
S C H N E L L  G E L E S E N

RFID-Integration muss leichter werden, damit sie 
in der Industrieproduktion der Zukunft für 
durchgehende Transparenz sorgen kann. Deshalb 
stellt Turck auf der SPS IPC Drives zwei kompakte 
Ethernet-RFID-Interfaces auf Basis seiner Block- 
I/O-Familien TBEN-L und TBEN-S vor. Die Multi- 
protokollgeräte bringen Daten von HF- oder 
UHF-Schreibleseköpfen über Profinet, Ethernet/IP 
oder Modbus TCP zur Steuerung. Das kompakte 
TBEN-S-RFID-Modul vereinfacht die Implementie-
rung durch eine Integration ohne Programmier-
aufwand oder Funktionsbausteine. Die Codesys-
programmierbare TBEN-L-Variante bringt 
Steuerungsfunktionen mit und kann so RFID-
Daten filtern, vorverarbeiten und sogar direkt mit 
Steuerungsaktionen verknüpfen. 
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insbesondere in kleineren Betrieben, häufig ab. 
RFID-Applikationen müssen leichter implementierbar 
sein, wenn sie eines Tages die Industrieproduktion 
durchgehend transparent gestalten sollen. 

RFID-Interfaces vereinfachen Integration 
Turck hat sich mit seinen jüngsten RFID-Interfaces der 
Aufgabe gestellt, die Integration deutlich zu vereinfa-
chen. Bislang konnten die Anwender im Wesentlichen 
zwischen zwei Arten von RFID-Interfaces für Turcks 
modulare I/O-Systeme BL20 und BL67 wählen: Einer-
seits die einfache Integration über RFID-S-Module 
(Simple), die Daten im Buszyklus übermitteln. Hier 
liegen die Datengrößen bei acht Byte pro Zyklus – aus-
reichend für eine UID, aber bei UHF-Kommunikation 
oder großen Datenträgern mit zwei Kilobyte benötigt 
das S-Modul lange Lesezeiten. Andererseits die soge-
nannten A-Scheiben (Advanced), die zwar größere 
Datenmengen über azyklische Buskommunikation 
verarbeiten können, aber in der Implementierung 
aufwändiger sind. 

RFID-Integration ohne Steuerungsbausteine 
Die neuen RFID-Interfaces basieren auf IP67-Block- 
I/O-Geräten der Baureihen TBEN-S und TBEN-L und 
verbinden die Vorteile der beiden bisherigen Alterna
tiven: eine einfache Integration, kombiniert mit hoch 
performanter Kommunikation. Die Einrichtung in der 
Applikation erleichtern insbesondere die TBEN-S-RFID- 
Interfaces durch den Verzicht auf Steuerungsbausteine. 
Die kompakten Module kommunizieren mit zwei 
RFID-Schreibleseköpfen im HF- oder UHF-Frequenz-
band und binden zusätzliche vier Sensoren oder 
Aktoren über die integrierten universellen I/Os an. 

Der Clou ist, dass die RFID-Ports in der Steuerung 
einfach wie normale I/Os behandelt werden können. 
Der Unterschied liegt lediglich darin, dass statt des 
Analog- oder Digitalwerts eines Sensors nun auch 
gemappte Daten von Schreibleseköpfen verarbeitet 
werden können. Die Einrichtung des TBEN-S-Interfaces 
erfolgt über eine GSDML-Datei statt über eigene 
Steuerungsbausteine. Die Daten werden vom TBEN-S  
in einer vorbereiteten Tabelle (Mapping Table) über die 
Ethernet-Schnittstelle übermittelt und können von der 
Steuerung entsprechend weiterverarbeitet, also 
gefiltert oder an übergeordnete Systeme weiterge-
reicht werden. Das Handling der HF- und UHF-Schreib-
leseköpfe über das TBEN-S-Modul ist weitestgehend 
identisch. Bei UHF-Schreibleseköpfen lassen sich 
zudem noch einige zusätzliche Parameter einstellen.

TBEN-S: ultrakompakt und performant
Die TBEN-S-Block-I/O-Geräte eignen sich aufgrund  
ihrer kompakten Bauform von lediglich 32 Millimetern 
Breite und der hohen Schutzart von IP67/IP69K optimal 
zur nachträglichen Installation in Produktionsanlagen. 
Der Anwender muss keinen zusätzlichen Schaltschrank 
einrichten, da die Module direkt im Feld montierbar 
sind – beispielsweise auf 40-Millimeter-Aluminiumpro-
filen. An jedes Modul lassen sich bis zu zwei Schreib
leseköpfe im HF- oder UHF-Frequenzband anschließen. 
Die Module untereinander können dank des integrier-

ten Switches in Linientopologie verknüpft werden, was 
Verkabelungsaufwand spart. Darüber hinaus lassen sich 
bis zu 32 HF-Schreibleseköpfe über ihre RS485-Schnitt-
stelle verknüpfen. 

Neben den Signalen der beiden Schreibleseköpfe 
bringt die Ethernet-Leitung auch bis zu vier Sensor- 
oder Aktorsignale zur Steuerung. Als Multiprotokoll- 
Geräte erkennen die Module selbstständig, ob auf  
der Ethernet-Leitung Profinet, Modbus TCP oder 
Ethernet/IP gesprochen wird, und stellen sich darauf 
ein. Auch der Anschluss der Sensoren oder Aktoren  
ist denkbar einfach: Die universell ausgeführten 
DXP-Anschlüsse stellen sich ebenfalls selbstständig  
auf Ein- oder Ausgang, je nachdem, ob ein Sensor oder 
Aktor angeschlossen ist. Eine Zuordnung von Funktio-
nen über die Steuerung entfällt. Das Einbinden von 
Triggersignalen geht so noch schneller und auch 
Aktoren wie Signalleuchten lassen sich im Handum
drehen anbinden. 

Performance für UHF-Applikationen
Trotzt ihrer Kompaktheit verfügen die TBEN-S-RFID-
Interfaces über ausreichend Performance. Sie kommu-
nizieren zyklisch bis zu 128 Byte Nutzdaten pro Kanal 
mit der SPS. Durch die Nutzung von Daten-Fragmenten 
im Daten-Interface U können auch größere Datenmen-

Für anspruchsvolle 
UHF-Applikationen in 
der Logistik eignen 
sich beide Block-I/O- 
RFID-Module



integrierte Switch für Linientopologie, die Über- 
tragungsrate (10 Mbps/100 Mbps) die Schutzart 
(IP67/69K) und den integrierten Webserver bieten 
sowohl das L- als auch das S-Modul.

Einfache Komplexität
Bleibt die Frage, wie ein Modul für komplexere Applika-
tionen dennoch einfacher implementiert und in Betrieb 
genommen werden kann. Die Turck-Entwickler haben 
viele neue Funktionen bereits im Modul hinterlegt. Sie 
müssen daher nicht wie bisher aufwändig program-
miert werden. So kann der Anwender beispielsweise 
die Funktion „Continuous Mode“ auswählen, bei der der 
Schreiblesekopf wiederkehrend die Daten einliest und 
an das Modul meldet, bis der Modus wieder abgeschal-
tet wird. Diese Daten werden dann im Modul vorgehal-
ten, bis die übergeordnete Steuerung entscheidet, sie 
abzurufen. Vorteil: Der Schreiblesekopf muss nicht 
jedes Mal von der Steuerung neu angetriggert werden 
und der dazu erforderliche Datenverkehr sowie die 
Programmierung einer solchen Funktion bleiben dem 
Anwender erspart.

Eine andere nützliche Funktion ist der neue „Report 
Mode“, bei dem der Schreiblesekopf seinen Befehl 
schon vorab mitgeteilt bekommt und diesen direkt 
ausführen kann, sobald ein Datenträger in den Erfas-
sungsbereich kommt. Diese Aktion musste bislang 
immer von der SPS selbst ausgeführt und dem Schreib-
lesekopf mitgeteilt werden, sodass wertvolle Zeit bei 
schnellen Leseereignissen verloren ging.

Ausblick 
Das TBEN-L-RFID-Interface wird Turck in einer Version 
für Systemintegratoren auch mit Windows Embedded 
Compact 2013 anbieten. Integratoren können damit 
unter anderem in den Programmiersprachen Net, C++ 
oder C# Middleware-Funktionen auf dem Modul 
programmieren. Die Kommunikation zum übergeord-
neten System erfolgt dann nicht über ein industrielles 
Ethernet-Protokoll, sondern über TCP/IP. Abgesehen 
vom Betriebssystem wird das Modul über dieselben 
Leistungsdaten wie das Codesys-RFID-Modul verfügen. 

In diesem Zuge wird Turck – ebenfalls für Integratoren – 
eine Version mit offenem Linux-Betriebssystem auf den 
Markt bringen. Möglich wäre auf der TBEN-L-Plattform 
auch ein System mit einer OPC-UA-Schnittstelle, z. B. 
nach der AIM-Spezifikation für Ident-Geräte. Damit 
wäre dann der nächste Schritt in Richtung Industrie 4.0 
zurückgelegt. OPC-UA gilt als Industrie-4.0-Blaupause 
zur Anbindung von Produktionsdaten an übergeordne-
te MES- und ERP-Systeme.
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gen als 128 Byte vom Modul verarbeitet werden. 
Dadurch lassen sich über 100 UHF-Datenträger erfassen 
oder HF-Datenträger mit acht Kilobyte schnell und kom- 
fortabel nutzen. Möglich wird das durch die direkte 
Übertragung der Daten in den Speicher des TBEN-S-
Moduls (16 KByte pro Kanal). 

Der integrierte Webserver der TBEN-S-Module 
ermöglicht das Einrichten der Geräte mittels PC oder 
mobiler Geräte. Im Betrieb eignet sich der Webbrowser 
optimal zur Diagnose und Wartung der angeschlosse-
nen Komponenten und Systemdaten. Lediglich ein 
HTML5-fähiger Browser muss auf dem Gerät installiert 
sein. Obwohl das „S“ der TBEN-S eigentlich für „small“ 
steht – in den TBEN-S-2RFID-4DXP könnte es auch 
„simple“ bedeuten.

TBEN-L: Codesys 3 an Bord 
Der große Bruder des TBEN-S bringt etwas mehr 
Gewicht auf die Waage, hat dafür aber zusätzliche 
Intelligenz an Bord. Das TBEN-L-Interface bietet vier 
RFID-Ports, ebenfalls für HF- oder UHF-Reader, und acht 
universelle DXP-I/Os für Sensoren oder Aktoren. Das 
TBEN-L verfügt mit Codesys 3 über ein offenes System 
für Steuerungsaufgaben. Die gemappten RFID-Daten 
können somit schon auf dem Modul selbst vorverar
beitet und gefiltert werden. Zudem lassen sich Steue-
rungsaufgaben auf Basis der RFID-Informationen direkt 
auf dem Modul programmieren. Die acht universellen  
I/Os sind so direkt ansprechbar – ohne Umweg über 
eine zentrale Steuerung. Kleinere Maschinen mit 
Identifikationsaufgaben lassen sich damit sogar 
komplett autark steuern.

