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AUTOMATIC IDENTIFICATION IN THE PRODUCTION
AUTOMATYCZNA IDENTYFIKACJA W PROCESIE PRODUKCYJNYM

Zusammenfassung: Die rechnergestitzte, flexible Produktion bedarf
eindeutiger Kennzeichnung (Codierung) aller Erzeugnisse bei der
Lagerung, beim Transport und in der Fertigung. Dazu ist eine Reihe von
Methoden und Verfahren entwickelt worden. Fur jede Codierungsart ist
auch eine ldentifikationsart der codierten Erzeugnisse erforderlich.
Die automatische Ildentifikation ermoglicht eine Kopplung zwischen
Material- und InformationsfluB in Industriebetrieben und wird
deswegen sehr oft als Schlissel zur rechnergestiutzten Produktion
bezeichnet. Der folgende Beitrag stellt diese Problematik grundlegend
dar.

Summary: The implementation of CIM needs a clear marking of each
object in transport in storing and in the production. Some methods were
developed for that. For each way of marking there exists a special way
of identification. The automatic identification makes possible the

integration of material and information flow. That’s why 1it’s

prerequisite for the computer aided manufacturing. The paper gives a

basic outline of this topic.

Streszczenie: W elastycznych, wspomaganych komputerowo systemach
produkcyjnych konieczne jest jednoznaczne kodowanie produktédw podczas
magazynowania, transportu oraz montazu. Istnieje szereg metod
umozliwiajacych realizacje tego celu. Z konkretng metodg kodowania
zwigzana jest odpowiednia metoda identyfikacji zakodowanych produktéw.
Automatyczna identyfikacja umozliwia potaczenie informacyjne pomiedzy
przeptywem produktéw oraz przeptywem informacji w zaktadzie
przemystowym i dlatego okreslana jest jako klucz do kompleksowej
automatyzacji. Ponizszy artykut poswiecony jest tej problematyce.

l1e Einfiuhrung

Die moderne informationstechnische Struktur eines Industriebetriebes
basiert auf der Rechnerunterstitzung in allen Produktionsbereichen, dem
Einsatz von lokalen Netzen und der Datenintegration. Dadurch 1aRt sich
die informationstechnische Verbindung aller Steuerungsebenen erreichen.
Ein qualitativ anderes Problem stellt die Einbindung des Materialflusses
in den betrieblichen Informationsflul dar. Das Problem wird mit Hilfe der

automatischen Identifikation geldst.

2. Warum automatische Ildentifikation

Unter Voraussetzung eindeutiger Kennzeichnung (Codierung) aller
Objekte in der Produktion, laRt sich die automatische ldentifikation als
eine Moglichkeit der automatischen Erkennung jedes sich in der Produktion
befindenden Objekts mit dem Ziel der individuellen Fertigung, Handhabung,
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Befdrderung, Montage und/oder mit dem Ziel einer auf einzelne Objekte
bezogenen Datenverarbeitung definieren.

Ohne Zweifel ist die durch den Markt bedingte flexible Produktion bis
zur LosgroBe 1 als den Hauptgrund fur den Einsatz der automatischen
Identifikation zu verstehen. Die LosgrélRe 1 ist ohne sie kaum vorstellbar
und beil steigendem Automatisierungsgrad Uberhaupt nicht méglich [3]. An-
dere Grinde liegen im allgemeinen Trend zur rechnergestutzten Produktion
und in der Tatsache, daR die automatische Ildentifikation eine
Voraussetzung fur die Realisierung verschiedener Produktionsstrategien
(z. B. Just in Time) ist.

Das Ziel des Einsatzes der automatischen Ildentifikation in der
Produktion ist die Einbindung des Materialflusses in den betrieblichen
Informationsflull, was durch eine Integration von Informationen Uber den
Erzeugnisflul in die Datenstruktur der Steuerungssysteme geschieht.
Dieser ProzeR umfaBt zwei Phasen:

- Codierung (d. h. eine eindeutige Zuweisung von Informationen zu jedem
Objekt im FertigungsfluR und Kennzeichnung jedes Objekts),

- ldentifikation, in dem die Informationen automatisch erkannt, gelesen,
Ubertragen und integriert werden.

