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Vorwort

Sehr geehrte Damen und Herren

Die Radiofrequenz-Identifikation (RFID) hatin den
vergangenen Jahren Einzug in zahlreiche Bereiche
der Wirtschaft gehalten. Die Moglichkeit, Objekte be-
rihrungslos per Funk zu identifizieren, fithrt zu effi-
zienteren, sichereren und transparenteren Prozessen
in den unterschiedlichsten Branchen. Nicht nur gro3e
Industrie- und Handelsunternehmen profitieren von
dieser Technologie, auch kleine und mittelstdndische
Unternehmen setzen diese Technologie bereits seit
Jahren ein.

Mit den folgenden Praxisbeispielen wollen wir auf
die Potenziale dieser Technologie gerade bei kleinen
und mittelstdndischen Unternehmen hinweisen und
Anst6Be fiir die Einfiihrung dieser Technologie auch
bei diesen Unternehmen liefern. Dabei reicht das
Spektrum der Beispiele aus der Unternehmenspraxis
von der Prozessoptimierung bei Mietwéschelieferung
iiber die Optimierung von Vorgangen in der Lager-
haltung bis hin zur verbesserten Steuerung von Ferti-
gungsablédufen. Die vorliegenden Losungen machen
schnell klar, dass die Anwendungsmaoglichkeiten

der RFID-Technologie in den Unternehmen nahezu
unbegrenzt sind.

Um RFID geeignet fiir das eigene Unternehmen
einzufihren, ist es von essentieller Bedeutung,
sich liber diese Technologie und deren praktischen

Anwendungsmoglichkeiten zu informieren. Das
Netzwerk Elektronischer Geschéaftsverkehr (NEG) mit
seinen insgesamt 25 regionalen Kompetenzzentren
fir den elektronischen Geschéftsverkehr und einem
Branchenkompetenzzentrum fiir den Handel bietet
seit1998 speziell kleinen und mittleren Unternehmen
die Moglichkeit, sich tiber Themen des elektronischen
Geschéftsverkehrs, das Kundenbeziehungsmanage-
ment (CRM), Giber IT-Sicherheit oder auch seit 2006
uber den Einsatz von RFID informieren und beraten
zu lassen (www.ec-net.de, www.rfidatlas.de).

Ich méchte mich herzlich bei den Unternehmen
bedanken, die bereit waren, ihre praktischen RFID-Er-
fahrungen in dieser Broschiire zu veréffentlichen und
mit Ihnen zu teilen. Zum Schluss verbleibt mir nur
noch zu wiinschen, dass Sie sich von diesen Beispielen
inspirieren lassen.

Viel Erfolg bei der Einfithrung Ihrer konkreten RFID-
Losung!

/Q otf Oty re ¥=y
Dr. Rolf Hochreiter
Bundesministerium fiir Wirtschaft und Technologie

Leiter des Referats
LIT-Anwendungen, Digitale Integration®



Praxisbeispiel

RFID-Transponder als elektronische Warenbegleitscheine
bei WERMA Signaltechnik GmbH + Co. KG

Kunstoffkalotte

WERMA-Signalleuchte KombiSIGN

Kein Papier mehr

Bei WERMA werden Transponder als
elektronische Warenbegleitscheine
eingesetzt

Durch den konsequenten Einsatz von RFID-Tech-
nik im Warenfluss, angefangen von der Vorpro-
duktion bis hin zur Endmontage, stellt WERMA
sicher, dass bei den iiber 1.000 Varianten immer
das gewiinschte Produkt gefertigt wird, sogar bis
hin zur LosgréBe eins. AuBerdem weif3 die Monta-
gelinie immer, ob geniigend Einzelteile fiir den
Fertigungsauftrag vorhanden sind.

WERNVIA

SIGNALTECHNIK

Griindungsjahr: 1950

Mitarbeiterzahl: 190

Umsatz: 22 Millionen Euro

Standorte: 4, weltweit

Produkte: optische und akustische Signalgerate

WERMA Signaltechnik GmbH + Co. KG
Dirbheimer StraBe 15, 78604 Rietheim-Weilheim
Herr Jirgen Marquardt

Tel.+49 (0) 74 24 95 57-0

E-Mail info@werma.com

Technologiepartner: BALLUFF

sensors worldwide

Gefiilltes Tray mit Transponder

Die WERMA Signaltechnik GmbH + Co. KG aus Riet-
heim-Weilheim fertigt und vertreibt elektronische
Signalgeriite vor allem fiir die Uberwachung und
Steuerung von Maschinen und Anlagen. Die Produkt-
palette umfasst Signalsdulen, optische und akusti-
sche, sowie , Ex-geschiitzte“-Signalgeréte.

Grof3e Varianz

Durch immer kleiner werdende elektronische Bau-
teile und den Einsatz von Gleichteilen lassen sich die
Produktvarianten auf den ersten Blick nicht oder nur
schwer unterscheiden. Uber 1.000 Varianten ergeben
sich aus Elektroniken fiir Blitz-, Blink-, Dauer- und
LED-Licht. Diese liegen in unterschiedlichen Farben
und Spannungen vor. Dazu kommen diverse Spezi-
almodule wie GSM-Funk, Sprachausgabe und akusti-
sche Elemente.

Automatisierung der Montagelinie

Damit groBere Mengen in kiirzerer Zeit gefertigt

werden kénnen, wurde 2006 eine vollautomatische

Montagelinie fiir die Produktsparte Signalsdulen

,KombiSIGN* in Betrieb genommen.

Im Vordergrund stand dabei:

» vollsténdige Beherrschung der tiber 1.000
Varianten auf einer Montagelinie

» wirtschaftliche und qualitativ hochwertige
Fertigung

» Maoglichkeit der Produktion sowohl von GroB-
serien als auch von Serien bis zur Losgrof3e eins.



RFID-Schreib-|
Leseeinheit

Vollautomatisches Lager fiir Kalotten in Montagelinie

Zur Umsetzung dieser Ziele musste die gesamte Ferti-
gung von der Vorproduktion der Einzelkomponenten
(farbige Kunststoffkalotten, Elektronikbaugruppen)
bis hin zur Endmontage einbezogen werden.

Vorproduktion

In der Vorproduktion werden die farbigen Kunst-
stoffkalotten im Spritzgussverfahren sowie die Elek-
tronikbaugruppen auf SMD-Basis hergestellt.

Statt wie bislang Standardsammelbehélter, setzt das
Unternehmen nun selbst entwickelte Kunststoff-
Werkstiickpaletten (sogenannte Trays) ein. Diese
nehmen eine festgelegte Anzahl von Vorprodukten
exakt und lagerichtig auf. Die Trays sind stapelbar
und kénnen in automatisierten Transport- und La-
gersystemen verwendet werden.