Auch das TBEN-Lx-4RFID-8DXP-CDS ist auf eines der 
Ethernet-Protokolle Profinet, EtherNet/IP oder Modbus 
TCP einstellbar. Dies erfolgt allerdings nicht automa-
tisch, sondern über die Konfiguration in der Codesys-
Umgebung. Im TBEN-L arbeitet eine 800-MHz-CPU, die 
auf 128 MB DDR3-RAM zurückgreift. Der Flashspeicher 
des Moduls ist 256 MB groß. Weitere Unterschiede 
liegen im elektrischen Anschluss. Das TBEN-L wird  
mit einem M12-Stecker ans Ethernet angeschlossen 
und über 7/8“-Stecker mit Leistung versorgt. Bei den 
kompakteren TBEN-S-Blockmodulen erfolgen Leis-
tungsversorgung und Netzwerkanschluss über M8- 
Konnektoren. Damit sind die wichtigsten Unterschiede 
der beiden Module benannt. Andere Features wie der 

T E C H N O L O G Y   R F I D

Bei Applikationen mit 
vielen Schreibleseköp-
fen verringert sich der 
Verdrahtungsaufwand 
durch die mögliche 
Verkettung der 
RFID-Interfaces
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Licht-Leiter 
A P P L I C A T I O N S   S Y S T E M S

In der SmartFactoryOWL demonstriert Turck mit seinem umfangreichen  
Pick-to-light-System die Vorteile einer lichtgesteuerten Werkerführung bei  
manuellen Montageprozessen

Was bedeutet eigentlich smart? Der Duden listet smart 
mittlerweile als deutsches Adjektiv und erklärt es mit 
clever und gewitzt. Was smart heute wirklich bedeutet, 
findet man besser heraus, indem man nach den Gemein- 
samkeiten der Phänomene sucht, die mit diesem Adjek- 
tiv ausgezeichnet werden. Ob Smart Metering, Smart 
Grids, Smart Home oder Smart TV; immer verspricht 
smart einen Mehrwert und Innovationsschub durch die 
Vernetzung von Elementen und die Nutzung der daraus 
resultierenden Daten.

SmartFactoryOWL im April eröffnet
Schaut man sich die SmartFactoryOWL in Lemgo an, 
kann man das Verständnis des Wörtchens smart weiter 
schärfen. Die von der Hochschule Ostwestfalen-Lippe 
gemeinsam mit der Fraunhofer Gesellschaft im April 
2016 gegründete Modellfabrik versammelt auf ca. 2000 
Quadratmetern etliche Lösungen, die Produktionspro-
zesse smarter machen sollen. In der SmartFactoryOWL 
werden in Kooperation mit Unternehmen beispielhaft 
innovative Produktionstechnologien und Assistenzsys-
teme ausgestellt.

Doch die SmartFactoryOWL soll mehr sein als nur 
Ausstellungsfläche. Ein Team aus Professoren, Beschäf-
tigten und Studierenden will in Lemgo die Vernetzung 
von industriellen Herausforderungen und akademi-

Der Werker quittiert 
die Entnahme der 
angezeigten Kompo-
nente durch Berühren 
der K30-Sensorleuchte

schem Know-how fördern, um so Produktionsprozesse 
durch kluge Planung und Technologie zu optimieren. 

Studenten erarbeiten Prozessoptimierung
„Industriebetriebe aus OWL kommen mit konkreten 
Fragestellungen auf uns zu. Wir entwickeln dann 
maßgeschneiderte Problemlösungen für diese Betrie-
be, indem wir etwa die Arbeitsprozesse und Arbeits-
plätze neu gestalten“, erklärt Prof. Dr.-Ing. Sven Hinrich-
sen das Angebot an die Unternehmen. „In diese 
Entwicklungsarbeiten binden wir auch Studierende 
über Abschluss- und Projektarbeiten ein“, ergänzt der 
Professor, der in der SmartFactoryOWL die Themenge-
biete Industrial Engineering und Montagesystemgestal-
tung verantwortet. Das Maschinenbauunternehmen 
Brandt Kantentechnik in Lemgo beispielsweise, ein 
Hersteller von Holzbearbeitungsmaschinen zum 
Anleimen von Kantenleisten, wollte einen variantenrei-
chen manuellen Montageprozess optimieren. Schnell 
war klar, dass neben Arbeitsgestaltungsmaßnahmen 
auch neue Assistenzsystemtechnologien zum Einsatz 
kommen mussten.

Umfangreichstes Pick-to-light-Portfolio
Der wissenschaftliche Mitarbeiter David Brown schlug 
daher vor, den Prozess mit einer Pick-to-light-Lösung zu 
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optimieren. „Das System, das wir einsetzen wollten, 
sollte möglichst flexibel sein und eine hohe Auswahl  
an unterschiedlichen Sensorleuchten bieten. Gerade 
bei den kleinen C-Teile-Behältern war uns eine licht
gesteuerte Leitung des Werkers wichtig, da diese Teile 
sehr ähnlich zueinander sind. Zudem suchten wir ein 
System, das wir ohne großen Programmieraufwand 
anpassen können“, beschreibt Brown entscheidende 
Kriterien zur Auswahl des Pick-to-light-Systems. 
Außerdem sollte das System vernetzbar sein, also eine 
Ethernet-Schnittstelle besitzen, um es an SAP oder 
andere übergelagerte Systeme anbinden zu können. 

Gesamtlösung vom Sensor bis zur Steuerung 
Nach Abwägung dieser Kriterien und dem Vergleich 
mehrerer Anbieter fiel die Wahl auf das Pick-to-light-
System von Turck und dessen Optosensorik-Partner 
Banner Engineering. Neben den Pick-to-light-Kompo-
nenten überzeugte der systemische Ansatz. Turck 
konnte nicht nur unterschiedliche Sensorleuchten  
zur Prozessteuerung liefern, sondern direkt eine 
umfassende Lösung anbieten, die auch Verbindungs- 
und I/O-Technik inklusive Steuerung sowie die visuelle 
Unterstützung des Werkers über das HMI umfasst. 
„Gerade die kleinen K30-Sensorleuchten, die wir für  
die Einbindung der C-Teile wie Schrauben und Muttern 
benötigen, haben wir bei anderen Anbietern nicht 
gefunden“, so Brown. 

BL67 mit Codesys 3 steuert den Prozess
Zur vollständigen Steuerung des Montageprozesses  
hat Turck tief in die Systemkiste gegriffen. Zu Beginn 
liest der Werker über den Vision-Sensor iVu von Banner 
Engineering einen 2D-Code ein. Das angeschlossene 
HMI TX513 zeigt darauf den Startbildschirm des 
Montageprozesses an. Als Steuerung fungiert hier ein 
programmierbares Gateway für das IP67-I/O-System 

BL67. Auf dem Gateway programmierte Turck die 
Pick-to-light-Applikation mit Codesys 3, dessen Tool 
TargetVisu die Visualisierung der einzelnen Montage-
schritte übernimmt. Das System wurde so realisiert, 
dass die Anwender ohne Programmieraufwand selbst 
neue Produktkonfigurationen eingeben können. 

Das BL67-System verfügt über IO-Link-Master- 
Module mit jeweils vier IO-Link-Master-Ports. Jeder 
dieser Ports kommuniziert mit einem kompakten 
TBIL-I/O-Hub, der wiederum die Ein- und Ausgangssig-
nale von je acht Sensorleuchten anbinden kann. Da der 
Werker beim Griff in das signalisierte Fach die Entnah-
me durch Auslösen des integrierten Sensors quittiert, 
hat jede Sensorleuchte ein Ein- und Ausgangssignal. 
Dass die universellen DXP-Ports des TBIL als Ein- und 
Ausgang verwendet werden können, ist ebenso einzig- 
artig wie praktisch. Das Zuweisen von Ein- oder Ausgangs- 
funktionen über die Steuerung entfällt genauso wie der 
Einsatz von Y-Splittern, um Ein- und Ausgangssignal auf 
unterschiedliche Ports zu führen. Der Verkabelungsauf-
wand bleibt dank IO-Link ohnehin überschaubar.

S C H N E L L  G E L E S E N

Die SmartFactoryOWL unterstützt als Demonstra-
tionsplattform für intelligente Automatisierung 
kleinere und mittelständische Unternehmen auf 
dem Weg zur digitalisierten Produktion. Als 
Partner der SmartFactoryOWL ist Turck mit einem 
Pick-to-light-System vertreten, das vom Sensor 
über Anschluss- und I/O-Technik bis zur Steue-
rung und Visualisierung inklusive Programmie-
rung aus dem eigenen Portfolio stammt. Dank 
durchgehender Kommunikation auf Ethernetbasis 
ist es offen für eine Anbindung an übergeordnete 
Systeme zur Vernetzung der SmartFactoryOWL. 
Ein solches Pick-to-light-System öffnet manuellen 
Montageprozessen die Tür zu den Produktionsab-
läufen einer Industrie 4.0.

Die Mitarbeiter der 
SmartFactoryOWL: 
David Brown, Prof. Sven 
Hinrichsen, Tim Kleine-
berg, Melissa Paris



Folge wird der entsprechende Mitarbeiter über  
das mögliche Problem informiert. Die automatische 
Bestellung der verbrauchten Bauteile ist ebenso 
denkbar wie individualisierte Produktvarianten, die  
das System direkt nach dem Bestellvorgang „on the fly“ 
als Montagesequenz und Auftrag abbildet.

Partnerschaft 
Für Turck, das Labor für Industrial Engineering der 
Hochschule OWL und die SmartFactoryOWL ist das 
Projekt der Startschuss für eine dauerhafte Partner-
schaft. Turck kann mit den Studenten und Mitarbeitern 
gemeinsam Lösungen ausprobieren, sie unter realisti-
schen Bedingungen testen und Kontakt zu Studenten 
und Besuchern knüpfen. Die SmartFactoryOWL und das 
Labor für Industrial Engineering haben mit Turck einen 
Partner, der nicht nur einzelne Komponenten, sondern 
komplette Automatisierungslösungen aus einer Hand 
anbieten kann und über tiefes Know-how auf allen 
Ebenen der Automatisierungspyramide verfügt. 
Professor Hinrichsen blickt erwartungsvoll in die 
Zukunft: „Wir haben bereits eine Reihe weiterer Ent-
wicklungsprojekte ins Auge gefasst und freuen uns  
auf die weitere Zusammenarbeit mit Turck“.

Überlegt man in diesem Licht nun erneut, was smart 
bedeutet, fällt auf, dass das smarte an der SmartFactory- 
OWL nicht nur die Vernetzung von Produktionssyste-
men und Datenlieferanten ist, sondern ebenso die 
Vernetzung der Partner aus Wirtschaft, Wissenschaft 
und anderen Bereichen zu smarten Ergebnissen führt. 

Autor | Jörg Wittkugel ist Vertriebsspezialist bei Turck
Kunde | www.smartfactory-owl.de
Webcode | more21651

Flache PVD-Leuchten sparen Platz
Drei unterschiedliche Typen von Sensorleuchten 
werden am Arbeitsplatz in der SmartFactoryOWL 
eingesetzt: Die klassischen K50-Leuchten mit Licht- 
tastern zur Quittierung, die kleinen K30-Leuchten mit 
kapazitivem Sensor für die C-Teile-Behälter und die 
flachen PVD-Leuchten an den hohen Behältern, die 
wenig Platz zum darüber befindlichen Regalboden 
lassen. „Die Möglichkeit, auch flache Leuchten einzuset-
zen, war wichtig, da wir aus ergonomischen Gründen 
die maximale Greifhöhe von kleineren Beschäftigten 
einhalten mussten“, erklärt Brown. 

