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RFID-Kooperation

Wir haben ausgepragtes
UHF-Know-how hinzugekauft’,
sagt Ulrich Turck S.12
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Aus einem Guss
Turcks erweiterte Remote-
1/O-Familie excom erlaubt
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Investieren in die Zukunft

Im vergangenen Jahr hat Turck viel investiert, um Sie,
liebe Leserinnen und Leser, als 16sungsorientierter Partner
bei Ihren Automatisierungsaufgaben kiinftig noch besser
unterstltzen zu kdnnen. Ein Beispiel ist die UHF-RFID-Tech-
nologiekooperation mit deister electronic. Um Sie zeitnah
mit reichweitenstarken UHF-L&sungen versorgen zu kon-
nen, haben wir in das ausgereifte UHF-Know-how unseres
Vertragspartners investiert, das wir jetzt fUr die industrielle
Automation nutzen und weiterentwickeln kénnen. Das
erste Ergebnis der gemeinsamen Arbeit prasentieren wir
Ihnen auf der Hannover Messe und auf Seite 5.

Dass ein solches Ergebnis bereits so schnell vorliegt, ist
einer weiteren Investition zu verdanken: 2011 hat Turck den
50-Prozent-Anteil der Eaton Automation Holding am gemeinsamen
Joint-Venture MT ElektroniX in Detmold Gbernommen. Als alleiniger
Anteilseigner der jetzigen Turck Electronics kdnnen wir nun die volle
Kapazitdt der Mitarbeiter flr RFID- und Feldbus-Entwicklungen nutzen.

Ein neuer Schwerpunkt auf der Agenda ist der Ausbau unserer Aktivi-
tdten im Bereich der Anschlusstechnik — ein Feld, in dem Turck schon
seit Jahren MarktfUhrer im weltweit gréiten Automatisierungsmarkt
USA ist. Mit dieser Erfahrung im Gepack, stellen wir lhnen nun auch
in Deutschland und dem Rest der Welt die ersten neu entwickelten
Anschlusstechnikkonzepte vor, mit denen wir unseren Anspuch als
Losungsanbieter weiter untermauern.

Auch auf der Fert.igungs.seite hat Turck aufgergstet: In .KUrze' wird gm W@'I'URGK
Standort Halver ein 15 Mio. Euro teures Produktionsgebdude in Betrieb

gehen, das die Kapazitdten um etwa 11.000 auf insgesamt 26.000
Quadratmeter Produktionsfldche erweitert. Weitere 6 Mio. US-Dollar
hat Turck in neue Fertigungsgebaude in Minneapolis investiert. Flan-
kiert wird unser lI6sungsorientierter Ansatz durch das Leistungsspek-
trum der Turck mechatec. Die Turck-Tochter ergénzt unser Angebot
um die Moéglichkeit, viele individuelle KundenwUnsche zu realisieren
und beispielsweise anschlussfertig bestlckte Schaltschrdanke zu lie-
fern. Ab Seite 8 stellen wir lhnen das Unternehmen genauer vor.

Sie sehen, Turck hat viele Dinge angestol3en, von denen Sie als Kunde
jetzt und in naher Zukunft weltweit profitieren. Seit 2011 sind wir Gbri-
gens auch in den boomenden Automatisierungsmarkten Brasilien und
Turkei mit eigenen Landesgesellschaften fir Sie da. Diesen Weg werden
wir konsequent weitergehen und nachhaltig ausbauen - gemeinsam
mit Ihnen und fir Sie.

Herzlichst, lhr

/

Christian Wolf, Geschaftsfiihrer
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Im Rundfahrgeschaft Flying Fish erfasst Zierer die hori-
zontale Lage der Gondelarme jetzt mit induktiven
Linearwegsensoren von Turck. Seite 22

=

Mit Feldbus- und Anschlusstechnik von Turck lassen sich
die mobilen Steinfabriken von Stonemaker in die ganze
Welt verschicken und vor Ort aufbauen.

Seite 26
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Ein Autohersteller in China koordiniert die korrekte
Produktion unterschiedlicher Motorvarianten in einer
Linie mit Turcks RFID-System BL ident. Seite 30

Mit Spielplan zur Fu3ball-EM 2012
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P> Mit einem neuen Service bietet Turck
Kunden und Interessenten jetzt einen
schnellen Weg zu detaillierten Produkt-
informationen im Internet. Dazu druckt
das Unternehmen in immer mehr Kata-
logen und Prospekten so genannte QR-
Codes ab, die eine direkt Verbindung in
die Produktdatenbank erlauben. Dort
stehen alle technischen Daten ebenso
zur Verfigung wie Handbuicher oder
CAD-Daten fur die Turck-Produktpalet-
te. Der Nutzer muss lediglich den QR-
Code einscannen, um direkt zur Daten-
bank zu gelangen. Wahrend auf Smart-
phones eine passende Reader-App
den Weg ins Netz bereitet, steht unter
www.turck.de/qr jetzt fir Webcam-
Nutzer am PC eine vergleichbare
Funktionalitdt zur Verfligung. Die intel-
ligente Verknipfung von QR-Code,
Webcam und Turck-Website leitet den
Besucher ohne Umwege direkt in die
Produktdatenbank. Die Losung wur-
de gemeinsam mit dem Augsburger
Softwarehersteller Cadenas realisiert,
mit dem Turck bereits seit Iangerer Zeit
erfolgreich einen CAD-Teilekatalog fur
die komplette Produktpalette betreibt.
Dieser Katalog bietet den Nutzern
die Maglichkeit, dreidimensionale
CAD-Daten in rund 80 unterschied-
lichen Formaten herunterzuladen
— und das alles kostenlos und ohne
Registrierungszwang.

Info

Weitergehende Informationen zu
den Beitragen in more@TURCK fin-
den Sie im Web unter www.turck.de.
Geben Sie einfach den Webcode, den
Sie am Textende finden, in das Such-
feld ein. Uber die folgende Beitragssei-
te gelangen Sie direkt in die Produktda-
tenbank oder kénnen den Beitrag als
PDF downloaden bzw. versenden.

Linearwegsensoren
im Miniaturformat

P Ein neuer Miniatur-Linearwegsenssor mit 300 mm Messbereich erweitert Turcks
kompakte Wegmesserserie LI-Q17. Die LI-Sensoren arbeiten nach dem Resonator-
Messprinzip, bei dem die Positionserfassung nicht Gber einen magnetischen Positi-
onsgeber erfolgt, sondern induktiv Uber ein schwingféhiges System aus Kondensator
und Spule. Der robuste LI-Q17 im vollvergossenen Kunststoffgehduse wird jetzt in fiinf
Baugrofen mit den Messbereichen 50, 100, 150, 200 und 300 mm fir Temperaturbe-
reiche zwischen -40 bis +70 °C angeboten. Die Modelle verfigen Uber einen Stan-
dard-Analogausgang (0...10V, 4...20 mA) oder Uber einen 0,5...4,5-V-Ausgang. Trotz
ihrer kompakten Bauform hat Turcks neue Sensorreihe extrem kurze Blindzonen von

10 mm an der Anschlussseite
und 22 mm an der Kopfseite.
Der Anschluss erfolgt Uber
einen Pigtail mit 30 cm Kabel
und M12-Steckverbinder oder
mit 2 m offener Anschlusslei-
tung. Der Anwender kann den
LI-Q17 mit dem mitgelieferten
Standardzubehdr schnell und
einfach installieren. Stabile
Metallclips, die einfach in das
Sensorgehduse eingerastet
werden, erlauben wahlweise
eine vertikale oder horizontale
Montage.

Lichtleiter-Basisgerat
mit Doppeldisplay

P Turck ergdnzt sein Programm mit einem Lichtleiter-Basisgerat mit Doppel-
Display. Das von Turcks Optik-Partner Banner Engineering entwickelte DF-G1

Expert eignet sich flr eine Viel-
zahl von Anwendungsfeldern. Die
gut ablesbare Digitalanzeige stellt
gleichzeitig Schwellwert und Signal-
starke dar und vereint so einfache
Bedienbarkeit mit punktgenauer
Prézision. Uber die Teach- und Ein-
stellungsmodi kann der Anwender
bequem Reaktionszeit, Signalstdrke
und Signal-Empfindlichkeit einstel-
len. Mit dieser Flexibilitat unterstitzt
das Basisgerat vielféltige Einsatzbe-
reiche — von der Erkennung in kon-
trastarmen Umgebungen Uber die
Identifikation von Kleinteilen bis zur
Positionstiberprifung von elektroni-
schen Bauteilen. Das zehn Millime-
ter schmale DF-G1 eignet sich zur

Teileerkennung in der Verpackungs- und Elektronikindustrie, zum Zahlen von
Tabletten, Spritzen oder anderen medizinischen Produkten oder zur Hochge-

schwindigkeitsdetektion in der Fordertechnik.



&R[RIOJF) ]
VEENT

TherCATS

BL20-Gateways fur
Profinet-IRT und Ethercat
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Turck erhalt
AEO-Zertifikat

P Turck komplettiert sein Feldbusangebot mit neuen Economy-Gateways fur den
Anschluss des modularen 1/0O-Systems BL20 an Profinet- und Ethercat-Netze. Das
BL20-E-GW-PN erlaubt harte Echtzeit-Ethernet-Kommunikation gemal Profinet
IRT(Isosynchronous Real-time Ethernet)-Spezifikation. Es verfugt iber umfangreiche Diag-
nose- und Instandhaltungsfunktionen wie etwa LLDP zum automatischen Erkennen
benachbarter Teilnehmer. Das Ethercat-Gateway BL20-E-GW-EC ermdglicht schnellste
Datentbertragungsraten fiir Echtzeit-Applikationen, wie sie etwa zur Achssynchroni-
sation oder fir zeitkritische Positionieraufgaben in der Verpackungsindustrie erforder-
lich sind. Uber das neue Gateway lésst sich auch Turcks RFID-System BL ident erstmals
in Ethercat-Netze einbinden. Zusammen mit den Gateways fir Modbus TCP und Ether-
net/IP stehen nun BL20-Feldbus-Schnittstellen fiir viele Ethernet-Busprotokolle zur Verfi-
gung. Die nur 33 Millimeter breiten Gateways haben ein Netzteil, einen Switch sowie zwei
RJ45-Buchsen an Bord und reduzieren damit deutlich den Installationsaufwand.

Kompakter
UHF-Schreiblesekopf

» Neu im RFID-Produktportfolio von Turck ist der kompakte UHF-Schreiblesekopf
TN865-Q175L200-H1147. Der aktive Schreiblesekopf unterstitzt die Standards
ISO 18000-6C sowie EPCglobal Gen 2 und vereint Antenne und Elektronik in einem
robusten IP67-Aluminiumgehduse mit den Maflen 175 x 200 x 60 mm. So ldsst er
sich bereits rein mechanisch optimal in bestehende Fertigungslinien integrieren. Der
TN865 ist der erste Schreiblesekopf, der im Rahmen der
Technologiepartnerschaft von deister electronic und
Turck gemeinsam entwickelt wurde. Von Anfang an
stand hier die applikationsoptimierte Entwicklung fur
den Einsatz in industriellen Produktions- und Logistik-
prozessen im Vordergrund. Der UHF-Schreiblesekopf
kann an Turcks modularem RFID-System BL ident bei
Bedarf auch parallel zu HF-Komponenten betrieben
werden. In Kombination mit robusten UHF-Datentra-
gern, unter anderem zur direkten Montage auf Metall,
fur den Hochtemperaturbereich bis 240 °C oder fur die
Anwendung in Autoklaven, ldsst sich die reichweitenstarke
UHF-Technik jetzt auch in Bereichen verwenden, die dieser Tech-
nologie bisher verwehrt geblieben sind.

Torc P WNRECEK | 2012

P Das Hauptzollamt Duisburg hat Turck
mit dem AEO-C-Zertifikat (Authorized
Economic Operator — Customs) die
sichere und zuverldssige Abwicklung
internationaler Geschéfte bescheinigt.
Turck-Kunden profitieren damit ab
sofort von beschleunigten und zuver-
ldssigeren Lieferprozessen Uber EU-
Grenzen hinweg. Als zertifizierter AEO
kann Turck vereinfachte Zoll-Anmelde-
verfahren nutzen und Lieferungen dank
geringerer Prifungen von Waren und
Unterlagen schneller versenden. Der
Status als zugelassener Wirtschaftsbe-
teiligter signalisiert dem Kunden aufSer-
dem, dass er es mit einem zuverldssigen
und vertrauenswirdigen Handels-
partner zu tun hat.

Neuer Firmensitz
in Osterreich

» Turck Osterreich hat neue Raum-
lichkeiten in der Graumanngasse in
Wien bezogen. Aufgrund des stetigen
Wachstums und der
Weiterentwicklung
der Osterreichischen
Turck-Landesgesell-
schaft wurde der
Umzug notwendig.
Die neue Anschrift
lautet: Graumann-
gasse 7/A 5-1in 1150
Wien. Telefonnum-
mern und E-Mail-Adressen bleiben wie
gehabt.,Die neue Niederlassung bietet
fur unser wachsendes Geschaft mehr
Lagerrdume und vor allem groBere und
modernere Buroflichen’, kommentiert
Stephan Auerbock, Vertriebsleiter
und Prokurist von Turck Osterreich,
den Umzug. ,Da wir unseren Support
auf hohem Niveau und die Lieferzeiten
trotz des Wachstums kurz halten woll-
ten, war der Umzug alternativlos.”
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Redundante
Versorgung

P Auf der Achema wird Turck ein Ver-
sorgungs-Redundanzkonzept fur sein
1/0-System BL20 vorstellen. Damit ist
es ohne Mehraufwand méglich, redun-
dante Stromversorgungsmodule in
das IP20-System einzubinden und so
eine erhohte Verfligbarkeit zu erzielen.
Fallt ein Modul oder dessen Einspei-
sung aus, Ubernimmt das redundante
Modul automatisch die Versorgung
der angeschlossenen Teilnehmer. Eine
Diagnosefunktion signalisiert den Aus-
fall Uber LEDs und Meldungen an die
SPS, sodass der Austausch unmittel-
bar erfolgen kann und die Redundanz
wieder hergestellt ist. Abhangig von
der spezifischen Anwendung, lassen
sich pro Station so viele redundante
Versorgungsmodul-Paare integrieren
wie erforderlich. Das erste Modul ver-
sorgt jeweils das Feldbus-Gateway und
die ersten I/O-Module. Ist die maximale
Versorgungsleistung erreicht, kdnnen
weitere Module montiert werden, die
wiederum die rechts von ihnen

-
&\\ installierten I/O-Module ver-
sorgen. Die so genannten
\ Bus-Refreshing-Module

= liefern zwei Spannun-

. gen: 5V fur die Elek-
tronik der I/O-Module
sowie 24 V fiir die I/Os.

