Mess- und Sensorsysteme

Die Bildverar-
beitung meistert
den schwierigs-
ten Traceability-
Job: die Qua-
litdtssicherung
der Bauteile.
Panasonic zeigt
alle Traceability-
Bausteine auf
der SPS/IPC/
Drives in Halle 9,
Stand 321.
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Das PC-basierte Bildverarbeitungssystem P400S
Uberpruft den Verschluss einer medizinischer
Sprayflaschen und liest gleichzeitig den 2D-Code.
Damit werden die Messdaten zusammen mit einer
eindeutigen Identifizierung der Produktionscharge

abgespeichert.

Man nehme jetzt sogar auch auf Glas schreibende Lasermarkiersysteme, eine leistungsfa-
hige Bildverarbeitung, Lasermesssensoren und Steuerungstechnik samt vollautomatischem
Berichtssystem. Wie die entscheidenden Komponenten fur erfolgreiche Traceability zusam-
menspielen mussen und was dabei konstruktiv zu beachten ist, skizziert Autor Reinhard Lenz,
Prokurist und Leiter der Automatisierungstechnik bei Panasonic Electric Works Deutschland.

Die Ruckverfolgbarkeit von Bautei-
len besitzt viele Vorteile und wird
daher von der Industrie, insbeson-
dere Automobilbranche, Medizin-
oder Luftfahrttechnik in vielen Fé&l-
len gefordert. Ruckverfolgbarkeit
der Bauteile wird daher bereits von
vielen Zulieferanten geboten. Aber
auch mit den neuen Garantiebe-
stimmungen (2 Jahre) bei Consu-
merprodukten kénnte die RUck-
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verfolgbarkeit ein groBes Thema
werden.

Unter dem Aspekt der Automati-
sierungstechnik versteht man unter
Traceability  (Bauteil-Ruckverfolg-
barkeit) die Fdahigkeit, nicht nur
den Produktionsprozess eines Teils
zu verfolgen, sondern auch die
Teile spdter wieder zu identifizieren.
Denn was nutzt es, wenn Baueile
nach ein oder zwei Jahren ausfal-

len, aber die Produktionscharge
nicht nachvollzogen werden kann,
da die Bauteile nicht eindeutig mar-
kiert wurden. Einerseits werden die
gesamten Produktionsdaten erfasst
und in speziellen Systemen (CAQ,
ERP, MES, PDM etc.) zwecks frihzei-
tiger Fehlererkennung und -vermei-
dung abgespeichert, andererseits
mussen diese Daten spdter wieder
in Bezug zum defekten Bauteil ge-
bracht werden.

Die Erfassung der Prozess- und
Qualitétsdaten ist insbesondere
bei einer hochvolumigen und stark
automatisierten Produkfion nicht
ganz einfach. Idealerweise werden
die Produkte bereits wdhrend des
Produktionsprozesses durch Bildver-
arbeitungssysteme, Laserabstands-
sensorenoderandere Sensorenund
Systeme mehrfach gepruft und die
Daten in einer Datenbank abge-
legt. Sinnvoll ist dies aber nur, wenn
die Teile vor der Qualitdtssicherung
markiert wurden und so die Zuord-
nung der Qualitat flr jedes einzelne
Bauteil bestimmbar ist. Wurden die
Daten einmal erfasst und gespei-



chert, kdnnen diese Informationen
spdter wieder verwendet werden.
Allerdings ist es mit einer Speiche-
rung der Daten alleine nicht getan,
denn diese mussen Uber einen lan-
gen Zeitraum verfugbar sein und
verwendet (ausgewertet) werden
kdnnen. Als groBe Herausforderung
ist die Anbindung der Produktion an
ein solches System zu sehen, denn
irgendwoher mussen die ganzen
Informationen zur Ruckverfolgung
ja kommen.