Damit die Trays identifziert werden kénnen, sind sie
mit einem RFID-Transponder ausgestattet. Dieser
kann an den Stationen sowie den Lager- und Trans-
porteinheiten im Fertigungsprozess beschrieben
und ausgelesen werden. WERMA verfolgt hierbei
das Prinzip ,Data on Tag“ im Sinne der Umsetzung
eines elektronischen Warenbegleitscheins. Auf den
RFID-Transpondern der Trays werden folgende Infor-
mationen gespeichert: Artikelnummer, Typ/Farbe,
Datum, Stiickzahl, Priifhinweis, Anzahl der Wieder-
beschreibungen.

Mit Hilfe des Prinzips ,,Data on Tag*“ wird ein Host-
System zur zentralen Fertigungs- und Montagesteu-
erung vermieden. Hierdurch konnten bei WERMA

Transponder

RFID-Auswerteeinheit
T 4

Vollautomatisches Lager fiir Elektronikbaugruppen in
Montagelinie

eine niedrige Komplexitit der Steuerung, hohe
Ausfallsicherheit des Gesamtsystems sowie hohe
Flexibilitit in der Fertigung und Montage bis hin zur
LosgroBe eins erreicht werden.

Vorteile des Prinzips ,,Data on Tag"

» Niedrige Komplexitat

» Hohe Flexibilitat

» hohe Ausfallsicherheit des Gesamtsystems
» FertigungslosgréBe eins moglich

» Kurze Rist-und Standzeiten

Montage

Die Werkstiicke der Vorproduktion (Kalotten und
Elektronikbaugruppen) werden mit ihren Trays in
vollautomatische Magazine in der Montageanlage
geladen. Hierbei wird ihr elektronischer Warenbe-
gleitschein - gespeichert auf den RFID-Transpon-
dern - elektronisch ausgelesen. Der Materialzugang
(Material und Menge) wird in der Anlage automa-
tisch eingebucht.

An der Montagelinie miissen nur noch die jeweiligen
Fertigungsauftrdge unter Angabe von Stiickzahl

und zu fertigender Variante eingebucht werden.

Die richtigen Teilekomponenten werden aus dem
Magazin automatisch in die eigentliche Montage-
station transportiert. Dies geschieht mit Greif- und
Fordersystemen.
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RFID-Transponder als elektronische Warenbegleitscheine bei WERMA Signaltechnik GmbH + Co. KG

Schreib-/Lesekopf

Tray fiir Elektronikbaugruppen mit RFID-Schreib-/Leseeinheit

Ziele wurden erreicht

Ziel war eine wirtschaftliche Vollautomatisierung
der Montagelinie fiir die Produktsparte ,Kom-
biSIGN®. Dies konnte nur durch den Einsatz von
RFID-Transpondern als elektronische Warenbegleit-
scheine auf standardisierten Werkstiickpaletten
erreicht werden. Mit Hilfe des Prinzips ,,Data on Tag*
konnte die Komplexitdt des Gesamtsystems gering
und die Flexibilitédt groB3 gehalten werden. Andere
Ansdtze, beispielsweise mit Bar- oder Matrixcode,
kamen hierfiir nicht in Frage, da eine laufende
Aktualisierung elektronischer Warenbegleitscheine
erforderlich war.

Die Investitionskosten fiir die Ausstattung der Werk-
stiickpaletten (Trays) mit Transpondern und der
Forder- und Transporteinheiten mit Lese-/Schreibsys-
temen betrugen ca. 20.000 Euro.

-) » Anzahl Trays [ Transponder: 1.200

» Anzahl Schreib [ Lesestationen: 5

» Gesamtkosten: ca.20.000 Euro

Die Technik

Entscheidend fiir die Auswahl der RFID-Technik war
die Schreib-| Lesegeschwindigkeit der Transponder.
Um Verzdégerungen im Produktionsprozess zu ver-
meiden, miissen die Schreib-/Lesevorgange in den
kurzen Taktzyklen des Fertigungs- und Montage-
prozesses schnell genug erfolgen. Aulerdem sollten
die verwendeten Transponder eine ausreichende
Speicherkapazitét besitzen, um die erforderlichen
Daten fiir einen elektronischen Warenbegleitschein
speichern zu kénnen.

Auf Basis der Anforderungen hat sich WERMA fiir
das BIS-M System der Firma Balluff entschieden. BIS
besteht aus robusten Transpondern in Miniaturbau-
weise, Schreib-/Lesekdpfen und Auswerteeinheiten.
Die M-Variante arbeitet mit einer Ubertragungs-
frequenz von 13,56 MHz und nach dem ISO-14443-
Standard. Basis ist ein 752 Byte EEPROM. Lesezeiten
von 16 Byte in 20 Millisekunden und Schreibzeiten
von 40 Millisekunden machen dynamische Anwen-
dungen méglich. Auf Grund der Charakteristik des
Fertigungsprozesses sind die wiederbeschreibbaren
Transponder fiir 100.000 Schreibvorgénge ausge-
legt. Ein Austausch von Transpondern wird dadurch
verhindert.



Ubersicht
Fertigungs- und Identifikationskonzept

Montagelinie
(Trays in automatischen Lagern und Identifikation Gber Transponder)

Vollautomatisches Lager fur Vollautomatisches Lager fir
Elektronikbaugruppen in Montagelinie Kalotten in Montagelinie
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Praxisbeispiel

Einsatz der RFID-Technologie im

Mietwasche-Serviceunternehmen Walter Greif GmbH & Co. KG

%- Beratung

f& Bedarf ermitteln
-
Bereitstellung

-

Brmqen

t ’ Ihre
dhaltung " Mietwasche
im Einsatz

Kantrolle Abhaolen
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- —

Mietsystem Greif

_i IGveit])|

Textile Mietsystemae

Griindungsjahr: 1922

Mitarbeiterzahl: 420

Standorte: 4

Produkte: Vermietung und Lieferung von Textilien
fir Hotellerie, Gastronomie, Industrie und Handwerk

Walter Greif GmbH & Co. KG
Sterzinger Stralle 7

86165 Augsburg

Telefon (0821) 79071-0

Technologiepartner: SIEMENS

RFID-Transponder

Wischmop mit integriertem RFID-Transponder

Optimierung der Serviceleitung durch
den Einsatz der RFID-Technologie. Opti-
mierung der Produktionsprozesse und die
Schaffung einer sicheren Logistik waren
die Projektziele, die mittels RFID-Technik
realisiert werden konnten

Die Walter Greif GmbH & Co. KG vermietet und
liefert Textilien fiir Hotellerie, Gastronomie, In-
dustrie und Handwerk wie z.B. Bett- und Frottee-
wasche, Tischwische, Berufskleidung, Schmutz-
fangmatten und Wischbeziige. Sie ist Mitglied
im Unternehmensverbund diemietwaesche.de
und hat Ihren Sitz in Augsburg. Pro Tag wird ein
Wascheaufkommen von ca. 80t verarbeitet. Dies
entspricht ungefahr18.000 haushaltsiiblichen
Waschmaschinenladungen. Die Firma Greif wur-
de 1922 gegriindet und beschéftigt aktuell

400 Mitarbeiter.

Problemstellung

Unter anderem verleiht Greif Wischbeziige an Unter-
nehmen und Reinigungsbetriebe. Diese Wischbeziige
werden an den Kunden ausgeliefert, befinden sich
dortim Einsatz und werden nach der Benutzung von
der Firma Greif abgeholt, gewaschen, kontrolliert, in-
standgesetzt und wieder an die Kunden ausgeliefert.

