Einsatzstoffe nach Rezept

RFID (Radio Frequency Identification) als ,Big Brother’ bei
der Chargen-Riickverfolgung und Hiiter der Stahlqualitat

Mit Radio Frequency Identification hat eine GieRerei die Zusammenstellung des Schmelzma-
terials optimiert: Die Transportkiibel fiir Roheisen und Stahlschrott sind mit Transpondern
ausgeriistet, die ein RFID-UHF-Reader am Elektro-Induktionsofen erfasst. Erhdhte Prozesssi-
cherheit, konstante Dosiergenauigkeit und liickenlose Chargenverfolgung sind das Ergebnis.

Die Karl Casper GmbH & Co. KG mit Sitz im
baden-wiirttembergischen Remchingen ist
Hersteller hochwertiger Industrie- und Kunst-
gusserzeugnisse. Rund 100 Mitarbeiter fer-
tigen im Zwei-Schicht-Betrieb aus hochwer-
tigem Roheisen und Stahlschrott anspruchs-
volle Bauteile fiir den Werkzeug- und Son-
dermaschinenbau, fiir Kunststoffspritzma-
schinen und den Schienenfahrzeugbau. Die
Werkstiicke reichen von Einzelteilen bis zur
Kleinserie mit 1.000 Stiick und einem Stiick-
gewicht bis zu neun Tonnen.

»Uber Jahre hinweg haben wir beim
Zusammenstellen des Schmelzmaterials die
Daten manuell am PC erfasst”, beschreibt
Malte Liiking, technischer Geschéftsleiter,
~was die prazise Produktionsplanung und
riickverfolgung erschwerte.“ Eine effiziente
Losung dafiir bietet uns nun RFID: Radio Fre-
quency ldentification ermoglicht die auto-
matische Erkennung der Transportbehdlter,
die Zuordnung der Chargen und die soft-

waretechnische Abbildung ihrer Zusammen-
hange. Liking betont, dass es ein Ziel der
Unternehmensleitung war, bei der Umset-
zung der neuen RFID-Anwendung auch die
Vorstellungen der Mitarbeiter zu beriicksich-
tigen. ,,SchlieBlich arbeiten sie tagtaglich
mit dem Programm und wissen, worauf es
ankommt®, so der technische Geschiftsleiter.

Das Projektteam, bestehend aus Malte
Liiking, Uwe Wilhelm, dem Leiter der Casper-
Instandhaltung und Siegfried Schlaak, dem
Geschaftsfiihrer des auf GieRereitechnik spe-
zialisierten Beratungshauses SSSoft, begann
vor rund 18 Monaten mit der Auswahl der
neuen Hardware und Konzeption der Soft-
ware. Ein Entscheidungskriterium war die
dauerhafte Betriebstauglichkeit: Die RFID-
Transponder mussten den rauen Umgang
beim Be- und Entladen, Storfelder durch die
am Kran befestigten starken Elektromagne-
ten und den dauerhaften Einsatz trotz hoher
Ofen-Temperaturen schadlos ({iberstehen.

Bild 1: Schadlos liberstehen RFID-Transponder an den Chargierbehaltern den rauen Umgang
beim Beladen in der sog. Gattierhalle der Giesserei
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Zur Kennzeichnung der Chargierbehalter bot
sich der Einsatz kostengiinstiger, hitzefester
Transponder Simatic RF680Tvon Siemens an.
Sie sind fiir Betriebstemperaturen bis 220 °C
ausgelegt und durch ihren robusten Aufbau
mit Schutzart IP68 bestens gegen Einfliisse
rauer Industrieumgebungen geeignet.

Hohe Storfestigkeit in
metallischen Umgebungen

Die Funksignale wertet ein Lesegerdt Sima-
tic RF630R aus. ,,Wir haben uns fiir das Sie-
mens-Angebot entschieden, weil es unseren
Vorstellungen und Anforderungen am besten
entsprach®, betont Liiking. Wegen der beeng-
ten Platzverhdltnisse auf der Ofenbiihne
kommt ein Lesegerdt mit einer externen
UHF-Antenne Simatic RF640A zum Einsatz.
Das Gerdt arbeitet im Ultrahochfrequenzbe-
reich (UHF) und ist unempfindlich gegeniiber
auBeren Einfliissen wie Staub oder Feuchtig-
keit. Auerdem zeichnet es sich durch hohe
Storfestigkeit beim Einsatz in metallischen
Umgebungen wie den Stahlkonstruktionen
im Umfeld der Ofenbiihne aus. Zur Kommuni-
kation und Spannungsversorgung ist der Rea-
der an eine SPS bzw. an ein Feldbus-Kommu-
nikationsmodul angeschlossen.