Kundentraining

Flexibel teachbare
Drehwinkelsensoren

P Turck hat seine induktive
Drehwinkelsensor-Familie RI
mit neuen Funktionalitdten ver-
sehen. Ab sofort kdnnen Anwen-
der die RI-Sensoren direkt vor Ort
teachen. Dabei lassen sich nicht
nur fest programmierte Winkel-
bereiche abrufen, sondern auf
Wunsch auch Start- und End-
punkte der Sensoren frei definie-
ren. Darber hinaus ist die Dreh-
richtung frei wahlbar. Fir den
Einsatz in mobilen Gerdten sind
die Sensoren nach el-Spezifika-
tion entwickelt worden. Die Win-
kelposition wird bei den RI-Sensoren nicht tber einen magnetischen Positionsgeber
erfasst, sondern mittels induktiver Schwingkreiskopplung. So ist der Sensor absolut
unempfindlich gegeniber Magnetfeldern, wie sie beispielsweise von grol3en Moto-
ren erzeugt werden. Die RI-Sensoren haben einen Messbereich von 360° bei einer
Genauigkeit von 0,15 Prozent vom Endwert. Der getrennte Aufbau von Sensorein-
heit und Positionsgeber sowie eine Versatzkompensation von +4 mm garantieren
einfache Installation und sicheren Betrieb. Der Positionsgeber kann flexibel auf Voll-
oder Hohlwellen montiert werden. Das bertihrungslose Prinzip kompensiert anwen-
dungsseitige Lagertoleranzen ebenso zuverldssig wie Vibrationen durch Unrund-
laufen von Wellen. Auch ausgangsseitig passt sich der Sensor an die Umgebung an:
0...10-V-,4...20-mA-,0,5...4,5-V und SSI-Schnittstellen stehen zur Verfligung.

Fast-Startup-
Block-1/0-Modul

P Turck bietet interessierten Kunden
ab sofort ein Trainingsprogramm rund
um Produkte, Technologien und Sys-
teme an. Die zielgerichteten Trainings
versetzen die Teilnehmer in die Lage,
Turck-Losungen schnell und zuverlds-
sig einzusetzen und zu betreiben. Wei-
tere Informationen und Anmeldung
unter www.turck.de/training

» Webcode more11210

P Fur Anwendungen, die extrem kurze Startup-Zeiten verlangen, bietet Turck jetzt
ein neues I/0-Modul auf Ethernet/IP-Basis an. Die kompakten FGEN-Blockmodule
bendtigen weniger als 100 Millisekunden bis zur vollen Einsatzbereitschaft und sind
damit schneller in Betrieb als andere Ethernet/IP-Stationen. Das neue Modul eignet
sich damit bestens zum Einsatz auf Wechselwerkzeugen an Robotern in der Auto-
mobilindustrie. Dank der kompakten Bauweise und der Ausfiihrung in Schutzart
IP67 kann das Modul Uberall ohne weitere Schutzmafinahmen montiert werden.
Die Schnellstart-I/O-Module
lassen sich dank ihres integ-
rierten Switches auch in Lini-
entopologie installieren. Turck
bietet die Module mit vier
unterschiedlichen Anschluss-
konfigurationen an: 16 frei
konfigurierbare Ein- oder Aus-
gdnge, 16 Eingange oder 16
Ausgange sowie eine Version
mit je 8 Ein- und 8 Ausgangen.
Alle Varianten sind nicht nur
fur Ethernet/IP, sondern auch
fur Modbus erhéltlich.
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Simon Dames ist
Redakteur bei
Turck in Mlheim

Webcode | more11200

Fertigungsleiter Rainer
Winck und Mitarbeiter
Dirk Vennemann (r.)
konnen aus dem Vollen
schopfen: mechatec
agiert zwar komplett
eigenstandig, kann
aber jederzeit auf

alle Turck-Ressourcen
zuriickgreifen

Losung im Visier

Turck mechatec bietet anschlussfertige Komplettldsungen nach Kundenwunsch - vom

Schaltschrank bis zum Motor

undenndhe und Losungsorientierung sind

Begriffe, die vor allem in den Marketingabteilun-

gen vieler Unternehmen gern genutzt werden.
Wenn Kunden dann tatsachlich einen Bedarf haben,
der mit Standardldsungen nicht realisiert werden kann,
trennt sich jedoch schnell die Spreu vom Weizen.

JWir verstehen uns als Losungspartner unserer
Kunden und an diesem Anspruch kénnen uns die Kun-
den auch messen’, verspricht Oliver Merget, Leiter des
Geschaftsbereichs Automation Systems bei Turck. ,Trotz
unserer mehr als 15.000 Produkte im Portfolio gibt es
immer wieder Anfragen nach individuellen Sonderl6-
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sungen, seien es spezifische Weiterentwicklungen von
Turck-Produkten oder auch anschlussfertige Komplett-
|6sungen

Um die verschiedensten Kundenanforderungen
umsetzen zu kdnnen, hat sich Turck in den letzten Jahren
infrastrukturell und personell entsprechend aufgestellt.
,Abhangig von der Anfrage unterstiitzen entweder Spe-
zialisten den AuBBendienst bei der Beratung und Umset-
zung kundenspezifischer Weiterentwicklungen oder
wir erleichtern unseren Kunden ihre Aufgabe dadurch,
dass wir Ihnen beispielsweise fertig konfektionierte
Schaltschrénke oder -késten liefern”, so Merget.




Dazu hat Turck vor zehn Jahren die Turck mechatec
GmbH gegrindet. Die Tochtergesellschaft am Standort
Mulheim an der Ruhr ist eng mit dem Turck-Vertrieb und
dem Produktmanagement verknipft. ,Fir den auftrags-
bezogenen Aufbau individueller Kundenldsungen ist
der direkte Kontakt zum Produktmanagement und zum
Vertrieb unerldsslich’, sagt Merget, der in Personaluni-
on auch fir Vertrieb und Technik in der Turck mechatec
verantwortlich ist. , Wir haben von hier aus Zugriff auf
alle Ressourcen des Unternehmens und kdénnen so die
Auftrdge im direkten Austausch mit den Kunden und
mechatec-Mitarbeitern optimal umsetzen.”

Ein Dauerbrenner im mechatec-Angebot ist der
anschlussfertige Aufbau der Remote-I/O-Station excom.
,Da nahezu alle excom-Auftrdge in Schaltkasten aus-
geliefert werden, kann man sie auch gleich mit vom
Kunden definierten Modulen bestlicken, sei es im
Edelstahlkasten mit oder ohne Sichtfenster. Der Kunde
erhédlt seine Remote-1/0O-Losung individuell zusam-
mengestellt und muss den Edelstahlschrank nur noch

Torc P WNRECEK | 2012

System excom nach Kundenwunsch vor

montieren und anschlieBen’, erklart Rudolf Wolany,
verantwortlich fir die Projektplanung bei mechatec.

Anschlussfertige Lieferung

Einen typischen Auftrag, der viele mechatec-Leistungen
widerspiegelt, hat das Unternehmen im letzten Jahr fur
die Rheinisch-Westfalischen Wasserwerke (RWW) in MUl-
heim umgesetzt. Der Wasserversorger wollte Brunnen-
deckel mit Hilfe von induktiven uprox-Sensoren Uber-
wachen, die drahtlos an die Steuerung angebunden
werden sollten. Bei mehr als hundert zu Gberwachenden
Brunnen hatte es fur den Kunden viel Zeit und Personal
gekostet, an jedem Deckel den Sensor, das Funk-Gate-
way, die Batterie und die Antenne zu montieren. Mecha-
tec war seit den ersten Gesprachen mit dem Kunden
eng ins Projekt eingebunden, sodass man schnell zu
dem Ergebnis kam, dass die Turck-Tochter die Edelstahl-
kdsten mitsamt Sender, Batterie, Sensor und angeschlos-
sener Antenne vorkonfektioniert anliefert. RWW musste
die Kdsten nur noch an die Brunnendeckel montieren.
,Das mechatec-Geschaft fangt dort an, wo das
Turck-Geschéft meistens aufhort’, bringt es Produktions-
leiter Rainer Winck auf den Punkt. ,Wir erganzen das
Turck-Angebot und versuchen alles, um unseren Kun-
den moglichst perfekt optimierte Losungen zu liefern!

3 Schnell gelesen

Als Automatisierungspartner seiner Kunden beschrankt
Turck sein Angebot nicht nur auf das umfangreiche
Portfolio aus mehr als 15.000 Produkten. Wenn der Kun-
de es wiinscht, erhalt er individuell und anschlussfertig
konfektionierte Komplettlésungen mit Komponenten,
die er selbst vorgibt. Das Angebot reicht von excom-
Remote-I/O-Systemen im Edelstahlgehduse tber kun-
denspezifische Kabelmarkierungen bis zu kompletten
Schaltschranken. Geplant und realisiert wird das alles
von der Turck-Tochter mechatec.

e

mechatec-Mitarbeiter Christopher Riihl montiert Turcks Remote-I/O-

}
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Im Team wird
jeder Auftrag
durchgesprochen
(v. L.): Projektleiter
Rudolf Wolany,
Fertigungsleiter
Rainer Winck und
Oliver Merget,
Leiter Vertrieb
und Technik bei
Turck mechatec

Auf Wunsch Ubernimmt mechatec sogar Installation
und Inbetriebnahme, aber auch das Erstellen von Hand-
blchern oder die Anpassung von Softwareprogram-
men zum Betrieb von mechatec-Losungen. Mit einem
eigenen Einkauf und einer eigenen Lagerhaltung ist
mechatec komplett unabhangig von der gro3en Mutter,
was eine enorme Flexibilitat mit sich bringt.

Zunehmend unabhéangige Projekte

Mit der Veredelung und Individualisierung von Turck-
Produkten begann das mechatec-Geschaft. Heute
macht das Unternehmen bereits einen gro3en Anteil sei-
nes Umsatzes mit Projekten, die nicht an Turck-Auftrage
geknipft sind. So beispielsweise im Schaltschrankbau:
,Wir bieten klassischen Schaltschrankbau und weitere
Anpassungen auch unabhdngig von Turck-Produkten
an. Mittlerweile macht dieser Anteil des Geschaéfts sogar
die Halfte unseres Gesamtumsatzes aus’, erklart Wolany,
der neben seiner Tatigkeit als Projektleiter auch Vertriebs-
aufgaben Ubernimmt. Unterstitzt wird er dabei von der
kompletten Turck-AuBendienstmannschaft, die bei ihren
Kundengesprdchen auch immer das Leistungsspekturm
der mechatec im Kopf hat.

Der zunehmende Umsatz auerhalb des Turck-
Geschafts soll nicht dartber hinweg tduschen, dass
mechatec nach wie vor eng mit Turck verbunden ist.
Diese Verbindung beginnt beim Geschaftsfihrer Ulrich
Turck, der in Personalunion gleichzeitig Geschéftsflhrer
der Hans Turck GmbH & Co. KG ist. Sie geht weiter bei der

i ¥ 1
Fiir RWW hat mechatec tiber 100 Sensor/Funk-
Systeme anschlussfertig konfektioniert

gemeinsamen Nutzung von Betriebsgebduden, Lagerlo-
gistik und Haustechnik. Sogar auf Softwarespezialisten
von Turck greift mechatec zurlick, wenn kundenspezi-
fische Software geschrieben werden muss. Die Verbin-
dung zu Turck starkt mechatec und umgekehrt. Durch
die gemeinsame Nutzung von Infrastruktur und Perso-
nal kann das Tochterunternehmen ohne Probleme auch
grolere Projekte stemmen.

Fur die Zuverldssigkeit und Qualitdt der Dienst-
leistungen sprechen auch einige groe Namen in
der Kundenkartei der Mulheimer: Mit Daimler, Ford
und VW befinden sich drei Schwergewichte der deut-
schen Automobilproduktion darunter, mit Schering
und BASF zwei Global Player aus dem Bereich Pharma/
Chemie. Die Liste konnte flr andere Branchen weiter-
geflhrt werden, aber viele Projekte unterliegen der
Geheimhaltung.

Zur Zeit konfektioniert mechatec 850 Motoren
fur AEG SVS SchweiStechnik, die diese wiederum an
Daimler liefern. Die Motoren werden mit Steckverbin-
dern nach Kundenvorgabe und den Daimler-typischen
Kabelschildern versehen, die ebenfalls in Mulheim
produziert und bedruckt werden. Fir Daimler fertigt
mechatec auch Piconet-Feldbus-I/O-Systeme. Die Mit-
arbeiter besticken die Module mit speziellen Kabeln,
Kabelschildern und mit einem sondergefertigten Ver-
teilersystem, das mechatec in ein Metallgehduse ein-
baut und komplett mit Kunstharz vergiel3t.,Die fertigen
Einheiten montiert Daimler direkt am Roboter, steckt
sie an und alles ist bereit’, sagt Produktionsleiter Winck.
Schon seit sechs Jahren rUstet mechatec die Produk-
tionsroboter des Autobauers nach und nach mit dem
Piconet-l/0O-System aus.