Bei einem Bestand von ca. 100.000 Wischbeziigen
wurde in der Vergangenheit durchschnittlich ein
Schwund von 100 Wischbeziigen pro Tag festgestellt.
Die Ermittlung der vom Kunden abgegebenen Stiick-



Wischbeziige nach dem Waschprozess

zahl von Wischbeziigen wurde sehr aufwendig durch
manuelles Abzdhlen der verschmutzten Wischbezi-
ge bei Einlieferung festgestellt. Diese Mengen wur-
den per Hand auf Zahllisten und in einem weiteren
Schrittin die EDV Uibertragen. Im Warenausgang
wurden die Wischbeziige fiir den Kunden abgezihlt,
verpackt und mit einem Lieferschein versehen. Per
Hand erfolgte die Paketbeschriftung. Es galt nun,
diesen Gesamtprozess mittels geeigneter Technolo-
gie zu vereinfachen und damit eine sichere Logistik
fir den Kunden und fiir die Firma Greif zu schaffen.
MaB3gabe hierbei war ,Die Menge, die der Kunde
zuriickgegeben hat, bekommt er wieder geliefert®, so
die Geschéftsleitung. Hauptziel dieser Prozessverbes-
serung war eine erhebliche Reduktion des manuellen
Aufwands beim Abzahlen der Beziige. Eng verbunden
mit der geplanten Lésung war aber auch, den Ver-
bleib der Wischbeziige transparent zu machen. Ein
weiteres Ziel war die Auskunftsfdhigkeit gegentiber
dem Kunden bei Reklamationen zu verbessern.

Auswahl der Technologie

Ein wesentliches Kriterium bei der Entscheidung fir
die RFID-Technologie war deren Eignung auch fiir die
besonderen physikalischen Umgebungsbedingungen
im Waschprozess wie Druck, Feuchtigkeit und hohe
Temperatur.

Der Einsatz von Barcode als Identifikationsinstrument
musste hingegen verworfen werden. Ein Barcode-
Label wére nur schwer am Wischbezug anzubringen
gewesen. Die Barcodelesevorginge erfordern eine
exakte Ausrichtung der Barcodes zum Lesegerét.

Mitarbeiterin in der Expedition

Das bedeutet einen hohen manuellen Aufwand im
Wareneingang. Dariiber hinaus ist die Optik von Bar-
codelesern empfindlich gegenniiber Verschmutzung
wie z.B. durch Flusen der Wischbeziige.

Als Transponder wurden Siemens Moby D MDS D160-
Transponder ausgewdhlt. Diese arbeiten auf der Fre-
quenz 13,56 MHz, sind passiv, d.h. haben keine eigene
Stromversorgung, sind pulkerfassungsfdhig und nur
lesbar. Die Transponder sind in einem Kunststoffge-
héuse verschweif3t und sind fiir die Umgebungsbe-
dingungen und den Anwendungsbereich der Walter
Greif GmbH und Co. KG geeignet.

Die Transponder werden bereits vom Wischbezuglie-
feranten in die Wischbeziige eingenéht, kénnen aber
bei Bedarf, z.B. Verschleif3, wieder entnommen und
dem Lieferanten zur Wiederverwendung zuriick-
geschickt werden. Es wird insgesamt von einem
Lebenszyklus von mindestens 100 Waschvorgangen
ausgegangen. Zum Auslesen der eingendhten RFID-
Transpoder wird ein Lesegerdt SLGD10 mit einer
Antenne ANT D5 von Siemens eingesetzt.

Aufbau der RFID-L6sung

Fiir die Umsetzung der RFID-L6sung und Automati-
sierung des Wareneingangs- und -ausgangsprozesses
wurde der Arbeitsplatz mit entsprechender Hardware
ausgestattet. Neben der genannten RFID-Antenne
kommen folgende weitere Gerdte zum Einsatz. Ein
Etikettendrucker der Firma Eltron zur Beschriftung
der Pakete mit bis zu 40 Wischbeziigen im Warenaus-
gang. Zusatzlich ein Lieferscheindrucker mit ent-
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Einsatz der RFID-Technologie im Mietwdsche-Serviceunternehmen Walter Greif GmbH & Co. KG

Erfassung der Wischbeziige mittels RFID

sprechender Software. Hier fand eine Anpassung der
bestehenden Software statt, um auf die Kundendaten
zugreifen zu kénnen. Die Investitionen beliefen sich
auf insgesamt ca. 20.000 Euro.

Ein komplett neuer Prozess

Durch den Einsatz von RFID wurde der Prozess der
Warenannahme, Zahlung, Priifung und des Waren-
ausgangs wesentlich verschlankt. Eine manuelle
Zahlung der Wischbeziige im Wareneingang entféllt.
Alle Wischbeziige, die bei einer Abholungsfahrt bei
verschiedenen Kunden eingesammelt wurden, kom-
men direkt aus dem LKW in die bis zu 50 kg fassenden
Waschmaschinen und werden sofort gewaschen und
getrocknet.

Nach der Reinigung werden die sauberen Wischbe-
ziige bei Greif in fiinfer-Stapel konfektioniert tiber
die RFID-Antenne gezogen und somit im Pulk erfasst.
Danach werden die Stapel in einem PET-Beutel ge-
stapelt. In jeden PET-Beutel passen 40 Wischbeziige.
Sobald die 40 Wischbeziige erreicht wurden, wird
ein Etikett mit Barcode ausgedruckt und an das fertig
gepackte Paket geheftet. Falls das Paket direkt an
den Kunden geliefert werden soll, wird auch direkt
ein Lieferschein gedruckt und dem Paket beigelegt.
Andernfalls geht das Paket ohne Lieferschein direkt
ins Lager.

Uber den Barcode der jeweiligen Packung sind alle
IDs der RFID-Transponder der einzelnen Beziige in der
zentralen Software erfasst. Wird ein Paket aus dem
Lager zur Auslieferung an einen Kunden geholt, wird

Drucker fiir die Paketkennzeichnung

der Barcode eingescannt und es kénnen die zugeho-
rigen Wischbeziige dem jeweiligen Kunden zugeord-
net werden.

Im Rahmen der elektronischen Erfassung kann heute
sehr leicht ermittelt werden, welche Wischbeziige
vom Kunden wieder zurtiickgeliefert wurden und

ob welche fehlen. Durch die genaue Zuweisung der
Wischbebeziige zu den Kunden ergeben sich dariiber
hinaus folgende Vorteile:

Vorteile

» nicht ordnungsgemaR benutzte und deshalb
beschadigt Wischbeziige kdnnen dem jeweiligen
Kunden in Rechnung gestellt werden.

» derBestand an Kunden ausgelieferte und noch
nicht zuriickerhaltener Beziige ist transparent.
Unnoétige Neulieferungen und Schwund kénnen
dadurch reduziert und eine bessere Nutzung
bereits gelieferter Wischbeziige erreicht werden.