Vor der Einfiihrung der Identifikationslo-
sungwar es fiir die Mitarbeiter der sog. Gattie-
rungsanlage aufwandig, die Inhalte der Char-
gierbehalter rezepturgerecht zu dosieren,
um die geforderten Produkteigenschaften
zu erzielen. Inzwischen sind bei Karl Casper
Guss zehn mit Transpondern versehene Char-
gierbehdlter fiir den Transport des Schmelz-
materials zum Induktionsofen im rotierenden
Einsatz. Zur Beschickung des Schmelzofens
wahlt der Kranfahrer der Gattierungsanlage
eine freie Chargiermulde aus und befiillt sie
mit Roheisen, Stahlschrott, Blechpaketen etc.
nach den Vorgaben der Produktionsplanung.
Sobald die Charge komplett ist, sendet er die
Daten an die Steuerungs- und Kontrollsoft-
ware; der Behalter ist danach bereit fiir den
Abtransport zur Ofenbiihne.

Die Anforderungen an die Genauigkeit der
Schmelzprozesse sind sehr hoch und diirfen
nur minimal von den Vorgaben abweichen.
Hier erweist sich der Vorteil der neuen RFID-
Installation: Das auf der Ofenbiihne mon-
tierte RFID-Schreib-/Lesegerat liest die Trans-
ponderdaten der Chargiermulde aus und
iibergibt sie an das Steuerungs- und Kont-
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Bild 2: Hitzefeste RFID-Transponder Simatic RF680T kennzeichnen die Chargierbehilter.
Ein starker Metallrahmen schiitzt sie vor mechanischen Belastungen

rollsystem. Wahrend des Schmelzvorgangs
erfolgt eine spektrometrische und thermische
Bestimmung der Legierungsbestandteile.
Die Software berechnet die Differenz zwi-
schen Soll- und Istwerten und informiert den
Schmelzer, ob weitere Zuschlagstoffe (Koh-
lenstoff, Silizium etc.) aufgrund der Rezeptur
erforderlich sind. Durch die Chargenverfol-
gung ist prazise dokumentiert, was verarbei-
tet wurde. Am Monatsende lassen sich so die
Materialmengen genau abrechnen und auch
der Abbrand genau belegen.

Aufbau einer RFID-gestiitzten
Modellverwaltung

Im Elektro-Induktionsofen herrschen Tempe-
raturen von rund 1.600 °C, bei denen sich
die Roh- und Zuschlagstoffe in rund einer
Stunde zu einer homogenen Eisenschmelze
verfliissigen. Wahrend der Schichtfiihrer sich
auf den Abstich des Schmelztiegels mit dem
fliissigen Eisenguss vorbereitet, disponie-
ren die Mitarbeiter in der lichtdurchfluteten
Einform- und Abgusshalle schon die nachs-
ten Arbeitsschritte. Nach dem Einschmelzen
und Mischen aller Komponenten fliefit die
Schmelze durch Kippen des Schmelztiegels in
eine Behandlungspfanne, wo sie durch wei-
tere Legierungszuschlage auf die gewiinschte
Qualitat eingestellt wird. Anschlieend wird
die GieBpfanne zum Befiillen der Formen in
die Abgusshalle transportiert, in der erfah-
rene Giesser die Eisenschmelze in die Form-
kdsten einfiillen.

Geplant ist der Ausbau der Identifika-
tionslosung im Bereich der RFID-gestiitzten
Modellverwaltung. Im modernen Hochregal-