Gemeinsame Zukunft

Turck und mechatec wachsen beide stetig weiter.
Obwohl sich die Tochter in vielen Projekten bereits ein
Stlick weit vom eigentlichen Geschéft der Mutter geldst
hat, bleibt sie ein junger und wichtiger Teil der Turck-
Gruppe. SchlieBlich gibt mechatec mit ihrer Flexibilitat,
dem Fertigungs-Know-how und der Schnelligkeit dem
Automatisierungsspezialisten Turck zusatzliche Werk-
zeuge an die Hand, um sein Versprechen einzuldsen:
dem Kunden eine moglichst effiziente Losung fir seine
jeweilige Anforderung zu liefern.

Unkaputtbar: Die kundenspezifische 1/0-Box wird
bei mechatec vergossen und individuell bedruckt
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Ulrich Turck sieht , keinen
anderen Anbieter, der
ein derart abgestimmtes,
modulares Gesamtpaket
liefern und nachhaltig
betreuen kann - und das
rund um den Globus”
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»~UHF-Know-how dazugekauft”

Mathis Bayerdorfer, Chefredakteur der Fachzeitschrift A&D, sprach mit Ulrich Turck tiber Griinde
und Details des UHF-Kooperationsvertrags mit deister electronic

RFID ist fiir Turck kein neues Thema.
Warum gehen Sie eine Kooperation
ein, statt UHF-Losungen selbst zu
entwickeln?
Es ist richtig, Turck ist mit seinen HF-RFID-
Losungen schon lange in der industriellen
Automatisierungstechnik zu Hause. Unser
modulares RFID-System BL ident ist seit

Jahren in unseren Zielmérkten etabliert und
wird kontinuierlich weiterentwickelt. Um
aber auch die zunehmende Nachfrage nach
UHF-Schreiblesekdpfen mit ausgereiften
Losungen zeitnah bedienen zu kénnen,
haben wir uns entschlossen, auf vorhan-
denes Know-how aufzusetzen und dieses
zielgerichtet fir die Bedirfnisse der Auto-

matisierungsbranche weiterzuentwickeln.
Hier geht es vor allem um das Wort ,zeit-
nah”. Naturlich wdren wir in der Lage, auch
UHF zu entwickeln, bis wir allerdings den
Know-how-Stand unseres jetzigen Partners
erreicht hatten, wirde eine lange Zeit ver-
gehen, in der wir unseren Kunden kein kom-
plettes UHF-Portfolio bieten kénnten.



Warum haben Sie sich gerade fiir

diesen Partner entschieden?
Es gibt derzeit wohl kaum ein Unterneh-
men, das im UHF-Sektor einen hdheren
Erfahrungsschatz hat als deister electronic.
Uber viele Jahre hat sich das Unternehmen
in zahlreichen Branchen, meist auflerhalb
der Automatisierungstechnik, als ausgewie-
sener Spezialist fir die UHF-Technologie
etabliert. Turck ist im Bereich der industriel-
len Automation mit seiner HF-Technologie
erfolgreich. Das Produkt- und das Bran-
chen-Know-how beider Partner erganzen
sich also optimal. Deshalb haben wir den
Kooperationsvertrag geschlossen, der den
gegenseitigen Technologietransfer regelt
und Turck die Moglichkeit gibt, die umfas-
sende UHF-Erfahrung von deister electronic
fur eigene Entwicklungen in der Automati-
sierungstechnik zu nutzen und weltweit zu
vermarkten.

Wo liegt der Mehrwert fiir deister

electronic?
Diese Kooperation ist fiir beide Partner ein
Meilenstein in der Unternehmensentwick-
lung, von dem die Kunden unmittelbar
profitieren. Unabhdngig vom monetéaren
Aspekt, den ich hier verstandlicherweise
nicht weiter beleuchten mochte, profitiert
deister electronic bei der Vermarktung der
Technologie in anderen Branchen und vor
allem vom weltweiten Vertriebsnetz der
Turck-Gruppe. Mit Turck hat das Unterneh-
men einen starken Vertriebs- und Entwick-
lungspartner gewonnen, so dass deister
electronic weltweit neue Absatzmarkte
erschlieen und sich auf weitere Anwen-
dungsfelder konzentrieren kann. Unsere
Kunden finden so fur ihre jeweilige Anfor-
derung immer die passenden Schreiblese-
kopfe, egal ob im bewdhrten HF- oder im
reichweitenstarken UHF-Band, und das
rund um den Globus.

Was genau regelt der Kooperations-

vertrag?
Der Kooperations- und Vermarktungsvertrag
geht weit Uber das hinaus, was allgemein
unter Kooperation verstanden wird. Turck
hat vollen und unbeschrankten Zugriff auf
die Entwicklungen, das Know-how und die
Schutzrechte der deister-UHF-Technologie
und kann diese nach eigenem Ermessen
im Bereich der Automatisierungstechnik
nutzen.

~Nach eigenem Ermessen nutzen”
bedeutet konkret?
Wir kénnen bei Bedarf die UHF-Technologie
gezielt fir unsere Kunden weiterentwickeln
und die Gerdte auch selbst produzieren. Um
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dies umsetzen zu kénnen, ist vertraglich
geregelt, dass deister die Turck-Mitarbeiter
intensiv schult. Die Entwicklungs- und Pro-
jektabteilungen beider Kooperationspart-
ner arbeiten in dem vertraglich definierten
Bereich jetzt sehr eng zusammen. Fur den
Kunden bedeutet dies, dass er in Turck einen
Partner fUr RFID-Projekte hat, der mit seinem
Angebot sowohl im HF- als auch im UHF-
Bereich nicht nur Uber ein ausgeprdgtes
Applikations- und Lésungswissen verflgt,
sondern ein Gesamtpaket liefern kann, das
in jedem Bereich zu den Spitzenprodukten
auf dem Markt zéhlt.

Das sind groBBe Worte. Was veran-

lasst Sie zu dieser Feststellung?
Aufgrund unseres Kooperations- und Ver-
marktungsvertrags kann Turck die heute
wohl ausgefeilteste Systemldsung fiir RFID-
Anwendungen in Produktion, Logistik und
vielen weiteren industriellen Anwendungs-
feldern anbieten. Es gibt keinen anderen
Anbieter, der ein derart abgestimmtes,
modulares Gesamtpaket liefern und nach-
haltig betreuen kann — und das rund um
den Globus. Das Branchen- und Applikati-
onswissen von Turck, erganzt um das hin-
zugekaufte UHF-Know-how von deister,
garantiert die schnelle und passgenaue
Umsetzung anspruchsvoller RFID-L&sungen
im HF- und UHF-Band. Dazu tragt nicht nur
die Vielfalt der in unserem Sensorprogramm
bereits existierenden Gehdusebauformen
bei, in die wir auch die UHF-Technologie
von deister integrieren kdnnen, sondern
auch das modulare Systemkonzept, das
auf unseren 1/O-Systemen BL67 und BL20
basiert. Dieses Konzept erlaubt die direkte
Integration in die Automatisierungsin-
frastruktur des Kunden - auch parallel
zu RFID-fremden Signalen. Mit Hilfe der
CoDeSys-programmierbaren Feldbus-Gate-
ways lasst sich sogar die gesamte RFID-
Kommunikation dezentral vor Ort realisie-
ren, so dass an die Ubergeordnete Steue-
rung gezielt nur die Nutzdaten Ubertragen
werden konnen.

Geben Sie doch abschlieBend noch

einen Ausblick auf die kommenden

Neuigkeiten des RFID-Systems?
Wie Sie sehen, arbeiten wir kontinuierlich
an der Weiterentwicklung von BL ident.
Zur HMI werden wir beispielsweise ver-
schiedene HF-Schreiblesekopfe mit deut-
lich erhdhter Reichweite bis zu einem
Meter vorstellen, ebenso wie einen neuen
Schreiblesekopf fiir das UHF-Band. Weitere
Neuentwicklungen im UHF-Bereich wer-
den wir im Herbst auf der SPS/IPC/Drives in
Nirnberg zeigen.
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Turck hat vollen und unbe-
schrankten Zugriff auf die Entwick-
lungen, das Know-how und die
Schutzrechte der deister-UHF-Tech-
nologie und kann diese nach eige-
nem Ermessen im Bereich der Auto-
matisierungstechnik nutzen.

Ulrich Turck

Fur den Kunden bedeutet dies,
dass er in Turck einen Partner fur
RFID-Projekte hat, der mit seinem
Angebot sowohl im HF- als auch
im UHF-Bereich nicht nur Gber ein
ausgepragtes Applikations- und
Losungswissen verfligt, sondern
ein Gesamtpaket liefern kann, das
in jedem Bereich zu den Spitzenpro-
dukten auf dem Markt zéhlt.

Ulrich Turck

7'

Mathis Bayerdorfer ist
Chefredakteur der
Fachzeitschrift A&D
www.aud24.net

Webcodel more1 1230




14 TECHNOLOGY_REMOTE 1/0

Aus einem Guss

Turcks erweiterte Remote-I/O-Familie excom erlaubt komplette Feldbusinstallationen vom

Peter Praske ist

Produktmanager

Feldbustechnik Pro-
zessautomation bei )
Turck in Mtlheim L, |

Webcode Imore11271

Das neue Mitglied der
excom-Familie bietet
einen kompakteren
Modultrager und
neue Netzteile fiir
den Einsatz in Zone 2

Nicht-Ex-Bereich bis in Zone 1

eht es um die Anbindung der zahlreichen Feld-

geréate einer verfahrenstechnischen Anlage an

das Leitsystem (DCS), hat der Anlagenplaner
prinzipiell drei Moglichkeiten: Interface-, Remote-1/O-
und reine Feldbuslésungen. Die klassische Signaltber-
tragungsvariante ist die Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung,
also die Interfacetechnik. Dabei gelangt das einzelne
Messsignal aus einem Messinstrument im Feld direkt
bis zur Steuerung. Bei der Punkt-zu-Bus-Verdrahtung
— auch als Remote I/0O bezeichnet — werden die Sig-

nale der Feldinstrumentierung an einer I/O-Station in
der Anlage gesammelt, in ein digitales Protokoll Gber-
fuhrt und Gber ein Buskabel an die Steuerung geleitet.
Somit bendtigt das DCS statt vieler analoger oder digi-
taler Ein- und Ausgangskarten lediglich eine einzige
Kommunikationsschnittstelle.

Die dritte Variante ist die Bus-zu-Bus-Verbindung,
also die reine Feldbustechnik. In dieser Variante wird die
geeignete Feldinstrumentierung direkt Uber das Kom-
munikationsprotokoll — beispielsweise Profibus-PA oder
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Foundation Fieldbus — an den Bus angekop-
pelt. Jedes Feldgerat ist damit ein eigen-
standiger Teilnehmer des Busses, muss
aber auch Uber einen eigenen Feldbusan-
schluss verfiigen. Diese Forderung ist fur
viele Installationen nicht realisierbar, da die
Topologie im Vergleich zu einer Remote-
I/0-L6sung aufwandiger ist. Vielfach ist
zudem die Signaldichte zu hoch fir reine
Feldbuslosungen oder es fallen neben ana-
logen Prozesswerten auch bindre Signale —
etwa von Namur-Sensoren — an. In solchen
Féllen ist eine Remote-I/O-Anbindung die effizien-
teste L&sung, so dass reine Feldbusinstrumentierungen
heute noch nicht zum Standard zahlen.

Volles Physical-Layer-Portfolio

Mit seinem umfangreichen Physical-Layer-Portfolio bie-
tet Turck fUr jede Anschlussvariante passende Losungen,
die auf die spezifischen Anforderungen hin optimiert
sind. Neben einem breiten Angebot an Interfaceldsun-
gen in den gédngigen Bauformen und zahlreichen Kom-
ponenten fur Foundation-Fieldbus- und Profibus-PA-
Installationen hat Turck jetzt vor allem den Bereich der
Remote-1/0O-Lésungen mit den Produktfamilien BL20
und excom ausgebaut. Das modulare 1/0O-System BL20
kommt urspringlich aus der Fabrikautomation, wurde
aber mit HART-durchldssigen 1/0-Modulen und einer
redundanten Stromversorgung fur die Anforderungen
der Prozessindustrie weiterentwickelt. Da heute viele
Feldgerate zusatzliche Informationen Gber das HART-
Protokoll kommunizieren konnen, wird die HART-Durch-
ldssigkeit der installierten Verbindungstechnik immer
wichtiger, sodass eine Remote-I/O-Station eingehen-
de HART-Signale auf ein digitales Protokoll Gbersetzen
kdnnen sollte.

Mit excom hat Turck schon seit zwdlf Jahren ein
Remote-I/O-System fiir den Einsatz in Ex-Zone 1 im Pro-
gramm, das jetzt mit einem kompakten Modultrdger
und neuen Netzteilen fur den Einsatz in Zone 2 zu einer
Systemfamilie ausgebaut wurde. Das System Ubermittelt
Prozess- und Diagnosedaten der Peripherie und kommu-
niziert im Bedarfsfall mit der HART-Feldinstrumentierung
Somit stehen dem Leitsystem zusatzliche Informationen
Uber Prozesswerte, Diagnose und Asset Management
direkt in digitaler Form zur Verfigung. Und das in einer
Topologie, die deutlich weniger Busleitungen beno-
tigt als die H1-basierten Feldbussysteme Foundation
Fieldbus und Profibus-PA.

