Schaltschrankwachter

Integrator fUr Industrie 4.0

Dank integrierter Middleware bindet Turcks
robustes DCC-Modul RFID-Losungen direkt
in ERP-, MES- und andere Datensysteme ein

Transparenz in Serie Kurze Wege

Turck Korea hat mit Partnern eine durch- In einer Stanz-Biege-Maschine setzt Beil
gehende Serialisierung und Identifizierung die kompakten Profinet-I/O-Module TBEN-S
von Arzneimitteln realisiert direkt auf 40-Millimeter-Aluprofilen ein
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LOsungen entdecken

Messestand H55 in Halle 9 zeigen wir Ihnen unsere Ideen zum
Thema, unter anderem das erste RFID-I/O-Modul, das in der Lage
ist, die RFID-Daten fiir MES- und ERP-Systeme vorzufiltern und
aufzubereiten. Damit kdnnen zwischengeschaltete Schaltschranke
mit PCs, auf denen eine Middleware diese Aufgaben erledigt,
Uberfliissig werden - ein echter Industrie-4.0-Integrator eben,
den wir lhnen ab Seite 14 genauer vorstellen.

Nicht zuletzt ist auch effizientes Condition Monitoring ein
Beitrag zur intelligenten Fabrik. Wenn Sie wissen wollen, wie
einfach Sie morgen Schaltschranke und Schutzgehause liberwa-
chen kénnen, empfehle ich Ihnen die Titelgeschichte dieses
Kundenmagazins. Der neue Schaltschrankwéchter IMX12-CCM ist
einfach nachristbar und Gberwacht kontinuierlich Temperatur,
Feuchte und den korrekten Tirschluss. Selbstverstandlich haben
wir fiir Sie noch weitere Innovationen im Messegepack, die wir
Ilhnen auf den folgenden Seiten schon einmal vorstellen.

Wir freuen uns ganz besonders, Sie auf unserem Messestand
zu begriiBen und lhnen unsere Innovationen live vorfiihren zu
kénnen. Bis dahin wiinsche ich lhnen eine informative Lektre.

In der letzten Aprilwoche ist Hannover wieder der Nabel der
Automatisierungswelt. Das gilt in diesem Jahr ganz besonders,

da mit den USA der weltweit groBte Automatisierungsmarkt das
Partnerland der Messe ist. ,Integrated Industry — Discover Solu-
tions”, so lautet das Motto der Veranstaltung, die darunter den
europdischen Ansatz der ,Industrie 4.0 und den amerikanischen
Ansatz des ,Industrial Internet of Things” vereint. Flr Turck ist diese
Kombination eine ganz besondere, sind wir doch schon seit tiber
40 Jahren in den USA mit einer eigenen Landesgesellschaft sehr
erfolgreich. Egal, wie man es letztlich nennen will, tiber die smarte
Fabrik wird schon seit Jahren geredet und die Vorstellungen, wie so
etwas umsetzbar ist, werden zunehmend konkreter. Auf unserem Christian Wolf, Geschéftsfiihrer

Herzlichst, lhr _—
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SPS-Funktionalitat
fUr I/O-Module

mehr Infos
zum CCM
ab Seite 8

Mit Argee bietet Turck jetzt eine einfache
SPS-Funktionalitat fiir die Multiprotokoll-
Block-1/0-Module in IP20 und IP67. Uber
die Software konnen SPS-Funktionen direkt
auf den Modulen der Block-I/0O-Reihen
TBEN-L, TBEN-S, BL compact und FEN20
programmiert werden. Damit lassen sich
einfache Steuerungsfunktionen auf die
I1/0-Module auslagern, was die zentrale
Steuerung und die Buskommunikation
entlastet. Die Argee-Programmierumge-
bung ist eine einfache Web-Applikation.
Dazu ist lediglich ein Windows-PCs mit
einem Webbrowser wie Chrome oder
Firefox erforderlich.