Codierung und Ildentifikation werden bei der Objekterkennung und -
Verfolgung (Anwesenheitsmeldung, Ildentifizierung, Zielbestimmung,
Sortierung) angewendet. Es gibt auch ldentifikationssysteme
(ldentsysteme), die eine Speicherung der Produktions- und/oder

Qualitatsdaten ermoglichen.

3. Auswahl der Ildentmethode

Ein allgemeines Vorgehen bei der Auswahl einer Ildentmethode kann nicht
definiert werden. Man kann aber eine Reihe von Kriterien formulieren, die
die Entscheidung erleichtern und die Auswahl systematisieren. Im
folgenden werden die Kriterien angegeben und kurz erléautert.

* Struktur des Steuerungssystems: Bei der zentralen Steuerungsstruktur
werden Informationen Uber jedes Produkt (jJedes Objekt im FertigungsfluR)
zentral gespeichert. Dies hat zur Folge, daR bei LosgrélRe 1 nach der
Identifikation jedes Produkts alle fur die Produktionssteuerung
erforderlichen Daten an den entsprechenden Arbeitsplatz uUbertragen
werden. Bei der dezentralen Steuerungsstruktur werden alle Tfur die
Produktionssteuerung notwendigen Informationen entweder auf der
ProzeRebene gespeichert und zwischen den Arbeitsplatzsteuerungen
ausgetauscht oder sie begleiten das Produkt und werden der jeweiligen
Arbeitsplatzsteuerung durch ein ldentsystem zur Verfugung gestellt.

* Produktbegleitende Informationsmenge: Die Wahl eines konkreten
lIdentsystems ist davon abhéngig, wie groR die das Produkt begleitende

Informationsmenge ist. Auf dieser Grundlage ist es moglich, eine
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grundsatzliche Entscheidung fir die eine oder andere Codierungsart zu
treffen.

* Technische Bedingungen am Arbeitsplatz: Dabei handelt es sich vor
allem um Umweltbedingungen am Arbeitsplatz (Temperatur, chemische
Belastung), aber auch um Leseabstand und -geschwindigkeit bei der
Identifikation oder um Befestigungsmoglichkeiten der Informationstrager
an oder auf dem Produkt.

* Integrationsméglichkeiten in Steuerungssysteme: Fur den Anschlufl an
Speicherprogrammierbare Steuerungen (SPS) werden serielle oder parallele
Schnittstellen verwendet. Die Kommunikation mit den Host-Rechnern erfolgt
Uber serielle Schnittstellen. Die aus dem Informationstrager gewonnenen
Daten kénnen entweder fiUr die Ausfiuhrung konkreter Steuerfunktionen
genutzt (z. B. bei der Transportsteuerung) oder weiterverarbeitet werden.

* Zuverlassigkeit: Fur jeden Anwender iBt von grofler Bedeutung, dafR
die sich auf einem Informationstrager befindenden Daten jeder Zeit
ablesbar sind. Kompromisse sind hier nicht zulassig. An diesem Kriterium
wird die Qualitat der automatischen Ildentifikation gemessen. Es ist aber
auch notwendig sich Gedanken dariber zu machen, welche MaBlBnahmen bei
Datenverlust einzuleiten sind. Es gibt schon Beispiele fir einen
parallelen Einsatz von zwei verschiedenen ldentmethoden.

* Kosten: Die Gesamtkosten bei Einfuhrung eines ldentsystems setzen
sich aus Kosten fur Informationstrager und Lesesysteme sowie aus Kosten
fir die Integration in die Struktur des Steuerungssystems zusammen. Es
ist von der Ildentmethode abhéngig, wie die Kosten, vor allem die fir
Informationstrager und Lesesysteme, verteilt werden. Auch spatere
Wartungs- und Instandhaltungskosten missen bei der Auswahl einer
Identmethode bericksichtigt werden.