Freie Wahl des Installationsorts

Mit der jetzt vorgestellten Erweiterung der excom-Fami-
lie ist der Anwender vollig frei in der Wahl des Installa-
tionsorts. Das System kann in Zone 1 ebenso installiert
werden wie in Zone 2 oder im Nicht-Ex-Bereich. Der
Anwender profitiert dabei nicht nur von Komponen-
ten, die fur die jeweilige Einsatzzone optimiert wurden,
sondern auch von einem einheitlichen Konzept zur
Konfiguration und Parametrierung der Peripherie und
der Feldinstrumentierung.
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Fur alle Installationsarten sind die Funktionalitdten und
das Handling gleich. Sowohl bei der Konfiguration per
GSD-Datei oder DTM als auch beim Asset Management
finden sich eine einheitliche Struktur und Bedienphilo-
sophie wieder. Das System kann grundsatzlich im lau-
fenden Betrieb gewartet und geandert werden. Dies
gilt sowohl fur das Hinzufigen einzelner Messstellen
wie auch flr das Erweitern eines Systems um zusatz-
liche Module. Ferner werden die bei excom bewdhrten
Redundanzmaglichkeiten durchgdngig unterstitzt.

Eine einheitliche Ex-i-Peripherie untersttzt die Sig-
nalverarbeitung und Feldgerdteansteuerung aus den
Zonen 0, 1 und 2. Wird diese Peripherie in Zone 1 und 2
installiert, um maoglichst nah am Ort der Instrumentie-
rung die Signale zu erfassen, steht jeweils ein speziell
optimiertes Netzteil zur Verfiigung, das die eigensichere
Systemspannung generiert. Das Interface zum Feld-
bus, hier Profibus-DP, ist ebenfalls eigensicher ausge-
fuhrt. Aufgrund dieser Konfiguration kann das gesamte
System beim Einsatz im Ex-Bereich vollstandig im Betrieb
gewartet werden.

Die identische Ex-i-Peripherie ist jetzt aber auch
im Nicht-Ex-Bereich einsetzbar. Dort bietet ein neuer
Modultrager die Maéglichkeit, bis zu 24 1/0-Module zu
betreiben, was die Basis-Installationskosten weiter senkt.
Da Turck zusatzlich ein spezielles Netzteil fir diesen Ein-
satzbereich entwickelt hat, ist das gesamte System deut-
lich kompakter. In den bei excom-Installationen in Zone
2 bislang verwendeten Gehdusen kann der nun verflg-
bare Platz fUr zusatzliche Komponenten wie zum Beispiel
Ventilinseln oder Lastschalter genutzt werden. Da ein
spezielles Gateway die notwendigen Absicherungen
der Ex-i-Peripherie zum Bus ausfuhrt, kann hier auf einen

3 Schnell gelesen

Fiir den
Einsatzin
Ex-Zone 1
bietet Turck
schon seit
zwolf Jahren
das I/0-System
excom an

Turck hat sein Zone-1-Remote-I/O-System excom jetzt auch fir den Einsatz
in Zone 2 optimiert und die Systemfunktionen deutlich erweitert. In Zone 2
l&sst sich das System aufgrund der geringeren Anforderungen mit kleineren
Netzteilen und einem kompakteren Modultrager betreiben. Die neue excom-
Familie ermdglicht damit sowohl reine Zone-1- als auch Mischinstallationen.
Die angeschlossene Feldinstrumentierung ldsst sich sogar ohne vorherige

Anschaltung zum Leitsystem in Betrieb nehmen.
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Freie Wahl: Die
excom-Familie
bietet fiir jeden
Einsatzort maf3-
geschneiderte
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separaten Segmentkoppler zur Umsetzung der eigensi-
cheren Busphysik RS485-IS verzichtet werden. Selbst bei
reinen Nicht-Ex-Applikationen profitiert der Anwender
von den Weiterentwicklungen der excom-Familie — ins-
besondere bei den digitalen Ausgangen: So steht jetzt
zusatzlich ein Relaisausgang zur Verfigung, mit dem sich
Ausgdnge bis zu 0,5 A schalten lassen.

Unabhangige Inbetriebnahme mit DTM

Bislang mussen Remote-I/O-Systeme mit der Leittech-
nik gekoppelt sein, um die angeschlossene Feldinstru-
mentierung testen und einrichten zu kénnen. Da dazu
immer beide Systeme gleichzeitig verflgbar sein mus-
sen, kommt es haufig zu Wartezeiten, wenn dies — vor
allem bei gréReren Neuinstallationen — nicht gege-
ben ist. Mit dem neuen excom-DTM und erweiterten
Kommunikationsmachanismen im Gateway bieten die
excom-Stationen nun Abhilfe: Der Anwender kann die
Peripherie und die Feldinstrumentierung auch ohne
Ubergeordneten Master Class 1 des Leitsystems Uber
das Profibus-Netzwerk einfach in Betrieb nehmen. Die
Installation eines zusatzlichen Servicebusses ist dazu
nicht notwendig.

Lediglich der Ethernet-Profibus-Koppler PB-xEPI
oder ein alternativer Profibus-Zugangspunkt mussen
vorhanden sein. Das PB-xEPI arbeitet dabei als Master
Class 2 und kommuniziert azyklisch mit den einzel-
nen excom-Stationen. Falls parallel bereits ein Master
Class 1 zyklische Kommunikation mit anderen Profi-
bus-Teilnehmern betreibt, kann diese ungestort und
ohne Einschrankungen weiterlaufen. Ein zuséatzliches
Engineering des PB-xEPI im Leistystem ist nicht notwen-
dig. Somit lassen sich jederzeit beliebige Anlagenteile in
Betrieb nehmen.

Mit Hilfe eines FDT-Frames wie PACTware lassen
sich alle am Profibus vorhandenen Systeme scannen
und in den Projektbaum der Rahmenapplikation tber-
tragen. Anschliefend stehen dem Inbetriebnehmer
alle Peripheriemodule und HART-Feldgerdte online zur

Verfligung. So kann er zum einen die gesamte Feld-
verkabelung Uberprifen, zum anderen aber auch die
HART-Feldgerdte mit ihrem zugehorigem DTM diag-
nostizieren und konfigurieren. Auf diesem Weg wird
eine validierte Ubergabe der Feldinstallation an die
Leittechnik moglich.

Hinzufiigen von Messstellen

Mit der neuen excom-Familie stehen dem Anwender
erweiterte Funktionen zur Konfigurationsanderung im
laufenden Betrieb zur Verflgung, beispielsweise Hot
Configuration in Run (HCIR): Gateway und DTM unter-
sttzen nun auch die Méglichkeit, im laufenden Betrieb
neue Messstellen oder hinzugefiigte Module vor Uber-
gabe an das DCS in Betrieb zu nehmen und zu testen.
Ohne die Anderung im Leitsystem-Engineering schon
berticksichtigt zu haben, lassen sich auf diesem Weg
gezielt nur solche Anlagenerweiterungen ins Leitsystem
einbinden, die bereits validiert sind.

Der DTM erlaubt es, kanalweise einen bislang deak-
tivierten Kanal der I/O-Module temporar zu aktivieren,
ohne dass dem Bediener der Leittechnik Gberflissige
Diagnosen gemeldet werden. Das an diesem Kanal hin-
zugeflgte Feldgerat kann auf richtige Verdrahtung und
Funktion hin Gberprift und in Betrieb genommen wer-
den. Nach erfolgreicher Inbetriebnahme lI&sst sich die
so hinzugefiigte Feldinstrumentierung einfach in den
Prozess einbinden. Dieses Szenario ist Ubrigens nicht
beschrankt auf eine Messstelle, es kdnnen im laufenden
Betrieb auch komplett neue I/O-Module in den Prozess
eingebunden werden.

Firmware-Updates per DTM

Da die Innovationszyklen von excom in der Regel
von Erweiterungen in der Funktionalitdt des Gate-
ways gepragt sind, unterstitzt excom nun auch das
Firmware-Update vor Ort. Das Update erfolgt mit Hilfe
des excom-DTM und der existierenden Netzwerkinfra-
struktur, die zur DTM-basierten Bedienung von excom
benotigt wird. So lassen sich neue Funktionen von zen-
traler Stelle aus stof3frei und ohne Stillstandzeiten in das
System einspielen.

» Fit fur HART

Transmitter in der Feldebene sind heute fast aus-
nahmslos in der Lage, neben dem eigentlichen Mess-
signal zusatzliche Informationen zu Ubertragen. Diese
so genannten Smart-Transmitter sind zudem meist
Uber den HART-Standard parametrierbar. In vielen Fal-
len konnen diese Informationen jedoch nicht genutzt
werden, da in der vor langen Jahren installierten
Trennerebene eine Kommunikation Gber HART nicht
vorgesehen war. Man spricht in solchen Féllen von
gestrandeten HART-Signalen (stranded HART signals).
Um dies zu vermeiden, sind Remote-I/O-Lésungen
erforderlich, die eine HART-Kommunikation unterstit-
zen und entsprechende Signale passieren lassen. So
bringt das excom-System die HART-Funktionalitat Gber
Profibus direkt an die Leittechnik.
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Prazise Pressen

Der Maschinenbauer Weima verkurzt mit induktiven Linearwegsensoren von Turck
Montage- und Justagezeiten seiner Brikettierpressen

enn neue Umweltgesetze auf den Weg

gebracht werden, sieht man im schwabi-

schen llsfeld ganz genau hin. Dort hat die
Weima Maschinenbau GmbH ihren Sitz. Das Unter-
nehmen baut Brikettierpressen und Zerkleinerer, so
genannte Schredder, und konnte schon ofter von sol-
chen Gesetzesanderungen profitieren. Seit rund 20 Jah-
ren dirfen beispielsweise holzverarbeitende Betriebe
laut Bundesimmissionsschutzgesetz Pressspanplatten
nicht mehr stiickig verbrennen. Die Holzabfélle missen
statt dessen zerkleinert und unter ZufUhrung von Sauer-
stoff verbrannt werden. Erst damit entstehen die nétigen
Temperaturen, um etwaige Gifte aus Klebstoffen und
Lacken vollstandig zu verbrennen. Die Schredder von
Weima verkaufen sich seither noch besser.

Auch mit seinen Brikettierpressen profitiert der
Maschinenbauer von Entsorgungsrichtlinien. Alles
was wiederverwertet wird — ob Aluminium oder ande-
re Metalle, Kunststoffe, Dammstdube, Teppichabfalle
oder Altpapier — presst man heute in Brikettform, um
die sortenreinen Abfallstoffe besser lagern, verarbeiten
und transportieren zu kdnnen. Der Hauptabnehmer
fur Brikettierpressen ist jedoch die Holzindustrie, die
damit den zunehmenden Bedarf nach Brennmaterial
fir Kamine oder Ofen befriedigt. Auch fir industrielle
Prozesse wie die Papierproduktion werden Holzspa-
ne zu Briketts gepresst. Ein Holz-Brikett spart im Ver-
gleich zum Schiittgut Holzchips 90 Prozent an Volumen
ein. So kann ein ISO-Standard-Container, wenn er mit
Holz-Briketts statt -Chips gefullt wird, 30 statt sieben
Tonnen transportieren.

Mit seinen Zerkleinerern und Brikettierpressen zahlt
Weima zu den Markfihrern in Europa. In beiden Pro-
duktgruppen setzt das Unternehmen jetzt den induk-
tiven Linearwegsensor LI-Q25 von Turck ein. In zwei Zer-
kleinerern und in der weiterentwickelten Brikettierpresse
TH 1500 M sowie im groReren Modell TH 3400 M verse-
hen die verschlei3freien Wegmesser heute ihren Dienst.

Wegmessung der Doppelmatrize

Seit Weima 1986 mit dem Bau der ersten Maschinen
begann, hat das Unternehmen zum Erfassen der Wege
in seinen Pressen induktive Naherungsschalter einge-
setzt. In jeder Brikettierpresse missen drei Wege oder
Stellungen erfasst werden: Der Weg des Vorverdich-
ters, der aus den Sdgespdnen einen Quader presst; der
Weg des Pressstempels, der die Spane in die Brikettform
presst und der Weg der Doppelmatrize, der Form, in die
der Stempel die Holzspdne zu Briketts presst. Die Briket-
tierpressen haben zudem jeweils zwei Auswurfschachte
fur die Briketts.

Die Pressung des Briketts findet im rechten Teil der
Maschine zwischen den beiden Auswurfschachten statt.
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Die Pressen

produzieren

Als Pressform dient eine Doppelmatrize. Es wird immer ~ nicht nur
ein Brikett nach dem anderen gepresst und abwechselnd ~ Briketts von
links und rechts ausgeworfen. Wahrend in der rechten 120X 60 mm,
Form gepresst wird, schiebt die Maschine das fertige Bri- gs gelhthaucfh
kett aus der linken Form nach auf8en. Im Anschluss wird eutlich grofier
die linke Form vor den Presszylinder gefahren, wieder ein
Brikett gepresst und gleichzeitig das fertige Brikett aus
der rechten Form nach auflen geschoben und so wei-
ter. Eine der Formen der Doppelmatrize muss sich dabei
immer exakt vor dem Pressstempel befinden. Andern-
falls wirden die rund 600 Bar, mit der die Presshydraulik
der groBten Brikettierpresse anschiebt, nicht auf die
Ségespane, sondern auf die Metallform treffen. Der
entstehende Schaden ware immens und kdme einem
wirtschaftlichen Totalschaden der Maschine gleich.

Statt der bislang genutzten Naherungsschalter
erfasst inzwischen ein induktiver Linearwegsensor von
Turck die Stellung der Pressform. Dessen Vorziige begin-
nen schon bei der Installation: Die Monteure mussten
bisher die Naherungsschalter eindrehen, prézise justie-
ren, provisorisch fixieren und abschliefend sichern.,Der
Schalter wurde auch schnell mal abgefahren, wenn er
nicht exakt justiert war” beschreibt Jérg Topfer, Vertriebs-
leiter der Weima-Gruppe, die Problematik.