lager der GieRerei liegen aus Schichtholz,
Kunstharzen oder Polystyrolschaum gefer-
tigte Modelle fiir Nachbestellungen, Model-
landerungen oder anpassungen. ,,Wir haben
rund 8.000 Gussmodelle eingelagert, wovon
etwa 4.000 immer wiederkehrende Formen
sind“, beschreibt Liiking. Jede Modellplatte
bekommt zukiinftig einen RFID-Tag, auf dem
unter anderem Bauteile- und Auftragsdaten,
Losteile, Einlagerungsort und Werkstoffe ver-
merkt sind. ,,Der Mitarbeiter kann dann die
Daten mit einem Handscanner auslesen. Es
stehen einheitliche und stets aktuelle Infor-
mationen bereit, die ihm die Identifikation
der Modelle erheblich erleichtern. Aufwan-
dige Suchaktionen gehdren damit der Vergan-
genheit an®, ist Liiking iiberzeugt.
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Karl Casper Guss fertigt und ,verkauft’ nicht
nur hochwertige Produkte, sondern verfolgt
als ,weiBe Gieflerei im Griinen®, wie sich das
Unternehmen auch nennt, das Ziel einer sau-
beren Umwelt. Dazu zahlt ein neu installier-
tes Blockheizkraftwerk, das umweltschonend
Strom und Warme erzeugt und dafiir sorgt,
dass die Betriebskosten deutlich sinken. Zur
weiteren Optimierung des Energieverbrauchs
hat die Unternehmensleitung das Projekt
Energiemanagement in Angriff genommen.
Inshbesondere stellt der hohe Stromverbrauch
der Elektro-Schmelzofen fiir Giessereien
einen gewaltigen Kostenfaktor dar. Aber auch
an anderen Stellen wie der Hallen-Kiihlung
und Liftung, den Formanlagen, Riittlern und
Sandstrahlern sowie der Sandaufbereitung
ergeben sich erhebliche Energiesparmoglich-
keiten.

Im ersten Schritt haben die Techni-
ker damit begonnen, Sentron-Messgerdte
PAC4200 von Siemens in die Schaltschranke
derverschiedenen Fertigungsbereiche zu ins-
tallieren und die Messdaten in CSV-Dateien
zusammenzufiihren. Im ndchsten Schritt
werden die Sentron-Gerdte in die Automati-
sierungs- und Energiemanagement-Software
Powermanager eingebunden und alle Mess-
daten komfortabel visualisiert. Die Losung
zeigt dann sehr ibersichtlich alle aktuellen
Zustande der Anlagen und die Netzqualitdt
und senkt durch effizientere Nutzung der Sys-
teme den Energieeinsatz und die Energieko-
sten. Die Echtzeitdarstellung der angeschlos-
senen Verbraucher ermdglicht eine Schwach-
stellenanalyse und damit eine schnelle
Strom-Absenkung in einzelnen produktions-
technischen Anlagen.

Bild 3: RFID-Tranponder Simatic RF680T trotzen sogar den Stdrfeldern der am Beladekran

befestigten starken Elektromagnete
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Fehleranalyse bequem mit
Notebook und Smartphone

Um den Fertigungsbetrieb umfassend zu
automatisieren, entschloss sich die Giee-
rei-Leitung zur Installation des Produktions-
iiberwachungssystem DCAS (Data by Con-
centration and Analysis System) von SSSoft.
Es liberwacht unter anderem die Durchlauf-
wirbelmischer, die Sandregenerierung, den
Elektroofen und die Druckluftkompressoren.
Die Signalparameter werden an den Simatic-
Controllern tiber Profinet abgegriffen und an
die Software weitergeleitet. Ein Visualisie-
rungsrechner bereitet die Daten auf und stellt
sie zur Uberwachung und Steuerung der Anla-
gen in Echtzeit dar. Tritt beispielsweise eine
Stérung auf, kann der Mitarbeiter das Prob-
lem sofort lokalisieren und entsprechende
Schritte einleiten. Auch ein ortsunabhangi-
ger, gesicherter Systemzugriff iber das Inter-
net mit Notebook, iPad oder Smartphone ist
moglich, beispielsweise um Prozessabldufe
aus der Ferne zu kontrollieren und Unterbre-
chungen durch friihzeitiges Eingreifen zu ver-
meiden.

Die vielfdltigen Automatisierungsaufga-
ben bei Casper Guss iibernehmen bereits
seit Jahren Simatic-Steuerungen. Die bisher
genutzten Steuerungen Simatic S5 werden
mittlerweile gegen neue modulare Control-
ler Simatic S7-300 ausgetauscht. In diesem
Zusammenhang wird auch die Prozess-Visu-
alisierung vorangetrieben, um die Prozesse
an verschiedenen Bedien- und Beobach-
tungsstationen iiberwachen und steuern
zu kdnnen. Als dezentrale Peripheriebau-
gruppen sind Signal- und Funktionsmodule
sowie Kommunikations-Prozessoren Simatic