4. Obersicht der einsetzbaren ldentmethoden

In der industriellen Praxis werden folgende Arten der Codierung
angewendet:

- Mobile Informationstrager (festprogrammierte oder freiprogrammierbare),
* Barcode- oder i. urschrift-Etiketten,

- Codierung durch direkte Markierung jedes Produkts,

- Codierung uber Farbe,

- Codierung uber Fordermittel.

Fur eine konkrete Codierungsart ist eine spezielle ldentifikationsart
erforderlich.

* Mobile Informationstréager: Ildentsysteme, die mit diesen
Informationstragern arbeiten, bestehen prinzipiell aus Code-— oder
Datentrager und Schreib-Lese-Stationen (Abb. 1). Die Informationstréager
dienen als mobile, rechnerunabhangige Datenspeicher, die beruhrungslos
Belesen (Codetréger) oder gelesen und beschriftet (Datentréger) werden

kdénnen. Sie werden am Fordermittel oder direkt auf dem zu
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L Codetrager
- Datentrager

induktive
Enengie-Einkopplung

Schreib-Lese-Kopf

systeminteme
serielle Schnittstelle

Auswerteeinheit

\
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parallele und/oder
serielle Schnittstelle

SPS und/oder
Rechner

Abb. 1. Mobile Code-/Datentréager: Integration in die Steuerungsstruktur
~ig. 1.7 Mobile code and data carrier: integration into control Systems

indentifizierenden Objekt befestigt. Als Codetréger verfigen sie Uber
einen Festspeicher und erméglichen nur eine ldentifizierung jedes
Objekts, als Datentrager konnen sie beliebig oft Informationen mit
Schreib-Lese-Stationen austauschen. Die Datenibertragung erfolgt induktiv
oder mit Mikrowellen [4].

Bei der Auswahl eines konkreten mobilen Informationstragertyps muf
zunachst eine Entscheidung fir Daten- oder Codetréager getroffen werden.
Der Einsatz freiprogrammierbarer Datentrager fiuhrt in Verbindung mit
einer dezentralen Steuerungsstruktur dazu, daR ein Teil der
Entscheidungen komplexer Steuerungssysteme auf der ProzelRebene
stattfinden kann. Im Endeffekt wird dadurch:

- eine Verkirzung der Reaktionszeit der Steuerungssysteme,

- eine Entlastung Ubergeordneter Steuerungsebenen und Informationsnetze,
- eine Erhéhung der Zuverlassigkeit der Steuerungssysteme

erreicht. Festprogramraierte Codetrager werden mit einer Nummer
werksseitig nach Kundenangabe oder durch den Kunden selbst mit Hilfe
eines Programmiergerats codiert. Nach der Ildentifikation besteht die
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Aufgabe des Steuerungssystems darin, aufgrund der decodierten Nummer
entweder eine entsprechende Aktion einzuleiten (z. B. bei
Transportsteuerung, Sortieren) oder die fur die Bearbeitung des Objekts
erforderlichen Daten aufzusuchen.

Auf dem Markt angebotene mobile Daten- und Codetrager mit
entsprechenden Schreib-Lese-Stationen unterscheiden sich durch
verschiedene Parameter, die in Abb. 2 mit der Angabe von typischen oder
maximalen Werten dargestellt sind. Alb zusatzliche

Projektierungskriterien kann man noch:

O Artder Anwendung O Ubertragungsari:

Sii - Induktiv
- Mikrowellen
- Karossenidentifikation
(Transportsysteme)

0  Speichertyp und Speicherkapazitat

Datentréger (RAM.EEPROM) Codetrager(ROM, EPROM)
64/256/512 Bit 4/8/16/32/64 Bit
2/8/30 kByte

Mixecode: z. B. 64 Byte programmiertoar+16 Bit Festcode

0 Temperatur

- Induktiv: 0°C bis 70°C /kurzzeitige Spitze
bis 300'C mdglich /zyklisch bis 200 C