[3 Schnell gelesen

Die Weima Maschinenbau GmbH in llsfeld produziert Brikettierpressen und
Schredder. Bislang erfassten induktive Naherungsschalter die Wege von Press-
stempel, Pressform und Vorverdichter. Um Produktions- und Servicezeiten zu
reduzieren, ersetzt Weima die aufwandigen Konstruktionen jetzt mit dem induk-
tiven Linearwegsensor LI-Q25 von Turck. Die Kunden profitieren zudem von der
Maglichkeit zur Visualisierung und Fernsteuerung der Maschinen.
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Die kompakte
Brikettierpresse
TH 1500 M
kann von einem
Gabelstapler
gehoben und
transportiert
werden

Seit kurzem befestigen die Monteure lediglich den
Linearwegsensor am Hubzylinder der Doppelpressform
und koppeln den gefihrten Positionsgeber des Sen-
sors mit dem Hubkolben. Die Elektriker teachen den
Sensor dann automatisch Uber die SPS. Die Steuerung
fahrt dazu jeweils einmal die Positionen ,Linksstellung”
und ,Rechtsstellung” der Pressform an und erfasst die
entsprechenden Messwerte des Linearwegsensors
als Schaltpunkte. Die Weima-Spezialisten haben den
Sensor wie einen Schalter programmiert. Die Steue-
rung wertet das analoge 4...20-mA-Signal nur bezlg-
lich der beiden Positionen der Doppelmatrize und zur
Visualisierung aus.

Wegmessung des Pressstempels

Zur Erfassung des Presswegs setzt das Unternehmen
jetzt ebenfalls auf einen induktiven Linearwegsensor
LI-Q25, der die beiden Ndherungsschalter ersetzt, die
bislang die Anfangs- und Endstellung des Presskolbens
(Pressstempel) erfassten. Weima montiert den Wegmes-
ser am Hydraulikzylinder und koppelt den Positionsge-
ber mit dem Presskolben. Die Montage und Kalibrierung
ist so einfach wie beim Sensor an der Doppelmatrize. Die
SPS kalibriert ihn fast von selbst.

Thomas Steiner, verantwortlich fir Elektrik und
Schaltschrankbau bei Weima, erklart die Vorteile der
neuen Ldsung: ,Die Einstellproblematik ist nicht mehr
da. Friher hatte ich einen Néherungsschalter, musste die
Positionen anfahren und den Sensor so lange verschie-

ben, bis der Eingang schaltet. Jetzt fahre ich eine Position
an, schreibe den Messwert ab und definiere ihn als hin-
ten beziehungsweise vorne. Auf finf Millimeter hin oder
her kommt es bei der Montage des Sensors gar nicht an,
weil die Kalibrierung erst danach erfolgt

Ein zentraler Vorteil der Wegmessung mit dem
induktiven Resonator-Messprinzip von Turck gegenlber
einem magnetostriktiven Verfahren ist, dass das induk-
tive System magnetfrei arbeitet. Es basiert auf einem
Schwingkreis, den der Positionsgeber (Resonator) und
das Spulensystem des Sensors bilden, und ist damit
resistent gegen Beeinflussung durch Magnetfelder oder
Metallumgebungen. Fir Weima bietet das Messsystem
neben seiner Stérsicherheit den Vorteil, dass Metallspane
und Metallstaub nicht den Positionsgeber zusetzen,
denn auch zum Brikettieren von Metallspdnen bietet das
Unternehmen Pressen an.

Linearwegmesser statt Perlenkette

Der dritte Linearwegsensor erfasst den Weg des Vorver-
dichters, der sich Gber der eigentlichen Presskammer
befindet. Er presst die Spane mit leichtem Druck zusam-
men, damit diese nicht unkontrolliert in den Pressraum
rieseln. Der Vorverdichter dosiert das Pressgut in die
Presskammer und benétigt dazu permanent Informa-
tionen Uber seinen aktuellen Verfahrweg. Im Druckmo-
dus fuhrt er eine definierte Menge an Holzspédnen zu. Im
Langenmodus fuhrt er nach und nach Spéne zu, bis die
definierte Standardlange des Briketts erreicht ist.



Das analoge Signal des LI-Sensors am Vorverdichter
wird direkt am Bedienpanel visualisiert

Bislang haben sich die Weima-Techniker mit einer selbst-
konstruierten Linearwegmessung beholfen. Ein Nahe-
rungsschalter ermittelte den Weg des Kolbens, indem er
eine Perlenkette am Zylinder abtastete. Die Kette bestand
abwechselnd aus metallischen und nicht-metallischen
Kugeln. Wahrend der Fahrt des Kolbens hat der Néhe-
rungsschalter Schaltimpulse durch die vorbeiziehende
Kette erfahren, die steuerungsseitig gezéhlt wurden,
um die gefahrene Wegstrecke zu ermitteln. Diese Kon-
struktion war ungenau und musste zudem aufwandig
installiert und kalibriert werden.

In dieser Anwendung kann der LI-Linearwegsensor sei-
ne volle Starke ausspielen, denn gefragt sind in diesem
Fall nicht nur Schaltinformationen, sondern prézise
Positionsinformationen. Die Einstellung erfolgt, wie in
den anderen beiden Fallen, Gber eine Teachroutine der
Steuerung. Steiner schatzt hier aber auch die Moglich-
keit, den gesamten Pressvorgang am Display darstellen
zu kénnen: ,Die Visualisierung ist sehr wichtig fur uns.
Friher haben wir nur die Bewegung des Schiebers sche-
matisch auf dem Bildschirm dargestellt. Mittlerweile
kann der Anwender den gesamten Pressvorgang tber
die Visualisierung am Display eins zu eins verfolgen
und einstellen. Und sollte die Maschine einmal an einer
schlecht erreichbaren Position stehen, kann er heute
vom Schaltschrank aus alle Parameter einstellen, das
ging fraher nicht”

Wettbewerbsvorteil Turck-Sensor

Vertriebsleiter Topfer erklart aus seiner Sicht die Vortei-
le der Linearwegsensoren: ,Mit der Turck-Technologie
sind wir unseren Wettbewerbern einen Schritt voraus.
Bisher setzt kein Wettbewerber einen Linearwegmesser
ein, sondern nur Endschalter oder Naherungsschalter.
Der Einstellungsaufwand im Produktions- und Service-
bereich ist damit wesentlich hdher als bei uns. Das heif3t
auch, wenn wir zum Service beim Kunden sind, fallen
geringere Wartungskosten an. Au3erdem haben wir mit
der Turck-Technologie unsere Maschine wirklich weiter
entwickelt, nicht nur neu aufgelegt. Der Kunde hat durch
die Moglichkeiten der Visualisierung und Fernsteuerung
einen echten Mehrwert”

Topfer rdumt ein, dass der Preis fUr die neue Losung
Uber dem der einzelnen Néherungsschalter liegt, erganzt
aber umgehend, dass die Kosten friher an anderer
Stelle, namlich in der Produktion und im Service auf-
gelaufen sind. Der Prokurist weil, dass man fir eine
aussagekraftige Kalkulation nicht nur zwei Komponen-
ten und ihren Listenpreis vergleichen darf. Man muss
Gesamtloésungen und ihren Effekt auf alle Kosten Uber
den gesamten Lebenszyklus des Produkts hinweg
betrachten und dann entscheiden.,Am Ende stimmt das
Preisniveau wieder’, schlie3t Topfer.

Der induktive Positionsgeber gleitet in einer Fiihrungsschiene zuverlassig am LI-Q25 entlang
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39 Mit der Turck-
Technologie
haben wir unsere
Maschine wirklich
weiter entwickelt,
nicht nur neu
aufgelegt. Der
Kunde hat durch
die Moglichkeiten
der Visualisierung
und Fernsteuerung
einen echten
Mehrwert. & &

Jorg Topfer,
Weima
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Im Rundfahrgeschaft
Flying Fish sorgen
jetzt indukive
Linearwegsensoren
fiir die zuverlassige
Positionsbestimmung
der Gondelarme

Anwender www.zierer.com

Fliegende Fische

Zierer setzt beim neuen Flying-Fish-Rundfahrgeschaft auf Turcks induktive

LI-Linearwegsensoren mit I0-Link-Schnittstelle

reizeitparks sind heute rund um den Globus ein

wichtiger und krisensicherer Wirtschaftsfaktor,

sowohl fur die Betreiber als auch fiir deren Aus-
rUster. ,Die Besucherzahlen in Freizeitparks sind gerade
in den schwierigen Zeiten stark gestiegen — und tun es
immer noch’, erklart Wolfgang Bruck, Geschéftsfiihrer
der Zierer Karussell- und Spezialmaschinenbau GmbH.
,Im Amusement-Bereich mussen die Betreiber turnus-
maBig Investments tatigen, um neue Attraktionen bie-
ten zu kdnnen. Daher ist Zierer ein Krisengewinner. Wir
waren und sind dauerhaft gut ausgelastet”

Das 1930 gegrindete Unternehmen im niederbay-
rischen Deggendorf zéhlt zu den fiihrenden Anbie-
tern von Familienfahrgeschéften. Freizeitparks und
Schausteller auf der ganzen Welt kennen und schatzen
Zierer-Fahrgeschafte wegen ihrer qualitativ sehr hoch-
wertigen Verarbeitung, ihrer Sicherheitsstandards und
der geringen Wartungsintensitat. So gehoren unter
anderem Disneyland, Universal Orlando, Tivoli Kopen-
hagen, Busch Entertainment Corporation, Movie Park,
Everland Korea und viele weitere Freizeitparks weltweit
zum Kundenkreis des Unternehmens.



Von der Planung Uber die Konstruktion bis zur Produk-
tion und dem Aftes-Sales-Service bietet Zierer alle Leis-
tungen rund um den Bau von Fahrgeschaften aus einer
Hand. Alle Fahrgeschéfte werden auftragsbezogen
gefertigt und kundenspezifisch gestaltet. Lediglich die
technische Konstruktion steht groitenteils fest.

Spaf3 bei optimaler Sicherheit

Die Fahrgeschéfte mussen den Gasten nicht nur Spal3
machen, sie missen vor allem sicher sein. Die Anforde-
rungen sind in diesem Bereich oft hoher als bei klassi-
schen Industrieanlagen. ,Es handelt sich ja schliellich
um Personenbeforderung’, stellt Briick klar. Ein Klassiker
im Zierer-Programm ist das Rundfahrgeschéft Flying
Fish. Darin sitzen die Fahrgaste in zwolf fischformigen
Gondeln. An Metallarmen befestigt, drehen sich diese
Gondeln um das Zentrum der Anlage. Die zwolf sternfor-
mig angeordneten Fische lassen sich an ihrem Arm hyd-
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raulisch auf und ab bewegen. Besonderen Spal’ macht
den Fahrgdsten, dass sie die horizontale Bewegung des
Fischs mit einem Joystick selbst steuern kdnnen. Zierer
bietet den Flying Fish auch mit optionalen Wasserspei-
ern an, so dass die Fahrgdste den Fontdnen ausweichen
mussen, wenn sie die Fahrt trocken beenden wollen. Da
die Sicherheit nicht unter den Steuerungsmaglichkei-
ten der Fahrgaste leiden darf, muss die Bewegung der
Arme prazise erfasst und an den oberen und unteren
Totpunkten der Hydraulik langsam gedampft werden.
Andernfalls kdnnten die Gondeln ruckartig an den End-
anschlag fahren, was fur die Fahrgéste keine angenehme
Erfahrung sein durfte.

Um die horizontale Stellung der Arme zu ermitteln,
hat Zierer bisher an jedem Hydraulik-Hubzylinder funf
Sensoren eingesetzt. Das erlaubte zwar einen sicheren
Bertrieb, doch die Installation der Sensoren und deren
Justage waren relativ aufwandig. Noch ein weiterer
Grund lie8 die Konstrukteure nach einer alternativen
Erfassungsmoglichkeit suchen: Die Position der Gondel
konnte nicht zu jedem Zeitpunkt genau erfasst wer-
den, sondern lediglich an den funf kritischen Punkten,
an denen die Sensoren montiert wurden. ,Dazwischen
befand man sich im Niemandsland’, sagt Projektleiter

3 Schnell gelesen

In ihrem Rundfahrgeschéft Flying Fish hat die Zierer
Karussell- und Spezialmaschinenbau GmbH die hori-
zontale Lage der Gondelarme bislang mit Hilfe einzelner
Nédherungsschalter erfasst. Bei funf Sensoren fir jeden
der zwolf Hydraulikzylinder waren Montage, Abgleich
und Einbindung in die Anlagensteuerung allerdings
recht aufwandig, zumal am Ende noch immer nur eine
ungefahre Hohenbestimmung maoglich war. Jetzt setzt
Zierer erstmals induktive Linearwegsensoren von Turck
ein, die ein analoges Signal liefern und bequem aus der
SPS heraus Uber |0-Link parametriert werden.
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Statt wie bisher
pro Hydraulikzy-
linder fiinf Nahe-
rungsschalter ein-
setzen zu miissen,
liefert heute ein
1.000-mm-Linear-
wegsensor von
Turck die exakte
Armposition
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99 Der LI-Sensor
spart nicht nur
Investitionen, er
erhoht die Verfig-
barkeit der Anlage
und tragt zur
hoheren Betriebs-
sicherheit bei. k&
Wolfgang Briick,

Zierer

Mit seinen kurzen
Blindzonen, IP67
und dem beriih-
rungslos arbeiten-
den induktiven
Positionsgeber ist
der LI-Sensor
ideal fiir den
harten Einsatz am
Fahrgeschaft

Zierer-Elektro-
spezialist Matthias
Niedermeier
parametriert den
LI-Sensor bequem
iber die 10-Link-
Schnittstelle, die
auch alle Fehler-
meldungen an die
SPS liefert

Klaus Gack.,Die Steuerung wusste nicht, kann man jetzt
schnell nach oben oder schnell nach unten fahren, weil
nicht bekannt war, ob die Gondel funf oder 150 Zenti-
meter vor einem Endpunkt liegt”

Alternative Linearwegsensor

Zierer suchte also nach Alternativen zum bisherigen
Erfassungskonzept — auch weil die steuerungsseitige
Programmierung und Handhabung der finf Sensoren
kompliziert war. Im Oktober 2011 zog man eine Ldsung
mit einer Linearwegerfassung in Betracht. Zierer suchte
einen Linearwegsensor, der den Hub des Hydraulikzy-
linders auf dessen Gesamtlange von 1.000 Millimetern
misst. Neben anderen Herstellern testete das Zierer-Pro-
jektteam auch den induktiven Linearwegsensor LI-Q25
von Turck. Der Sensor arbeitet nach dem induktiven
Resonator-Messprinzip, das besonders prazise und stor-
sicher ist. Anders als etwa bei magnetostriktiven Weg-
aufnehmern erfolgt die Positionserfassung nicht tber
einen magnetischen Positionsgeber, sondern tber einen
induktiven Resonator, also ein schwingféhiges System

aus Kondensator und Spule. Weder magnetische oder
metallische Umgebungen noch Versatz oder Vibrationen
kdnnen daher die prazise Messung dieser Linearweg-
sensoren beeintrdchtigen.

