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Lager-Leitung

Der Fahrradzulieferer Thun automatisiert Steuerung und Uberwachung seiner

Innenlager-Produktion mit Turcks RFID-System

enn wir konsequent zuverldssig und nachhal-

tig produzieren wollen, dann nur automati-

siert Uber RFID und zwar mit so wenig manu-
ellen Eingriffen wie moglich’, beschreibt Heinz Ehmann,
EDV-Leiter und Controller bei der Alfred Thun GmbH &
Co. KG in Ennepetal, die ersten Uberlegungen zur Einrich-
tung einer automatisierten Produktionssteuerung und
-Uberwachung. In den 43 Jahren, in denen Ehmann fur
das traditionsreiche Familienunternehmen tétig ist, hat er
bereits einige Versuche miterlebt, eine manuelle Chargen-
und Produktverfolgung zu installieren, zuletzt in den 80er
Jahren. Wegen des hohen Aufwands manueller Lésungen
konnten sich diese aber nie durchsetzen. Heute bietet
die RFID-Technologie nie gekannte Moglichkeiten, eine
automatisierte und transparente Produktionskette samt
Chargenverfolgung einzurichten. Nur auf diesem Weg
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|dsst sich die Vision der Familie Thun realisieren, das 1919
gegriindete Unternehmen mit fihrender Marktposition in
allen Produktsegmenten auszubauen.

Thun beliefert die Fahrradindustrie weltweit mit
Innenlagern fur City-, Trekking-, Kinder- und Mountain-
Bikes, aber auch mit kompletten Systemkomponenten

3 Schnell gelesen

Im beschaulichen Ennepetal sitzt die Alfred Thun GmbH
& Co KG, einer von acht Fahrrad-Tretlager-Herstellern
weltweit. Mit Hilfe des Systemintegrators Weingéartner
Automatisierung und Turcks RFID-Komponenten hat
Thun weite Bereiche seiner Fertigungsprozesse transpa-
rent und ruickverfolgbar optimiert.
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£ELTurck konnte mit
seinem breiten
Portfolio flr fast alle
Anforderungen das
passende Produkt bie-
ten, selbst fur solche,
die sich erst wahrend
der Umsetzung des
Projekts ergeben
haben. Daneben hat
mich bei der Zusam-
menarbeit mit Turck
besonders der gute
Support Uberzeugt. 73

Matthias Weingértner,
Weingartner
Automatisierung

Turcks 1/0-System
BL67 nimmt direkt
an der Maschine
die RFID- und

Sensorsignale auf

und leitet sie per
Modbus TCP an die
Steuerung weiter

fur Pedelecs, also Fahrradern mit elektrischen Hilfs-
antrieben, die immer mehr in Mode kommen. Mit 60
Mitarbeitern liefert das Unternehmen rund eine Million
Innenlager pro Monat an die Fahrradindustrie. Mit einem
Marktanteil von 60 % ist Thun in den relevanten Preis-
segmenten Marktflhrer in Europa.

Anforderungen

2009 entschloss sich das Unternehmen zu einer umfas-
senden Modernisierung seiner Produktionskette. Ziel
dabei war unter anderem eine saubere Chargenverfol-
gung Uber die gesamte Produktionskette hinweg durch
den Einsatz von RFID. Im ersten Schritt sollten die Mon-
tage der Tretlager per RFID gesteuert, der Wareneingang
der Zulieferteile Uber RFID erfasst und die Veredelung
und Galvanik von Wellen und selbstgefertigten Vor-
produkten chargenrein optimiert werden. Im Lauf des
Prozesses eroffneten sich jedoch immer wieder neue
Automatisierungsoptionen, die den Prozess abrundeten.
Um die Anforderungen optimal umzusetzen, hatte
man zundchst UHF-Ldsungen favorisiert. Die hohere
Reichweite dieser Technik versprach mehr Flexibilitt in
der Handhabung. Im konkreten Produktionsumfeld bei
Thun waren allerdings die Tags mit UHF-Technik nicht
mehr zuverldssig lesbar. Das lag an den Metallkdsten,
an denen die Datentréger befestigt waren. Letztlich
entschied sich Thun fUr eine alternative Losung, die der
Oberhausener Systemintegrator Weingdrtner Automati-
sierung mit Turcks RFID-System BL ident erarbeitet hatte.
,Herr Weingdartner hat unsere Situation direkt verstanden
und Erfahrung und Systemwissen in einer Tiefe mitge-
bracht, die wir nicht hatten. Dieses Wissen und die Erfah-
rung mit den Details solcher Integrationsprozesse hat
uns Uberzeugt und sich auch im Prozess bewahrt.”
Matthias Weingartner hat in Turcks BL ident-Lésung
ein umfassendes RFID-Paket gefunden, das sich viel-
faltig nutzen lasst und seine Anforderungen erfillen
konnte: ,Turck konnte mit seinem breiten Portfolio fur
fast alle Anforderungen das passende Produkt bieten,