Ausblick
Für das Pick-to-light-Rack in der SmartFactoryOWL  
gibt es noch Ausbauoptionen: Eine Idee ist, das 
Materialregal an den Arbeitsplatz über Turcks induktive 
IO-Link-Koppler anzubinden. Die Geräte übertragen 
berührungslos bis zu 16 digitale Signale und bis zu  
7 Watt Leistung. Damit ließe sich das Regal mit den 
Bauteilen schnell vom Montageplatz trennen. Sollte  
die Anzahl der Varianten die Kapazität eines Regals 
überschreiten, könnten für unterschiedliche Produkte 
oder Variantengruppen zusätzliche Regale angedockt 
werden. Über den Application Specific Tag, der jedem 
IO-Link-Produkt mitgegeben ist, kann die Steuerung 
überprüfen, ob das richtige Rack für die jeweilige 
Produktgruppe angebunden ist. 

Ein weiteres Projekt befindet sich bereits in der 
Umsetzung: So lassen sich beispielsweise die Daten 
analysieren, die das System zur Verfügung stellt. 
 „Wir entwickeln gerade ein Kennzahlen-Cockpit,  
das Werkern und Führungskräften in der Produktion 
bedarfsgerecht und in Echtzeit Informationen aufberei-
tet“, erläutert Tim Kleineberg, der ebenfalls im Industri-
al-Engineering-Team als wissenschaftlicher Mitarbeiter 
tätig ist. Überschreitet beispielsweise die Streuung der 
Ausführungsdauer einzelner Montagevorgänge einen 
kritischen Wert, so deutet dieses Ereignis auf ein 
Problem beim Verbauen der Komponente hin. In der 

A P P L I C A T I O N S   S Y S T E M S

Pick-to-light-Systeme steuern und überwachen 
den Arbeitsablauf bei manuellen Kommissionie-
rungs-, Bestückungs- oder Montageprozessen. 
Dazu zeigt das System über Leuchtsignale genau 
die Lagerbox an, aus der die jeweils nächste Kompo- 
nente entnommen werden muss. Das System 
erkennt daraufhin die erfolgreiche Entnahme, 
entweder automatisch über optische Sensoren, 
die die Hand des Werkers erfassen, oder durch 
manuelle Quittierung an Sensorleuchten. 
Anschließend zeigt das System visuell an, in 
welche Box der Bediener im nächsten Arbeits-
schritt greifen muss. Pick-to-light-Sensoren aus 
dem Turck-Programm sind in zahlreichen Ausfüh-
rungen erhältlich, auch zur direkten Montage an 
den Entnahmefächern.

S o  f u n k t i o n i e r t  P i c k - t o - l i g h t

Turcks Pick-to-light-
System überzeugte  
in Lemgo durch die 
große Auswahl an 
Sensorleuchten
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TECHNIK,
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Cleverer Chauffeur
Für ein Fahrerloses Transportfahrzeug der Firma Movexx liefert Turck den Großteil 
der Automatisierungstechnik inklusive Programmierung der Codesys-Steuerung 
auf dem HMI VT250 

Der LKW- und Automobilzulieferbetrieb VDL Weweler 
im niederländischen Apeldoorn wollte einen Transport-
Vorgang automatisieren, der einerseits kraftaufwändig 
ist, andererseits aber nicht in geregeltem Takt verläuft, 
sondern auf Zuruf des Produktionssystems erledigt 
werden muss. Das Unternehmen entwickelt und 
produziert Blattfedern und Luftdruckfedersysteme 
sowie Spezialachsen für Busse, LKW und LKW-Auflieger. 
Die Produktion am Hauptsitz ist zu großen Teilen 
automatisiert. Anders wäre die Zuverlässigkeit und 
Just-in-Time-Lieferfähigkeit in der Nutzfahrzeug
branche auch nicht zu leisten. Die Produktion läuft  
24 Stunden am Tag, an fünf Tagen in der Woche. 

Wenn man sich ansieht, welche Arbeitsschritte im  
Zug der Industrialisierung und Automatisierung von 
Maschinen übernommen wurden, so waren dies in der 
ersten industriellen Revolution vor allem die kraftauf-
wändigen Arbeiten, die Dampfmaschinen erledigt 
haben. Mit der Automatisierung (dritte industrielle 
Revolution) sind es dann zunehmend leichtere, aber 
monotone Aufgaben, die man Robotern und anderen 
Maschinen überträgt: Schweißen, Schrauben oder 
Drehen zum Beispiel. Aufgaben, die flexibel auszufüh-
ren sind, werden auch heute noch meist manuell 
erledigt. Es fehlt den Maschinen dazu zumeist die 
Intelligenz, um die richtige Entscheidung zu treffen. 

Kräftiger Chauffeur: 
Per WLAN bekommt 
das AGV den Auftrag, 
das Gestell mit Metall-
trägern zur Lackier-
Straße zu fahren
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Beim Transport von Trägerelementen und Federn für 
LKW-Auflieger sahen die verantwortlichen Produktions-
planer Optimierungsbedarf. Bis Mitte 2015 wurden 
diese Bauteile zwischen Rohproduktion und Lackier-
straße noch mit Hubwagen transportiert. Am Ende der 
Rohproduktion legen Roboter Trägerelemente und 
Federn auf ein Gestell. Das voll beladene Gestell wird 
anschließend mit dem Hubwagen abgeholt und an 
einer der beiden Aufnahmestationen der Lackierstraße 
abgestellt. Hier heben wiederum Roboter die Bauteile 
vom Gestell und hängen sie in ein Förderband zur 
Lackierstraße. Ein Federelement wiegt 35 Kilogramm; 
36 davon liegen auf einem Gestell – so bringt ein 
vollgeladener Hubwagen inklusive Gestell fast zwei 
Tonnen auf die Waage.

Manueller Transport unpräzise
Der Nachteil dieser Lösung war, dass sie für die Mitar-
beiter körperlich anstrengend war: Zudem konnten  
die Kollegen nicht immer so präzise arbeiten wie ein 
automatisiertes Fahrzeug – bei zwei Tonnen Gewicht 
auf dem Hubwagen nicht verwunderlich. Die Ständer 
müssen immer exakt in den Passmarken stehen, damit 
die Roboter die Träger richtig auflegen oder abheben 
können. Standen sie leicht falsch, kollidierten die 
Roboter mit den Gestellen. Die Gestänge verbogen und 
die Produktion musste angehalten werden. 

Daher entschieden die Verantwortlichen bei VDL 
Weweler 2014, den Transport der Gestelle zu automati-
sieren. Zusätzlich zu den beiden Aufnahmestationen  
(A und B) an der Rohfertigung befinden sich zwei 
Abnahmestationen (C und D) an der Lackierstraße.  
Das gesuchte Transportsystem kann sich nach keinem 
fixierten Takt richten. Mal muss ein Gestell von A nach 
D, mal ein leeres Gestell von C nach A und so weiter. 
„Die Transportlösung für uns musste so flexibel wie 
möglich sein“, sagt Bert Eilander, Schichtleiter in der 
Produktion bei VDL Weweler.

Movexx entwickelt neues AGV 
Zur Entwicklung einer automatisierten Transportlösung 
wandten sich die Verantwortlichen bei VDL Weweler an 
die Transport-Spezialisten von Movexx International 
B.V. Movexx ist ein niederländischer Hersteller von 
Flurförderfahrzeugen, darunter viele kundenspezifische 
Produkte. Der Hersteller hatte schon zuvor Fahrerlose 

Transportfahrzeuge, sogenannte AGV (Automated 
Guided Vehicles), entwickelt und gebaut. Doch für 
diese Aufgabe musste eine komplett neue Lösung 
gefunden werden.

„Mehrere Eigenschaften des AGVs waren neu: Die 
bidirektionale Fahrweise, die extrem niedrige Bauweise 
zum Unterfahren der Gestelle und die hydraulische 
Schwerlast-Hebeplatte“, erklärt Andreas Versteeg, 
Produktmanager AGV bei Movexx und verantwortlich 
für das neuentwickelte Fahrzeug für VDL Weweler. Das 
AGV muss bidirektional fahren, weil man nur rückwärts 
wieder aus den Zielstationen herausfahren kann. Die 
hydraulische Hebeplatte hebt das Gestell zwei Zenti-
meter vom Boden an, um sie zu transportieren. 

Umfassende Automatisierungslösung von Turck B.V.
Zur Entwicklung des Transportfahrzeugs holte Versteeg 
schon in der Planungsphase Turck an Bord. Movexx 
hatte bislang Sensorik und LED-Leuchten von Turck in 
seinen Produkten eingesetzt. In diesem Projekt war 
allerdings neben fähigen Komponenten auch Lösungs-
kompetenz gefragt. 

Die größte Herausforderung war die bidirektionale 
Steuerung des AGV auf dem Fabrikboden. Turck schlug 
eine kombinierte RFID-Kontrastband-Steuerung vor. 
Auf dem Hallenboden sind drei Streifen aufgezeichnet, 
ein weißer in der Mitte und je ein schwarzer Streifen 
links und rechts. Drei Lichtleiter mit angeschlossenen 
Basisgeräten fokussieren die Steifen und messen den 
Helligkeitswert. Der Schwellwert wird so eingestellt, 
dass das Basisgerät den Unterschied zwischen Schwarz 
und Weiß zuverlässig erkennt. Fährt das AGV mittig auf 
dem Leitstreifen, sieht der rechte Lichtleiter schwarz, 
der mittlere weiß und der linke wiederum schwarz. 
Beschreibt der Kontrastreifen eine Rechts-Kurve, sieht 
der rechte Lichtsensor weiß. Daher weiß das AGV, dass 
es eine Rechtskurve fahren muss. Über die Steuerung 
wird das entsprechende Steuersignal an die Aktorik der 
Lenkachse gegeben. So manövriert das AGV immer 

S C H N E L L  G E L E S E N

In der Produktion von Federsystemen der nieder-
ländischen Firma VDL Weweler bringt ein Fahrer-
loses Transportfahrzeug (AGV) von Movexx 
Bauteile für Federsysteme von der Rohproduktion 
zur Lackierung. Wie das Fahrzeug sein Ziel findet, 
steuert Turcks HMI VT250 mit Codesys-Steuerung, 
unterstützt von Optosensorik, RFID-System sowie 
Winkelsensoren und Statusanzeige aus dem 
Turck-Angebot. Echte Lösungskompetenz zeigte 
Turck B.V., indem sie nicht nur Komponenten 
lieferten, sondern auch die Programmierung der 
Steuerung. Seitdem die beiden AGVs ihren Dienst 
in der Produktion aufgenommen haben, ist die 
Fehlerquote beim Transport rapide gesunken. 

»Ausschlaggebend war, dass Turck eine 
Komplettlösung zur Automatisierung  
des AGVs anbieten konnte.«
Andreas Versteeg | Movexx



A P P L I C A T I O N S   S Y S T E M S

Position außerhalb der Zelle, um auf den nächsten Job 
zu warten. Bei Bedarf weist das IMS das AGV an, ein 
leeres Gestell in die Fertigungshalle zu befördern.