Vorteile der RFID-Losung

- Hohe Transparenz der Schmelzprozesse

- Prézises Zusammenstellen der Einsatz-
stoffe

- Fehlerfreie Identifikation der Chargierk-
tibel

- Robuste und hitzeresistente Transponder

- Schreib-/Lesegerate fiir raue Industrie-
umgebung

- Gespeicherte Informationen statt manuell
erfasster Daten

— Liickenlose Riickverfolgbarkeit des Pro-
zessverlaufs

- Stabile Produktionsprozesse

- Zertifiziertes Qualitatsmanagement

ET200S fiir die anwenderspezifischen Auto-
matisierungsaufgaben der Controller S7-300
im Einsatz, was die Verdrahtung und Inbe-
triebnahme wesentlich vereinfacht.

Casper Guss bietet ein iberzeugendes
Beispiel fiir die erfolgreiche Umsetzung einer
durchgangigen  Automatisierungs-Philoso-
phie. Durch das vollstandige Produkt-Portfo-
lio Totally Integrated Automation (TIA), womit
Siemens die Durchgangigkeit seiner Systeme
bezeichnet, sind die einzelnen Automatisie-
rungskomponenten stets aufeinander abge-
stimmt. So setzt die Giesserei vom Mittel-
spannungstransformator tiber die Antriebs-
und Steuerungstechnik bis zur Sensorik und
Visualisierung  ausschliesslich  Standard-
Komponenten desselben Anbieters ein. Die
integrierte Engineering-Umgebung von TIA
Portal fiir PLC, HMI und Netzwerk erméglichte
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Die Form besticht

Die Karl Casper GmbH & Co. KG ist nicht

nur Hersteller hochwertiger Erzeugnisse fiir
den Werkzeug- und Sondermaschinenbau:
Das Remchinger Unternehmen ist auch ein
erfahrener Partner fiir die Umsetzung von
Ideen in Kunstwerke. So unterschiedlich wie
die modernen/heutigen Kunstrichtungen
sind auch die moglichen Techniken und
Werkstoffe. In den vergangenen Jahren
entstanden zahlreiche abstrakte und figiir-
liche Arbeiten in Legierungen aus Bronze,
Aluminium und Eisen. Dabei ist selbst

die Installation grofier Kunstwerke mit 21
Metern Hohe und sieben Metern Durchmes-
ser fiir die erfahrenen Gussformer mit hoher
Perfektion moglich.

hohe Flexibilitat wahrend der Systementwick-
lung, was den Zeitaufwand fiir die Integration
deutlich minimierte. Nach Angaben des Pro-
jektteams konnten die Entwicklungs- und
Inbetriebnahmezeiten mit der Software TIA
Portal im Vergleich zu anderen Losungsansat-
zen deutlich verkiirzt und die Anforderungen
optimal erfiillt werden.

Positives Resiimee

»Die Herstellung hochwertiger Gusslegierun-
gen erfordertviel Erfahrung, das Beherrschen
aller Produktionsprozesse und eine optimale
Zusammensetzung der Ausgangsstoffe. RFID
ist hier die passende Losung. Sie hat sich in
den sechs Monaten seit ihrer Inbetriebnahme
bestens bewahrt und lauft storungsfrei®,
urteilt Liking. Die Beschickung der Chargier-
mulden mit Roheisen und Stahlschrott ist
dank der Transponder prdzise moglich und
hilft, die Schmelze mit minimiertem Res-
sourceneinsatz zusammenzusetzen. Durch
die beleglose Speicherung konnen die Roh-
stoffdaten im Gegensatz zu den im teils hek-
tischen Betrieb manuell erfassten Daten nicht
mehr verlorengehen. ,Die Angaben werden
mit den Analysewerten zu einem umfassen-
den ,,Chargen-Profil“ ergdnzt, das Auskunft
iiber die jeweilige metallische Zusammenset-
zung gibt. Es entsteht eine umfassende His-
torie, die eine liickenlose Riickverfolgung des
Prozessverlaufs und ein zertifiziertes Quali-
tatsmanagement einfach moglich macht®, so
Malte Liiking abschlieBend. <«

Bild 4: Wegen der beengten Platzverhdltnisse auf der Ofenbiihne kommt ein robuster RFID-Reader RF630R mit externer UHF-Antenne
RF640A zum Einsatz, der zudem hohe Storfestigkeit in metallischen Umgebungen bietet
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