Durchgangige Lasung,
,on the fly’ beschriften

Panasonic hat sich deshalb dar-
auf spezialisiert, einen GroBteil der
hierfur erforderlichen Produkte und
Lésungen quasi aus dem eigenen
Haus anzubieten. Partnerund Syste-
mintegratoren schlieBen die noch
offenen Lucken, damit der Kunde
ein komplettes System und nicht
nur Systemkomponenten erhdélt. Wir
wissen, dass viele Kunden noch vor
einer durchgdngigen ,Traceabili-
ty’-L6sung in der Praxis zurGckschre-
cken, da die Systemkomponenten
muhsam von verschiedenen Lie-
feranten zusammengestellt und in
Einklang gebracht werden muUs-
sen. Hier scheitert es oft bei der ei-
gentlich einfachsten Aufgabe, der
Kommunikation untereinander.

Beim Hersteller mussen die Bauteile
und Produkte eine eindeutige Kenn-
zeichnung erhalten, die dlle rele-
vanfen Produktfions- und Kundenin-
formationen enthdit und mit der im
gesamten  Fertigungsprozess eine
eindeutige undsichere Identifizierung

moglich ist. Der wichtigste Bestandteil
des Panasonic-Konzeptes besteht
deshalb aus Laser-Markiersystemen,
um die Bauteile schnell, zuverldssig
und sicher zu markieren. Dabei spielt
eskeine Rolle, ob essich um Kunststoff-
,Metall, Glas, Holz, Papier- oder ande-
ren Materialen handelt. Mit mehr als
30 verschiedenen Laser-Markiersys-
temen, beginnend mit CO,-Ger&ten
der Serien LP300 und LP400 mit einer
Ausgangsleistung zwischen 10 und 30
Waitt, stellt Panasonic eine komplette
Produktpalette unter dem Marken-
namen ,Sunx’ vor. Insbesondere der
LP400 kann aufgrund des ulfraschnel-
len Galvanometer-Scanners (max.
12000 mm/s) bewegte Objekte bis
zu einer Forderbandgeschwindigkeit
von 240 m/min ,on the fly" beschrif-
ten. Dabei muss natflrich die Zu-
fuhr- mit der Markiergeschwindigkeit
synchronisiert werden. Auch dabei
helfen Panasonic Produkte: das Laser
Markiersystern LP4A00verfugtUbereine
Standard-Encoder-Schnittstelle, bei
den Panasonic-Servoantrieben kann
wiederum diese Information direkt
Uber den Servo-Leistungsverstarker,
der neben dem Geschwindigkeits-
regelkreis auch den Lageregelkreis
schliet, abgegriffen werden. Der An-
wendungsbereich eines CO,-Lasers
liegt vorwiegend im Gravieren und
Aufschmelzen von Kunststoffen, Glas,
Keramik und anderen organischen
Substanzen (Leder, Papier, etc...).

Schnell individuelle
2D0-Codes realisieren

Falls Metalle durch Laserprozes-
se, wie Gravieren oder Anlassen,

Reinhard Lenz: “Mit einem ver-
ndnftigen Traceability-Manage-
ment lassen sich Fehlerursachen
rasch lokalisieren, fehlerhafte
Produkte einfach identifizieren,

effektive VorbeugungsmaB-
nahmen ergreifen und die
Produktionsqualitét nachhaltig
verbessern.”

sowie Kunststoffe durch Schéu-
men, Farbumschlag oder Bleichen
markiert werden sollen, ist der
FAYb-Festkdrperlaser die  richtige
Technologie. Unterschiedliche
Gerate mit verschiedenen Leistun-
gen, Encoderschnittstellen fur die
Synchronisierung von Verfahrge-
schwindigkeiten und der ausge-
reiften Parametriersoftware ,Laser
Marker Navi’ runden das Paket ab.
Diese Parametriersoffware bietet
neben einem ,Font Maker' und
,Logo Converter® auch eine Projek-
tions- und Bediensoftware. Damit
kann der Endkunde ,off line” oder
,on line’ seine Applikationen auf
einem PC erstellen und dies dann
vor Ort einfach Uber die im Laser
integrierte USB-Schnittstelle auf das
System Uberspielen. Die Erstellung
einesindividuellen 2D-Codes, auch
mit zum Beispiel verédnderbaren Se-
riennummern, kann so in kdrzester
Zeit realisiert werden. Genauso gut
kébnnendiese Daten Uberdie offene
Schnittstelle Ubergeben werden.
Die Beschrifftungsmoglichkeiten
der Sunx-Lasermarkiersysteme um-
fassen nicht nur alphanumerische
Informationen, sondern auch indi-
viduelle Grafiken, Herstellerlogos



