6sung
haben die Spezialisten des Maschinenbauers in ihrer
Entscheidung bestatigt: ,Da praktisch kein zusatzlicher
Programmieraufwand durch die Implementierung ent-
stand, werden wir auch in Zukunft auf Turcks BL ident-
System setzen’, verspricht Chengjun Lin, Konstruktions-
ingenieur bei der Shenyang Machine Tool Co. Ltd.

3 Schnell gelesen

Weil die bislang optisch durchgefuhrte Werkzeugiden-
tifkation nicht mehr den gestiegenen Anforderungen
entsprach, hat die Shenyang Machine Tool Co. Ltd. das
Management ihrer Schneidwerkzeuge auf funkbasier-
te RFID-Technik umgestellt. Die Wahl des chinesischen
Maschinenbauers fiel auf Turcks RFID-System BL ident,
das sich dank der Vielfalt kombinierbarer Komponen-
ten — von Tags Uber Schreiblesekdpfe bis zu passenden
Gateways und Interfacemodulen in IP67 und IP20 -
schnell in bestehende Infrastrukturen einbinden lasst.

more M GHEREEK 1 2011
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Der robuste Schreiblesekopf in der Maschine erfasst den RFID-Tag des

Schneidwerkzeugs, sobald dieses eingesetzt wird

Durchgangige Uberwachung hat bei SMTCL Methode:
Jedes neue Schneidwerkzeug wird mit einem FRAM-
Datentrdger mit einer Speicherkapazitdt von zwei Kilo-
byte versehen und noch vor seinem Transport in das
Lager mit allen relevanten Informationen wie Unique-ID,
Typ, Kontrollzeiten oder aktueller Position beschrieben.
Diese Daten werden dann von Schreiblesekdpfen an der
Lagerttr und an der jeweiligen Maschine ausgelesen,
an die Ubergeordnete Steuerung Ubertragen und zen-
tral verfligbar gemacht. So weill das Betriebspersonal
zu jeder Zeit, wo sich jedes einzelne Schneidwerkzeug
innerhalb der Anlage — selbst wahrend des Betriebs der
Werkzeugmaschinen — befindet und ob es gegebenen-
falls ausgetauscht oder repariert werden muss.

Flexible Losung

Egal ob Lagerhaltung, Prozess- und Werkzeugkontrol-
le oder gesamte Anlagenverflgbarkeit — dank Turcks
Identifikationskomplettpaket BL ident konnte die Shen-
yang Machine Tool Co., Ltd. ihre Produktionseffizienz
deutlich steigern und Herstellungs- und Wartungskos-
ten gleichzeitig reduzieren. Durch die Vielfalt kombinier-
barer Komponenten — von Tags Uber Schreiblesekopfe
bis hin zu passenden Gateways und Interfacemodulen
in Schutzart IP67 und IP20 — l3sst sich Turcks BL ident-
System an nahezu alle Identifikationsszenarios anpas-
sen. Unterschiedliche Feldbusprotokolle (Profibus-DP,
DeviceNet, CANopen, Profinet |10, Ethernet Modbus
TCP und EtherNet/IP) und Ubertragungsfrequenzen
(HF/UHF) erhohen die Vielseitigkeit zuséatzlich und
ermoglichen effiziente und sichere Identifikationslésun-
gen — egal ob im Maschinenbau, der Automobil- oder
der Lebensmittelindustrie.

77 Da praktisch
kein zuséatzlicher
Programmierauf-
wand durch die
Implementierung
entstand, wer-
den wirauchin
Zukunft auf Turcks
BL ident-System
setzen. Gk

Chengjun Lin,
Shenyang Machine
Tool Co., Ltd.
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Turcks kompakte
RFID-Schreiblesekopfe
in M18-Gewinderohr-
bauform eignen sich
auch fiir den Einsatz in
Staub-Ex-Zone 22

Webcode more21350 | Anwender www.ima-automation.de
Autor Achim Weber ist Vertriebsspezialist bei Turck