- Mikrowellen:  0°C bis 55°C /bis 250'C mdglich
verkirzt die Haltdauer programmierter
Zeichen - bei 250°C: 2,5 Stunoen)

O Leseabstand
- maximale Werte:
5/10 mm -Werkzeug

25'50/100mm  -Paletten
150/200/1000 mm - Transportsysteme

O Lese- und Schreibgeschwindigkeit

- Lesen: 2/3 ms/Byte
- Schreiben: 30 bis 360 ms/Byte

O Max. Relativgeschwindigkeit

- Lesen 64 Byte: 25 his 60 m/min
- Schreiben 64 Byte: 3 bis 10 m/min

\Y, J

Abb. 2. Mobile Code- und Datentrager: Auswahlparameter
Fig. 2. Mobile code and data carrier: selection parameter
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- Dichtheit des Code- oder Datentragers,

- Einbaubedincungen oder Befestigungsméglichkeiten fir Code- oder
Datentrager und Schreib-Lese-Stationen,

- statische oder dynamische Datenlbertragung,

- minimal zuléssige Entfernung zwischen zwei Schreib-Lese-Stationen oder
zwei Code- oder Datentragern,

- verwendete Steuerung, Schnittstelle zur Steuerung und die Entfernung
zwischen der Schreib-Lese-Station und der Steuerung angeben.

* Barcode-Etiketten: Barcode-Etiketten finden vielfaltigen Einsatz
uberall dort wo verschiedene Produktionsvorgange, Warenstréme, Lagerung
und Versand automatisch gesteuert werden. Speziell gefertigte Etiketten
kénnen auch bei erschwerten Umweltbedingungen (extr.eme thermische
Belastung, chemische oder mechanische Beanspruchung) angewendet werden.
Die entscheidenden Vorteile dieser ldentmethode liegen erstens in den
niedrigen Anschaffungskosten fir Etiketten, zweitens im geringen
Platzbedarf (die Kennzeichnung der Produkte wird dadurch erleichtert),
drittens ist das Etikett durch ein breites Spektrum einsetzbarer
Herstellungsverfahren ein sehr flexibles Medium, das vielen Problemen aus
der industriellen Praxis angepaflt werden kann.

Der Barcode ist als eine Reihe von schmalen und breiten
Strichen/Licken zu verstehen. Eine bestimmte Sequenz dieser Zeichen
enthalt eine bestimmte numerische oder alphanumerische Information. Gegen
Falschlesungen werden die meisten Codes durch Selbstiberpriufung (die
Anzahl der breiten und schmalen Striche/Licken ist fir jedes Zeichen
konstant) oder durch Prufziffern (als letztes Zeichen im Code) geschitzt.
Es gibt viele Code-Arten die sich durch codierbare Zeichen
(numerisch/alphanumerisch), Aufbau und Informationsdichte, erforderliche
Drucktoleranz und einsetzbare Druckverfahren unterscheiden (Abb. 3) 12].
Im Fertigungsflul werden vor allem folgende Codearten eingesetzt: 2 aus 5
Codes, Codabar, Code 39, Code 93 Code 49, Code 128, MLC-2D.

Der Barcode wird optisch gelesen. Die Entwicklungen der letzten Jahre
auf diesem Gebiet haben dazu gefuhlt, dal auch die sich auf bewegenden
Objekten befindenden Etiketten mittels Laser-Scanner oder CCD-Kameras
gelesen werden konnen. Nach der Umwandlung des von einem der Lesegerate
gelieferten Impulszuges in eine rechnerverstandliche Information werden
die decodierten Daten an eine SPS oder einen Rechner Ubertragen (Abb. 4).
Der Decoder kann entweder im Lesegerat integriert oder muRR zusatzlich
angeschlossen werden. Ausgewahlte technische Parameter eines Laser-
Scanners und einer CCD-Kamera zeigt Abb. 5. Zuséatzlich sind fir die
Auswahl eines Lesegerédtes sowohl Leseentfernung, Lesehdhe und
Tiefenscharfe als auch GroRBe und Dichte der Strichcodierung oder die
Anordnung und Neigungswinkel des Codes (in bezug auf das Lesegerat) von