selbst fur solche, die sich erst wahrend der Umset-
zung des Projekts ergeben haben. Daneben hat mich
bei der Zusammenarbeit mit Turck besonders der
gute Support Uberzeugt!

Das RFID-System von Turck erlaubt den Einsatz
von UHF- und HF-Komponenten, wobei im konkreten
Anwendungsfall nur die HF-Technologie im 13,56 MHz-
Band eingesetzt wurde. Da potenzielle Storeinflisse in
diesem Frequzenzbereich deutlich geringer sind, konnte
eine zuverldssigere und prazisere Lesbarkeit erreicht wer-
den. Mit einem Dauertest der RFID-Tags in den Galva-
nikbdadern konnten Weingdrtner und Turck den Kunden
schlussendlich Uberzeugen. Selbst die hohen Tempera-
turen und das saure Milieu in der Galvanik konnte den
IP67-Tags nichts anhaben. Eine gro3e Herausforderung
bestand wahrend des Projekts in der Abstimmung der
Kommunikation zwischen den Feldkomponenten wie
den RFID-Antennen, den Sensoren und der Middleware
Visam, die auf der anderen Seite an das ERP-System Navi-
sion angepasst werden musste. Hier konnte Weingartner
seine gesamte Erfahrung und Kompetenz ausspielen.

Erfassung im Wareneingang

Die Identifikationslésung bei Thun beginnt im Warenein-
gang. Die Komponenten der Zulieferer werden dort mit
einem Scanner erfasst, wenn der Lieferschein mit einem
Datamatrixcode versehen ist. Die entsprechenden Daten
gelangen direkt ins ERP-System und werden mit der UID
des RFID-Tags am jeweiligen Transportkasten verknipft.
Alle Daten liegen in einer zentralen SQL-Datenbank, die
Uber die Middleware Visam ausgelesen und beschrieben
wird. Die Erfassung der Lagerbestande l3sst sich somit
immer tages- und minutenaktuell Uber das ERP-System
abrufen. An dieser Stelle hat Thun den Prozess noch
weiter optimiert, indem die Lieferanten eigenstandig
die Lagerbestande auf einem Mindestniveau halten. Die
aktuellen Lagerbestédnde und Bedarfsmengen kénnen
sie jederzeit Uber einen Online-Zugang aus dem ERP-
System abrufen.

Der Schreiblesekopf in der Zufiihrung erkennt, ob
die richtige Charge der Strahlanlage zugefiihrt wird



Den groBten Effekt erzielt das System durch die Einbin-
dung der RFID-Uberwachung in die Prozessabschnitte
Veredelung und Montage. Vorprodukte wie Wellen pro-
duziert der Hersteller selbst, Kunststoffkomponenten
werden zugeliefert. Auf dem Weg zum fertigen Lager
muss in allen anderen Prozessschritten die Chargen-
reinheit gewahrt bleiben. Durch den in der Zufiihrung
integrierten RFID-Schreiblesekopf weill die Maschine
jederzeit, welche Charge derzeit bearbeitet wird. Eine
K50-Leuchte signalisiert dem Mitarbeiter, ob die richtige
Charge zugefuhrt wurde und zeigt durch rotes Leuchten
an, wenn der Prozess durch Fehler unterbrochen wurde.