Testbetrieb

Zur Erprobung der Technologie wurde in Zusammen-
arbeit mit verschiedenen Bereichen der Siemens AG,
unter anderem mit Siemens A&D Augsburg, ein Test
iiber 4 Wochen durchgefiihrt. Hierfiir wurden ca.
1.000 Wischbeziige mit Transpondern ausgertstet
und finf Testkunden ausgewdhlt. Die Technologie hat
sich dabei als tauglich und sehr robust erwiesen, so
dass kurzfristig eine Uberfithrung in den Produktivbe-
trieb umgesetzt werden konnte.



Ein Paket Wischbeziige bereit zur Auslieferung

Bevor der Produktivbetrieb mit den RFID ausgestatte-
ten Wischbeziigen gestartet wurde, informierte die
Firma Greif die Kunden iber den Einsatz von RFID
und die Vertrdge mit den Kunden wurden entspre-
chend angepasst. Auch die eigenen Mitarbeiter
wurden sehr frith iber den geplanten Einsatz der
RFID-Technologie informiert. Durch diese proaktive
und offene Informationspolitik wurde eine ausge-
sprochen hohe Akzeptanz sowohl bei Kunden wie
auch bei den eigenen Mitarbeitern erreicht.

Durch den Einsatz von RFID konnte neben effizien-
teren Ablaufen und vermindertem Schwund ins-
besondere eine grofere Transparenz und verbesser-
ter Service gegeniiber den Kunden erzielt werden.
Durch die permanente Bestandskontrolle kann heute
schneller und zuverléssiger auf Kundenwiinsche wie
Erhéhung und Verminderung der Umlaufmengen
reagiert werden.

Dartiiber hinaus findet eine Verrechnung von
Wischbeziigen statt, bei denen diese offensichtlich
unsachgemaf verwendet wurden. Kunden kénnen
uber nicht zuriickgegebene Wischbeziige informiert
werden. Nicht auffindbare oder verschlissene Wisch-
beziige kénnen dem jeweiligen Kunden in Rechnung
gestellt werden.

Der Einsatz von RFID im Bereich der Wischbezugs-
logistik ist ein voller Erfolg. Es wurden alle vorgege-
benen Ziele erreicht.

Das Unternehmen Greif plant, die RFID-Technik auch
in anderen Bereiche einzusetzen, sobald entspre-
chend kleine, flexible und widerstandfdhige RFID-
Transponder fiir den Einsatz in Tisch- und Bettwasche
verfiigbar sind.
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Praxisbeispiel

KANBAN-Steuerung mittels RFID-Technik
bei Simon Hegele Gesellschaft fir Logistik und Service mbH

GSM-Modul

RFID-Steuergerat

Kanban-Karte

RFID-Antenne

RFID-Kanban-Tafel mit integrierter RFID-Antenne

Nachschub gesichert
bei Simon Hegele werden RFID-Trans-
ponder zur Optimierung der Kanban-
Steuerung eingesetzt

Durch den Einsatz von RFID-Kanban-Tafeln und
RFID-Kanban-Karten bietet Hegele seinen Kun-
den ein einfaches und zielgenaues Steuern des
Nachschubs von Verpackungsmaterialien. Dies
optimiert das Lager- und Bestandsmanagement
und bietet einen transparenten Informationsaus-
tausch in Echtzeit.

\\ Simon Hegele

Griindungsjahr: 1920
Mitarbeiterzahl:1.400

Umsatz: 180 Millionen Euro

Standorte: 16 nationale, 3 internationale
Produkte: Logistik als Full-Service

Simon Hegele

Gesellschaft fiir Logistik und Service mbH
Consulting

Ansprechpartner: Joachim Benz, Bjorn Kaiser
Simon-Hegele-StraRe 3,76689 Karlsdorf

Telefon: (07251) 389-0
tbon...

«« I - -Systems-

Technologiepartner:
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RFID-Kanban-Karte mit integriertem RFID-Transponder

Die Simon Hegele Gesellschaft fiir Logistik und Ser-
vice mbH ist eine Unternehmensgruppe, die sich

auf umfassende und kundennahe Logistikdienstleis-
tungen und -projekte spezialisiert hat.

Die Bandbreite des Leistungsangebots reicht von der
Logistik und der Transportabwicklung bis hin zur
Montage und Inbetriebnahme, von Einkauf | Procure-
ment, iber produktionssynchrone Beschaffung, von
der Fertigungsversorgung bis zur weltweiten Distri-
bution (Transportmanagement) und der Ersatzteilelo-
gistik bis hin zu Entsorgungskonzepten.

Verpacken fiir die Kunden

Als Full-Service Dienstleister bietet Simon Hegele
seinen Kunden an, die komplette Dienstleistungs-
kette ab Fertigstellung des Produkts am Ende der
Fertigungslinie bis hin zur Auslieferung am Zielort
weltweit zu ibernehmen. Hierzu gehért auch der
komplette Verpackungsprozess mit individuell fiir
den Kunden entwickelten und produzierten Verpa-
ckungen.

Ziele wurden erreicht

Ziel war eine Optimierung der bislang manuellen
Kanban-Steuerung zur Automatisierung der Ver-
sorgung mit Verpackungsmaterial beim Kunden.
Hierbei sollte die leichte und intuitive Handhabbar-
keit von Kanban-Karten erhalten bleiben. Durch den
Einsatz von RFID-Tags als elektronische Informati-
onstrager auf den Kanban-Karten und einer Kanban-
Tafel mit RFID-Antenne und -Lesegerat konnte dies
erreicht werden.
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Fehlmenge aus PVB

Auslagerung in PVB

Transport

INTERN

Austausch der kompletten Packmittelwagen (produktiv)

Durch den gewédhlten Ansatz konnten folgende Ziele

erreicht werden:

» Vermeidung manueller Buchungen in SAP

» Einsparung von Ressourcen, fiir die manuellen
Bedarfsermittlung
(Erfassung der Kanban-Karten)

» Automatisierung des gesamten Prozesses
(Materialversorgung)

» Einfachesund zielgenaues Steuern des
Materialnachschubs

» Transparenter Informationsaustausch in Echtzeit
(Monitoringfunktion)

» Zeitersparnis, da manuelle Erfassung entfallt

Optimiertes Lager- und Bestandsmanagement

» Kostenreduktion entlang der logistischen Kette

v

Die Kosten fiir die Entwicklung und Realisierung des
Systems inklusive Hardware, Software und Implemen-
tierung belaufen sich auf ca. 50.000 €.

Eine Schulung fiir die Mitarbeiter musste nicht durch-

Kanban-
Tafel

Kanbankarte erfasst

Kanbankarte auf gesperrt setzen

Nachschub anfordern

Nachschub riickgemeldet +
Scannung des Barcodes auf Karte

Kanbankarte auf freigegeben
setzen. Jetzt kann mit dieser
Karte eine neue Bestellung

angestoBen werden

RFID-System SAP

Kanban-Tafel

Ablaufprinzip RFID-Kanban-Steuerung bei Simon Hegele

Austausch der Packmittelwagen
erfolgt,,n* Mal pro Schicht

EXTERN

gefiihrt werden, lediglich eine kurze Einweisung in
den gednderten Prozessablauf aufgrund des Wegfalls
der manuellen Tatigkeiten wurde abgehalten.