Der LI-Q25 hat sehr kurze Blindzonen, weil die Aus-
werte-Elektronik Uber die gesamte Sensorldnge verbaut
wurde. Das System ist auf dem Markt bislang einzigartig.
Dementsprechend beindruckt war Zierer von den Test-
Ergebnissen des Turck-Sensors. Auch bei rasanten Fahr-
ten und den auftretenden Fliehkraften lieferte der Sensor
zuverldssig die exakte Stellung des Positionsgebers tber
das analoge 4...20-mA-Signal. Steuerungsseitig kann
daraus einfach und zu jedem Zeitpunkt die exakte Positi-
on des Arms ermittelt werden. Projektleiter Gack war mit
dem Testergebnis vollauf zufrieden und fasst zusammen:
,FUr uns spielen die Qualitdt und die Zuverldssigkeit aller
Komponenten im Betrieb die grofite Rolle, da scheint der
Turck-Linearwegsensor die richtige Wahl zu sein.”

Parametrierung per 10-Link

Trotz des positiven Tests mussten im Anschluss noch
zwei Anforderungen geklart werden: Aus Sicherheits-
grinden winschte Zierer die Erkennung eines mog-
lichen Positionsgeberausfalls. Zwar zeigt eine LED
am Sensor an, wenn sich der Positionsgeber einmal
auBerhalb des Messbereichs befinden sollte, doch
Matthias Niedermeier, verantwortlich fur die Elektropla-
nung, wollte das Signal an der Steuerung ausgeben. Hier
konnte der LI-Sensor mit seiner Parametrierbarkeit mit-
tels 10-Link punkten. Uber die 10-Link-Schnittstelle kann
der Anwender aus der Steuerung heraus Messbereiche
definieren, das Ausgangssignal invertieren oder eben
spezielle Signale wie das Ausfallsignal ausgeben lassen.
Niedermeier parametrierte den Sensor so, dass Uber den
|O-Link-Kanal das Signal ,Positionsgeber fehlt” separat
ausgegeben wird, ebenso wie alle Ubrigen Fehlermel-
dungen. Die Steuerung erkennt diesen Sonderfall und
fahrt die Anlage mit einer hinterlegten Sicherheitsrouti-
ne herunter.

Eine weitere Forderung stellte Zierer mit dem
Wunsch nach MTBF-Werten (Meantime Between Fai-
lures), die Auskunft geben Uber die Wahrscheinlichkeit
eines Gerateausfalls. Die Berechnung des Werts basiert
auf einem Betrieb bei 40 °C. Der LI-Sensor kann nach
einer Analyse gemaR Richtlinie SN 29500 (Ed. 99) 138
Jahre ohne Ausfall betrieben werden. Diese Ausfall-
wahrscheinlichkeit Uberzeugte alle Projektbeteiligten.
Auch Geschéftsfihrer Brick zeigt sich beeindruckt von
der Qualitat:,Der Sensor spart nicht nur Investitionen, er
erhoht die Verfligbarkeit der Anlage und tragt zur hohe-
ren Betriebssicherheit bei

Bewdhrungsprobe

Momentan baut Zierer die erste Flying-Fish-Version mit
insgesamt zwolf LI-Sensoren flr einen Freizeitpark am
Neusiedlersee vor den Toren Wiens. ,Dort kann Turck
den Beweis flr die Robustheit und Zuverldssigkeit der
Sensortechnologie antreten’, sagt Briick. Bewahrt sich
der Sensor im Dauerbetrieb, wird Zierer ihn kiinftig zum
Standardprodukt flr weitere Anlagen machen.
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Paul Gilbertson
ist Technischer
Redakteur

bei Turck USA
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Die Stonemaker DM-185
ist die weltweit erste
mobile Betonblock- und
Steinfabrik

Anwender www.stonemaker.com Integratoren www.internationalhydraulics.com www.hilco-inc.com

Stein aus Stein

Feldbus- und Anschlusstechnik von Turck unterstiitzt Stonemaker-Maschinen

bei der mobilen Steinproduktion

anche sagen, der eigentliche Schltssel zur

erfolgreichen Umsetzung einer Idee sei, selbst

absolut von ihr Uberzeugt zu sein. In dieser
Uberzeugung kann man sich nicht irren, man kann sie
nicht vortduschen: Entweder man glaubt an die Idee
oder man tut es nicht. Vertrauen in die Stdrke seiner Idee
und die Uberzeugung, dass diese Idee sich durchsetzen
wird, hatte Gary Troke auf jeden Fall. Was als gute Idee
begann, entwickelte sich zu einem Konzept, das nach
seiner Einschatzung die klassische Art zu bauen auf der
ganzen Welt revolutiondren kénnte.

Der Clou seiner Uberlegungen besteht darin, eine mobile
Steinfabrik zu entwickeln, die es ermdglicht, im Allein-
gang die unterschiedlichsten Bausteine fir ein komplet-
tes Haus herzustellen — von den Grundsteinen Uber das
Terassenpflaster bis zu den Dachziegeln. Aus der Idee ist
inzwischen Realitdt geworden und Trokes Firma Stone-
maker stellt heute verschiedene Steinmaschinen her.
Die Stonemaker-Maschinen produzieren aus Umge-
bungsmaterialien — zum Beispiel Kies, Steine, Sand oder
Schutt —, Zement und Treibstoff fir die Maschine Uberall
auf der Welt Betonblocks oder andere Formsteine.



Neuartiger Ansatz

Schon Trokes erste Maschine funktionierte gut, erreichte
aber nicht die gewlnschte Einsatzvielfalt. Jeder Prozess
der Maschine musste Uber Handschalter, Druckknopfe
und Relais einzeln gesteuert werden, was den Einsatz im
Alltag umstandlich machte und erschwerte. Diese zeit-
raubende Handbedienung wollte Troke abschaffen. Ein
Kunde, mit dem er intensiv an der Elektrik der Maschine
gearbeitet hatte, Terry Kelly von International Hydraulics,
gab ihm einem Tipp. Kelly schlug vor, mit Scott Price,
dem Turck-Vertreter von Hilco Inc., zusammenzuarbei-
ten. Er war sich sicher, dass Automatisierungstechnik von
Turck die Maschine verbessern kénne. Scott Price und
Bob Dodrill, zustandiger Hilco-Applikations-Ingenieur
sowie Anthony Molnar, Netzwerkexperte bei Turck, ent-
wickelten eine Losung, um den gesamten Produktions-
prozess des Stonemakers vollstandig zu automatisieren.
In Zusammenarbeit mit International Hydraulics konnte
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Turck die Maschine zu einer universell einsetzbaren Stein-
fabrik weiterentwickeln, die wirklich an jedem Punkt der
Erde die richtige Betonmischung herstellen kann.
Aufgrund der Projekt-Unterstitzung durch Turck ent-
deckte das Team nach und nach weitere Optimierungs-
moglichkeiten, die der Einsatz von Turck-Technik mit sich
brachte: So hat man nicht nur die Prozesse automatisiert,
sondern auch die Arbeitsablaufe grundlegend optimiert.
Die Maschine verwendet heute ein modulares BL20-1/0O-

[3 Schnell gelesen
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Die Maschinen
produzieren
direkt vor Ort
eine Vielzahl
unterschiedlicher
Platten und Steine

Die kanadische Firma Stonemaker baut Maschinen, die ortsunabhdngig und
mobil Betonsteine in unterschiedlichsten Formen und Farben herstellen kénnen.
Feldbus- und vor allem Plug&Play-Anschlusstechnik von Turck ermdglichen, die
Maschinen als Baukastensystem in die ganze Welt zu verschicken und vor Ort
aufzubauen. Damit konnen die mobilen Steinfabriken auf jeder Baustelle der

Welt eingesetzt werden.
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99 Ohne die
Anschlusstechnik-
[6sung von Turck
ware es nicht moglich
gewesen, die
Maschinen mit der
Gewissheit, dass sie
Uberall wie vorgese-
hen funktionieren,
in die ganze Welt

zu verkaufen. £ &

Gary Troke,
Stonemaker

Turcks BL20- I/O -System verelnfacht die sichere Installation der Maschine

System mit einem Gateway, das sich mit CoDeSys pro-
grammieren ldsst. Dessen Vielseitigkeit und Flexibilitat
passen ideal zur Einsatzvielfalt der Stonemaker-Maschine.
Neben der Feldbusldsung setzt Stonemaker aullerdem
verschiende Sensoren ein, unter anderem zum Uberwa-
chen des Drucks, der auf das Material wirkt, wenn es in die
gewlinschte Form gepresst wird. Dies ist wichtig, um die
ortlichen Bauvorschriften einzuhalten.

Plug and Play

Der gro3te Vorteil des Gesamtprozesses liegt jedoch im
umfassenden Anschluss- und Feldbustechnik-Angebot
von Turck: Erst durch die Anschlusstechnik konnte die
Stonemaker DM-185 als modulares Baukastensystem
konstruiert werden. Erfinder und Inhaber Gary Troke
erkldrt die Zusammenhdnge: ,Die Anschlusstechnik
stellte sich als Schltsselelement der gesamten Applika-
tion heraus. Ohne die Anschlusstechniklésung von Turck
wadre es nicht moglich gewesen, die Maschinen mit der
Gewissheit, dass sie Uberall wie vorgesehen funktionie-
ren, in die ganze Welt zu verkaufen.”

Stonemaker-Maschinen werden in Kanada herge-
stellt, zerlegt in die ganze Welt verschickt und an ihrem
Ziel wieder zusammengebaut. Am zentralen Schaltkas-
ten mit HMI-Bedienpanel laufen alle Verbindungen der
Maschine zusammen. Der Aufbau geht einfach und
schnell. Selbst die Verdrahtung ist dank der verwendeten
Steckverbinder ohne elektrische Fachkenntnis moglich.
Alles in allem arbeitet die Maschine mit den Turck-Kom-
penten zuverldssiger und produktiver als zuvor.

Die ausgefeilte Programmierung des Turck-Spezia-
listen Antony Molnar ermdglichte, dass die Maschine
heute mit einer einzigen Pressform arbeitet, statt wie
zuvor Hunderte von Formen einsetzen zu mussen. Die
optimierte elektronische Steuerung machte zahlreiche
Stopps Uberflussig, die durch den Einsatz der vielen

Am Bedienpanel
laufen alle Faden
zusammen, von
hier aus kann der
Anwender jetzt
alle wichtigen
Bedienschritte
steuern

Erfolgreiches Team (v. .): Gary Troke (Stonemaker),
Scott Price (Hilco Inc.), Terry Kelly (International
Hydraulics) und Anthony Molnar von Turck

Formen bedingt waren. Die neue Programmierung fihr-
te unter anderem auch dazu, dass das Endprodukt heute
gleichmaBiger und schneller arbeitet. Die Zykluszeiten
konnte man so von 15 auf elf Sekunden senken.

Weltweit einsetzbar

Der weltweite Verbreitung der Maschinen zeichnet sich
bereits ab. Geschéftsflhrer Troke spricht von mdéglichen
Einsatzen der Stonemaker-Maschine in Afrika oder Haiti,
,Haiti ist ein spannender Einsatz, weil die Maschine dort
Schutt und Bruchsteine verwerten kann, die noch vom
Erdbeben im Jahr 2010 stammen. Der Schutt wird effek-
tiv recycelt und mit den produzierten Steinen kann das
Land wieder aufgebaut werden!” Stonemaker ist gerade
dabei, das Produkt weltweit einzufihren und erhalt
bereits Auftrdge aus Nordamerika und Afrika. AufSer-
dem bereitet sich das Unternehmen bereits darauf vor,
seine Maschinen nach Stdamerika und Mittelamerika
zu verkaufen. Auch dort gibt es bereits groles Interesse
fur die Technik. Um weiterhin die steigenden Anfragen
bedienen zu kdnnen, erweitert das Unternehmen der-
zeit seine Produktionskapazitdten um eine neue Fabrik in
Roanoke, Virginia.