grofler Bedeutung.
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Fig. 4. Barcode readers: integration
(according to DATALOGIC)

into control systems

199

EAN-
-Code

numerisch

11 El,, 0/13
Zeichen zusam-

/Lucken Elemente schmale Elemente men darstellbar
Informationsdichte  hocfVLucken niedrkj niedrig niedrig hoctVLOcken
XeBf*®C s<vrelslen H. Info?n?ation 4,2 mrrvZiflerbei 4Bmm'Ziflerbel 5,5 mrrvZiiler bei It;agentl
\ -0. =1:3 X«0,3 V=13 = V.1: nformatton
V- QCIIFAN 2.7 mm/Zit(er bei X-0.3 mm/V=1:3 X« mm X=0,3 mrrv'V.1:3
X-0.3 mm'v-1:3
Drucktoleranz klein 10% groR15% klein 10% gro*15% sehr klein
liset-.Buch-
Offset-, Buch-, Tief-, Flexodnjckv erfahren, compote gesteuerte (L)a::r- Nlljeftrii-
Druckverfahren Druckverlahr in, Fotosatz Tiefdrdck.
Numerierungs- Numerierungs- verfahren
. Medizin, Elektro- - Lagerbestand-
Anwendung Auto und Elektronik nik, Auto und Medizin kontrotie, Waret
Zulieferer Zulielerer Wirtschaft
Abb. 3. Barcode-Beispiele
Fiz. 3. Barcode examples
Stnch-Code- ZL
aser-Scanner
-Kamera
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Decoder Decoder
seriell
Schnittstellenwandler
parallel
Abb. 4. Barcode.-Lesesyst.eme: Integration in die Steuerungsstruktur
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Strich-Code- .
Kamera Laser-Scanner

mit eingebautem Decoder

Schnittstellen RS 232, RS422, 20mA
Abtast- 500/sec. - 10 ms fir 5 Ablesungen
geschwind.
Relativ-, . 60 m/min bei 10 mm Codeléange
geschwind.
120-3000 mm bis 1200 mm
entfmung
120-550 3
aissng BSERIR - B7AR 019 M
1,3m-3m 0.7 mm !
e 0-50°C
\ /

Abb. 5. Barcode-Lesegerate
Fig. 5. Barcode readers

Alle fur die Vorbereitung eines Barcode-Einsatzes notwendigen Schritte
bedurfen vor allem genauer Kenntnis der geplanten Anwendung und Erfahrung
eines Spezialisten Uber verfugbare Produkte. Ausgehend von einer
umfangreichen Betrachtung des ganzen ProzeRablaufs muB zundchst ein
Barcode ausgewahlt und das Etikett spezifiziert werden. Dann folgt die
unter Gesichtspunkten der Umweltbedingungen getroffene Wahl des
Druckverfahrens, des geeigneten Drucktragers und des Klebers.
AbschlielRend muR das Problem der Auswahl eines geeigneten Lesesystems und
seiner Integration in die Struktur des Steuerungssystems geldst werden.

Der steigende Automatisierungsgrad hat auch zur Folge, daBR die
Anforderungen an Informationsinhalte von Barcode-Etiketten in der letzten
Zeit deutlich gestiegen sind. Mit dem Ziel mehr Informationen auf eineta
Etikett unterzubringen, kann man die Informationsdichte vergroRern oder
langere Etiketten einsetzen. Die erste Losung fuhrt zu einem sehr engen
Code (z. B. High Density Code). Bei der weiteren Verdichtung des Codes
mussen neue Lesegerate entwickelt und durfen nur spezielle Druckverfahren
eingesetzt werden. Wegen der beschrankten Flache auf vielen Produkten
haben auch sehr lange Etiketten keine Zukunft. Die Lo6sung des
betrachteten Problems bringt vielleicht ein zweidimensionaler Code (Abb.
6). Es ist sehr wichtig, daB der 2D-Barcode mit Standard-Barcodedruckern

gedruckt, mit Standard-LeRRegeraten gelesen und durch Standard-Decoder
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RL RL *