Block-1/O-Modul fur
serielle Schnittstellen

Fiir seine ultrakompakte Ethernet-Block-
1/0-Familie TBEN-S bietet Turck jetzt auch
ein Kommunikationsmodul mit seriellen
Schnittstellen an: Das TBEN-S2-2COM-
Modul verfugt tiber zwei serielle Ports, die
als RS232- oder RS485-Schnittstelle
konfiguriert werden kénnen. Zwei weitere
Steckplatze bieten vier universelle digitale
Ein- oder Ausgdnge. Fiir die RS485-Schnitt-
stelle ist zusatzlich ein Modbus-RTU-Master
integriert, Gber den sich bis zu acht
Modbus-Devices einbinden lassen. Auch
die neuen TBEN-S2-2COM-Module unter-
stiitzen Turcks Multiprotokoll-Technologie
und lassen sich daher ohne Eingriff des
Anwenders in Profinet-, Ethernet/IP- oder
Modbus-TCP-Netzen betreiben.

Condition Monitoring
far Schaltschranke

Turck zeigt auf der Hannover Messe eine véllig neue Gerdtegat-
tung: den Schaltschrankwéachter IMX12-CCM (Cabinet Condition
Monitoring). Das neuartige Multifunktionsgerét kann - auch
nachtrdglich - in nahezu jeden Schaltschrank oder jedes Schutz-
gehduse installiert werden, um dort kontinuierlich den aktuellen
Schutzgrad zu kontrollieren. Das Hutschienengerdt meldet mit
einem einfachen Schaltsignal nicht korrekt geschlossene Tiiren,
ebenso wie Grenzwertiiberschreitungen von Temperatur und
Innenraumfeuchte an das Leitsystem. Der IMX12-CCM verfiigt Gber
eine eigensichere 2-Leiter-Messumformerspeise-Schnittstelle.

.
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Faktor T mit IO-Link

Weitere uprox3-Modelle mit hochsten Schaltabstdnden ergdnzen
Turcks Faktor-1-Sensor-Portfolio: So erreicht etwa der zylindrische
Néherungsschalter BI20U-M30 selbst bei vollbiindigem Einbau in
allen Werkstoffen 20 mm. Der Sensor ist auch mit IO-Link verfiig-
bar, sodass unter anderem Schaltabstéande, Hysterese oder
Ausschaltverzégerung individuell einstellbar sind. Auch eine
Drehzahliberwachung, zwei Schaltpunkte oder Diagnosen und
Temperatur-Alarme sind moglich. Beide Versionen sind im ver-
chromten Messinggehdause oder als PTFE-beschichtete Variante fiir
SchweiBapplikationen verfiigbar. Werden noch hohere Schaltab-
stande bendtigt, stehen die quaderférmigen Bauformen CK40 und
QV40 zur Verfiigung. Diese Faktor-1-Sensoren schaffen bislang
unerreichte 50 mm Schaltabstand und kénnen bei Bedarf sogar
teil- oder vollbilindig eingebaut werden. Diese Gerate sind auch
erstmals mit O-Link-Schnittstelle verfligbar.
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|O-Link-Ultraschallsensoren

Turck erweitert die High-End-Serie seiner RUU-Ultraschallsensoren
mit 3GD-Modellen fiir den Einsatz in den Ex-Zonen 2 und 22. Mit
Reichweiten von 40, 130, 300 oder 600 cm eignen sie sich optimal
flr Fullstandapplikationen in Behdltern oder Zufiihrungen. Ihre
rostfreie und sdurebestandige Edelstahloberflache (1.4403)
widersteht dabei auch aggressiven Medien. Die neuen RUU/3GD-
Sensoren verfligen tiber Schalt- und Analogausgang sowie
I0-Link-Schnittstelle. Der Anwender kann (iber 10-Link oder
Teach-Taster zwischen den Betriebsmodi Reflextaster, Reflex-
schranke sowie Offner- und SchlieBer-Schaltausgang wéhlen.