Außer dem IMS haben nur die Bediener im Kontroll-
stand die Möglichkeit, dem AGV Aufträge zu geben. 
Wenn der Akku einen niedrigen Ladezustand erreicht, 
werden sie vom SCADA-System informiert. Sie beor-
dern dann das AGV zur Ladestation, wo sie den leeren 
Akku manuell gegen einen vollen tauschen. 

Auf dem AGV arbeitet Turcks HMI-Steuerung VT250. 
Sie kommuniziert über eine kabellose TCP/IP-Verbin-
dung mit dem IMS und spricht als Profibus-Master mit 
einem BL20-Gateway, an dessen Ein- und Ausgängen 
alle Signale des Fahrzeugs aufgelegt sind. 

Automationslösung aus einer Hand
Movexx hat bei der Ausstattung des Transportfahrzeugs 
aus dem vollen Turck-Portfolio geschöpft: Neben den 
erwähnten Lichtleitern samt Basisgeräten vom Opto-
sensorik-Partner Banner Engineering lieferte Turck 
seinen kompakten, berührungslosen QR14 zur Winkel
erfassung an den Lenkachsen. Optische Sensoren 
erkennen den Hub der Plattform, eine K50-Kuppel-
leuchte von Banner signalisiert den Betriebszustand 
und ein Laser-Safety-Scanner erfasst, ob sich Objekte 
auf der Fahrstrecke des AGV befinden. Turcks RFID- 
Datenträger sowie die Schreibleseköpfe am Fahrzeug 
lesen die Position des AGV. 

In diesem Fall programmierte Turck sogar die 
Steuerung des AGV. Die gesamte Navigation, die 

seinen „Gleisen“ folgend durch die Fabrikhallen. Da es 
vorwärts oder rückwärts fahren muss, sind Lenkachsen 
und Steuerungssensorik doppelt verbaut. 

RFID-System zur Zielsteuerung
Die optische Linienverfolgung ist kombiniert mit 
RFID-Datenträgern, die an Schlüsselpunkten entlang 
der Linien auf den Fabrikboden geklebt sind. Anhand 
der Datenträger an den Weichen erkennt das AGV, ob 
es weiterfahren soll oder anhalten muss. Auch die 
Geschwindigkeit des AGV wird über diese RFID-Tags 
geregelt. Der Slow-Modus ist in Kurven und zum 
Andocken in den Stationen erforderlich, der High-
Speed-Modus auf geraden Strecken. Wobei High-Speed 
in diesem Fall 1 km/h bedeutet. Das ist zwar nicht 
wirklich schnell, aber zum einen vollkommen aus
reichend für die Applikation und zum anderen die 
gesetzlich vorgeschriebene Höchstgeschwindigkeit  
für AGVs. 

Das Fahrerlose Transportfahrzeug entscheidet  
nicht selbst. Die Intelligenz liegt in der Vernetzung  
des AGVs mit dem übergeordneten IMS (Intergrated 
Manufacturing System), welches das AGV anweist, zu 
einem bestimmten Punkt zu fahren. Die Logik des AGV 
übersetzt das Ziel in eine Tagnummer und überprüft 
bei jedem erkannten Tag, ob es stoppen, verzögern 
oder beschleunigen muss. Die Steuerung des AGV  
lenkt und erkennt anhand eines RFID-Tags, wann es 
seine Zielposition erreicht hat. Das AGV setzt dann  
das Gestell ab und fährt wieder zu einer definierten 

An Kreuzungen und anderen Schlüsselpunkten sind RFID-Tags im Boden eingelassen, die dem AGV Positionsinformationen geben

»Die Transportlösung 
für uns musste so 
flexibel wie möglich 
sein.«

Bert Eilander, 
VDL Weweler
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Verarbeitung von Sensordaten und die Schnittstellen 
zu anderen Systemen inklusive der Kommunikation mit 
dem übergeordneten IMS wurden mit Codesys auf dem 
VT250 programmiert.

Vorteil Systemanbieter 
Dass alle Produkte von einem Automationsanbieter 
stammen, erleichtert vieles – nicht nur für die Program-
mierung, sondern auch für Movexx als Kunden: „Wir 
hatten schon die programmierbaren BL67- und 
BL20-Gateways als Steuerung zu Testzwecken und 
waren sehr zufrieden. Für das Projekt mit VDL Weweler 
haben wir auch andere Steuerungsanbieter angefragt. 
Letztendlich war ausschlaggebend, dass Turck eine 
Komplettlösung zur Automatisierung des AGV anbieten 
konnte. Deshalb und aufgrund der guten bisherigen 
Erfahrungen haben wir uns für die Turck-Lösung 
entschieden“, erklärt Produktmanager Versteeg seine 
Entscheidung und ergänzt: „Außerdem wollte ich 
ausschließen, dass bei möglichen Fehlern ein Zulieferer 
jeweils den anderen dafür verantwortlich macht.“

Automatisierung der Rohstahlzuführung geplant
Auch VDL Weweler bewertet die Automatisierung des 
Trägertransports durchweg positiv. Der Produktions
leiter schätzt vor allem die ruhigere und gleichmäßige 
Produktion, die seit der Einführung der AGV Mitte 2015 
zu beobachten ist. Zuvor musste immer gestoppt, 
repariert und korrigiert werden, wenn ein Roboter Teile 
nicht abnehmen konnte, weil ein Handwagen schief 

positioniert war oder andere Fehler zu Unterbrechun-
gen führten. Aufgrund der positiven Erfahrung mit der 
Lösung plant VDL Weweler bereits, weitere Transport-
prozesse zu automatisieren. Ein weiterer Produktions-
teil soll angebunden werden, von dem ebenfalls 
Bauteile zur Lackieranlage gefördert werden müssen. 
Damit die unterschiedlichen Teile in einzelnen Batches 
bearbeitet werden können, müssen sie zuvor zwischen-
gelagert werden, auch das soll mittels AGVs geschehen.

Außerdem soll die Zulieferung der Rohstahlblöcke 
vom Lager an den Schmiedeofen mittels AGVs auto
matisiert werden. Dazu müsste auch der Zulieferer in 
das Projekt eingebunden werden. Insofern führt VDL 
Weweler, ohne diese Überschrift zu verwenden, Pro- 
duktionsprozesse ein, die wie Vorboten einer Industrie 
4.0 wirken.  

Autor | Gerjan Woelders ist Automation Systems Engineer bei 
Turck B.V. in den Niederlanden
Kunde | www.vdlweweler.nl
Anwender | www.movexx.nl/de
Webcode | more21652
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Alles im Kasten: 
Turcks VT250 ist im 
Deckel des Schalt-
kastens verbaut. Es 
kommuniziert über 
Modbus-TCP kabel-
los mit dem IMS 
und steuert nahezu 
alle Systeme des 
Fahrzeugs

Am Motor der 
Lenkung erkennt 
Turcks berührungs-
loser Winkelgeber 
den Lenkeinschlag 

Zur bidirektionalen 
Steuerung sind für 
jede Fahrtrichtung  
drei Lichtleiter mit 
angeschlossenen 
Lichtleiter-Sensoren 
verbaut
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Daten am 
Haken

A P P L I C A T I O N S   R F I D

Turcks HF-RFID-System BL ident sichert 
Transparenz und Rückverfolgbarkeit in 
der Schweinefleischproduktion eines 
chinesischen Schlachthofs 

Seit dem der Verzehr von Fleisch für die Menschen auch 
in China zur täglichen Selbstverständlichkeit gehört, ist 
auch die Qualitätssicherung der Fleischproduktion ein 
vieldiskutiertes Thema in der Volksrepublik. Die Regie- 
rung beschloss daher, ein System der Überwachung 
und Nachverfolgung in der Fleischproduktion in China 
zu etablieren. Es verfolgt das Tier und die Fleischpro-
dukte von der Züchtung über das Schlachten und die 
Verarbeitung bis zum Vertrieb in den Geschäften. Ziel 
der Regierung ist es, die Herkunft jedes Fleischerzeug-
nisses jederzeit zurückverfolgen zu können und somit 
einen Frühwarn-Mechanismus zur Erhöhung der 
Lebensmittelsicherheit zu etablieren.

Die Informationen werden zur Überwachung auf 
kommunaler Ebene weitergegeben. Dabei ist beson-
ders das Schlachthaus – der Dreh- und Angelpunkt des 
Prozesses – schwierig zu überwachen. Dort laufen viele 
Prozesse zusammen: Das Tier kommt als lebendiges 
Wesen an und verlässt das Schlachthaus in Einzelverpa-
ckungen. Zudem sind die Anforderungen aufgrund der 
hohen Hygienestandards dort viel höher als bei der 
Aufzucht der Tiere oder nachdem das Fleisch in Einzel- 
verpackungen versiegelt ist. Mit dem Schlachthaus 
steht und fällt die Zuverlässigkeit einer rückverfolg
baren Fleischproduktion. Somit ist es das sensibelste 
Element im gesamten Überwachungsprozess. 

Kundenanforderungen
Um die Herstellung von Schweinefleisch zu überwa-
chen und über alle Prozessebenen hinweg rückverfolg-
bar zu machen, hat jedes Schwein einen elektronische 
Ohrring, der alle relevanten Daten enthält. Allerdings 
ist diese Ohrmarkierung für die häufigen Schreiblese-
prozesse während des Schlacht-und Verarbeitungs- 
prozesses ungeeignet. Diese Daten werden bei der 
Ankunft am Schlachthaus an das Datenbanksystem  
des Schlachthauses übergeben. Da jede Schweinehälfte 
während des gesamten Prozesses an ein und demsel-
ben Haken hängt, lag es nahe, diesen mit einem 
RFID-Datenträger zu versehen. 

Für eine Echtzeit-Abfrage der Daten befinden sich 
entlang der Produktionslinie etliche Schreiblesköpfe, 
die die Haken und damit die Schweinehälften während 
des gesamten Prozesses identifizieren. Die durchgehen-
de korrekte Identifikation des Schweinefleischs hängt 

Der RFID-Tag TW-R10 
ist im Metallhaken 
zuverlässig vor mecha-
nischen Beschädigun-
gen geschützt. Im 
Gegensatz zu LF-Tags 
ist ein Schlitzen des 
Hakens nicht nötig



S C H N E L L  G E L E S E N

Bei einem chinesischen Fleischproduzenten zeigt 
Turck mit seinem RFID-System, dass BL ident mit 
Schutzarten von IP67 bis IP69K sowohl die hohen 
Robustheitsanforderungen der Branche erfüllt als 
auch die geforderten Schreiblesegeschwindigkei-
ten in der Fleischverarbeitung. Die Datenträger 
sind so in den Fleischhaken integriert, dass sie 
nicht beschädigt werden können und dennoch 
zuverlässig und schnell gelesen werden. 
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elementar von der korrekten Zuordnung der Daten auf 
dem Ohrring zu den entsprechenden Datenträgern am 
Haken ab. Wenn Qualitätsmängel bereits bei der 
Erstprüfung des Tieres im Schlachthaus gefunden 
werden, werden diese Informationen direkt an den 
RFID-Tag im Haken übermittelt. Anhand dieser Informa-
tion leitet das System das entsprechende Schwein in 
ein gesondertes Lager, damit es nicht am Verarbei-
tungsprozess teilnimmt.  