» Anzahl Kanban-Karten: 500

(reprasentieren unterschiedlichstes Packmittel)
» Anzahl Kanban-Tafeln: 10
» Gesamtkosten: ca. 50.000 Euro

Die Technik

Zum Einsatz bei Simon Hegele kommen Transpon-
der mit der Frequenz 13,56 MHz vom Typ ISO15693,
welche hinter die Kanbankarte geklebt werden. Als
Schreib-/Leseeinheit wird ein Scemtec SIR-2610 (13,56
MHz Midrange-Reader) eingesetzt. Fiir die Uber-
tragung der Daten von den Kanban-Tafeln werden
unterschiedliche Ansdtze unterstiitzt. Neben einer
Anbindung in LAN oder WLAN des Kunden wird im
Falle von Sicherheitsrestriktionen auch eine Datenti-
bertragung per GSM-Verbindung unterstiitzt.

Weitere RFID-Projekte

RFID bleibt bei Simon Hegele ein wichtiges Thema.

In folgenden Bereichen sind weitere Projekte geplant

oder befinden sich gerade in der Umsetzung:

» Realisierung des Nachschubs ganzer Paletten
(siehe Abbildung)

» Optimierung der Kommissionierung durch
Kombination von RFID mit Pick-by-Voice
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KANBAN-Steuerung mittels RFID-Technik bei Simon Hegele Gesellschaft fiir Logistik und Service mbH

RFID-Server GSM-

> |

Online Ubertragung

Simon-Hegele-SAP
Kanban-Abruf
Auslagerung in PVB

LIEFERUNG Q
OENO|=

Nachschub von ganzen Paletten via Kanbantafel (geplant)

Glossar

Kanban

Methode zur Steuerung von Produktionsabldufen
nach dem Holprinzip. Die verbrauchende Stelle
bestimmt den Nachschubbedarfim Fertigungs-
ablauf.

Pick-by-Voice

Sprachgesteuertes System zur Unterstiitzung des
Kommissionierers fir eine beleglose Kommissio-
nierung, d.h. ohne gedruckte Packliste.

PVB

Der Produktionsversorgungsbereich (PVB) dient
als Zwischenlager in der Fertigung, um Material
direkt fiir die Produktion an der Linie bzw. am
Arbeitsplatz bereitzustellen.

Ganze Palette auffiillen Kanbankarte scannen
und von Tafel wieder an Platz zuriickhdngen

RFID-Steuergerat

RFID-Antenne

Bedarf an Material-
nachschub wird
tiber eine Kaban-
karte angefordert

VERSAND

LAGER



Praxisbeispiel

Das Lager im Griff mit RFID-Technik

bei M. Busch GmbH & Co. KG

M. Busch AuB3enlager

Lagerbestande im Griff

Dank RFID ist bei M. Busch immer be-
kannt, welche Ware an welchem Lager-
platz abgestellt wurde

Mittels im Boden eingelassener RFID-Transpon-
der wird iiberwacht, welche Ware beim Ein-, Aus-
und Umlagern an welchem Lagerplatz abgestellt
wird. Somit sind alle eingelagerten Waren im
Bedarfsfall sofort auffindbar.

B\ suscn

Griindungsjahr: 1830

Mitarbeiterzahl: 600

Umsatz: 122 Millionen Euro im Jahr

Standorte: Werk Wehrstapel GieRerei, Werk Bestwig
mechanische Bearbeitung/Komponentenfertigung
Produkte: Bremsscheiben, Bremstrommeln,
Schwungrédder und weitere Komponenten fiir
Nutzfahrzeuge

M. Busch GmbH & Co. KG
Ruhrstral3e 1, 59909 Bestwig
Ansprechpartner:

Telefon: 029 04-988-0
E-Mail: info@mbusch.de

trend swea

Pl rekLoc X

Technologiepartner:

Die M. Busch GmbH & Co. KG. mit Sitz in Bestwig
hatssich auf die Herstellung von Bremsscheiben,
Bremstrommeln, Schwungrédern und weitere
Komponenten fiir Trailer- und Nutzfahrzeuge spezi-
alisiert. Die Firma besteht seit 1830 und beschéftigt
in ihren beiden Werken in Bestwig sowie Meschede-
Wehrstapel insgesamt 600 Mitarbeiter.

Wo ist die Ware?

Die M. Busch GmbH & Co. KG verfiigt iiber Block- und
Einzellagerpldtze im AuB8en- und Innenbereich, die
als so genannte Freiplatzssysteme (chaotische Lager-
haltung) betrieben werden. Die zu lagernde Ware
ist hierbei keinem festen Lagerplatz zugeordnet son-
dern wird einem beliebigen freien Platz zugewiesen.
Uber die verschiedenen Lagerplitze werden pro Jahr
etwa 600.000 Lagerbewegungen abgewickelt.

In der Vergangenheit wurden Lagerbewegungen
uber sogenannte I-Punkte (Informations-Punkte)
abgewickelt. Der Einlagerbeleg wurde gedruckt,
am Ladehilfsmittel angebracht und dieses mittels
Stapler an den Bestimmungsplatz befordert. Dieser
Ansatz des Lagermanagements bietet zwar eine
sehr hohe Flexibilitét. In der Praxis fithrte aber die
bisherige Umsetzung unweigerlich zu erheblichen
Problemen im tiglichen Lagerbetrieb. Die Beschaf-
fenheit der unterschiedlichen Lagerpldtze war nicht
allen Mitarbeitern am I-Punkt bekannt, so dass Wa-
ren fehlerhaft eingebucht wurden. Mitarbeiter von
Werk 1buchten die Behélter direkt auf Lagerpléitze
im Werk 2. Be- und Entladung sowie die Transport-
zeit wurden nicht bertiicksichtigt. In Konsequenz
fihrte dies zu zeitaufwendigen Suchen der benéti-
gten Waren oder zu hdufigen Bestandsdifferenzen.
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Das Lager im Griff mit RFID-Technik bei M. Busch GmbH & Co. KG

RFID-Transponder im
Boden eingelassen

RFID-Antenne am
Gabelstapler montiert

Die eingesetzte RFID-Hardware

Das Freilager im Griff mit RFID

Damit kiinftig der Ein- und Auslagerungsprozess
reibungsloser funktioniert, wurde nach einer geeig-
neten Automatisierungsloésung gesucht. Im Vorder-
grund der gesuchten Losung stand hierbei:

» der Staplerfahrer sollte zu dem gewtiinschten
Lager/Lagerplatz auf dem Geldnde gefiihrt
werden

» Buchungen von Ein- und Auslagerungen sollten
online durchgefiihrt werden

» eine doppelte Etikettierung der Ladehilfsmittel
mit Materialbegleitkarte und Einlagerbeleg
sollte entfallen

» Fehlermeldungen wie z.B. beim Abstellversuch
auf einem ,falschen“ Lagerplatz sollten
integriert sein

» der Aufwand fiir Inventuren sollte stark reduziert
und vereinfacht werden

Fiir die Umsetzung wurde unter anderem auch

der Einsatz von Barcode in Betracht gezogen. Auf
Grund der Umgebungseinf{liisse, hier speziell der
Witterung (Schnee, Regen, Sonne) im Au3enbe-
reich und auf den Blockplétzen in den Lagerhallen,
wurde dieser Ansatz aber verworfen. Eine 100%-ige
Erkennungsrate wére mit Barcode nicht realisierbar
gewesen. Auf Grund der gro8en Unempfindlichkeit
der RFID-Technik gegeniiber Witterungsverhaltnis-
sen wurde diese eingesetzt.