Kompakter

Explosionsschutz

Mit RFID-Technik von Turck verfolgt die IMA Automation Amberg GmbH in einer
Produktionsanlage fiir Mikro-Gas-Generatoren (MGG) jede einzelne Kapsel bis in

den Staub-Ex-Bereich.

tex-Bereiche sind fir Maschinenbauer nicht

alltdglich’, sagt Andreas Gradl, Projektleiter bei

IMA Automation im bayerischen Amberg. Das
Unternehmen stellt innovative Montage- und Produk-
tionssysteme fir verschiedene Branchen her. Mit Medi-
zintechnik, Elektronik, Automotive, Konsumguter- und
Kosmetikindustrie findet man darunter allerdings
keine Branche, die typischerweise im Ex-Bereich
arbeitet. So betrat IMA mit einer Anlage zur
Produktion von Mikro-Gas-Generatorkapseln in
Staub-Ex-Zone 22 Neuland.

Mikro-Gas-Generatoren sind kleine Spreng-

kapseln, die beispielsweise in aktiven Gurtstraf-
fern oder Kopfstitzen in Fahrzeugen verbaut
werden. Im Fall eines Zusammensto3es 16st
der aktive Gurtstraffer eine Vor-Straffung des
Sicherheitsgurts aus. Eine aktive Kopfstitze
hilft vor allem bei einem Heckaufprall, in dessen
Folge der Kopf der Fahrgéaste nach vorne geschleudert
wird. Die Kopfstiitze bewegt sich durch den Sicherheits-
automatismus mit dem Kopf nach vorne und verringert
die Distanz zwischen Kopf und Kopfstltze. So wird der
sogenannte ,Peitschenschlag-Effekt” verhindert, eine
S-formige Uberstreckung der Wirbelséule.

Explosionsschutzkonzept

Der Hersteller der Kapseln beauftragte IMA Automation
mit dem Bau einer automatisierten Montageanlage fur
Mikro-Gas-Generator-Kapseln. Teil des Explosionsschutz-
konzepts war es, die explosionsgefdhrdeten Prozesse in
einem baulich getrennten Atex-Bereich zu konstruieren.
Im sicheren Bereich werden die leeren Kapseln in die
WerkstUcktrager gesteckt und gewogen. Die bestlckten
Werkstlcktrdger gelangen durch ein Transportband-
system in den explosionsgeschitzten Bereich, wo sie an
verschiedenen Dosierstationen befUllt werden. Der bau-
lich getrennte Bereich ist so konzeptioniert, dass der bei
einer Explosion entstehende Druck durch eine schwa-
cher ausgefihrte Wand kontrolliert abgefiihrt wird.
Neben den Explosionsschutz-Auflagen stellte der
Kunde die Anforderung, die Kapseln bis aufs Milligramm
genau zu befillen und in der Anlage Qualitatsprifung
und -sicherung zu integrieren. Fehlerhafte Kapseln sol-
len bereits im Herstellungsprozess so frih wie moglich
ermittelt und direkt ausgeschleust werden. Eine Qua-
litatsprufung ist bei den Sprengkapseln im Nachhinein
nur eingeschrankt moglich. Sie mtssen daher absolut
fehlerfrei produziert werden, um im Ernstfall Leben zu

retten. Die
Anlage montiert
verschiedene Mikro-Gas-
Generatoren, die typabhdngig

mit unterschiedlichen Pulvern oder Pulver-Mischun-
gen beflllt werden. Die Pulverdosierung erfolgt zum
Teil gewichtbezogen, zum Teil volumenbezogen - bei
einigen Typen sogar gemischt volumetrisch und gra-
vitatisch. Die Anlage muss bei der abschlieBenden
Gewichtskontrolle erkennen, welche Kapsel wie viel
Mikrogramm eines bestimmten Pulvers erhalten hat.
Deshalb hatte der Hersteller in seinem Auftrag auch
schon direkt eine Identifikation jeder einzelnen Kapsel
wahrend des Herstellungsprozesses gefordert.

