
RFID in der Fertigung
Grundlegendes für Anwender 

Funktionsweise der Technologie 
Mit der RFID-Technologie (Radio Frequen-
cy Identitification) lassen sich mobile Da-
tenspeicher über magnetische und elektro
magnetische Felder auslesen und beschrei
ben. Ein RFID-System besteht aus einem 
Computersystem mit einer Applikations-
software, einem Schreib-/Lesegerät und 
Transpondern. Letztere werden an das zu 
identifizierende Objekt angebracht. Die 
technischen Parameter von RFID-Syste-
men können unterschiedlich sein, etwa die 
Frequenz, aber das Funktionsprinzip ist 
dasselbe: Die Applikationssoftware schickt 
Befehle und Daten ans Schreib-/Lesegerät, 
die die Daten codiert und auf ein magne-
tisches oder elektromagnetisches Wech-
selfeld aufmoduliert. Die Transponder 
empfangen dieses Signal, decodieren die 
Befehle und senden die gewünschten Da-
ten ans Schreib-/Lesegerät zurück. 

Vergleich mit anderen Lösungen 
RFID konkurriert mit weiteren automa-
tischen Identifikationssystemen wie dem 
Barcode, kontaktbehafteten Chipkarten 
oder der optischen Klarschrifterkennung 
OCR (Optical Character Recognition). Der 
Vorteil von RFID ist, dass zum Lesen und 
Beschreiben der Transponder kein Sicht-
kontakt zum Schreib-/Lesegerät bestehen 
muss. So können Transponder beispiels-
weise durch Verpackungen hindurch gele-
sen werden. Auch sind die Lesereichwei-
ten höher als etwa beim Barcode.

Offen oder geschlossen arbeiten 
In der RFID-Technik wird zwischen offenen 
und geschlossenen Prozessen unterschie-
den. Während in der Logistik in der Regel 
offene Prozesse vorliegen, können in der 
Produktion geschlossene Kreisläufe auf-
gebaut werden. In letzteren werden die 
Transponder immer wieder verwendet. In 
offenen Kreisläufen sind die Transponder 
dagegen Wegwerf-Produkte. Daraus erge-
ben sich für Anwender unterschiedliche 
Konsequenzen: Im offenen Kreislauf spielt 
der Transponderpreis die entscheidende 
Rolle, im geschlossenen Kreislauf das rei-
bungslose Zusammenspiel der verschie-
denen Komponenten des RFID-Systems.

netische Felder beeinträchtigt. Typische 
Störquellen sind starke Elektromotoren, 
Trafos und Schweißgeräte. Auch metalli
sche Umgebungen bewirken Übertra-
gungsfehler. Darum ist die optimale geo-
metrische Anordnung von Schreib-/Le-
segeräten, Funkchips und Bauteilen 
wichtig. Speziell für metallische Umge-
bungen gibt es aktive Transponder, die 
von einer Batterie versorgt werden. Da sie 
aber teuer und nicht wartungsfrei sind, 
lohnen sie sich nur in Kreislaufsystemen. 
Passive Transponder reagieren bei einer 
niedrigen Übertragungsfrequenz (125 
kHz) unempfindlicher auf Metall. Höher
frequente Transponder (UHF, Mikrowel-
len) mindern den Störeffekt durch ein Ab-
standsmaterial zwischen Metalloberflä-
che und Chip. „Im ungünstigsten Fall 
müssen Prozessschritte geändert wer-
den, um die Nutzenpotenziale zu realisie-
ren“, räumt Josef Bernhard ein. Er ist 
RFID-Experte am Fraunhofer-Institut für 
Integrierte Schaltungen in Erlangen.