R2 R2
R21 RrR2L
R22 Cl1C2R22 *

*von 1 bis 22 Zeilen

* die Anzahl von Zeichen in einer Zeile: von 2 bis 62
(insgesamt max. 1364 Zeichen)

* alle Zeilen haben die gleiche Lange

* - Start- und Siopzetchen
"Rx" - "Zeilenindikator': R1 - Anzahl der Zeilen
Rn - Zeilennummer

* C1, C2 - Priifziffern (Modulo43)

Abb. 6. CODABLOCK MLC-2D (2D-Anwendung fur Code 39: Quelle: 1CS)
Fig. 6. CODABLOCK MLC-2D (2D application for Code 39: source: ICS)

Imit Nachbearbeitungskapazitat) decodiert wird. Die 2D-Technik macht es
ndéglich, bei gleichen Kosten fir ein Etikett und auf gleicher Flache
deutlich mehr Informationen zu codieren. Allerdings kann sich bei einem
Barcode-Einsatz im Fertigungsflull die verkirzte Strichlange negativ auf
die mogliche Relativgeschwindigkeit (Produkt mit Etikett — > Lesegerat)
auswirken.

Der Barcode wird nicht nur auf Etiketten angewendet. Manchmal ist es
odglich oder sogar notwendig, ihn z. B. 1in Verpackungen zu integrieren
oder direkt auf die Oberflache des Produkts aufzubringen. Die Verfahren,
die dazu genutzt werden, werden im folgenden bei der Vorstellung der
Codierungsart - “Xlarschrift" diskutiert.

* Codierung durch direkte Markierung jedes Produkts: Fur die direkte
Codierung jedes Produkts sind verschiedene Technologien entwickelt
worden, die abhangig von der Oberflache des Produkts im Fertigungsflul}
oder von dem ProzelRablauf eingesetzt werden. Aufgrund der bei der
Beschreibung von Barcode-Etiketten durchgefihrten Analyse des Barcode-
Einsatzes wird jetzt n&aher auf das Problem der Codierung mit Klarschrift
eingegangen. Der Vorteil dieser Methode besteht darin, daB die
Informationen nicht codiert werden missen, sondern im Klartext erhalten

Bleiben. Manchmal ist die Klarschrift-Anwendung technologisch bedingt
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z. B. wegen der beschrankten zu beschriftenden Flache oder weil andere
lIdent-Methoder, nicht geeignet sind oder auch weil eine Sicht-Kontrolle
durch einen Menschen gew&hrleistet werden muB.

Als Kriterien fir die Auswahl eines Beschriftungsverfahrens lassen
sich:

- die zu beschreibende Oberflache,

- Anforderungen an die Schriftqualitat,

- mogliche Beschadigungen im ProzefRablauf,

- Bedingungen der Klarschriftlesung

formulieren [1]. Das Problem der Beschriftung metallischer Oberflachen
ist gerade vom Standpunkt der Ildentifikation im Fertigungsflull Behr
interessant. Es stehen mehrere Verfahren zur Verfigung:

- Tintenstrahldrucker (liefert aber keine dauerhafte Beschriftung),
- Sandstrahl-, Préage-, Ritz-, Hammerverfahren (Beschadigungen der
Oberflache sind méglich),

- elektronisches Atzen (ELEC-Verfahren),

- LASER.

Die moderne Methode der Laser-Beschriftung gewédhrleistet als ein
thermo-optisches Verfahren eine saubere Markierung auf verschiedenen auch
auf weichen, unregelmédlRigen Oberflachen, ohne mechanischen Verschleif und
mit einer hoher Auflésung. Die Codierung erfolgt z. B. durch Farbabtrag,
Farbanderung, Materialabtrag. Je nach Anforderung an Flexibilitat, GroRe
und Wiederholrate der Codierung koénnen Masken- und Optiksysteme
eingesetzt werden. Die Methode besitzt zahlreiche Vorteile:

- Markierung schnell bewegter Teile,
- Markierung sehr kleiner Teile,

- Markierung auf vielen Materialien,
- Markierung von variablen Texten.