Umriistung und Realisierung
Im Boden vor sowie innerhalb der Lagerplédtze wur-
den RFID-Transponder eingelassen. Auf den Trans-

pondern wurden die jeweiligen Lagerbezeichnungen
und Lagerplatznummer gespeichert.

Die Gabelstapler wurden mit RFID-Antennen, um die
im Boden eingelassenen RFID-Transponder auszul-
esen, ausgestattet. Zusdtzlich erhielten die Gabel-
stapler Computer-Terminals 8525 der Firma Psion
Teklogix, auf denen der Fahrer seinen Fahrauftrag
einsehen kann und Warnungen erscheinen, sobald
er an eine falsche Laderampe oder einen falschen
Abstellbereich féhrt. Dieses Terminal kommuniziert
uber eine WLAN-Schnittstelle mit dem Hostsystem,
welches die Fahrauftrdge erteilt.

Neben der erforderlichen Hardware wurde eine ERP-
Software FUTURE Il von trend SWM eingefiihrt und
im Rahmen des Projektes um die erforderlichen RFID-
Funktionen erweitert. Mit Hilfe dieser neuen Software
werden nun die Fahrauftrage an die Gabelstapler-
fahrer erstellt und an diese tibermittelt. Mit Hilfe der
im Boden eingelassenen RFID-Transponder und der
RFID-Antennen an den Gabelstaplern wird wéahrend
des Ein- und Auslagerungsvorgangs die Position der
Gabelstapler und der Ladehilfsmittel iberwacht. Da-
mit wird sichergestellt, dass die Ware stets an dem ihr
zugewiesenen Platz abgestellt wird und somit wieder
leicht auffindbar ist. Zudem werden die Staplerfah-
rer von manuellen Tatigkeiten, etwa Buchungen am
I-Punkt, Druck und Anbringung der Einlagerungsbe-
lege, etc., erheblich entlastet.

Im Rahmen eines Pilotprojektes wurde im November
2006 zunéchst ein Gabelstapler mit der kompletten
Hardware (RFID-Antenne, PC-Terminal) ausgertstet.
Nach umfangreichen Tests imn Frei- und Innenbereich
wurden im August 2007 sieben weitere Gabelstapler
umgeriistet. Im gleichen Zeitraum wurden im Werk
Bestwig insgesamt 1.200 Tranponder auf einer Fldche
von 6.000 gm in den Boden der Lagerfldchen einge-
lassen. Inzwischen sind alle geplanten Testldufe von
Hard- und Software erfolgreich abgeschlossen. Seit
Oktober 2007 ist die RFID-Losung im Produktiveinsatz.

Ziele wurden erreicht

Ziel war, den Ein- und Auslagerungsprozess durch
eine geeignete Automatisierungslosung reibungslos
zu gestalten. Fehleinlagerungen sollten verhindert
und das Finden eingelagerter Waren vereinfacht
werden. Insgesamt wurde auch eine wesentliche Be-
schleunigung der Lagerprozesse erzielt, da zum einen
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Funktionsprinzip

manuelle Buchungen durch automatische online-Bu-
chungen ersetzt und zudem die Staplerfahrer durch
das System ziegerichtet zum jeweiligen Lagerplatz
gefihrt werden. Auf Grund der Umgebungs- und
Witterungsbedingungen konnte die Losung nur mit
Einsatz von RFID-Technologie umgesetzt werden.

Online-Buchung von Ein-, Aus-und

Umlagerungsvorgdngen

» Elektronische Fiihrung der Staplerfahrer zu den
Lagerplatzen

» Wesentliche Beschleunigung der
Lagervorgange

» Effizientere Nutzung desverfligbaren
Lagerplatzes

» Vermeidung von Fehllagerungen

» Wegfall einer doppelten Etikettierung von

Ladehilfsmitteln mit Materialbegleitkarte und

Einlagerungsbeleg

Die Technik

Entscheidend fiir die Wahl der RFID-Technik war die
Unempfindlichkeit gegen die duBeren Witterungs-
verhéltnisse und die Moglichkeit, die RFID-Trans-
ponder im Boden einzulassen. AuBerdem sollten die
verwendeten Transponder eine ausreichende Spei-
cherkapazitidt besitzen, um die erforderlichen Daten
zu den Lagerpldtzen darauf speichern zu kénnen.

Auf Grund dieser Anforderungen hat sich M. Busch
fir den Einsatz eines RFID-Systems basierend auf
13,56 MHz Technik entschieden. Die Antennen an

den Gabelstaplern ist eine Spezialentwicklung der
Firma PsionTeklogix, um zu gewahrleisten, dass
diese auch bei niedrigen und hohen Tempera-

turen funktionieren und ausreichend gegen StdBe
gesichert sind. Die eingesetzten RFID-Transponder
haben eine Speicherkapazitdt von 1.024 bits und sind
in robuste Gehdusen im Boden eingelassen.

» Anzahl der Transponder:1.200
Anzahl der Gabelstapler: 8

» Kosten fiir Hard- und Software:
ca.250.000 Euro

Amotisierung ca. 2,1Jahre

v

v

Glossar

I-Punkt

Auch Informations-Punkt, Ort im Wareneingangs-
bereich des Lagers, wo die einzulagernde Ware
erfasst und ein Lagerplatz zugewiesen wird.

Freiplatzsystem [ chaotische Lagerhaltung

Die zu lagernde Ware ist hierbei keinem festen
Lagerplatz zugeordnet, sondern wird einem belie-
bigen freien Platz zugewiesen.