RFID-Blockmodul mit
integrierter Middleware

Mit dem TBEN-L-DCC prasentiert Turck ein intelligentes RFID-
Modul mit integrierten Datenverarbeitungsfunktionen. Das
Device Control Center ist damit optimal gerustet fur den
Einsatz in verschiedenen Industrie-4.0-Szenarien in Produk-
tion und Intralogistik, etwa im Warenein- und -ausgang, bei
der Lokalisierung und Kommissionierung von Behéltern oder
der Steuerung des Warenflusses. Das Device Control Center
basiert auf Turcks robuster RFID-Modulplattform TBEN-L in
Schutzart IP67 und bietet neben Anschlussmoglichkeiten

flr vier RFID-Schreiblesekdpfe in HF- oder UHF-Technologie
weitere acht frei definierbare digitale Ein-/Ausgange. Die
Kommunikation mit ibergeordneten ERP- oder MES-Syste-
men erfolgt Gber Ethernet TCP/IP. Mehr Infos zum DCC ab
Seite 14.
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HMI mit Codesys-3-Steue-
rung und Visualisierung

Die TX500 HMI-Steuerungen mit hochwertigen Touchdisplays und
schnellem Prozessor eignen sich optimal zum Einsatz in kleinen bis
mittelgroen Maschinen, deren Prozesse vor Ort gesteuert,
bedient und beobachtet werden missen. Jedes TX500 verfugt
Uber Profinet-Master, EtherNet/IP-Scanner und einen Modbus-TCP-
sowie Modbus-RTU-Master. Bei den beiden Modbus-Protokollen
konnen die HMIs auch als Slave betrieben werden. Codesys3
erlaubt eine schlanke und einfache Programmierung der Steue-
rungs- und Visualisierungsfunktionen. Die neueste Prozessortech-
nik der Geréte garantiert einen flissigen Ablauf rechenintensiver
Prozesse bis hin zu Bewegtbild-Visualisierungen. Dank des
hochauflésenden TFT-Displays mit 64.000 Farben werden Grafiken
und Animationen ansprechend und performant dargestellt. Die
Frontseite der TX500-Reihe erfiillt die Schutzart IP66. Turck bietet
drei Varianten der TX500-Serie an, die sich in DisplaygréBe und
Auflésung unterscheiden: zwei 16:9-Displays mit 7“ oder 13“
(TX507 und TX513) und ein 10“-Gerédt im 4:3-Format (TX510).

Mehr Infos zur TX-Serie unter www.turck.de/tx500.

F PRI ELIIL

LED-Linienleuchten

Turcks Optikpartner Banner Engineering hat die vielseitig einsetz-
bare Linienleuchtenserie WLS27 entwickelt. Mit ihren bruchsiche-
ren, UV-bestandigen Gehdusen aus Polycarbonat eignen sich die
WLS27-LED-Leuchten als Maschinen- und Arbeitsplatzbeleuchtung
auch fiir extreme Anwendungen im Innen- und Au3enbereich. Die
kompakte Konstruktion erlaubt die Leuchtenmontage auch in
engen Einbausituationen.
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Ultraschallsensoren
in neuen Bauformen

Die RU-Ultraschallserie erhdlt Zuwachs: Der
RU-Sensor im M18-Gehause ist jetzt auch
als Variante mit Winkelkopf fiir Reichweiten
bis 130 cm verfigbar. Vor allem zur Raum-
Uiberwachung oder Durchhangkontrolle
eignet sich das CK40-Gehause. Die Kons-
truktion mit zwei Schallwandlern ermdég-
licht einen enorm groBen Offnungswinkel
von 60° und eine Blindzone von nur 5 cm.
Der CK40 ist fur Reichweiten bis 200 cm
geeignet und mit M12- oder Klemmraum-
anschluss verfugbar. Fiir Applikationen,

die besonders hohe Reichweiten erfordern,
hat Turck den robusten RU-600U im M30-
Edelstahlgehduse mit 600 cm Reichweite
entwickelt. Er Gberzeugt durch eine sehr
kurze Blindzone von nur 60 cm. Mehr Infos
zur RU-Serie unter www.turck.de/ru.