Mess- und Sensorsysteme

wurden nicht entworfen, um den
Traceability-Anforderungen ge-
recht zu werden —was jedoch nicht
heiBen soll, dass es bereits brauch-
bare Systeme gibt. Deshalb haben
wiruns entschieden, das von einem
unserer Partner entwickelte vollau-
tomatische Berichtssystem Acron
fur diesen Zweck einzusetzen. Es
rundet damit unser Produktspekt-
rum Traceability ab.

Acron eignet sich deshalb fur lhre
und unsere Anforderungen opti-
mal, weil es zum einen langjdhrig
erprobte Schnittstellen zu unseren

Der wichtigste Be-
standteil des Pana-
sonic-Konzeptes sind
die uber 30 Laser-
Markiersysteme: mit
den CO,-Gerdten
der Serien LP300 und

LP400 mit 10 bis 30
W stellt Panasonic
die komplette Sunx-
Produktpalette vor.
Insbesondere der
LP400 kann bis zu
240 m/min schnelle
Objekte beschriften.
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und Bar- oder komplexe 2D-Codes
selbst auf kleinsten RGumen.

BV meistert schwierigste
Aufgabe

Kommen wir zur schwierigsten Auf-
gabe: Die Qualitétsprafung der
Bauteile. Dies wird meist durch ge-
eighete Messsysteme, wie die La-
ser-Messsysteme von Panasonic —
aber auch immer héufiger durch
optische PrUfanlagen (Bildverar-
beitungssysteme) realisiert. Ob es
sich um eine Oberfldchenprufung,
Vermessung, Objekterkennung
(wie Klebe-Raupe oder SchweiB-
naht vorhanden und in Ordnung),
Konturprufung, Risserkennung, Aus-
brucherkennung oder andere Auf-
gaben handelt, alles kann mit Pa-
nasonic Bildverarbeitungssystemen
der Serien P400 oder PV300realisiert
werden. Geeignete Machbarkeits-
studien durch Systempartner oder
unsere Niederlassungen in Holzkir-
chen, Stuttgart, Erkelenz, Gera und
Wien gewdhren ein Maximum an
Zuverl&ssigkeit, ob diese Prifungen
einwandfrei realisiert und doku-
mentiert werden kann. Die Bildver-
arbeitungssysteme selbst besitzen
eine Ethernet-Schnittstelle und wer-
den ebenso wie andere Gerate mit
in den Produktionsprozess integriert
und vernetzt.

Damit der Bezug zum Prufteil
(Bauteil) nicht fehlt, werden 2D-
Code-Lesegerate der PD60-Serie
integriert. Die auf Kameratechnik
basierenden Systeme wurden far
die erschwerten Bedingungen im
Fertigungsbereich ,Automotive In-
dustry’ entwickelt. Als ,stand alo-
ne’-Codereader liest der PD60 kon-
frastreiche QR- und ECC200-Codes
innerhalb weniger Millisekunden.
Bei schlechtem Kontrast und quao-
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litativ minderwertigen Codes ver-
geht geringfUgig mehr Zeit. Der
PD65 ist das als Handlesegerat
konzipierte Pendant zum PD60. Bei-
de Gerdte sind sehr universell ein-
setzbar, weil sich die Leseroutinen
bezlglich Geschwindigkeit oder
erhdhter Lesesicherheit optimieren
lassen. Gerade fUr schwierige Fdlle
I&sst sich die PD-Serie applikations-
spezifisch anpassen.