Da der Aufbau eines RFID-Systems 
aufwendig ist, rät iwb-Chef Gunther 
Reinhart zum sukzessiven Übergang: 
„Fangen Sie mit einem Pilotprojekt an. 
Haben Sie damit Erfolg, starten Sie den 
Roll-out auf dem ganzen Betrieb. Streben 
Sie dann eine möglichst tiefe Nutzung der 
Technologie an – bis hin zu C-Teilen.“

Dass sich ein RFID-System nur dann 
rentiert, wenn es zur Wertschöpfung bei-
trägt, war auch dem Leiter Technische 
Dienste der Alunorf GmbH in Neuss bei 
Düsseldorf klar. Werner Martin ist in 
dem Aluminiumschmelz- und -walzwerk 
für die Instandhaltung zuständig, die 
hier als Teilprozess der Produktion be-
griffen wird. Die Verfügbarkeit der Anla-
gen zu erhöhen, war Ziel der RFID-Ein-
führung. Bis dahin gestaltete sich die 
Identifizierung von Motoren, Lagern, Ge-
trieben und Pumpen mühsam, weil die 
Typenschilder durch Verschmutzung nur 
schwer oder gar nicht mehr lesbar waren. 
„Hier bieten sich Transponder zur Identi-
fizierung geradezu an“, sagt Martin. „Sie 
haben den großen Vorteil, dass sie im Ge-
gensatz zu Barcodes auch beschreibbar 
sind, sodass wir Informationen über den 
Zustand beispielsweise eines Motors di-
rekt am Objekt hinterlegen können.“

Die Transponder, die Alunorf zu diesem 
Zweck einsetzt, trotzen metallischer Um-
gebung ebenso wie Temperaturen bis zu 
200 Grad Celsius und lassen sich vom 
Werker via Handheld-Tastatur auslesen 
und beschreiben. Damit stehen Informa-
tionen über Bauteile wie Öldruck, Schwin-
gungsfrequenz und ähnliches mehr di-
rekt vor Ort zur Verfügung. „Unsere War-
tung ist auf diese Weise wesentlich ein-
facher, schneller und sicherer geworden“, 
resümiert Technikleiter Martin.

Seiner Erfahrung nach rechnet sich 
RFID bei einer großen Zahl von Stamm- 
und Bewegungsdaten, bei Bedarf an zeit-
nahen Rückmeldungen, bei starker Be-
lastung des Personals und wenn eine ge-
richtsfeste Dokumentation der Arbeiten 
gefordert wird. Sorgen bereitet ihm aller-
dings die gegenwärtig noch fehlende 
Kompatibilität von Softwaresystemen, 
Transpondern und Schreib-/Lesegeräten 
verschiedener Hersteller. „Stellen Sie 
sich vor, Sie haben Zehntausende Trans-
ponder im Einsatz und dann macht der 
Lesegeräthersteller Pleite – was machen 
Sie dann? Wenn hier eine Standardisie-
rung gelingt, dann kommt erst der rich-
tige Durchbruch von RFID in der Produk-
tion und Instandhaltung auch von klei-
nen und mittleren Unternehmen.“ � «

frank.baecke-heger@marktundmittelstand.de
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PRoFID gewinnt MuM-Award
Der diesjährige MuM-Award „Neue Technologie für den Mittelstand“ ging an das Projekt  

PRoFID – Dezentrale Produktionssteuerung mit RFID. Die Jury kürte das Konzept wegen seiner 
Übertragbarkeit und der großen Nutzenpotenziale für unterschiedliche Branchen zum Sieger.

von Frank Baecke-Heger

I
m Projekt PRoFID entwickelte ein 
Konsortium aus Forschungs- und 
Industriepartnern ein Konzept zur 

dezentralen Produktionssteuerung mit 
RFID. Die Technologie erlaubt es, Auf-
träge über Funk zu erkennen und un-
ter Berücksichtigung von Terminen 
und Kapazitäten automatisch abzuar-
beiten. Möglich machen es Transpon-
der. Über sie lassen sich die Aufträge 
in Echtzeit verfolgen und die optimalen 
Steuerentscheidungen dezentral in der 
Produktion treffen. Das sorgt für eine 
hohe Reaktionsfähigkeit, der Produk
tionsprozess wird transparent, die Be-
stände sinken, die Durchlaufzeiten 
verkürzen sich und die Liefertermin-
treue steigt. Für diese Innovation er-
hielt das Konsortium den MuM-Award 
„Neue Technologie für den Mittelstand 
2008“. Der Preis wurde Ende Februar 
in Berlin auf einer festlichen Gala im 
Axel-Springer-Haus stellvertretend 
für alle Partner an Professor Georg Ur-
ban verliehen, Geschäftsführer der 
IPRI gGmbH in Stuttgart.