An jedem Produktionsschritt lesen Schreibleseköpfe 
die Daten des Hakens ein, um die Produktionssituation 
in Echtzeit nachzuverfolgen. Beim abschließenden 
Verpackungsprozess der Fleischprodukte werden die 
Daten zum Versand vom Datenträger in eine Daten-
bank überschrieben und mit einem RFID-Datenträger 
an der Verpackung verknüpft.

Hohe Reichweiten und Geschwindigkeiten 
Zentrale Voraussetzung bei der Auswahl des RFID-Sys-
tems BL ident von Turck war die Anforderung, on-the-
fly, also innerhalb der üblichen Fördergeschwindigkeit, 
acht Byte lesen und schreiben zu können. Außerdem 
überzeugte den Projekt-Manager des Integrators 
Beijing Zhihengda Sci & Tech Co. Ltd. die Einfachheit 
und Flexibilität des Systems, das ohne Funktionsblöcke 
einfach parametriert werden kann. An jedem BL67- 
Gateway, das als RFID-Interface fungiert, sind neben 
den acht angeschlossenen Schreibleseköpfen weitere 
analoge oder digitale Signale anschließbar. Für den  
Fall, dass zusätzliche Kontrollstellen benötigt werden, 
können sowohl RFID-Module als auch Standard-I/O- 
Module ergänzt werden. Das minimiert die Kosten  
pro Knotenpunkt erheblich. Die hohe Reichweite  
der Turck-Schreibleseköpfe schützt Datenträger und 
Schreibleseköpfe vor mechanischen Beschädigungen. 

LF- und UHF-Lösungen ungeeignet
Alternative Frequenzbänder wie LF- oder UHF-RFID-
Systeme waren für die Applikation beide nicht geeig-
net. Die Frequenz der LF-Systeme ist zu nah an den 
Frequenzen der eingesetzten Motoren, sodass die 
resultierenden Interferenzen eine zuverlässige RFID-
Funktion stören. Außerdem war die Reichweite der 
LF-Systeme nicht ausreichend. Zum Lesen oder 
Schreiben müsste der Tag bis auf 30 Millimeter an den 
Schreiblesekopf heran, was nicht an allen Stationen 
möglich ist. Um Kollisionen auszuschließen, die Daten- 
träger oder Schreiblesekopf beschädigen würden, 
forderte der Kunde eine höhere Schreiblesereichweite. 

Die UHF-RFID-Produkte sind wiederum ungeeignet, 
weil ihre Reichweite zu hoch ist und mehrere Tags 
gleichzeitig vom Schreiblesekopf erfasst werden. Das 
ist vor allem bei hohen Geschwindigkeiten ein  
Problem. Oftmals laufen 600 Haken in der Stunde an 
den Lesegeräten vorbei. Bei UHF-Systemen kann eine 
eindeutige Zuordnung dann nicht mehr realisiert 
werden. 

HF-RFID-System optimal
Turcks RFID-Lösung im HF-Frequenzband ist für die 
Applikation in der Fleischverarbeitung optimal geeig-
net, weil es keine Interferenzen mit anderen Geräten 

aufweist. Zudem entwickelte Turck den Datenträger 
TW-R10, der direkt im Metall des Fleischhakens ver-
senkt werden kann und somit zuverlässig vor Beschädi-
gung geschützt ist. Die erhöhte Schreiblesereichweite 
erlaubt außerdem, die RFID-Reader neben dem 
Förderband anzubringen, wo sie mechanisch geschützt 
sind. Die Schreibleseköpfe erfüllen Schutzart IP69K, die 
Datenträger IP68. Sie sind damit Feuchtigkeits- und 
Wasser-resistent und zudem für die Reinigung mit 
Hochdruck geeignet. 

Turcks Datenträger kann 146 Byte speichern. So 
konnten alle notwendigen Informationen direkt auf 
dem Tag hinterlegt werden, was die Produktsicherheit 
im Falle eines Datenbankfehlers erhöht. Turcks HF- 
System kann die Datenträger der vorbeifahrenden 
Haken komplett erfassen, sodass die Produktion  
durch den RFID-Einsatz nicht verlangsamt wird. 

Fazit
Die Turck HF-RFID-Lösung konnte im Schlachthof nicht 
nur alle bisherigen Probleme mit RFID-Erkennung 
lösen, sondern auch die Zuverlässigkeit und Genauig-
keit der gewonnenen Daten erhöhen. So steigert der 
Anwender nicht nur die Effizienz seiner Produktion, 
sondern garantiert dank der durchgängigen Rückver-
folgbarkeit gleichzeitig die Produktsicherheit.

Autor | Richard Lin ist tätig im Marketing & Product Management 
bei Turck in China
Webcode | more21650

Der TNSLR-Q42TWD in 
Schutzart IP69K ist der 
ideale Schreiblesekopf  
für den Einsatz in der 
Fleischproduktion
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Förderbedarf 

A P P L I C A T I O N S   F E L D B U S T E C H N I K

An einer Förderanlage in der  
Thermomix-Produktion von Vorwerk 
überzeugen Turcks kompakte I/O- 
Module TBEN-S durch ihre Flexibilität 

haben zunächst damit begonnen, die Förderlinien 
genau in die bestehende Halle einzupassen. Manche 
Hindernisse wie Mauern wurden umgangen, andere 
auch durchdrungen, um den Platz optimal auszunut-
zen. Teilweise konnten auch bestehende Öffnungen 
verwendet werden. 

Die theoretische Konstruktion der Förderbänder 
musste genau in die Planung der Halle eingepasst 
werden. Dies geschah über mehrere Linien und auf 
mehreren Ebenen. Um vertikal zu fahren, wurden 
Hubwerke eingesetzt. Um die Spritzgussteile nach links 
oder rechts zu bewegen, verwendete man pneumati-
sche Dreheinheiten und je nach den Gegebenheiten 
vor Ort elektrische oder pneumatische Querverschub
achsen. Die Produkte selbst werden über Flachgurtbän-
der transportiert. Für ein Produkt musste Böma jedoch 
seinen selbst entwickelten Zahnriemenförderer 
einsetzen. Das variable System ist genau auf die Form 
dieses Produkts angepasst und ermöglicht so einen 
störungsfreien Transport vom Spritzguss zum Werker.

Kompakte I/O-Module überzeugen
Auch die Steuerung der kompletten Anlage übernahm 
Böma. Die Signale der Sensoren bringen Turcks ultrakom- 
pakte I/O-Module TBEN-S über Profinet zur Steuerung. 
An die TBEN-S-Module sind auch die Aktoren der 
Anlage angebunden. Die Konfiguration der TBEN-S- 
Variante mit vier digitalen Ausgängen und vier digita-
len Eingängen entsprach perfekt dem Signalbedarf an 
etlichen Stellen der Förderstrecke. „Außerdem hat uns 
die Flexibilität der TBEN-S überzeugt. Ein Teil der 

Innovativ, hochwertig und multifunktional – das  
sind drei der Stärken des neuen Thermomix® TM5 von  
Vorwerk. Mit seinem einzigartigen Design, seiner Guided- 
Cooking-Funktion und seinen Rezept-Chips hat er das 
digitale Zeitalter des Kochens eingeleitet. Für dieses 
komplexe Produkt eine effiziente Fertigungslinie 
aufzubauen, war eine Herausforderung. 

Vorwerk vertraute hier auch auf die Stärken des 
österreichischen Fördertechnikspezialisten Böma. Das 
Unternehmen mit Sitz in Alberschwende in Vorarlberg 
plante, konstruierte und baute die Förderlinien für die 
wesentlichen Bauteile des smarten Küchenhelfers 
zwischen Kunststoffspritzerei und Gerätemontage. 

Die Aufgabe ist schnell erklärt: Das zu befördernde 
Produkt muss in der richtigen Zeit materialschonend 
und auf die Mitarbeiter abgestimmt von A nach B 
transportiert werden. Ein Roboter entnimmt dazu die 
Spritzgussteile aus der Maschine und legt sie auf das 
Förderband. Diese Teile müssen dann über die einzel-
nen Linien an bestimmte Positionen in einer anderen 
Halle gebracht werden. Dabei war die Taktzeit vorge
geben, in der ein Teil von den Werkern in der Montage
linie entnommen werden kann. Auf die gesamte Länge 
der Förderbänder, jeweils rund 50 Meter, musste also 
auch ein Zeitpuffer eingeplant werden. 

Hindernislauf
Die erste Herausforderung war die bestehende Raum-
aufteilung in der Produktionshalle. Punkt A war klar, 
Punkt B auch, dazwischen ergaben sich aber Hindernis-
se, die es zu überwinden galt. Die Böma-Konstrukteure 

»Die TBEN-S-Module waren den 
vergleichbaren Geräten anderer 
Hersteller technisch überlegen«
Helmut Sutterlüty, Böma



S C H N E L L  G E L E S E N

Hindernisse zu umgehen und trotzdem auf 
direktem Weg ans Ziel zu kommen, das hat der 
österreichische Fördertechnikspezialist Böma mit 
seinen Förderlinien bei den Vorwerk Elektrower-
ken geschafft. Die Sensor- und Aktor-Signale 
gelangen darin über Turcks kompakte Profinet-
I/O-Module TBEN-S zur Steuerung. Deren Baugrö-
ße, Flexibilität und Unabhängigkeit waren für 
Böma ausschlaggebend und leisten ihren Beitrag 
zur Flexibilität der gesamten Anlage. 
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Anlage wurde nicht neu gebaut, sondern in bestehen-
de Anlagen integriert. Da war zunächst unklar, wie viele 
Ein- und Ausgangssignale wir zur Steuerung bringen 
müssen. An diesen Stellen haben wir die frei konfigu-
rierbaren TBEN-S-DXP eingesetzt. So konnten wir die 
Konfiguration auch noch im Nachhinein dem konkreten 
Bedarf anpassen. Geräte mit frei konfigurierbaren  
Ein- und Ausgängen haben wir bei anderen Herstellern 
nicht gefunden“, erklärt Helmut Sutterlüty, Konstruk
tionsleiter bei Böma und ergänzt: „Die TBEN-S-Module 
waren den vergleichbaren Geräten anderer Hersteller 
technisch überlegen. Andere Systeme in dieser Bau- 
form benötigen zusätzliche Kopplermodule zum 
Profinet-Strang und müssen wiederum untereinander 
gekoppelt werden.“ Außerdem war die Baugröße der 
TBEN-S-Module ausschlaggebend. Mit nur 32 Millime-
tern Breite passen sie optimal auf die schmalen 
Aluprofile der Förderanlage. 