2 Schnell gelesen

Mikro-Gas-Generatoren sorgen in Gurtstraffern und
Kopfstlitzen daflr, dass die Fahrzeug-Sicherheitssysteme
im Notfall unmittelbar reagieren. Dazu werden die Kap-
seln in einer voll-automatisierten Produktionsanlage der
IMA Automation Amberg GmbH mit einer exakt definier-
ten Pulvermenge gefillt. Um eine durchgangige und
sichere Identifikation zu gewahrleisten, setzt der Mon-
tageanlagenbauer das Turck-RFID-System BL ident ein,
dessen kompakte Schreiblesekdpfe auch fur den Staub-
Ex-Bereich zugelassen sind.
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150 Werkstiick-
trager mit RFID-
Tags sind in der
Anlage im Umlauf
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Auf der Waage im
sicheren Bereich
werden die leeren
Aluminiumhiilsen
gewogen, um spater
bei der Kontrolle
das Leergewicht

der Kapsel auf das
Milligramm genau
abziehen zu kénnen

11B54

Milligramm-genaue Kapselwagung

Im sicheren Bereich werden die leeren Aluminium-
Kapseln zundchst gewogen, denn das Gewicht der
fingerhutgroBen Becher unterscheidet sich im Milli-
gramm-Bereich. Die Steuerung speichert das Gewicht
in einer Datenbank, um nach der Beflllung exakt zu
bestimmen, wie viele Milligramm Pulver tatsdchlich
zugefUhrt wurden. 150 WerkstUcktrager transportie-
ren die Kapseln im geschlossenen Kreislauf der Anlage.
Identifiziert werden sie mit dem BL ident RFID-System
von Turck. In jedem WerkstUcktrager ist dazu ein RFID-
Datentrdger (Tag) eingelassen.

Im ersten Prozessschritt wiegt die Maschine die
Kapseln und schreibt das Leergewicht in die Datenbank.
Uber den Schreiblesekopf wird der Datenbankeintrag
mit der UID (Unique Identification Number) des Tags und
damit mit dem jeweiligen Werkstlcktrager verknipft.
Durch die ausschlielliche Verwendung der UID und zwei
parallel arbeitende Waagen konnte IMA die Taktzeit der
Anlage mit 30 Teilen pro Minute hoch halten.

Nach der ersten Wagung fahren die Kapseln auf
dem Transportband in den explosionsgeschitzten
Bereich, wo sie an der nachsten Station befUllt werden.
Die gravimetrische Dosierstation wiegt die Pulverpor-
tion vor und fullt sie ein. Im weiteren Prozess folgt
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Uber das BL20-Profibus-Gateway gelangen die
Daten der Schreiblesekdpfe zur Steuerung

noch eine zweite Beflllung, die volumetrisch arbeitet.
Nach den Befillungen, die sich typabhéngig in Menge
und Art unterscheiden, wird die Kapsel mit dem Pulver
gewogen, um Uber die Differenz zum Leergewicht der
Kapsel die exakte Fullmenge zu kontrollieren. Nicht nur
die gesamte Fillmenge, sondern auch die einzelnen, an
den verschiedenen Stationen dosierten Pulvermengen
werden in diesem Prozess aufs Milligramm berechnet
und kontrolliert.

Auch hier identifiziert die Anlage die Werkstlck-
trdger mit den Kapseln. Enthalten die Kapseln zu viel
oder zu wenig Pulver, werden sie in der Datenbank als
Schlechtteile markiert und von der Anlage ausgewor-
fen. AbschlieBend erfolgt die Bestlickung der korrekten
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Die RFID-Schreiblesekdpfe im M18-Edelstahlgehduse mit weiBem Sensorkopf lesen den Tag auf dem Werk-
stiicktréger aus - so ist jede Kapsel eindeutig identifizierbar

Kapseln mit den Zindern, die in einem anderen
Anlagenteil vormontiert wurden.