Um die Stonemaker-Maschinen, die nach und nach
weltweit eingefiihrt und vertrieben werden, zuverlassig
betreiben zu kénnen, werden sie — wann immer mog-
lich — mit Turck-Produkten ausgestattet. Troke erklart:
,Die Unversehrtheit der Maschinen und aller Einzelkom-
ponenten ist in abgelegenen Gebieten noch wichtiger
als ohnehin schon. Wenn dort etwas kaputt geht, gibt es
keinen einfachen Weg, es zu reparieren, also missen die
Produkte zuallererst beweisen, dass sie in rauen Umge-
bungen funktionieren — und das dauerhaft. Letztend-
lich muss die Maschine dem Anwender die Sicherheit
geben, dass er genau weil3, was passiert, wenn er einen
Knopf druckt.
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Qiang Lin ist {
Produktmanager
bei Turck China
in Tianjin

Webcode | more11255

Turcks RFID-System
BL ident sorgt an der
Fertigungsstrafle
des Antriebsstrangs
fiir eine zuverlassige
Zuordnung der
Motorenbauteile

Auf dem richtigen Weg

Turcks RFID-System BL ident sichert in China die korrekte Zuordnung von Bauteilen

in der Motorenproduktion

er Motor ist wohl das komplexeste und tech-
nisch anspruchsvollste Teil im gesamten
Automobil. Wenn auf einer Produktionsstral3e
unterschiedliche Varianten eines Motors gebaut werden,
steigert dies die Komplexitat zusatzlich. Entsprechend
kleinteilig und komplex sind die Fertigungsstrallen fir
Motoren. Die Motorenproduktion ist ein sequentieller
Prozess mit definierten Stationen. Ist ein Bauteil einmal
montiert, kann der Einbau nicht mehr so einfach rick-
gangig gemacht werden — zumindest nicht mit einem
vertretbarem zeitlichen und wirtschaftlichen Aufwand.
Die Folge: An jedem Motor muss jedes der zahl-
losen Bauteile perfekt sitzen und der spezifischen Kon-
figuration des Kunden entsprechen. Um dies sicherzu-
stellen und Fehler soweit wie moglich auszuschlieflen,
setzt ein Automobilhersteller in China in seiner Moto-
renproduktion beim Einbau der beweglichen Teile
auf RFID. So erreicht der Kunde eine fehlerfreie und
durchgangig transparente Produktion.

Variantenreiche Fertigung

Die Qualitatssicherung und Steuerung der Motorenpro-
duktion hat der Systemintegrator Tianyong Mechatronics
mit Sitz in Shanghai mit Turcks RFID-Losung BL ident rea-
lisiert. Der Kunde produziert auf einer FertigungsstralSe
mehrere Motorenvarianten. RFID-Schreiblesekopfe iden-
tifizieren die aktuell produzierte Motorvariante anhand
eines RFID-Datentragers (Tags), der am WerkstUtcktrager
der Motorbldcke montiert ist. Das System liest die ent-
sprechende Konfiguration der notwendigen Bauteile aus
einer Datenbank und verknipft sie mit dem vorliegen-
den Motor. Grol3e Motorenteile sind direkt mit einem Tag
versehen, wahrend kleinere Komponenten in speziellen
Tragern in die Linie gebracht werden.

Arbeiter sortieren die kleinteiligen Bauteile in Kom-
missionierkasten. Die Schreiblesekdpfe an der Produk-
tionsstral3e erkennen die Motor-ID, sodass die Steuerung
die bendtigten Bauteile automatisch anfordert. Lichtsig-

Die jeweiligen Komponenten
eines Motorblocks werden in
Kommissionierkasten direkt

mitgeliefert




Der RFID-Schreiblesekopf liest den Tag am Werk-
stiicktrager im Vorbeifahren aus

nale an den entsprechenden Regalfdchern zeigen dem
Werker die Teile an, die fir jeden spezifischen Motor aus-
gewadhlt werden mussen. Die Mitarbeiter entnehmen die
Teile und quittieren die korrekte Kommissionierung.

Ein Mitarbeiter bringt die Trdger mit mehreren Uber-
einander hangenden Késten zur Produktionsstra3e, wo
sie auf mehrstockigen Tragern vom Férderband mitge-
fuhrt werden. An jedem einzelnen Regalgestell sind Tags
montiert, die an den Schreiblesekdpfen der Stationen
vorbeifahren. So ordnet das System die Komissionier-
kdsten den richtigen Motoren zu und ermdoglicht die
Produktion unterschiedlicher Motorvarianten auf einer
einzigen Produktionsstrale.

Zusatzlich liegen die Daten jedes Tags in der zent-
ralen Datenbank. So kann der aktuelle Fertigungsstatus
jedes Motors jederzeit abgerufen werden. Das System
schreibt auch Prifwerte und Messdaten, die an den
Fertigungsstationen erhoben werden, auf die Tags und
gleicht sie mit den hinterlegten Sollwerten der Daten-
bank ab. AuBerdem enthalten die Tags die IDs des
Motors und der Bauteile sowie weitere Informationen.
Der acht Kilobyte groBe Speicher reicht dazu aus. Alle
Daten stehen zur statistischen Auswertung, Qualitatssi-
cherung und zur durchgangigen Transparenz der Pro-
duktion — auch Uber den Tag der Auslieferung hinaus —
zur Verfigung.

Der Autobauer erhdlt so lickenlose statistische
Daten Uber seine Produktion und kann Fehlerhdufungen
und dahinter liegende Fehlerquellen gezielt identifizie-
ren und beseitigen. Trotz der durchgehenden Daten-
erfassung wollte der Kunde zusatzlichen Schutz vor
Datenverlust oder Schreibfehlern durch unterwartete
Storfaktoren. Der Systemintegrator empfahl daher die
zusatzliche Verwendung eines Turck-RFID-Handhelds. So
konnen die Monteure am Band manuell Schreiblesevor-
gange ausfihren, um spontan Tags zu Uberprifen, ohne
einen Stopp des Fertigungsbands auszuldsen.

Modulare Losung iiberzeugte

Da in der Applikation verschiedene Feldbusprotokolle
fur unterschiedliche Aufgaben genutzt werden, konnte
Turck mit der Modularitdt seines RFID-Systems BL ident
Uberzeugen. Die Schreiblesekdpfe an der Linie werden
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Turcks BL67-1/0-System sorgt liber Modbus TCP
und Profibus-DP fiir die Kommunikation zur SPS

Uber BL67-1/0-Systeme in die Infrastruktur eingebun-
den. Ein Gateway kommuniziert Gber Profibus-DP mit
der Mitsubishi-SPS und Gbernimmt die Steuerung und
Kommunikation der RFID-Schreiblesekdpfe. Sollten in
Zukunft zusatzliche Identifikationsaufgaben mit héherer
Reichweite Uber UHF in das System integriert werden,
kdnnen UHF-Schreiblesekdpfe einfach an dieselben
BL67-1/O-Stationen angebunden werden.

Fur FeldtUberwachung, Informationssammlung, Fer-
tigungsplanung und -steuerung nutzt man Ethernet-
Stationen. Turck hat hier ebenfalls ein BL67-Gateway
geliefert, das Uber Modbus TCP direkt mit einem PC kom-
muniziert, alle Feldinformationen in Echtzeit Gberwacht
und wichtige Bauteile lokalisiert.

Chuanhua Rong, Projektleiter beim Systeminte-
grator Tianyong Mechatronics, zeigt sich beeindruckt
von der Flexibilitat des BL ident-Systems. ,Der modulare
Aufbau ermoglicht die Verwendung derselben BL ident-
Module an unterschiedlichen Gateways. Das erleichtert
die Modellauswahl. Um verschiedene Protokolle zu rea-
lisieren, mussten wir nur die Gateways tauschen. Die
RFID-Basismodule, Schreiblesekdpfe, Tags und Kabel-
strange konnten wir fUr alle Gateways gleichermallen
verwenden!

An jedes Gateway kann der Kunde maximal acht
Schreiblesekdpfe anschlielen, dartber hinaus noch
weitere digitale und analoge I/0-Module. Die gefor-
derten Reichweiten zwischen 0 und 200 mm waren
fur die Anforderungen der Applikation ideal geeignet.
Und noch ein weiterer Vorteil Uberzeugte Rong: ,Mit
den vorgefertigten Kabeln konnten wir unseren Instal-
lationsaufwand erheblich reduzieren. Auch die Anpas-
sung der Programmierung war Uber die Standard-PIB-
Funktionsbldcke schnell erledigt”

3 Schnell gelesen
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99 Der modulare
Aufbau ermoglicht
die Verwendung
derselben

BL ident-Module
an unterschied-
lichen Gateways.
Um verschiedene
Protokolle zu
realisieren,
mussten wir nur
die Gateways
tauschen. £k

Chuanhua Rong,
Tianyong Mechatronics

Ein Autohersteller in China koordiniert die Produktion unterschiedlicher Motor-
varianten mit RFID-Unterstlitzung. Die Wahl des Systemintegrators Tianyong
Mechatronics fiel auf Turcks RFID-System BL ident — auch weil sich das modulare
System einfach in die bestehende Infrastruktur aus Profibus-DP- und Modbus-

TCP-Netzen integrieren liel3.
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Interfacetechnik 2.0

Hohe Kanaldichte der Interfacemodul-Backplane (IMB) sorgt fiir Platz im Schaltschrank

Klaus Ebinger

ist Produktmanager
Interfacetechnik und
Prozesssensorik bei
Turck in Mlheim

Webcode | more11270

Mit der Interface-
modul-Backplane-
Lésung hat Turck
eine neue Generation
der Interfacetechnik
geschaffen

it der Interfacemodul-Backplane (IMB) hat
Turck sein umfangreiches Portfolio um eine
robuste und extrem kompakte 1/0-Lésung
erweitert. Auf einer Fldche von nur 175 x 210 mm bieten
die Modultrager Platz fur acht Interfacemodule - und
damit, je nach Kundenwunsch, fir bis zu 32 digitale oder
bis zu 16 analoge Ein-/Ausgdnge. So kdnnen Anwender,
abhangig von ihrer Applikation, Schaltschranke mit einer
enormen Dichte von bis zu 1.152 Kandlen realisieren.
Die neuen Modultrager haben dabei so einiges auf
dem Kasten: Mit standardisierten analogen und digi-
talen Systemkupplungen fir die Leitsysteme Honey-
well C300, Emerson DeltaV und Yokogawa Centum,
redundanter Spannungsversorgung und hoher Tem-
peraturbestandigkeit erméglichen die IMBs eine neue
Flexibilitdt im Schaltschrank. Dank ihres, im Vergleich
zu Hutschienen-Installationen, geringeren Kanalpreises
bietet sich die einfach zu handhabende Point-to-Point-
Losung IMB fur voll ausgebaute Schaltschranke mit meh-

reren Hundert Ein- und Ausgangen ebenso an wie fir
einfachere Anwendungen mit wenigen 1/Os.

Minimaler Engineering-Aufwand

Der Clou der Station: Da die Backplane die komplette
Anschlussebene vereint und die galvanische Trennung
der I/O-Kanéle einfach durch Aufstecken der Interface-
karten realisiert werden kann, sinkt der Engineering-
Aufwand fur die gesamte Interface-Ebene enorm — im
Wartungsfall ebenso wie bei einzuplanenden Erwei-
terungen. Die einfach zuganglichen Schraub- oder
Federklemmanschliusse sowie die farblich und réumlich
getrennten Systemanschlisse verhindern Anschlussfeh-
ler effektiv. Dartiber hinaus bietet das System eine kom-
fortable Hot-Swap”-Funktionalitat.

Da die Pin-Belegung der Systemanschlisse direkt
an das jeweilige Leitsystem angepasst ist, kann der
Anwender auf spezielle Anschaltmodule verzichten
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Turcks Interfacemodul-Backplane kombiniert auf
kleinstem Raum bis zu 32 1/0-Kanédle mit galvanischer
Trennung und redundanter Stromversorgung und
schafft damit Platz im Schaltschrank. HART-durchlassi-
ge Analogkarten und DTM-parametrierbare Tempera-
turmessverstarker komplettieren die 1/0-Losung und
ermoglichen so ein durchgangiges Konzept in der
Ebene zwischen Feldgerdten und Prozessleitsystem.

und stattdessen vorkonfektionierte, kostenginstige und
lagerhaltige 1:1-Kabel verwenden - im Hinblick auf die
Bevorratung der eingesetzten Elektronikkomponenten
sowie den Installations- und Instandhaltungsaufwand
der Interfaceebene ist das ein erheblicher Vorteil.

Sicherheit on board

Als Rangierebene der gesamten |/O-L6sung ist die Back-
plane ein rein passives Bauteil. Im Unterschied zu dhn-
lichen Systemen befindet sich auf der Hardware kein akti-
ves Bauteil, das bei seinem Ausfall die gesamte Trenner-
ebene zum Erliegen bringen kénnte. Da zudem jede ein-
zelne Interfacekarte abgesichert ist, ist die Verflgbarkeit
der Trennerebene auch im Fall einzelner Kanalausfalle
sichergestellt. Mit der IMB realisiert Turck zudem ein ein-
faches Redundanz-Konzept fir die Verbindungsebene
zum Leitsystem. Konnten unterbrochene Verbindungen
bei traditioneller Punkt-zu-Punkt-Verkabelung bisher nur
durch eine Verdopplung der eingangsseitigen Signale
kompensiert werden, so ermoglichen die redundanten
Anschlisse fur die I/O-Karten der Leitsysteme auch von-
einander getrennte Sicherheitskonzepte fur Elektronik
und Verkabelung.

Neben der Verfugbarkeit der Interfaceebene und
damit zusammenhdngend der gesamten Anlage, spielt
auch deren Energiebilanz eine zunehmend wichtige
Rolle fir Anlagenbetreiber. Schlielich steht und fallt die
Effizienz eines Prozesses mit seinen Gesamtkosten (Total
Cost of Ownership), zu denen die Energiebilanz schlei-
fengespeister 4...20-mA-Transmitter einen nennenswer-
ten Teil beitragen kann. Hier haben die Turck-Entwickler
eine Reduktion des Energieverbrauchs fur die Transmit-
terspeisekarten (AlA) erreicht, ohne die Leistung der
Transmitter zu beeintrachtigen. Auch die schleifenge-
speisten analogen Ein-/Ausgangskarten arbeiten enorm
energieeffizient.