Standige Optimierung ist
entscheidend

Fehlt noch die Erfassung der ver-
wendeten Materialien, Einstellun-
gen der Maschinen und Anlagen
(Einstellparameter, Datum, Uhrzeit,
etc.), eventuell auftretende Pro-
zessprobleme und wie diese geldst
wurden. Diese Informationen sind
zum Teil durch manuelle Eingabe
(Materialien fur eine Charge), aber
auch direkt von den Maschinen
und Anlagen (Parameter) verflg-
bar. Panasonic bietet hier ein ein-
faches Betriebsdatenerfassungs-
system, bestehend aus vernetzten
Kleinsteuerungen mit Eingabe-und
Bediengeraten der GT-Serie, ano-
logen, digitalen und seriellen sowie
Busschnittstellen an.

Diesténdige Optimierungund Uber-
wachung eines Gesamtfertigungs-
prozesses ist eine entscheidende
Basis fur die bestehende Qualitat
von Produkten und Prozessen —dar-
um ist es wichtig, die Daten ,auf
denTisch’ zu legen. Denn durch ei-
ne kontinuierliche Datenerfassung
und eine spdtere Auswertung wird
es ihnen moglich sein, bestimmte
Prozesse ohne Lucken und Fehler
zu protokollieren, zu optimieren und
die Fertigungsabldufe zu verbes-
sern. Die derzeit auf dem Markt ver-
fugbaren MES- oder ERP-Systeme

Systemen und zum anderen Uber
weitere, offene Kommunikations-
moglichkeiten verfugt. Dies wéren
insbesondere Schnittstellen zu be-
stehenden Leitsystemen wie zum
Beispiel WINCC (Zertifikat WIinCC-
Vertraglichkeitstest), InTouch, iFIX.
Netzwerkfdhigkeiten, Datenim-
port- und Exportschnittstellen und
Datenredundanzmodule sowie frei
konfigurierbare Berichte und Proto-
kolle runden die Moéglichkeiten ab.
Acron erdffnet die Méoglichkeit, be-
stehende Formulare originalgetreu
von der Papierform in die EDV-Welt
umzusetzen.

Kostet viel weniger als nicht
verifizierbare Riickrufaktionen

Nur eine durchgehende und inte-
grierte Losung, die alle Mdglich-
keiten der Ruckverfolgbarkeit aus-
spielen kann, bringt Vorteile. Wir sind
der Meinung, dass es in der Praxis
deshalb noch viel Arbeit zu leisten
gilt. Denn nicht alle Traceability-
Anforderungen werden derzeit gut
und korrekt umgesetzt. Die Grinde
hierfar sind vielféltig und fangen
meist mit Unkenntnis Uber die bereits
verflUgbaren Produkte, Mobglich-
keiten und L&sungen an. Auch die
Meinung, dass Traceability-Systeme
hohe Kosten in der Anschaffung, Ein-
fuhrung und im Betrieb selbst verur-
sachen, ist oft ein Hinderungsgrund.
Aber der Einsafz eines integrierten
Systems zur Ruckverfolgbarkeit kos-
tet weitaus weniger als nur eine un-
gezielte Ruckrufaktion, wenn etwa
die defekten Teile nicht verifiziert
werden kdnnen. Mit einem vernunf-
figen Traceability-Management
lassen sich Fehlerursachen rasch lo-
kalisieren, fehlerhafte Produkte ein-
fach identifizieren, effektive Vorbeu-
gungsmaBnahmen ergreifen und
die Produktionsqualitédt nachhaltig
verbessern. |
www.panasonic-electric-works.de



Teile kommen in nur 12 h

Sie brauchen Ersatz oder wollen die neuen, jetzt auch Glas beschriftenden
Lasermarkiersysteme, Bildverarbeitung, Lasermesssensoren und Steuerungs-
technik von Panasonic ordern? Dann kénnen Sie europaweit mit Lieferzeiten
zwischen 48 bis 12 hrechnen, weil Panasonic seit kurzem in deren brandneuem
europdischen Logistikzentrum in Pfaffenhofen mit modernster Férder- und Au-
tomatisierungstechnik kommissioniert.