Kompakte RFID-Technik auch fiir Zone 22

Insgesamt sind in der Anlage sieben robuste RFID-
Schreiblesekopfe vom Typ TN-EM18WD-H1147-Ex ver-
baut. Ausschlaggebend fir die Turck-Schreiblesekopfe
in M18-Gewinderohrbauform war deren Eignung fir
die Staub-Ex-Zone 22.,Zone 22 ist eine der niedrigeren
Atex-Zonen. Turck hat Schreiblesekdpfe exakt fur die-
sen Bereich. Es gibt von anderen Herstellern zwar auch
explosionsgeschitzte RFID-Gerdte, das sind aber zum
Teil druckgekapselte Gerate fir hohere Ex-Zonen, die
damit auch sehr teuer sind. Insofern sprachen sowohl
die technischen wie die wirtschaftlichen Griinde fiir das
Turck-System”, erklart Andreas Gradl den Entscheidungs-
prozess und fugt hinzu:,Auch die Baugrée von Kompo-
nenten ist fir uns wichtig. Die druckgekapselten RFID-
Reader anderer Anbieter waren einfach zu grof3. Einen
M18-Schreiblesekopf oder etwas dhnlich Kompaktes
fanden wir nur bei Turck”

Es war der Auftraggeber selbst, der die IMA Automa-
tion Amberg GmbH auf Turck als RFID-Komplettanbieter
aufmerksam gemacht hat.,Turck hatte uns ein Testsys-
tem aus Schreiblesekopf, Datentrdgern und Feldbus-

Gateway zur Verfiigung gestellt. In unserem Test identi-
fizierte das System die Materialstlicktrager einwandfrei.
Damit war unsere Entscheidung im Grunde schon gefal-
len” beschreibt Gradl die kurze Suche nach dem richti-
gen RFID-System fiir die Anlage. Uber ein BL20-Gateway
mit vier RFID-S-Scheiben von Turck sind die sieben RFID-
Schreiblesekdpfe per Profibus an die Anlagensteuerung
angebunden. Auch die 150 Datentrager, die in den Werk-
stlcktragern eingelassen sind, stammen von Turck.

Eine besondere Herausforderung der Anlage lag
in der softwareseitigen Abstimmung des gesamten
Systems aus Wage- und Beflllungsstationen in Ver-
bindung mit den unterschiedlichen Profilen der ver-
schiedenen Kapseln, die in der Anlage abgebildet sind.
Jedes Befullungsmuster der Kapseln ist in einer Daten-
bank hinterlegt und wird von der Anlage bei der Pro-
duktion der jeweiligen Charge automatisch abgebil-
det — inklusive der integrierten Qualitdtssicherung. Am
Ende befinden sich nur noch exakt befillte Kapseln auf
den WerkstUcktragern.

Auf Turcks RFID-Technik wiirde IMA jederzeit wieder
zurlckgreifen: ,Die technische Klarung lief schnell und
reibungslos, die Produkte funktionieren einwandfrei.
Insofern wissen wir jetzt direkt, an wen wir uns wenden,
wenn wir erneut ein kompaktes RFID-System fir den
Ex-Bereich suchen’, sagt Projektleiter Gradl.

23

37 Die druck-
gekapselten RFID-
Reader anderer
Anbieter waren
einfach zu grof3.
Einen M18-Schreib-
lesekopf oder etwas
ahnlich Kompaktes
fanden wir nur bei
Turck.G&

Andreas Gradl,
IMA Automation
Amberg GmbH
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Gelbe Perlenkette:

An jeder einzelnen
Station des Monta-
gebands sitzen RFID-
Schreiblesekopfe und
uprox+ Naherungs-
schalter von Turck

Webcode more!
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Unikate am Flie8band

Sonplas setzt in einer Montageanlage flr Injektordiisen auf das RFID-System

BL ident und uprox+ Sensoren von Turck

njektordisen von Einspritzanlagen bestehen — grob

vereinfacht — aus einer DUsenspitze, der Nadel mit

Federsitz, Feder, Hilse und einer Art Deckel, die das
Ganze verschlie3t. lhre Montage ist komplex, denn die
Bauteile jeder einzelnen InjektordUse sind allesamt Ein-
zelstlicke. Damit ist auch jeder Injektor ein Unikat. Die
Nadel oder die Feder der einen DUse kdnnen nicht ohne
Qualitatsverluste einfach auf eine andere Diise getauscht
werden. Viele Komponenten einer DUse, vom Federsitz
Uber die Feder bis zur einzeln geschliffenen Nadel, sind
exakt vermessen und aufeinander abgestimmt. Den-
noch werden die Disen-Unikate vollautomatisiert am
FlieBband montiert.