ERP

Abkiirzung fir Enterprise Ressource Planning,
Anwendungssoftware zur Ressourcenplanung im
Unternehmen, z.B. Warenwirtschaft, Lagerhal-
tung, etc.
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Praxisbeispiel

Marken schiitzen mit RFID-Technik
bei Alfred Sternjakob GmbH & Co. KG

Scout-Schulranzen (Sternjakob, Januar 2008)

Vertriebswege absichern
Sternjakob, Hersteller der berihmten
Scout-Schulranzen, setzt auf RFID

Drei, zweli, eins ... meins. So mancher Schnappchenja-
ger front seiner Leidenschaft auf eBay. Doch Sternja-
kob, dem Hersteller der Schulranzen Scout und

4You, ist die Versteigerung seiner Artikel auf dieser
Internet-Plattform ein Dorn im Auge. ,Wir haben
nichts gegen Hindler, die das Internet als verldngerte
Ladentheke nutzen, aber wir legen Wert darauf, dass
unsere Markenwaren in einem entsprechendem
Umfeld dargeboten werden,“ erldutert Sternjakob-
Geschéftsfiihrer Dieter Liebler. Vor drei Jahren hat
Sternjakob die Belieferung des GroBhandels einge-

Griindungsjahr: 1934
Mitarbeiterzahl: 143
Umsatz:

Standorte: 3
Produktlinien: SCOUT, 4YOU, HARDWARE,
logstoff.com, QUER und Fastbreak

Alfred Sternjakob GmbH & Co. KG
Frankenstr. 47-55, 67227 Frankenthal
Tel. 06233/4901-0

E-Mail: contact@sternjakob.de
Internet: www.sternjakob.de

AEB EEEE

Technologiepartner:

stellt und Vertriebspartner miissen sich verpflichten,
die Markenartikel nicht ausschlieBlich tiber das
Internet zu vertreiben. Trotzdem kommnt es immer
wieder vor, dass ein Schulrucksack der Marke 4You
oder ein Scout-Schulranzen im Internet von kommer-
ziellen Handlern unter Pseudonym feilgeboten wird.
,Das Versteigern unserer hochwertigen Produkte auf
eBay empfinden wir als markenschddigend,“ macht
Liebler klar. ,Wir wollten endlich herausfinden, wer
die Waren an die Internethéndler weiterverkauft
hatte.” Dies war der Ausloser fiir die Idee, Funketi-
ketten einzusetzen, um die Vertriebswege zu tiber-
wachen. Dr. Torsten Mallée, RFID-Experte der AEB,
erinnert sich noch gut an das erste Gesprach auf der
Messe LogiMAT in Stuttgart, als Giinter Beres, IT-Leiter
bei Sternjakob, ihn zum ersten Mal auf den Einsatz
von RFID ansprach und das Problem schilderte: ,,Wir
konnen einfach nicht nachvollziehen, an wen die
Waren verkauft wurden, die plétzlich im Internet
aufgetauchtsind.”

Chips nach Shenzhen.

Antennen nach Niirnberg und Frankenthal

IT-Leiter Beres und AEB-Projekleiter Mallée einigten
sich darauf, das Projekt RFID gemeinsam in die Tat
umzusetzen. Zu dem Zeitpunkt war Sternjakob
bereits Kunde der AEB. Seit 1998 setzt der Ranzenher-
steller die Versandsoftware ASSIST4 des Stuttgarter
Softwareunternehmens ein. Sternjakob lasst seine
Waren -vom Reisegepéck tiber Taschen der Trend-
marken quer und 4You bis zu dem wohl bekanntesten
Produkt, dem Scout - vorwiegend in China produzie-
ren. AnschlieBend werden Taschen, Ranzen und



RFID-Inlay

Zubehor zur Firma Kottek in Niirnberg geliefert. Die
Hans Kottek GmbH ist fiir den Versand der Stern-
jakob-Waren verantwortlich. Hier im Niirnberger
Sudosten steht ein Hochregallager bereit, um die
angelieferten Waren zwischenzulagern. Nur Pro-
dukte der Marke Scout gehen direkt nach Frank-
enthal, dem Stammsitz von Sternjakob. Hier findet die
Endfertigung statt.

Im Mai 2007 fiel der Startschuss fiir das Projekt RFID.
AEB fungierte als Generalunternehmer, die RFID
Middleware You-R OPEN bezog man vom 0Osterrei-
chischen RFID-Lésungsanbieter RF-iT Solutions.

Man beschloss, alle Produktserien der bekanntes-

ten Marken Scout und 4You ab einem bestimmten
Produktionsdatum mit Transpondern auszustatten.
400.000 Funketiketten wurden dafiir nach China
geliefert, wo sie in die Taschen, Rucksédcke und Ran-
zen eingendht wurden. Jeder einzelne Transponder
besitzt bereits ab Werk eine eindeutige Nummer, die
sogenannte UID (= Unique Identification Number). In
der chinesischen Produktionsstitte nahe Hongkong
werden die Transponder eingenédht, es werden keine
weiteren Daten auf dem Chip gespeichert. In Deutsch-
land wurden die sechs Packplédtze bei der Versand-
stelle in Niirnberg und die sechs Packplétze in
Frankenthal fit fiir RFID gemacht und mit Antennen
ausgestattet.

Erst am Packplatz wird ,,verheiratet*

Der Versand- und Packprozess lduft zunéchst in
gewohnter Weise ab. Der Packer, der die Lieferung
versandfertig macht, scannt den Barcode auf dem

Scout-Schulranzen mit integrierten Transpondern

Lieferschein. Ist die bestellte Ware mit einem Trans-
ponder versehen, wird ihm das von der Software
ASSIST4 angezeigt. Nun zieht er das Packstiick noch
einmal tiber den Packplatz, unter dem sich die Anten-
ne befindet. Im System wird dann das Packstiick und
seine Nummer mit den Sendungsdaten im System
,verheiratet®. Das heif3t, die Nummer des Transpon-
ders wird dieser Lieferung zugeordnet. Damit

ist es spater moglich, den Empfanger der Lieferung
herauszufinden. Alle neuen Produktlinien der Mar-
ken Scout und 4You, die seit 1. Oktober 2007 die
Lager in Niirnberg und Frankenthal verlassen haben,
kénnen nun rickverfolgt werden. Mit Hilfe der
eindeutigen Nummer ldsst sich dann leicht her-
ausfinden, an wen das Produkt verkauft wurde, das
unerlaubterweise im Internet feilgeboten wurde.
Dazu werden Mitarbeiter der Verkaufsabteilung Test-
kéufe vornehmen. Die Nummer wird mit Hilfe eines
Lesegeréts ausgelesen und in eine Suchmaske in der
ASSIST4-Software eingegeben. Sternjakob ist nicht
grundsétzlich gegen Bestellungen im Internet.

Nichtimmer hat der Hédndler den passenden Brust-
beutel zum Scout im bevorzugten Elfen- oder Lagu-
nen-Design auf Lager. Fir solche Félle kénnen Eltern
ihrem Sprossling das gewtiinschte Accessoire im Inter-
net-Shop bestellen. Wogegen der Ranzenhersteller
vorgehen will, ist die nicht markengerechte Présen-
tation seiner Waren im Internet. ,,Uns ist das Umfeld
sehr wichtig, in dem unsere Ranzen und Taschen
angeboten werden, und natirlich méchten wir
gewdhrleisten, dass unsere Kunden vor dem Kauf
auch kompetent beraten werden®, erldutert Liebler.
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Marken schiitzen mit RFID-Technik bei Alfred Sternjakob GmbH & Co. KG

Was erwartet nun einen Héndler, der so einen Ranzen
weiterverkauft hat? Geschéaftsfiihrer Liebler setzt

vor allem auf die abschreckende Wirkung: ,,Auf der
Internationalen Lederwarenmesse Offenbach Ende
September 2007 haben wir unsere Handler erstmals
davon unterrichtet, dass wir die RFID-Technologie
einsetzen, um unser Vertriebsnetz zu schiitzen. Damit
werden wir alle ehrlichen Handler auf unserer Seite
haben. Indem wir verhindern wollen, dass unsere
hochwertigen Markenartikel im Internet verkauft
werden, schiitzen wir sowohl die anstdndigen Hand-
ler als auch nattirlich unsere Marke selbst.“

Dieser Markenschutz und das Wohlwollen seiner
Héndler ist Sternjakob viel wert. Die Investitionen fiir
Hard- und Software sowie die Dienstleistungen aus
dem Hause AEB beliefen sich auf rund 74.000 Euro.
,Damit haben wir aber nun Erfahrungen gesammelt
und einen wichtigen Grundstein fiir die weitere Nut-
zung von RFID gelegt®, so Liebler.

