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RFID in Wartung und Instand-

haltung

Metall schirmt Strahlung gut ab - etwa
von RFID-Chips, kleinen Datenspeichern,
die in verschiedene Gegenstande integ-
riert werden und ihre Information an ein
Lesegerat funken. Nun lassen sich RFID-
Chips ihre Information auch dann entlo-
cken, wenn sie in Metall stecken.

In Produktionshallen kommt es auf hochs-
te Genauigkeit an — oft zahlen hundertstel
Millimeter. Sind die Fréaser oder Bohrer je-
doch abgenutzt, ist es mit der Genauigkeit
vorbei. Aus diesem Grunde missen die
Mitarbeiter die Werkzeuge regelmaRdig bei
der Wartung auf der Bearbeitungsmaschi-
ne vermessen. Um auch kleinste Abwei-
chungen im Rundlauf erkennen zu kén-
nen, rotieren die Werkzeuge dabei. Bisher
ist die Vermessung Handarbeit. Die Schnei-
den muissen mit einem passenden Adapter
in eine Halterung eingesetzt werden. So-
wohl das Werkzeug als auch der Adapter
sind mit einer Seriennummer versehen —
diese und weitere Daten wie die Abmes-
sungen werden per Hand abgetippt, wobei
sich leicht Fehler einschleichen.

Kinftig geht das einfacher: Das Fraunho-
fer-Instituts fur Mikroelektronische Schal-
tungen und Systeme IMS in Duisburg hat
im Auftrag der Kelch & Links GmbH aus
Schorndorf, einem der flihrenden Herstel-
ler von Werkzeugeinstellgeraten, nun eine
Moglichkeit gefunden, RFID-Chips in die
metallischen Werkzeuge zu integrieren.
Auf Anfrage funken diese kleinen Daten-
speicher die benotigten Informationen an
ein Lesegerat auBerhalb der Werkzeug-
aufnahmespindel. Die Herausforderung
dabei: Metall schirmt Strahlung bekann-
termal3en gut ab. Das selbe Problem tritt
bei den RFID-Chips auf: Schirmt eine Me-
tallische Hiille den RFID-Chip ab, gelangen
weder Energie in Form des elektromagne-
tischen Feldes vom Lesegerat zum RFID-
Chip, noch umgekehrt Daten zum Lesege-
rat durch.

Im betrachteten Beispiel ist die zu identi-
fizierende metallische Werkzeugaufnahme
drehend gelagert und aus der antreiben-
den Spindel entnehmbar. Die ebenfalls
metallische Spindel ist fest in den statio-
narenTeil des Messgerats eingebaut. Auf-
gabe ist nun die Kommunikation vom sta-
tionarenTeil durch die drehbare Spindel in
den entnehmbarenWerkzeugeinsatz herzu-
stellen, was aber auf direktem Wege durch
die Spindel nicht moglich ist.

Werkzeugaufnahme mit RFID-Chip

Zur Lésung dieses Problems haben die
Entwickler des Fraunhofer IMS den Uber-
tragungsweg unterteilt. Der RFID-Chip be-
findet sich mit einer Antennenspule ver-
bunden an der Oberflache des Adapter.
Hier koppelt das Signal drahtlos zu einer
Antennenspule an die drehbare Spindel
Uber. Eine Drahtverbindung verbindet die
Antennenspule mit einer weiteren, an der
Spindel aulRen. Darliber wird die Grenzfla-
che zwischen der drehbaren Spindel und
eine im feststehendenTeil des Messgerats
Uberbriicken und in die Spule eingekop-
peln, die an das Lesegerat angeschlossen
ist.

Eine Kleinserie der RFID-Messgerate ist be-
reits in Mess- und Einstellgerédten der Kelch
& Links GmbH bei ausgewahlten Kunden
in der Anwendung.

Darlber hinaus sind viele weitere Einsatz-
bereiche sichtbar: Das Ubertragungsprin-
zip lasst sich tberall dort nutzen, wo Infor-
mationen Uber mehrere Strecken hinweg
drahtlos Gbermittelt werden miissen. Etwa
in Roboterarmen, die mehrere drehbare
Gelenke haben: An den Gelenken kénnte
die Verbindung drahtlos tiber Spulen er-
folgen, innerhalb des Arms liber Kabel bis
zum néachsten Gelenk. So liel3e sich etwa
ein Sensor an der Roboterhand ansteuern,
der misst, wie fest die Hand einen Gegen-
stand greift.

Ganzlich neue Einsatzbereiche lassen sich
durch die Kombination von RFID-Chips mit
Sensoren erschlieen. Hier werden GroRen
wie Temperatur und Druck an sonst unzu-
ganglichen Stellen gemessen. Stimmt der
Druck im Kessel oder lauft ein Lager heil’
ist friihzeitig vor dem Schadensfall erkenn-
bar. So lassen sich teure Stillstandzeiten
von Anlagen vermeiden. Ausschlaggebend
sind die Aufnahme und das Abspeichern
von Umgebungsinformationen, um aus
diesen Werten die Arbeitsbelastung und
die Art des Betriebs zu ermitteln. So kon-
nen zum Beispiel mit den Umgebungs-
parametern die Betriebszeit gezahlt, um
Wartungsintervalle zu optimieren, und die
Art des Betriebs, Regelbetrieb oder Fehl-
betrieb ermittelt werden, auch bezeichnet
als ,,Condition Monitoring”. Im Fehlbetrieb,
z.B. bei zu hohenTemperaturen, bedeutet,
dass die Maschinen schneller verschlei3en
oder gar kurz vor einem Schadensfall ste-
hen und unverziglich instand gesetzt wer-
den mussen.

Am Fraunhofer IMS werden derzeit die neu
entwickelten RFID-Chips mit Sensoren er-
probt, die sich in dhnlicher Weise wie die
RFID-Chips integrieren lassen, darliber hi-
naus aber den Mehrwert der Sensorik bie-
ten.
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