Transparenz bis in die Feldebene

Sowohl die zweikanaligen analogen Input/Output-
Interfacekarten als auch die ebenfalls verfigbaren
Messumformer-Speisetrenner sind HART-durchlassig.
Ein auf das Analogsignal aufmoduliertes HART-Signal
ermoglicht dabei den direkten Durchgriff auf erweiterte
Informationen aus der Feldgerdteebene. Auf Basis spe-
zieller ,Geratetreiber” — der so genannten DTMs — kon-
nen Anwender so die eingesetzten Temperaturmess-
verstarker und die Feldinstrumentierung unterhalb
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der Trennerebene einfach Uber ein einziges Hersteller-
unabhdngiges Engineering-Tool parametrieren — bei-
spielsweise Uber die kostenlose Projektierungssoftware
PACTware. Mit dem Parametrierungstool lassen sich
die DTMs unabhdngig vom

Bus-Protokoll spielend leicht
verwalten, Eigenschaften
und Einstellungen visualisie-
ren und die angebundenen
Gerdte anwenderfreundlich
mit wenigen Mausklicks
parametrieren.

DarUber hinaus bringen
die Interfacekarten auch
Diagnose-LEDs zur Uber-
wachung der jeweiligen
Betriebszustande mit. Bis zu
vier Zweifarben-LEDs (digi-
tale Ein-/Ausgangskarten)
zeigen in Gelb die Schalt-
zustande der Uberwachten
Ausgdnge an. Im Fall eines
Fehlers im Eingangskreis
wechselt — bei eingeschal-
teter Eingangskreistberwa-
chung - die entsprechende
LED auf Rot, woraufhin das
zugehorige Ausgangsre-
lais und das Stérmelderelais
geschaltet werden. Somit
ermoglichen die Interface-

karten die einfache Funkti-

Vor allem fiir Installationen
mit einer hohen Kanaldichte

onskontrolle der 1/O-Ebene
direkt vor Ort im Schalt-
schrank.

Hohe Temperaturspezifikation

Ebenso wie die Hutschienen-Interfacegerdte zeich-
nen sich auch die IMB-Interfacekarten durch ihre hohe
Temperaturspezifikation aus. Mit einem Betriebstempe-
raturbereich von -20 bis +70 °C eignen sich die damit
bestlckten Modultrager auch fir die Installation in nicht
klimatisierten Schaltschranken oder in den durch Lifter-
wadrme starker belasteten oberen Schrankbereichen. Das
Design des Modultrdgers gewahrleistet eine effiziente
Warmeabfuhr - egal ob die Gerédte horizontal oder ver-
tikal ausgerichtet werden. Ein Vorteil, der nicht nur die
Flexibilitatim Umgang mit der IMB erhoht, sondern auch
deren mittlere Betriebsdauer zwischen Ausfallen (MTBF)
und damit ihre Zuverldssigkeit sowie die Verfligbarkeit
aller angeschlossenen Feldgerate.

Fazit

Mit der Interfacemodul-Backplane (IMB) und den pas-
senden zwei- und vierkanaligen Interfacekarten fiir bis
zu 32 digitale oder 16 analoge I/Os ermoglicht Turck eine
Uber Hutschienenmodule nicht realisierbare Kanaldichte
im Schaltschrank. Besonders in Prozessanlagen mit
mehreren Tausend 1/0O-Kandlen bieten die kompakten
Backplane-Lésungen einen gro3en Vorteil.

ist die IMB eine echte Alternative
zu klassischen Interfacelosungen
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Turck auf Messen

Auf zahlreichen nationalen und internationalen Messen prasentiert Ihnen Turck
aktuelle Produkt-Innovationen und bewdhrte Lésungen fir die Fabrik- und
Prozessautomation. Seien Sie unser Gast und Uberzeugen Sie sich.

Termin Messe Ort, Land
23.04.-27.04.2012 Hannover Messe Hannover, Deutschland
09.05.-11.05.2012 Expoindustrial Cali, Kolumbien
14.05.-18.05.2012 Technical Fair (UFI) Belgrad, Serbien
22.05.-24.052012 SPS/IPC/Drives ltalia Parma, Italien

04.06. - 07.06.2012 Eliaden Lillestrom, Norwegen
18.06.-22.06.2012 Achema Frankfurt, Deutschland
24.06. - 26.06.2012 DCS Miskolc-Lillafred, Ungarn
26.06. - 29.06.2012 Expo Pack Mexiko City, Mexiko
09.10.-12.10.2012 Vienna-Tec Wien, Osterreich
09.10.-12.10.2012 EloSys Trencin, Slowakei
06.11.-08.11.2012 ISA Sao Paulo, Brasilien
27.11.-29.11.2012 SPS/IPC/Drives Niirnberg, Deutschland

» CAD-Daten - Generieren Sie einfach
in unserer Produktdatenbank im Internet
genau den Datensatz, den Sie bendti-
gen. Sie haben die freie Wahl unter fast
80 Exportformaten in 2D und 3D. Dieser
Service ist flr Sie absolut kostenlos, eine
Registrierung ist nicht erforderlich.

» Volltextsuche - Sie suchen einen Produkt-
namen, eine bekannte Ident-Nummer oder ein
besonderes Feature? Dann tragen Sie dies einfach
in das Suchfeld oben links ein.

» Baumstruktur - Sie suchen Produkte einer
bestimmten Gruppe, wie zum Beispiel induktive
Sensoren in zylindrischer Bauform? Dann klicken
Sie sich durch die MenUstruktur links.

» Power Search - Sie suchen ein Produkt, das
ganz bestimmte technische Parameter erfallt?
Dann nutzen Sie die Merkmal-Suche, die Sie
gezielt zu lhrer Losung fuhrt.

Turck im Internet

Ob Sensor-, Feldbus-, Interface- oder Anschlusstechnik — in der Produktdatenbank
auf www.turck.com finden Sie auf Knopfdruck die passende Losung fir Ihre Aufgaben-
stellung, inklusive CAD-Daten. Drei Suchfunktionen unterstitzen Sie dabei.
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Mit 27 Tochtergesellschaften und zahlreichen Vertretungen ist Turck weltweit
immer in lhrer Nahe. Das garantiert schnellen Kontakt zu lhren Turck-Ansprech-
partnern und die unmittelbare Unterstltzung vor Ort.

DEUTSCHLAND

Unternehmenszentrale HANS TURCK GmbH & Co. KG

Witzlebenstra3e 7 | Milheim an der Ruhr 1 (+49) (0) 208 4952-0 | more@turck.com

AGYPTEN | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

ARGENTINIEN | Aumecon S.A.
(+54) (11) 47561251 | aumeco@aumecon.com.ar

LUXEMBURG | Sogel S.A.

(+352) 4005051 1 sogel@sogel.lu
MALAYSIA | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

AUSTRALIEN | TURCK Australia Pty. Ltd.
(+61) (0) 395609066 | australia@turck.com
BAHRAIN | TURCK Middle East S.P.C

(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

BELGIEN | Multiprox N. V. (TURCK)
(+32) (53) 766566 | mail@multiprox.be

MAZEDONIEN | Tipteh d.o.o. Skopje
(+389) 70399474 | tipteh@on.net.mk

MEXIKO | TURCK Mexico S. DE R.L. DE C.V.
(+52) 844 4116650 | mexico@turck.com
NEUSEELAND | CSE-W Arthur Fisher Ltd.
(+64) (9) 2713810 | sales@cse-waf.co.nz

BRASILIEN | TURCK do Brasil Ltda.
(+55) (11) 26712464 | brazil@turck.com

BRUNEI | TURCK Singapore
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

NIEDERLANDE | TURCK B. V.
(+31) (38) 4227750 | netherlands@turck.com

NIGERIA | Milat Nigeria Ltd.
(+234) (80) 37236262 | commercial@milat.net

BULGARIEN | Sensomat Ltd.

(+359) (58) 603023 I info@sensomat.info
CHILE | Seiman S.A.

(+56) (32) 2699310 | ventas@seiman.cl

NORWEGEN | HF Danyko A/S

(+47) 37090940 | danyko@hf.net

OMAN | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

CHINA | TURCK (Tianjin) Sensor Co. Ltd.
(+86) (22) 83988188 | china@turck.com

COSTA RICA | TURCK USA

(+1) (763) 553-7300 | usa@turck.com

DANEMARK | Hans Folsgaard A/S

(+45) (43) 208600 1 hf@hf.dk

ECUADOR | Bracero & Bracero Ingenieros

(+593) (9) 7707610 | bracero@bracero-ingenieros.com

OSTERREICH | Turck GmbH

(+43) (1) 4861587 | austria@turck.com
PANAMA | TURCK USA

(+1) (763) 553-7300 | usa@turck.com

PERU | NPI Peru S.A.C.
(+51) (1) 2731166 | npiperu@npiperu.com

PHILIPPINEN | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

EL SALVADOR | Elektro S.A. de C.V.
(+502) 7952-5640 | info@elektroelsalvador.com

POLEN | TURCK sp.z o.0.
(+48) (77) 4434800 | poland@turck.com

ESTLAND | Osauhing ,System Test”

(+37) (2) 6405423 | systemtest@systemtest.ee
FINNLAND | Oy E. Sarlin AB

(+358) (9) 504441 | info@sarlin.com

FRANKREICH | TURCK BANNER S.A.S.

(+33) (1) 60436070 | info@turckbanner.fr
GRIECHENLAND | Athanassios Greg. Manias
(+30) (210) 9349903 | info@manias.gr

GROSSBRITANNIEN | TURCK BANNER LIMITED
(+44) (1268) 578888 | enquiries@turckbanner.com

PORTUGAL | Bresimar Automagao S.A.
(+351) 234303320 | bresimar@bresimar.pt

PUERTO RICO | TURCK USA

(+1) (763) 553-7300 | usa@turck.com

RUMANIEN | TURCK Automation Romania SRL
(+40) (21) 2300279 | romania@turck.com

RUSSLAND | 0.0.0. TURCK Rus

(+7) (495) 2342661 | russia@turck.com
SAUDI-ARABIEN | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

GUATEMALA | Prysa

(+502) 2268-2800 | info@prysaguatemala.com
HONDURAS | TURCK USA

(+1) (763) 553-7300 | usa@turck.com

SCHWEDEN | TURCK Office Sweden
(+46) (31) 471605 | sweden@turck.com

SCHWEIZ | Bachofen AG
(+41) (44) 9441111 1 info@bachofen.ch

HONG KONG | Hilford Trading Ltd.

(+852) 26245956 | hilford@netvigator.com
INDIEN | TURCK India Automation Pvt. Ltd.
(+91) (20) 25630039 | india@turck.com

SERBIEN UND MONTENEGRO | Tipteh d.o.o. Beograd
(+381) (11) 3131057 | damirvecerka@tipteh.rs

SINGAPUR | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

INDONESIEN | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

SLOWAKEI | Marpex s.r.o.
(+421) (42) 4440010 | marpex@marpex.sk

IRLAND | Tektron Electrical
(+353) (21) 4313331 | frank.urell@tektron.ie

SLOWENIEN | Tipteh d.o.o.
(+386) (1) 2005150 1 info@tipteh.si

ISLAND | Km Stal HF
(+352) 5678939 | kalli@kmstal.is

SPANIEN | Elion S.A.
(+34) 932982000 | elion@elion.es

ISRAEL | Robkon Industrial Control & Automation Ltd.
(+972) (3) 6732821 | robkonfr@inter.net.il

SUDAFRIKA | R.E.T. Automation Controls (Pty.) Ltd.
(+27) (11) 4532468 | sales@retautomation.com

ISRAEL | Nisko Electrical Engineering & System Ltd.
(+972) (8) 9257355 | joseph.shapira@niskoeng.com

ITALIEN | TURCK BANNER srl

(+39) (02) 90364291 | info@turckbanner.it
JAPAN | TURCK Japan Office

(+81) (3) 57722820 | japan@turck.com

SYRIEN | TURCK Middle East S.P.C

(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

TAIWAN | Taiwan R.O.C. E-Sensors & Automation Int’l Corp.
(+886) (7) 7220371 | ez-corp@umail-hinet.net

THAILAND | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

JORDANIEN | TURCK Middle East S.P.C.
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com
KANADA | Chartwell Automation Inc.
(+1) (905) 5137100 | sales@chartwell.ca

KATAR | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK | TURCK s.r.0.
(+420) 495 518 766 | czech@turck.com

TURKEI | TURCK Otomasyon Tic. Ltd. Sti.

(+90) (216) 5722177 1 turkey@turck.com

UKRAINE | SKIF Control Ltd.

(+380) (44) 5685237 | d.startsew@skifcontrol.com.ua

KOLUMBIEN | Dakora S.A.S.
(+57) (1) 8611888 | info@dakora.com.co

UNGARN | TURCK Hungary Kft.
(+36) (1) 4770740 | hungary@turck.com

KOREA | TURCK Korea Co. Ltd.
(+82) (31) 5004555 | korea@turck.com

URUGUAY | Dreghal S.A.
(+598) (2) 9031616 | cratti@dreghal.com.uy

KROATIEN | Tipteh Zagreb d.o.o.
(+385) (1) 3816574 | tipteh@tipteh.hr

KUWAIT | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com
LETTLAND | Will Sensors

(+37) (1) 67718678 I info@willsensors.lv

USA I TURCK Inc.

(+1) (763) 553-7300 | usa@turck.com
VENEZUELA | CADECI C.A.

(+58) (241) 8345667 | cadeci@cantv.net

VEREINIGTE ARABISCHE EMIRATE | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

LIBANON | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

LIBYEN | TURCK Middle East S.P.C
(+973) 13 638288 | middleeast@turck.com

LITTAUEN | Hidroteka
(+370) (37) 352195 | hidroteka@hidroteka.lt

VIETNAM | TURCK Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com
WEISSRUSSLAND | FEK Company

(+375) (17) 2102189 1 turck@fek.by

ZYPERN | AGF Trading & Engineering Ltd.
(+357) (22) 313900 | agf@agfelect.com
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Hans Turck GmbH & Co. KG
WitzlebenstraBe 7

45472 Miilheim an der Ruhr, Germany
more@turck.com | www.turck.com
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