Alle Sensoren im Projekt stammen aus dem Turck-
Portfolio. Zur Erfassung der Teile auf dem Band wurden 
hauptsächlich QS-18-Einweglichtschranken von Turcks 
Partner Banner Engineering eingesetzt. Sie überzeug-
ten neben der hohen Reichweite von 7,5 Metern mit 
einem kleinen Lichtpunkt, der eine höhere Genauigkeit 
als vergleichbare Produkte lieferte. Zur Erfassung der 
Position von Pneumatikzylindern setzte Böma Turcks 
magnetinduktive BIM-UNT-Schalter ein, die direkt in die 
Nut der Aluzuylinder gesetzt werden können und dort 
die Position des Kolbens erfassen. Auch die Anschluss-

technik, insbesondere die M8-Sensor/Aktor-Leitungen 
zur Anbindung an die TBEN-Module und M8-Power-
Leitungen lieferte Turck. Für die Positionsabfrage und 
Endschalter der Hubwerke wurden Bi4-M12-VP6X 
Sensoren verwendet 

Wer Projekte dieser Größenordnung kennt, weiß, 
dass zwischen Planung und Konstruktion auf der einen 
und der Umsetzung in der Praxis auf der andern Seite 
Welten liegen können. Durch die enge Abstimmung 
der Konstruktionsabteilung mit dem Kunden und den 
Böma-Monteuren war hier aber gewährleistet, dass 
auch der Aufbau der Anlage optimal realisiert wurde. 
Wesentliche Teile der Anlage wurden zuerst bei Böma 
aufgebaut, um erste Testläufe durchzuführen und dem 
Kunden eine Abnahme bzw. ein erstes Bild der Anlage 
zu ermöglichen. Das ersparte Überraschungen beim 
Aufbau beim Kunden. Auch dank der I/O-Module von 
Turck ging der Aufbau recht zügig voran, da viele 
Elemente bereits bei Böma vorverdrahtet werden 
konnten. 

Bei der eigentlichen Inbetriebnahme der Anlage in 
der Produktionshalle konnte Böma die Stärke seines 
selbst entwickelten Baukastensystems voll ausspielen, 
denn die Monteure können damit auch in letzter 
Minute noch problemlos Anpassungen vornehmen.  
Die unterschiedlichen Profile haben alle dieselbe Nut, 
egal wie breit sie sind. Zur Verbindung der einzelnen 
Elemente muss nicht gebohrt werden.  

Die Förderanlage konnte schließlich alle Ansprüche 
erfüllen. Die unterschiedlichen Linien sind perfekt in 
die Produktionshalle integriert. Zusätzlich wurden noch 
Portale unter den Linien eingerichtet, um leichtere 
Zugänge für die Mitarbeiter zu schaffen. Die einzelnen 
Komponenten des Thermomix® laufen in der richtigen 
Zeit von A nach B, werden an keiner Stelle des Prozes-
ses beschädigt und der Werker kann im vorgegebenen 
Takt direkt an der Förderlinie die Produkte entnehmen.

Autor | Florian Fink ist technischer Vertriebsingenieur bei Turck  
in Österreich
Kunde | www.boema.at
Anwender | www.vorwerk.de
Webcode | more21653

Die Grafik zeigt  
die gesamte Förder- 
anlage mit Querver-
schubachsen und 
Hubwerken 
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Luftraumüberwachung

A P P L I C A T I O N S   S E N S O R T E C H N I K

Linde Material Handling bietet für seine Gabelstapler ein System an, das die  
Maximalgeschwindigkeit in Innenräumen automatisch reduziert, sobald der Radar-
sensor QT50 von Banner Engineering ein Hallendach über dem Stapler detektiert

Zu hohe Geschwindigkeiten sind im Staplerverkehr  
wie im Straßenverkehr ein Unfallrisiko. Insbesondere  
in Produktions- und Lagerhallen gilt das, da dort die 
Fahrzeuge häufig auf engstem Raum agieren und gleich- 
zeitig viele Mitarbeiter unterwegs sind. Diese werden 
oft spät gesehen, da Maschinen, Regale, Wände oder 
Säulen die Sicht behindern. Herausforderung an die 
Staplerentwickler ist daher die optimale Kombination  
von Sicherheits- und Wirtschaftlichkeitsanforderungen.

Im öffentlichen Straßenverkehr ist es die Straßenver-
kehrsordnung, die den Verkehrsteilnehmern Grenzen 
setzt. Innerhalb der eigenen Werkstore können Unter-
nehmen im Rahmen der Arbeitsschutzverordnungen 
selbst regeln, wie gefahren werden darf und soll. Auch 
die Höchstgeschwindigkeit auf dem Unternehmens
gelände legt das Unternehmen selbst fest. Doch wie 
viele Autofahrer schätzen auch manche Staplerfahrer 
die Risiken ihrer Fahrweise teilweise falsch ein.

Vom Kabinendach  
aus erkennt der QT50-
Radarsensor  
von Banner Engineering 
das Hallendach
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S C H N E L L  G E L E S E N
Mit seinem Assistenzsystem SpeedAssist unter-
stützt Linde Material Handling seine Staplerkun-
den dabei, die Sicherheit im innerbetrieblichen 
Transportverkehr zu erhöhen. Der Linde Speed- 
Assist erkennt, ob sich der Gabelstapler in einer 
Halle befindet und reduziert in dem Fall dessen 
Höchstgeschwindigkeit auf einen vorher definier-
ten und in der Fahrzeugsteuerung eingestellten 
Wert. Erkannt wird der Indoor-Betrieb, sobald der 
Radarsensor QT50 von Banner Engineering ein 
Hallendach detektiert. Der Sensor aus dem 
Turck-Portfolio überzeugt durch seine Robustheit 
und die variablen Einstellmöglichkeiten. So lässt 
er sich auf die individuellen Anforderungen 
nahezu jedes Werksgeländes abstimmen.

more@TURCK  2 | 2016

Manuelle Umschaltung nicht ideal
Ein Hersteller von Gabelstaplern, der diese Aufgabe  
in den Fokus stellt, ist die Linde Material Handling 
GmbH, ein Unternehmen der KION Group. Linde 
Material Handling ist einer der weltweit führenden 
Hersteller von Gabelstaplern und Lagertechnikgeräten 
und Marktführer in Europa. Die Frage der angemesse-
nen Geschwindigkeit des Staplerverkehrs als ein 
wichtiges Sicherheitsmerkmal treibt Linde schon einige 
Zeit um. Eine generelle Geschwindigkeitsreduktion 
wäre zwar einfach möglich, jedoch „möchten die 
Kunden nicht die hohe Umschlagleistung durch eine 
generelle Geschwindigkeitsreduktion senken“, bringt  
es Jennifer Skarabisch, zuständig für die Elektrotechnik 
in der Konstruktion Flurförderzeuge bei Linde Material 
Handling, auf den Punkt: Eine erste Lösung sah die 
manuelle zweistufige Umschaltung der Maximalge-
schwindigkeit vor. Die Fahrer sollen damit in Innen
räumen auf eine geringere Maximalgeschwindigkeit 
umschalten, in der Regel liegt diese um die 6 km/h. 
Doch die Fahrer haben das Umschalten auf das redu-
zierte Tempo in Hallen nicht so konsequent umgesetzt, 
wie es die Kollegen der Arbeitssicherheit vorgesehen 
hatten. 

SpeedAssist: Sicherheit bei hoher Umschlagleistung
Viele Kunden wünschten eine Lösung, die nicht von  
der individuellen Entscheidung des Fahrers abhängt. 
Jennifer Skarabisch und ihr Kollege Michael Fuchs, 
Product Manager Parts im Bereich Customer Services 
bei Linde Material Handling, blieben an der Frage dran 
und entwickelten den SpeedAssist, der die Maximalge-
schwindigkeit in Innenräumen automatisch reduziert. 
„Die automatische Umschaltung kann beide Ansprü-
che, mehr Sicherheit im Innenbereich, abgestimmt auf 
die Werksumgebung, und hohe Umschlagleistung im 
Freien, verbinden“, präzisiert Produktmanager Fuchs. 

Bei der automatisierten Reduktion der Maximal
geschwindigkeit in Innenräumen sollte der Kunde an 

seiner bestehenden Infrastruktur keine Änderungen 
vornehmen müssen. Die Lösung musste also der 
Stapler selbst mitbringen. Eine naheliegende Option 
war, das Hallendach vom Stapler aus mit einem Sensor 
zu detektieren. 

Radarsensor QT50 erfüllt alle Kriterien
„Wir haben uns verschiedene Sensortechnologien 
unterschiedlicher Hersteller angeschaut“, beschreibt 
Skarabisch den Auswahlprozess. „Wir wollten auf jeden 
Fall eine Lösung, die schon getestet und bewährt ist, 

um schnell am Markt sein zu können. Optische Senso-
ren hatten häufiger Probleme mit Verschmutzungen. 
Mit dem Radarsensor haben wir zuverlässige Ergebnis-
se erzielt“. Die Kriterien waren dabei eine hohe Reich-
weite bei kompakten Abmessungen und Robustheit,  
da die Sensoren im Außenbereich und gelegentlich 
bei hohen Vibrationen soowie mitunter Schocks 
eingesetzt werden. Bei den internen Tests mit Blick  
auf diese Kriterien schnitt ein Radarsensor aus dem 
Turck-Portfolio am besten ab: Der von Turcks Partner 
Banner Engineering entwickelte Radarsensor QT50. 

Hallendacherkennung bis 24 Meter Höhe
Der Sensor des SpeedAssist befindet sich am hinteren 
Ende des Kabinendachs und erkennt Hallendächer bis 
zu einer Höhe von 24 Metern. Über einen Schaltaus-
gang signalisiert er der Steuerung, ob ein  Dach erkannt 
wurde. Die Steuerung verzögert dann die gefahrene 

»Die automatische Umschaltung kann 
beide Ansprüche, Sicherheit im Innen-
bereich und hohe Umschlagleistung im 
Freien, verbinden.«
Michael Fuchs | Linde Material Handling



Geschwindigkeit schonend oder gibt im Außenbereich 
die höhere Maximalgeschwindigkeit frei. Linde hatte 
den SpeedAssist zunächst über seinen weltweiten 
Ersatzteilhandel als Nachrüstlösung eingeführt. Da die 
Resonanz auf das System aber überaus positiv ist, führt 
man die Lösung nun auch als Ausstattungsoption für 
alle Neufahrzeuge aus dem Werk Aschaffenburg ein. 

Individuelle Anpassung vor Ort 
Dass der Sensor einfach auf die Gegebenheiten der 
Kunden angepasst werden kann, hebt Elektrotechnike-
rin Skarabisch positiv hervor: „Die Einsatzbedingungen 
bei unseren Kunden sind sehr unterschiedlich. Da ist es 
gut, dass man am Sensor direkt die Möglichkeit hat, 
sowohl die Empfindlichkeit als auch Reichweite und 
Verzögerungszeit einzustellen. Gemeinsam mit seinem 
Linde-Servicetechniker kann der Kunde das System an 
seine jeweilige Situation vor Ort anpassen.“

A P P L I C A T I O N S   S E N S O R T E C H N I K

Durch die Verzögerung des Ansprechens des Sensors 
(bis zu drei Sekunden) wurde zum Beispiel bei einem 
Kunden, wo die Stapler im Außenbereich Rohrbrücken 
und Bäume unterqueren, sichergestellt, dass sie in 
diesen Fällen nicht die Geschwindigkeit reduzieren.  
Ein entspanntes Unterqueren der Rohrbrücken ist nun 
mit dieser Einstellung möglich. Auch die reduzierte 
Geschwindigkeit kann mit Unterstützung eines 
Servicetechnikers eingestellt werden –  allerdings in der 
Steuerung und nicht am Sensor. „Diese individuellen 
Einstellmöglichkeiten haben sicher auch dazu beige
tragen, die Akzeptanz des Systems zu sichern“, ergänzt 
Produktmanager Fuchs. Trotz der Einstellmöglichkeiten 
ist das System gegenüber Manipulationen durch den 
Fahrer selbst geschützt. Im montierten Zustand lässt 
der Sensor keine Einstellungsveränderung zu. Die 
Steuerung ist bei Fahrzeugen mit Linde SpeedAssist  
so programmiert, dass der Stapler in die reduzierte 

»Die Einsatzbedingungen bei unseren  
Kunden sind sehr unterschiedlich. Da ist  
es gut, dass man am Sensor direkt die  
Möglichkeit hat, sowohl die Empfindlichkeit 
als auch Reichweite und Verzögerungszeit 
einzustellen.«
Jennifer Skarabisch  | Linde Material Handling

Die kompakten Ausmaße, Robustheit und Flexibilität waren ausschlaggebend für die Wahl des Banner QT50 als SpeedAssist-Sensor, 
der für Linde als Brandlabel-Produkt gefertigt wird
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Geschwindigkeit schaltet, wenn man den Sensor vom 
Kabel trennt. 