Sicherheitslichtvor-
hange ohne Blindzone

Mit dem EZ-Screen LS (Light Screen) seines
Optosensorik-Partners Banner Engineering
erweitert Turck sein Angebot an Sicher-
heitslichtvorhangen. Der EZ-Screen LS hat
keine Blindzonen, sodass bei kaskadierten
Elementen eine durchgehende Erfassung
des Uberwachungsbereichs gewahrleistet
ist. Eine zweifarbige LED-Ausrichthilfe
vereinfacht Setup, Fehlersuche und
Installation. Der EZ-Screen-LS ist in drei
Auflosungen verfiigbar: 14, 23 und 40 mm,
bei einer Reichweite von bis zu 12 m. Die
Gehduselangen sind in 70-mm-Schritten
von 280 mm bis 1820 mm wahlbar.

Drucktransmitter fur
jeden Einsatzzweck

Turck unterstreicht seinen Anspruch als Vollanbieter in der
Fluidsensorik mit einem erweiterten Drucksensor-Angebot: Die
kompakten Drucktransmitter der PT-Familie wurden fiir anspruchs-
volle Druckmessaufgaben im Maschinenbau entwickelt. Ihr
robuster Aufbau erlaubt auch unter rauen Einsatzbedingungen
eine hochgenaue, verschleil3freie und langzeitstabile Druckmes-
sung. Die gesamte PT-Reihe ist UL-zertifiziert und flr den Ex-
Bereich, fiir Trinkwasserapplikationen sowie fiir Anwendungen in
der Schiffindustrie zugelassen. Den Kunden stehen die géngigsten
Prozessanschlisse, diverse Ausgangssignalarten sowie keramische
und Metallmesszellen sowohl in den Standardmessbereichen -1
bis 1.000 bar als auch in Niederdruckbereichen bis 600 mbar zur
Verfligung.

Galvanisch getrennte
HART-Module

Neue HART-Module mit komplett galvanisch getrennten Kanélen
komplettieren das 1/0-System excom. Durch die temperaturbe-
standigen HART-Module fiir Eingdange (AIH401Ex) und Ausgénge
(AOH401Ex) wird excom durchgéngig bei Temperaturen bis

+70 °C einsetzbar. So kann das I/O-System auch unter erschwerten
Temperaturbedingungen noch néher an der Feldinstrumentierung
platziert werden. Die neuen HART-Module verarbeiten gleichzeitig
Informationen von multivariablen Messgeraten, erweiterte
Diagnosen oder Statusinformationen und sind damit schneller

als bisherige Gerate.
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Schaltschrank
im Blick

Turcks Schaltschrankwachter IMX12-
CCM (Cabinet Condition Monitoring)
uberwacht kontinuierlich relevante
Umgebungsdaten in Schaltschranken
und Schutzgehdusen

Verfligbarkeit und Zuverlassigkeit sind die Parameter,
die beim Betrieb von Maschinen und Anlagen an erster
Stelle stehen - unplanmafige Stillstande verringern die
Rentabilitat erheblich. Deshalb ist eine Anlage ohne
intelligente Sensorik in der heutigen Zeit kaum mehr zu
betreiben. Neben den eigentlichen Prozessparametern
werden parallel weitere Informationen an die Leit- bzw.
Steuerungsebene weitergegeben. So kdnnen beispiels-
weise Messbereiche im laufenden Betrieb angepasst
oder der jeweilige Zustand des Betriebsmittels abge-
fragt werden. Diese Moglichkeit bietet viele Vorteile
und erhoht die Verfligbarkeit. In den letzten Jahren hat
sich einiges getan, die Feldinstrumente sind zu wahren
Multitalenten gereift.

Betrachtet man die Ursachen unplanmafiger
Anlagenstillstdnde, wird man oft feststellen, dass nicht
Fehler in der Instrumentierung oder der Leittechnik
den Produktionsprozess stoppten, sondern die Verbin-
dungen zwischen den Ebenen. Es sind die Informations-
wege, Umsetzer und Verbindungsstellen vor Ort, die
sich in der Analyse als Schwachstellen herausstellen.
Diese Infrastruktur ist meist nicht dazu geeignet, um sie