Gabriele Hey: ,Mal abgesehen von den
verschiedensten Barcode-Labelungen
und der hochdynamischen Férdertechnik
ist natdrlich die Lagersoftware-Steuerung
das Herzstlick der Anlage. "

Die Panasonic Electric Works Euro-
pe AG, eine europdische Tochter-
gesellschaft des japanischen Elek-
tfrokonzerns Matsushita, konzent-
riert seine Uber Europa verteilten
Lager in Pfaffenhofen an der lim.
Das High-Tech-Logistikzentrum wur-
de planmdBig Mitte Juli in seinem
Herzstick um ein vollautomatisches
Hochregallager erweitert. Geplant
ist, bis Ende 2007 die Ware des eu-
ropdischen Headquarters komplett
in dieses Hochregallager zu verbrin-
gen. Ab Anfang 2008 folgen dann
die Waren der derzeitigen acht
weiteren europdischen Lager der

Tochterfirmen.

Rackverfolgbarkeit auch hier gewdhrleistet: Vom
einfachsten und kostengunstigen Schalter bis zum
hochwertigen Lagermarker-Markierungssystem
liefert Panasonic klnftig aus dem konzernweit mo-
dernsten und gréBten Hochregallager in Pfaffenho-
fen an Kunden in ganz Europa aus.

.Rund 3,2 Mio. Euro wird das Lager letztlich wohl
kosten.™ Dies begrindet die Planerin und Verant-
wortliche fur das Materialmanagement bei Pana-
sonic Electric Works Deutschland, Gabriele Hey, vor
allem mit dem Equipement: ,Mal abgesehen von
den verschiedensten Barcode-Labelungen und
der hochdynamischen Fordertechnik ist natGrlich
die Lagersoftware-Steuerung das Herzstick der
Anlage. So sind wirin der Lage, verschiedenste Pro-
dukte auf einer Palette unterzubringen. Das System
arbeitet dabei vollig autark, merkt sich nebben aus-
und eingelagerten Bestinden auch umgelagerte
Paletten®, reit Gabriele Hey an. ,Besonderheit ist,
dassin unserem Lager zwei Paletten hintereinander
eingelagert werden k&nnen®, erklart Gabriele Hey
die hohe Palettendichte. Um LadenhUter erst gar
nicht entstehen zu lassen, bevorzugt die Ausliefe-
rungssteuerung die Produkte auf den am Idngsten
eingelagerten Paletten. ,Konzernweit ist es wohl
das modernste und gréBte Lager®, bewertet Ge-
schdaftsfuhrer Wolfgang Tondasch die Investition.
Eingelagert ist die ganze Produkipalette: vom
einfachsten und kostengUnstigen Schalter bis zum
hochwertigen  Lagermarker-Markierungssystem.
.Wenn das Lager voll ist, sind Produkte im Wert von
rund 30 Mio. Euro abrufoereit™, schatzt Vertriets-
und Marketingleiter Johannes Spatz. Ende diesen
Jahres soll das Lager mit 65 bis 70% Belegung das
europdische Niveau erreicht haben.

In dem 45 m langen, 22 m breiten und 25 m ho-
hen Gebdude stehen mehr als 4000 Paletten-
stellpléize fUr Gber 13000 verschiedene Produkte
zur VerfUgung. Insgesamt vier Abfertigungsplat-
ze fur das automatische Hochregallager erm6g-
lichen ab sofort mehr als 800 Aus- oder Einlage-
rungen pro Stunde. Weitere 11 Arbeitsplatze
mit Barcode-Registrierung im manuellen Lager-
bereich erhdhen diese Kapazitdt bei Bedarf
noch erheblich. Neben der deutschen und der
tschechischen Fertigung werden Fabriken aus
Japan, China, Thailand und Amerika Produkte
fur die circa 50000 registrierten Kunden in ganz
Europa Uber das Zentrallager in Pfaffenhofen lie-
fern. Panasonic trégt mit diesem Neubau den
wachsenden logistischen Anforderungen und
der europaweit steigenden Produktnachfrage
Rechnung.
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