» Anzahl Transponder: 400.000
» Anzahl Packplatze: 12
» Gesamtkosten: ca.74.000 Euro

Je mehr Unternehmen die RFID-Technologie nutzen,
um ihre Lieferketten abzusichern, desto schneller
werden die Preise fiir Transponder fallen. Im Moment
kosten passive Transponder je nach Bestellmenge
zwischen 15 und 20 Cent pro Stiick. Werden die Chips
gunstiger, riicken auch fir mittelsténdische Unter-
nehmen wie Sternjakob weitere Verbesserungen
durch den Einsatz der RFID-Technologie in greifbare
Nédhe. Konkret kann sich IT-Leiter Beres gut vorstellen,
den Packprozess zu vereinfachen.

Im Moment wird bei der qualifizierten Verpackung
noch mit Barcode und Handscanner gearbeitet.
Vorraussetzung fiir den Einsatz von RFID, um die
logistischen Prozesse zu optimieren, wére allerdings,
dass alle Produkte mit den Transpondern ausgestattet
werden. Beres: ,An jeden einzelnen Geldbeutel und
jedes Etui miisste man einen Chip anbringen. Das ist

erst machbar, wenn die Preise spiirbar fallen. AuBer-
dem misste der Transponder bei der Fertigung - also
vor Ortin China - beschrieben werden, damit spater
beim Verpackungsprozess die Produktinformationen
automatisch eingescannt werden kénnen. Auch der
Servicebereich kann vom RFIDEinsatz profitieren.

Giinter Beres erldutert: ,Wenn jetzt ein Ranzen zur
Reparatur zuriickkomimnt, miissen die Sachbearbeite-
rinnen die Materialnummer erfassen. Zwar kennen
die Kolleginnen im Service viele Materialnummern
auswendig, aber wir haben auch einige Limited
Editions im Programm. Dann miissen die Service-
Mitarbeiterinnen in vielen Katalogen blédttern, um
die Materialnummer herauszufinden. Wére ein
Transponder in die Tasche eingendht, kdnnte man
die Materialnummer einfach auslesen und direkt den
urspringlichen Auftrag aufrufen. Dr. Mallée ergédnzt:
,Der ganze Prozess der Reparaturannahme konnte
mittels RFID vereinfacht werden. Man hétte zudem
eine Qualitédtskontrolle, weil man nachvollziehen
kann, wann und von welchem Produktionspartner
der Rucksack oder die Tasche hergestellt wurde. Dann
kénnte man auch Vergleiche ziehen, und feststellen
mit welcher Qualitédt gefertigt wurde.”

Im Moment konzentriert sich die Aufmerksamkeit bei
Sternjakob darauf, die Funktechnologie zu nutzen,
um die Vertriebswege nachzuverfolgen. Piinktlich
zum Weihnachtsgeschéft 2007 lagen die ersten
Scouts und 4You-Taschen mit eingendhtem Tag in
den Auslagen der Geschéfte. Wenn im Internet nun
Sternjakob-Produkte von einem Hédndler angeboten
werden, der nicht direkt beliefert wurde, kann man
dies jetzt leicht feststellen. Nach dem Kauf eines Scout
und Uberpriifung der Tag-Nummer, weif3 man, wer
ihn an den Internetverkdufer weiterverkauft hat.
Wahrend Eltern und ihre Kinder in punkto Farbe und
Design fur den neuen Schulrucksack die Qual der
Wahl haben, werden die kommerziellen Anbieter

auf eBay bald keine Wahl mehr haben. Sie werden
den Scout oder Pink Princess-Rucksack aus dem virtu-
ellen Regal nehmen miissen.



Das Verbundprojekt ,,RFID fiir kleine und mittlere
Unternehmen® wird getragen durch die Regionalen
Kompetenzzentren ECC Stuttgart- Heilbronn und
EC-Ruhr im Netzwerk Elektronischer Geschafts-
verkehr (NEG). Es informiert tiber die praktischen
Einsatzmdéglichkeiten und den Entwicklungsstand
der RFID-Technologie. Im Mittelpunkt steht der Trans-
fer konkreter Anwendungsbeispiele im inner- und
zwischenbetrieblichen Bereich sowie von aktuellen
Technologien und am Markt verfiigbaren Lésungsan-
sétzen.
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Der RFID-Atlas ist eine neutrale Sasmmlung von
RFID-LOsungen, die bereits heute erfolgreich in
Unternehmen eingesetzt werden. Die Bandbreite
derrealisierten Anwendungen reicht dabei von der
Distributionslogistik tiber das Ersatzteilmanagement
bis hin zur Unterstiitzung der Fertigungssteuerung.
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Im Jahr 2007 und 2008 informiert eine bundesweite
Veranstaltungsreihe tiber praktische Anwendungen
der RFID-Technologien in verschiedenen Regionen.
Das Angebot wird komplettiert um die Internetplatt-
form RFID-Atlas (www.rfidatlas.de). Weitere Infor-
mationen zu den jeweiligen Aktivitdten sind auf den
Webseiten www.ec-net.de und www.rfidatlas.de zu
finden.

-

Electronic Commerce-
Kompetenzzentrum Ruhr

EC-Ruhr

c/o FTK Forschungsinstitut fur
Telekommunikation

Holger Schneider
Martin-SchmeiBer-Weg 4
44227 Dortmund

Telefon: (0231) 97505621
Telefax: (0231) 97505610
E-Mail:  h.schneider@ftk.de
Internet: www.ec-ruhr.de

Partner:

- +

FTK

navigating the networked economy

+

ORACLE

Das NEG bietet kleinen und mittleren Unternehmen
aus Industrie, Handel und Handwerk neutrale und
umfassende Information tiber die Einsatzmdoglich-
keiten des elektronischen Geschéftsverkehrs. In 25
Kompetenzzentren sowie einem Branchenkompe-
tenzzentrum (Handel) stehen bundesweit Ansprech-
partner fiir Erstberatung zur Verfiigung. Das NEG
und das Projekt ,,RFID fiir kleine und mittlere Unter-
nehmen® werden durch das Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Technologie (BMWi) gefordert.
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