Bei der Suche nach den richtigen Einstellungen 
standen Experten von Turck und Banner Engineering 
den Linde-Entwicklern immer zur Seite. So konnte zum 
Beispiel ein Problem mit aufstehendem Tauwasser 
durch das Einstellen der Sensorempfindlichkeit 
behoben werden. Trotz der gewölbten Kuppel kann 
sich mitunter Wasser auf dem Sensor sammeln. Das 
passierte nicht bei Regen, sondern bei Taufeuchte, die 
sich über Nacht absetzte. „Wir haben bei den Terminen 
mit den Sensorexperten auch Erfahrungen sammeln 
können, die wir als Information intern an unser Service-
Netzwerk weitergeben konnten“, sagt Skarabisch. 

Positive Kundenresonanz
Seit Juli 2015 bietet Linde den SpeedAssist als Nach-
rüstlösung an. „Diejenigen, die das System schon 
einsetzen, äußern sich sehr positiv“, stellt Fuchs fest. 
Neben dem SpeedAssist hat Linde noch weitere 
Sicherheitsfeatures im Programm. Der sogenannte 
BlueSpot setzt auf die Warnung der Fußgänger im  
Werk. Bei Rückwärtsfahrt wird auf den Boden hinter 
dem Stapler ein blauer Punkt projiziert. Der Arbeiter  
im Werk erkennt den Stapler somit schon, bevor er ihn 
sieht. So hilft der BlueSpot bei den leisen Elektrostap-
lern oder bei lauter Arbeitsumgebung, effektiv Unfälle 
zu verhindern.

Ausblick
Eine Herausforderung bleibt noch zu bewältigen: In der 
Schiffsindustrie überschreiten die Deckenhöhen mit bis 
zu 70 Metern die Standards anderer Industriebauten. 
Diese Decken erkennt der kompakte QT50-Radarsensor 
nicht. Deshalb arbeiten die Entwickler von Banner 
Engineering bereits an einem Radarsensor, der auch die 
höchsten Hallen erkennt. So kann die Sicherheit für 
Staplerfahrer und Mitarbeiter künftig in allen Produk-
tions- und Lagerbereichen dieser Unternehmen 
verbessert werden. 

Autor | Raphael Molnar ist Vertriebsspezialist bei Turck
Anwender | www.linde-mh.de
Webcode | more21654

Lindes SpeedAssist 
erhöht die Sicherheit in 
Werks- und Lagerhallen

Youtube-Video SpeedAssist
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Neue Vertriebs- und  
Marketingzentrale eröffnet

I N D S I D E   U N T E R N E H M E N

Turck investiert 13 Millionen Euro am Standort Mülheim in 4200 Quadratmeter 
moderne Büro- und Repräsentationsflächen 

einer langfristigen Strategie erfolgreich sind, indem  
sie rechtzeitig in neue Technologien und Infrastruktur 
investieren und so für anhaltendes Wachstum und 
Innovationsfähigkeit sorgen“, so Kraft weiter. 

„Es war ein Glücksfall, als wir vor drei Jahren die 
Möglichkeit bekamen, ein Nachbargrundstück unmit-
telbar neben unserem Haupthaus erwerben und hier 
ein weiteres modernes Bürogebäude errichten zu 
können“, sagt Ulrich Turck, geschäftsführender Gesell-
schafter, im Rückblick. „In diesem Sommer nun konnten 
bereits 90 Mitarbeiter in das neue Bürogebäude mit 
seinen bodentiefen Fenstern und den modern ausge-
statteten Räumen umziehen.“

Geschäftsführer Christian Wolf hob hervor, dass die 
„Turck-Gruppe in den letzten vier Jahren eine erhebli-

„Es gefällt mir ausgesprochen gut. Ich finde es klasse, 
was hier entstanden ist“, betonte Nordrhein-Westfalens 
Ministerpräsidentin Hannelore Kraft in ihrer Festrede 
zur offiziellen Einweihung der neuen Vertriebs- und 
Marketingzentrale der Turck-Gruppe in Mülheim. Mit 
der feierlichen Eröffnung hat Turck das neue Gebäude 
am 28. September 2016 eingeweiht. Gemeinsam mit 
Kunden, Geschäftspartnern, Gesellschaftern, Beiräten 
und Mitarbeitern übergaben die Turck-Geschäftsführer 
Ulrich Turck und Christian Wolf das neue Gebäude 
seiner Bestimmung. 

Die Ministerpräsidentin zeigte sich besonders 
beeindruckt von dem offenen, transparenten Gebäude 
und der Unternehmensentwicklung: „Turck ist ein sehr 
gutes Beispiel dafür, wie Familienunternehmen mit 
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che Investitionsoffensive von über 100 Millionen Euro 
initiiert hat, mit dem klaren Ziel, eine nachhaltige und 
erfolgreiche Unternehmensentwicklung zu gewährleis-
ten.“ Erhebliche Erweiterungen der Fertigungskapazi
täten habe es in dieser Zeit nicht nur in der Fertigungs- 
und Entwicklungszentrale im sauerländischen Halver 
gegeben, sondern auch im sächsischen Beierfeld, in 
Delémont in der Schweiz sowie in Minneapolis (USA) 
und in Saltillo (Mexiko).

Offenheit, Geradlinigkeit und Transparenz
Auf dem rund 15.000 Quadratmeter großen Grundstück 
direkt neben der bestehenden Firmenzentrale an der 
Witzlebenstraße ist in den vergangen zwei Jahren ein 
architektonisch anspruchsvolles Gebäude mit rund 
4.200 Quadratmetern Büro- und Repräsentationsfläche 
entstanden. Das Gebäude bietet einen großzügigen 
Empfangs- und Konferenzbereich im Erdgeschoss und 
ist umgeben von einem Campus-artigen Park. Verant-
wortlich für Planung und Realisierung war das Architek-
turbüro Eller + Eller. 

„Das neue Gebäude besticht durch seine Offenheit, 
Geradlinigkeit und Transparenz – allesamt Attribute, die 
auch den wesentlichen Eckpunkten unserer seit mehr 
als 50 Jahren gelebten und von unseren Unternehmens- 
gründern vorgegebenen Wertekultur entsprechen“, so 
Wolf. „Wir konnten hier eine Architektur realisieren, die 
zur Kommunikation anregt und dieser auch den 
entsprechenden Raum gewährt.“ 

Die Geschäftsführer Ulrich Turck (l.) und Christian Wolf (r.) begrüßen NRW-Minister-
präsidentin Hannelore Kraft vor dem neuen Gebäude 

Die offene Architektur des Gebäudes mit dem großen Atrium bietet viel Transparenz 
und unterstützt die Kommunikation der Mitarbeiter 

»Turck ist ein sehr gutes Beispiel dafür, 
wie Familienunternehmen mit einer 
langfristigen Strategie erfolgreich sind, 
indem sie rechtzeitig in neue Techno-
logien und Infrastruktur investieren 
und so für anhaltendes Wachstum und 
Innovationsfähigkeit sorgen.«
Hannelore Kraft | Ministerpräsidentin Nordrhein-Westfalen



S E R V I C E   K O N T A K T

Auf Messen
Auf zahlreichen nationalen und internationalen Messen präsentiert 
Ihnen Turck aktuelle Produkt-Innovationen und bewährte Lösungen  
für die Fabrik- und Prozessautomation. Seien Sie unser Gast und  
überzeugen Sie sich.

w w w.turck .de

Im Netz
Auf der Turck-Webseite  
und in der Produktdaten- 
bank finden Sie alle rele-
vanten Informationen zu 
Produkten und Techno
logien sowie System- und 
Branchenlösungen – vom 
Datenblatt bis hin zum 
Download von CAD-Daten. 

Termin 	 Messe	 Ort, Land
29.11. – 01.12.2016	 Elektro Vakbeurs	 Hardenberg, Niederlande
06.12. – 08.12.2016	 New Industries	 Gorinchem, Niederlande
25.01. – 27.01.2017	 IFAM	 Celje, Slowenien
08.02. – 10.02.2017	 Indumation 	 Kortrijk, Belgien
01.03. – 03.03.2017	 SPS – Industrial Automation Fair 	 Guangzhou, China
07.03. – 09.03.2017	 CFIA	 Rennes, Frankreich
07.03. – 11.03.2017	 Con Expo	 Las Vegas, USA
14.03. – 16.03.2017	 Logimat	 Stuttgart, Deutschland
14.03. – 17.03.2017	 Automaticon	 Warschau, Polen
21.03. – 24.03.2017	 Amper	 Brünn, Tschechische Republik
22.03. – 23.03.2017	 Manufacturing in America	 Detroit, USA
03.04. – 06.04.2017	 Pro Mat 	 Chicago, USA
04.04. – 07.04.2017	 International Industrial Fair	 Celje, Slowenien
05.04. – 06.04.2017	 Automation	 ’s-Hertogenbosch, Niederlande
19.04. – 20.04.2017	 ISA Automation Expo & Conference	 Calgary, Kanada 
17.04. – 20.04.2017	 Neftegaz	 Moskau, Russland 
24.04. – 28.04.2017	 Hannover Messe	 Hannover, Deutschland
04.05. – 10.05.2017	 Interpack	 Düsseldorf, Deutschland
09.05. – 11.05.2017	 RFID Live	 Phoenix, USA
09.05. – 12.05.2017	 Industry Days 	 Budapest, Ungarn
16.05. – 18.05.2017	 Smart Automation Austria 	 Linz, Österreich
10.05. – 12.05.2017	 Industrial Automation	 Peking, China
23.05. – 25.05.2017	 SPS IPC Drives Italia	 Parma, Italien
23.05. – 26.05.2017	 Oil. Gas. Technologies	 Ufa, Russland
11.07. – 13.07.2017	 Semicon	 San Francisco, USA
25.09. – 27.09.2017	 Pack Expo	 Las Vegas, USA
03.10. – 05.10.2017	 Hi - Teknologi- og Industrimesse	 Herning, Dänemark
09.10. – 13.10.2017	 MSV	 Brünn, Tschechische Republik
25.10. – 27.10.2017	 Automation	 St. Petersburg, Russland
07.11. – 11.11.2017	 Industrial Automation	 Shanghai, China
06.11. – 09.11.2017	 Fabtech	 Las Vegas, USA
28.11. – 30.11.2017	 SPS IPC Drives	 Nürnberg, Deutschland
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Vor Ort
Mit 28 Tochtergesellschaften und 
über 60 Vertretungen ist Turck  
weltweit immer in Ihrer Nähe. Das 
garantiert schnellen Kontakt zu  
Ihren Ansprechpartnern und die 
unmittelbare Unterstützung vor Ort.