Moglich machen dies Sondermaschinenbauer wie
die Sonplas GmbH in Straubing. Die Firma hat sich auf
Montage- und Priufanlagen fur Automobilzulieferer
spezialisiert. Insbesondere mit Maschinen, die Zulie-
ferteile montieren oder prufen, durch die im Fahrzeug
spater Treibstoff flielt, haben sich die Niederbayern
einen Namen in der Branche gemacht. Viele inter-
nationale Automobilzulieferer schatzen den knapp
200 Mitarbeiter starken Mittelstdndler genau wegen
dieses Know-hows.

Ende 2012 erhielt Sonplas den Auftrag, zwei Maschi-
nen zur Montage von Injektordisen zu konstruieren und
zu bauen. ,Das Besondere an den Maschinen ist, dass
wir vor jeder Montagestation immer messen und dann
abhéngig von dieser Messung das Werkstiick bearbei-
ten’, erlautert Sonplas-Vertriebsleiter Hermann Pankofer
eine besondere Herausforderung bei der Maschinenkon-
struktion. So wird zum Beispiel die Feder des Injektors
nicht einfach auf die Nadel gesteckt. Zuerst misst die
Maschine an einer Station die Kraft der Feder und presst
den Federsitz dann entsprechend der Messergebnis-
se auf. Die Feder wird dann auf die Nadel gesetzt und
eine andere Maschine priift die Hohe der Feder bei einer
definierten Gegenkraft. Die Hohe muss mit einer Tole-
ranz unter 1 Mikrometer gemessen werden, denn Stérke
und der Sitz der Feder wirken sich spater im Motor auf
das Einspritzverhalten der Injektordise aus.

2 Schnell gelesen

Der Sondermaschinenbauer Sonplas entwickelte und
baute zwei Maschinen zur Montage von hochprazisen
Injektordtsen. Um die Anforderungen des Kunden an
Prazision und Wiederholgenauigkeit zu erfiillen, missen
die einzelnen Disen und ihre Komponenten im Prozess
genau identifiziert werden. Dazu setzt Sonplas auf Turcks
RFID-System BL ident und uprox+ Naherungsschalter,
mit denen die Maschine Aluminium-Werkstlcktrdger im
Forderband erkennt.

Montageprozess erfordert
Verfolgbarkeit

Das komplexe Zusammenspiel von Messungen und
Montageprozessen erfordert, die entsprechenden Mess-
daten nachzuhalten und eindeutig zuordnen zu kénnen.
,Jedes Bauteil wird nachverfolgt, nicht nur die Injektor-
duse als Ganzes, sondern auch jedes Einzelteil fur sich’,
sagt Projektleiter Manuel Lehner. Um die Bauteile einer
Dise zuzuordnen, fahren sie auf dem Werksttcktréager
der DUse mit. Der eigens fur die Anlage optimierte Werk-
stlcktrager bietet fur jedes bendtigte Injektorbauteil
einen gesonderten Platz. RFID-Reader lesen die Daten-
tréger (Tags) aus, die an jedem einzelnen Werksttcktra-
ger montiert sind.