Wahrend der Umsetzung der RFID-Erfassung an
der Anlage hat Thun mit Weingdrtner gleich eine zwei-
te Prozessbremse geldst: Die Strahlanlage fasst nur 80
Kilogramm an Wellen, eine Transportkiste rund das Dop-
pelte. Wéhrend friher die Gewichte fur den Strahlpro-
zess manuell an einer Waage ermittelt und eingegeben
werden mussten, erledigt heute eine integrierte Wage-
einheit diese Aufgabe automatisch. Dank RFID-Erfas-
sung koénnen so alle Wellen aus der Transportkiste einer
bestimmten Charge zugeordnet werden. Uber einen
Neigungssensor wird die endgultige Leerung der Kiste
erfasst, sodass sie steuerungsseitig geléscht und auto-
matisch fur eine neue Befillung freigegeben wird.

Diese Option schatzt Thun aulSerordentlich, denn
der ganze Prozess geriete ins Stocken, wenn eine unge-
[6schte Kiste wieder in den Prozess eingefiihrt wirde.
,Soviel Automatisierung wie moglich’, lautet Ehmanns
Devise, denn ,auch der zuverldssigste Mitarbeiter wird in
solchen Verfahren bei der Vielzahl und Dauer der Prozes-
se irgendwann Fehler verursachen, die den ganzen Auto-
matisierungsaufwand ad absurdum flihren wirden”.

Nebeneffekt Qualitatssicherung

Einen weiteren Optimierungsschritt brachte die Einbin-
dung der automatischen Montagemaschinen. Die Maschi-
nen setzen Tretlager entsprechend der auftragsspezifischen
Konfiguration zusammen.,Wir haben viele Varianten an Tret-

\\\

Der Neigungssensor an der Zufiihrung
signalisiert, wenn die Kiste geleert ist
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lagern. Friher haben die Mitarbeiter aus dem Bauch heraus
manuell die jeweilige Konfiguration Uber ein Display an der
Maschine eingegeben. Dies wurde leider auch manchmal
etwas zu flexibel gehandhabt’, beschreibt Ehmann die
Situation vor der RFID-Einfiihrung. Heute wird der Auftrag
zentral Uber das ERP-System eingepflegt und direkt an der
Maschine ausgegeben, wo ein Mitarbeiter den Auftrag ent-
gegen nimmt und den Prozess startet. Die Maschine zieht
mit dem Auftrag alle auftragsrelevanten Daten einschliel3-
lich der Maschineneinstellungen und Zubehorteile aus der
Datenbank und hat unmittelbar die korrekte Konfiguration
fUr den Kundenauftrag einprogrammiert.

Die mit RFID-Tags versehenen Transportbehdlter
werden an den Zufiihrungen der Montagemaschinen
jeweils von einem RFID-Schreiblesekopf ausgelesen.
So ist sichergestellt, dass die fUr den aktuellen Auftrag
passenden Komponenten verbaut werden. Auch hier
erfassen Turck-Neigungssensoren, ob die Kisten in den
Zufhrungen vollstandig gekippt — also wirklich entleert
- sind.,Dieser Prozess spart erheblich Zeit und vor allem
sind wir flexibler und noch zuverlassiger geworden’, sagt
Ehmann. Die Daten der Schreiblesekdpfe und Neigungs-
sensoren werden Uber Turcks 1/O-System BL67 direkt an
den Maschinen gesammelt und Uber das CoDeSys-pro-
grammierbare Feldbus-Gateway per Modbus TCP an die
Middleware Visam gesendet.

Ausblick

Die Ennepetaler sind Uberzeugt, dass durch die Chargen-
verfolgung und Ruckverfolgbarkeit per RFID ein hoher
Mehrwert fir die Kunden des Unternehmens geschaffen
wurde, denn die neu gewonnene Transparenz erlaubt
flexiblere Fertigungsmoglichkeiten ohne Kostenstei-
gerungen. Durch die Prozessoptimierung konnte Thun
dartber hinaus einen Wettbewerbsvorteil generieren,
vor allem, wenn das System kontinuierlich optimiert
wird. Insbesondere die Anbindung der Fremdsysteme
wie Qualitatssicherung und Prifeinrichtungen stehen
hier in nachster Zukunft an.

Die RFID-Tags
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sind mit einem
Abstandhalter
zuverldssig an
den Metallkisten
fixiert
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