Die Bedeutung der Innovation zeigt sich 
mit Blick auf die große Dynamik der 
Märkte, die Unternehmen zu neuen 
Methoden der Produktionssteuerung 
zwingt. Schnelles Reagieren auf Markt-
turbulenzen wird zum wichtigen Er-
folgsfaktor. Hier setzt das Konzept der 
dezentralen Produktionssteuerung mit 
RFID an. Es baut auf vorhandenen Pro-
duktionsplanungs- und -steuerungs-
systemen auf und unterstützt insbe-
sondere die operative Feinsteuerung.

Die Lösung basiert auf einem Mo-
dulkonzept, bei dem der betrachtete 
Produktionsprozess in beliebig viele 

Abschnitte zerlegt werden kann. Jedes 
Prozessmodul besteht dabei aus einem 
Marktplatz mit nachgelagerten Ar-
beitssystemen und Montageplätzen. 
Der Marktplatz ist ein Ort im Produk-
tionsprozess, der physisch einen Puf-
fer und steuertechnisch einen Fein-
steuerungspunkt darstellt. Hier wer-
den Angebot (Kapazität der Arbeitssys-
teme) und Nachfrage (Bearbeitungszeit 
der Aufträge) koordiniert. Genauer ge-
sagt: Auf den Marktplätzen werden in 
Echtzeit automatisch Auftragsreihen-
folgen für die Bearbeitung gebildet. 

Damit auf diese Weise nicht nur lo-
kale Optimierungen eintreten, lassen 
sich die Steuerentscheidungen überge-
ordnet zwischen den Marktplätzen ab-
stimmen. Denn erst durch den Blick in 
nachfolgende Prozessmodule wird eine 
unternehmensweite Verbesserung er-
zielt. So lassen sich Aufträge beschleu-
nigen oder verzögern und Engpassres-
sourcen zusätzlich auslasten. Dank des 
Datenaustauschs über RFID bleibt der 
Koordinationsaufwand dabei gering. 
Im Gegensatz zu zentralen Produkti-
onssteuerungssystemen bietet dieses 

dezentrale Konzept den Vorteil, Auf-
tragsprogramme flexibel an geänderte 
Bedingungen anzupassen – auch im 
laufenden Produktionsprozess.

Erprobt wird das Konzept derzeit proto-
typisch bei der Wittenstein AG in 
einem Bereich, in dem Produkte mit 
hoher Liefertermintreue montiert wer-
den. Der Prozess ist in sieben Module 
zerlegt. Auf jedem Marktplatz werden 
die auf Wagen transportierten Auf-
träge in Pufferplätze geschoben und 
über die RFID-Transponder automa-
tisch identifiziert. Eine Middleware er-
mittelt dann nach vorgegebenen Prio-
ritäten, etwa Kundenendtermin oder 
Schnellläufer, die optimale Auftrags-
reihenfolge und den Freigabezeit-
punkt. Die Entscheidungen der Steue-
rung wird den Werkern auf Bildschir-
men an den Marktplätzen dargestellt.

„Diese Lösung hat das Potenzial, 
sich bei weiterer Anwendung und Va-
lidierung in verschiedenen Branchen 
zum Quasistandard zu entwickeln“, ist 
Professor Urban überzeugt. Er erwar-
tet die Marktreife Ende 2008. Das For-
schungsprojekt PRoFID wird vom Bun-
desministerium für Bildung und For-
schung innerhalb des Rahmenkonzep
tes „Forschung für die Produktion von 
morgen“ gefördert und vom Projektträ-
ger Forschungszentrum Karlsruhe be-
treut. Zum Konsortium gehören neben 
den Forschungspartnern IPH Hanno-
ver und IPRI Stuttgart die Unterneh-
men Wittenstein, Siemens und Seebur-
ger. Mehr Informationen gibt es im In-
ternet unter www.profid-projekt.de.� «

frank.baecke-heger@marktundmittelstand.de

Unsere Wartung  
ist mit RFID  

einfacher, schneller  
und sicherer  
geworden.

Werner Martin,   
Leiter Technische Dienste der Alunorf GmbH Q
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