Fir die Montagemaschinen suchte Sonplas ein
RFID-System, das platzsparend in der Maschine montiert
werden kann. ,Hohe Schreibleseabstande waren weni-
ger das Problem, aber der Tag musste direkt auf das Alu-
minium des Werkstlcktrdgers montiert werden kdnnen’,
prazisiert Lehner die Anforderungen. Im umfangreichen
Portfolio des Turck-RFID-Systems fand sich der ideale
Tag: Turcks Datentrager TW-Q25L12,5-M-B128 - nicht
viel groBer als ein Daumennagel — erfullt alle Vor- ”
gaben. Als Schreiblesekdpfe zur Identifikation der
Werkstiicktrager sind elf Gerate im M18-Gewinde-
bauform vom Typ TN-M18-H1147 in jeder
der beiden Maschinen verbaut. 1

33 Dass der Turck-
Sensor Aluminium so
gut erkennt, war flr
uns ein grof3er Vor-
teil. Das ersparte uns
umstdndliche Alter-
natividsungen. k&

Manuel Lehner,
Sonplas

Hoher Schaltabstand
auf Aluminium

Zum Erkennen der Materi-
altréger auf dem Band und
insbesondere zum Uberpri-
fen der richtigen Werkstucktréager-
Position zum Lesen der Datentrdager

suchte Sonplas induktive Sensoren _Der.Tag
o ) wird direkt
als Initiatoren. Gefragt war ein kompakter . .
hal  hoh haltab 4 auf Alumi im Aluminium-
S.c ater.m|t. ohem Schaltabstan ag Alumi- Werkstiicktrager
nium. Mit diesem Anforderungsprofil kam letzt- montiert

lich nur ein uprox+ Sensor von Turck in Frage. Andere
Naherungsschalter schaffen es nicht, mit derselben
Zuverlassigkeit einen so hohen Schaltabstand auf Alumi-
nium zu garantieren. FUr einen Sensor im M8-Gehduse
sind die vier Millimeter Schaltabstand des eingesetzten
NI4U-EG08-AP6X beachtlich — und das bei allen Metallen
gleichermafien. In jeder der beiden Montagemaschinen
verbaute Sonplas 56 Sensoren dieses Typs. Sie erkennen
die WerkstUtcktrdger am Band und steuern Stopp- und
Positioniervorgdnge, um einen Stau auf der Anlage
zu vermeiden.

,Dass der Turck-Sensor Aluminium so gut erkennt,
war flir uns ein grof3er Vorteil. Das ersparte uns umstand-

Tore M ASIREEK | 2014
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liche Alternatividsungen. Die Bearbeitung eines Werk-
stlicktragers aus Stahl ware viel aufwéndiger gewesen
Die Werkstiicktrager hat Sonplas auf Basis eines Stan-
dardtragers selbst entwickelt. Auch das Gewicht der
Werkstucktrager auf dem Transportband ware bei einer
Stahlausfiihrung zu hoch gewesen. ,Bei 30 Werkstlck-
tragern fur jede der beiden Maschinen macht das schon
einen erheblichen Unterschied”, erklart Lehner.

Die Prifdaten an den einzelnen Messstationen
werden Uber die RFID-Schreiblesekdpfe mit der Identi-
fikationsnummer auf den Datentragern verknipft und
in einer Datenbank abgelegt. Mit Turcks BL67-Gateway

Der Reader liest den Tag am Werkstiicktrager aus,
um die einzelnen Komponenten zu identifizieren

Sonplas musste bei seinen Maschinen zur Montage
von Injektordiisen hohe Kundenanforderungen an
Prazision und Wiederholgenauigkeit erfiillen

gelangen die Daten Uber Profibus zur Datenbank der
Maschine.,,Die Herausforderung bei dieser Maschine lag
darin, im Zusammenspiel der hochprazisen Messungen
mit den ebenso prdzisen Montagen eine Toleranz unter
einem Mikrometer einzuhalten. Und das wiederholbar
in einer laufenden Produktionsanlage. Alles hangt hier
zusammen, jedes Radchen greift in ein anderes’, fasst
Projektleiter Lehner die besonderen Anforderungen
der Montageanlage zusammen und ergénzt: ,Dabei
mussen wir uns auf jede verbaute Komponente —
und natdrlich auch auf jeden Sensor — zu hundert
Prozent verlassen konnen!”

die Daten der Schreiblesekdpfe zur Datenbank
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