L	� ÄGYPTEN ı Electric Technology
(+20) 3 4248224 ı electech@electech.com.eg
ARGENTINIEN ı Aumecon S.A.
(+54) (11) 47561251 ı aumeco@aumecon.com.ar
AUSTRALIEN ı Turck Australia Pty. Ltd.
(+61) 3 95609066 ı australia@turck.com

L	 BAHRAIN ı Turck Middle East S.P.C
(+973) 16030646  ı bahrain@turck.com
BELGIEN ı Turck Multiprox N. V. 
(+32) (53) 766566 ı mail@multiprox.be
BOLIVIEN ı Control Experto
(+591) 4 4315262 ı conexturck@controlexperto.com
BOSNIEN UND HERZEGOWINA ı Tipteh d.o.o.
(+387) 61 923623 ı nadir.durmic@tipteh.ba
BRASILIEN ı Turck do Brasil Ltda.
(+55) (11) 26712464 ı brazil@turck.com
BRUNEI ı Turck Singapore
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
BULGARIEN ı Sensomat Ltd.
(+359) (58) 603023 ı info@sensomat.info

L	 CHILE ı Egaflow S.P.A. 
	 (+56) (9) 866 19642 ı info@egaflow.cl

CHINA ı Turck (Tianjin) Sensor Co. Ltd.
(+86) (22) 83988188 ı china@turck.com
COSTA RICA ı Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com

L	 DÄNEMARK ı Hans Folsgaard A/S
(+45) 43 208600 ı hf@hf.dk
Dominikanische Republik ı Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com

L	 ECUADOR ı Bracero & Bracero Ingenieros
(+593) (9) 7707610 ı bracero@bracero-ingenieros.com
EL SALVADOR ı Elektro S.A. de C.V. 
(+502) 7952-5640 ı info@elektroelsalvador.com
ESTLAND ı Osauhing „System Test“
(+37) (2) 6405423 ı systemtest@systemtest.ee  

L	 FINNLAND ı Sarlin Oy Ab
(+358) (10) 5504000 ı info@sarlin.com
FRANKREICH ı Turck Banner S.A.S. 
(+33) (0)160436070 ı info@turckbanner.fr

L	 GRIECHENLAND ı Athanassios Greg. Manias
(+30) (210) 9349903 ı info@manias.gr 
GROSSBRITANNIEN ı Turck Banner Ltd.
(+44) (1268) 578888 ı enquiries@turckbanner.com
GUATEMALA ı Prysa
(+502) 2268-2800 ı info@prysaguatemala.com 

L	 HONDURAS ı Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com
HONG KONG ı Hilford Trading Ltd.
(+852) 26245956 ı hilford@netvigator.com

L	 INDIEN ı Turck India Automation Pvt. Ltd.
(+91) 7768933005 ı india@turck.com
INDONESIEN ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
IRAN ı Dibaco Instrumentation & Control Solutions 
(+98) 21 44218070 ı dbe@dibaco.co
IRAN ı FNT Faranegar Tabriz 
(+98) 41 33362670 ı info@fntco.com
IRLAND ı Tektron Electrical
(+353) (21) 4313331 ı webenquiry@tektron.ie
ISLAND ı KM stal ehf
(+352) 5678939 ı kalli@kmstal.is
ISRAEL ı Zivan Scientific Instruments Ltd.
(+972) 4 8729822 ı gili@zivan.co.il
ITALIEN ı Turck Banner srl
(+39) 02 90364291 ı info@turckbanner.it

L	 JAPAN ı Turck Japan Office
(+81) (3) 52982128 ı japan@turck.com 
JORDANIEN ı Technology Integration
(+962) 6 4 fo@ti.jo

L	 KANADA ı Turck Chartwell Canada Inc.
(+1) (905) 5137100 ı sales@chartwell.ca 
KATAR ı Doha Motors & Trading Company WLL
(+974) 4651441 ı dohmotor@qatar.net.qa

KENIA ı Westlink Limited
(+254) (53) 2062372 ı sales@westlinkltd.co.ke
KOLUMBIEN ı Dakora S.A.S.
(+571) 8630669 ı ventas@dakora.com.co
KOREA ı Turck Korea Co. Ltd.
(+82) (2) 20831630 ı korea@turck.com
KROATIEN ı Tipteh Zagreb d.o.o.
(+385) (1) 3816574 ı tipteh@tipteh.hr	
KUWAIT ı Warba National Contracting
(+965) 24763981 ı sales.wncc@warbagroup.com

L	 LETTLAND ı Will Sensors
(+37) (1) 67718678 ı info@willsensors.lv
LIBANON ı Industrial Technologies (ITEC)
(+961) 1 491161 ı support@iteclive.com 
LITTAUEN ı Hidroteka
(+370) (37) 352195 ı hidroteka@hidroteka.lt
LUXEMBURG ı Turck Multiprox N. V.
(+32) (53) 766566 ı mail@multiprox.be 

L	 MALAYSIA ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
MAZEDONIEN ı Tipteh d.o.o. Skopje
(+389) 70399474 ı tipteh@on.net.mk
MEXIKO ı Turck Comercial, S. de RL de CV
(+52) 844 4116650 ı mexico@turck.com   

L	 NEUSEELAND ı CSE-W Arthur Fisher Ltd.
(+64) (9) 2713810 ı sales@cse-waf.co.nz
NIEDERLANDE ı Turck B. V.
(+31) (38) 4227750 ı netherlands@turck.com
NICARAGUA ı Iprocen S.A.
(+505) 22442214 ı ingenieria@iprocen.com
NIGERIA ı Milat Nigeria Ltd.
(+234) (80) 37236262 ı commercial@milat.net 
NORWEGEN ı HF Danyko A/S
(+47) 37090940 ı danyko@hf.net

L	 OMAN ı Oman Oil Industry Supplies & Services Co. LLC
(+968) 24117600 ı info@ooiss.com
ÖSTERREICH ı Turck GmbH
(+43) (1) 4861587 ı austria@turck.com

L	 PAKISTAN ı Speedy Automation
(+92) 51 4861901ı speedyisb@speedy.com.pk

	 PANAMA ı Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com
PERU ı NPI Peru S.A.C.
(+51) (1) 2731166 ı npiperu@npiperu.com
PHILIPPINEN ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
POLEN ı Turck sp.z o.o.
(+48) (77) 4434800 ı poland@turck.com
PORTUGAL ı Bresimar Automação S.A.
(+351) 234303320 ı bresimar@bresimar.pt
PUERTO RICO ı Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com

L	 RUMÄNIEN ı Turck Automation Romania SRL
(+40) (21) 2300279 ı romania@turck.com
RUSSLAND ı O.O.O. Turck Rus
(+7) ( 495) 2342661 ı russia@turck.com

L	 SAUDI-ARABIEN ı Binzagr International Trading Co. Ltd.
(+966) 3 8640980 ı avig@bfim.com.sa
SCHWEDEN ı Turck Office Sweden
(+46) 10 4471600 ı sweden@turck.com
SCHWEIZ ı Bachofen AG
(+41) (44) 9441111 ı info@bachofen.ch
SERBIEN ı Tipteh d.o.o. Beograd
(+381) (11) 3131057 ı damir.vecerka@tipteh.rs
SINGAPUR ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
SLOWAKEI ı Marpex s.r.o.
(+421) (42) 4440010 ı marpex@marpex.sk
SLOWENIEN ı Tipteh d.o.o.
(+386) (1) 2005150 ı info@tipteh.si
SPANIEN ı Elion S.A.
(+34) 932982000 ı elion@elion.es
SÜDAFRIKA ı R.E.T. Automation Controls (Pty.) Ltd.
(+27) (11) 4532468 ı sales@retautomation.com 

L	 TAIWAN ı Taiwan R.O.C. E-Sensors & Automation Int‘l Corp.
(+886) 7 7323606 ı ez-corp@umail.hinet.net
TAIWAN ı Jach Yi International Co. Ltd.
(+886) 2 27312820 ı james.yuan@jachyi.com
THAILAND ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com
TRINIDAD UND TOBAGO ı Turck USA
(+1) (763) 5539224 ı usa@turck.com 
TSCHECHISCHE REPUBLIK ı Turck s.r.o.
(+420) 495 518 766 ı czech@turck.com
TÜRKEI ı Turck Otomasyon Tic. Ltd. Ști.
(+90) (216) 5722177 ı turkey@turck.com 

L	 UKRAINE ı SKIF Control Ltd.   
(+380) (44) 5685237 ı d.startsew@skifcontrol.com.ua
UNGARN ı Turck Hungary Kft.
(+36) (1) 4770740 ı hungary@turck.com
URUGUAY ı Fidemar S.A.
(+598) 2 4021717 ı info@fidemar.com.uy
USA ı Turck Inc.
(+1) (763) 553-7300 ı usa@turck.com

L	 VENEZUELA ı CADECI C.A.
(+58) (241) 8345667 ı cadeci@cantv.net 
VEREINIGTE ARABISCHE EMIRATE ı Experts e&i
(+971) 2 5525101 ı sales1@experts-ei.com
VIETNAM ı Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 ı singapore@turck.com

L	 WEISSRUSSLAND ı FEK Company
(+375) (17) 2102189 ı turck@fek.by

L	 ZYPERN ı AGF Trading & Engineering Ltd.
(+357) (22) 313900 ı agf@agfelect.com

DEUTSCHLAND
Unternehmenszentrale Hans Turck GmbH & Co. KG 
Witzlebenstraße 7 ı Mülheim an der Ruhr ı +49 208 4952-0 ı more@turck.com
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Strahlenschutz
A P P L I C A T I O N S   I N N O V A T I O N S

Die neuen Analog- 
Module zeigen sich 
bei den Eingangs-
signalformen 
besonders flexibel

Elero sichert die automatisierte Produktionsanlage für Rolladen
motorbaugruppen mit EZ-Screen-Lichtgittern von Turcks Optik- 
Partner Banner Engineering ab

So ist es möglich, dass I/O-Module mit vergleichsweise 
wenigen I/O-Signalen in der Größe eines Schokorie-
gels, für die vor ein paar Jahren ein direkter Anschluss 
an Profinet undenkbar schien, heute dank der techno-
logischen Weiterentwicklung neu bewertet  werden 
müssen.
	 Die Unabhängigkeit von anderen Technologiezulie-
ferern hat Turck dazu befähigt, die ultrakompakte 
Block-I/O-Reihe TBEN-S aufzulegen. Auf einer Fläche 
von 32 × 144 Millimetern bringt Turck acht M8-Buch-

sen unter. Für alle Applikationen, in denen unter engen 
Platzverhältnissen Signale zur Steuerung gebracht 
werden müssen, sind die vollvergossenen IP67-Geräte 
optimal, beispielsweise im Maschinen- oder Serienma-
schinenbau. Trotz ihrer kompakten Bauform lässt sich 
jedes TBEN-S-Modul ohne zusätzliche Gateways in 
jedem der drei Ethernet-Systeme Profinet, Modbus TCP 
oder EtherNet/IP betreiben. 
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www.turck.com

Your Global Automation Partner