Die Nachteile der Laser-Markierung liegen in hohen Anschaffungskosten
fir die Beschriftungs-Anlagen und moéglichen Beschadigungen der zu
markierenden Oberfléache.

Fir eine zuverlassige Klarschriftlesung ist eine gute Druckqualitat
Voraussetzung. Klarschriftlesungen bei papiergebundenen Leseproblemen
sind inzwischen zuverlassig durchfuhrbar. Metallische Oberflachen
bereiten noch viele Probleme oft wegen technologisch bedingter Kratzer,
Fremdlicht, Staub. Eine zuverlassige und schnelle Lesung kann durch den
Einsatz von CCD-Matrix-Kameras in Verbindung mit komplexen
Rechnersystemen, die aufwendige Softwareprozeduren fir die
Bildverarbeitung und -auswertung benutzen, gewdhrleistet werden.

* Codierung Uber Farbe: Zur Qualitatskontrolle und zur Steuerung von
Produktionsablaufen wird auch Farbe als eine Codierungsart benutzt. Als
Beispiele lassen sich folgende Anwendungen angeben:

- Transportieren und Verteilen nach der Farbe des Produkts,
- Bearbeitungsvorgénge in Abhangigkeit von der Farbe steuern,



Automatische ldentifikation 203

- Farbcodierung fur Fertigungsinforraationen (z. B. an Stahlrohren.

Die Farbeerkennung des Produkts wird nach Referenzmuster durch
Bestimmung der Rot-, Grin- und Blauanteile durchgefihrt. Das Ergebnis der
Messung steht als digitaler Signalausgang zur Verfigung. Fur jede zu
erkennende Farbe wird eine Farbsollwertkarte im Steuergerdt gebraucht.

* Codierung uber Fordermittel: Fur Nebenproduktionslinien und
Transportsysteme wird oft eine Methode der Codierung uber Foérdermittel
eingesetzt. Dies setzt eine feste Zuordnung der Fordermittelnummer zum
Objekt oder zu den Objekten auf dem Fordermittel voraus. Durch einfache
mechanische, optische oder elektrische Lésungen wird an jedem
Arbeitsplatz die Fordermittelnummer decodiert und in den meisten Fallen

tUber eine parallele Schnittstelle an die Steuerung ubergeben.

5. Zusammenfassung

Die Notwendigkeit der Al im Rahmen der rechnergestitzten Produktion
spiegelt sich in der groRen Anzahl der auf dem Markt angebotenen Systeme
wider. Bei der Einfuhrung dieses Verfahrens im FertigungsfluR und dessen
Integration in das betriebliche Informationssystem mufl zunachst eine
Identmethode und dann ein konkretes System ausgewahlt werden. Die in der
Projektierungsphase diesbeziuglich getroffenen Entscheidungen sind fur den
spateren Einsatz von grofler Bedeutung. Fehlentscheidungen kdnnen sehr
teuer werden.

Der Trend auf dem Gebiet der automatischen Ildentifikation geht
eindeutig zu Loésungen, die eine schnelle, zuverlassige ldentifikation
ermoéglichen und die fur die Speicherung immer groRerer Datenmengen

geeignet sind. Man kann auch mit neuen Entwicklungen rechnen.
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In many processes where Automation has been introduced, the need for
Identification of items, products and raw materials is indispensible. The

implementation of CIM needs also a clear marking of each object in
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in the production. Some methods were developed for

transport in storing and
way of identification.

that. For each way of marking there exists a special
That’s why the automatic identification found its way into
It makes possible the integration of material and information

applications.
is a prerequisite for the computer aided

flow. The automatic identification
manufacturing. Ildentification systems can he used to improve efficiency,
accuracy, safety and data control.

In tis paper the marking and identification methods, the integration
of identification systems into control systems and the application examples
will be presented. The author describes thecomponents of modern

identification systems. The comparison of different techniques will also be

disscused.