SCHNELL GELESEN

Bei der Uberwachung von Geréten in der Feld-
und Leitebene bleiben die Ubertragungswege
und Schnittstellen meist auf3en vor. So sind Vor-
Ort-Schaltschrdnke - insbesondere bei dlteren
Anlagen - heute in vielen Féllen die Achillesferse
der Anlagentechnik. Ihr Zustand konnte bisher
nur mit groBem Aufwand tberwacht werden. Mit
dem Schaltschrankwéachter IMX12-CCM bietet
Turck nun eine einfache Moglichkeit fir zuverlas-
siges Cabinet Condition Monitoring — auch bei
bestehenden Anlagen einfach nachristbar. Das
Gerat auf der Hutschiene erfasst korrekten
Tirschluss, Feuchte sowie Temperatur und gibt
bei Erreichen eines Grenzwerts ein Alarmsignal an
die Leitebene oder die Steuerung.

der rauen Umgebungsatmosphare, wie sie in verfah-
renstechnischen Anlagen sehr haufig vorkommt, direkt
auszusetzen. Daher befinden sich diese Geréte in
Gehausen, die sie vor Feuchtigkeit, Temperatur und
anderen Risiken - beispielsweise mechanischer
Beeinflussung - schiitzen.

Schutz nicht dauerhaft
Solange der Schaltschrank keine Méngel aufweist, sind
die darin verbauten Geréate sehr gut gegen die du3eren
Einflussfaktoren abgeschirmt. Mit zunehmender
Betriebsdauer oder auch Beanspruchung kann der
Schutz jedoch nachlassen. Dies kann durch mechani-
sche Beschadigungen, durch Alterung der Dichtungs-
materialien, aber auch durch Unachtsamkeit wie
beispielsweise unsachgemafles VerschlieBen verursacht
werden. Sehr héufig sind es schleichende Prozesse, die
irgendwann zu einem Ausfall der in den Schaltschrén-
ken verbauten Geréte filhren und somit auch zu einem
kompletten Stillstand der Anlage.

Moderne elektronische Geréte verfligen heute schon
Uber eine eigene Temperaturiiberwachung,on board”.
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Die Messungen erfassen an kritischen Punkten auf den
Leiterplatten die Temperaturen. Diese Daten kdnnen
beispielsweise ber moderne Feldbussysteme ausgele-
sen und weiter verarbeitet werden. Das ist prinzipiell
eine gute Mdoglichkeit, ldsst aber einige wichtige
Punkte auBBer Acht: Nicht jedes Anlagenkonzept baut
auf einer Feldbustopologie auf. Zusatzliche Diagnose-
Informationen konnten in diesen Fallen nur tiber
zusatzliche Schnittstellen an den Geraten herausge-
fuhrt werden. Diesen Aufwand betreiben aber nur
wenige Firmen, somit sind Anlagenteile ohne spezielle
Kommunikationstechnik nicht zu Gberwachen.
AuBerdem lasst sich von der Temperatur auf einer
Leiterplatte nicht zuverldssig die Temperatur im
Schaltschrank herleiten. Dies gilt insbesondere bei
groferen Einheiten. Die Messung an einem lokalen
Hotspot kann die generelle Temperatur verschleiern.
Die Gerdtetemperatur gibt also wenig Aufschluss tiber
den Zustand eines Schaltschranks und kénnte zu
Fehlinterpretationen fiihren. Darliber hinaus ist die
Temperatur allein kein Parameter, von dem sich der
allgemeine Schutzgrad eines Gehduses oder eines

Schaltschranks ableiten ldsst. Vielmehr missen zu-
satzliche GroBen wie etwa Feuchte, Lichteinfall und
Position mit in das Uberwachungskonzept eingebun-
den werden, um einen optimalen und zuverlassigen
Betrieb gewahrleisten zu kénnen.

Condition Monitoring fiir den Schaltschrank

Turck hat sich dieser Aufgabe angenommen und ein
Geréat entwickelt, das nachtraglich in nahezu jedem
Schaltschrank oder -kasten installiert werden kann und
durch einen simplen Teach-in-Prozess auf die Gegeben-
heiten vor Ort eingelernt wird. Mit einem einfachen
Schaltsignal meldet der neue Schaltschrankwéchter
IMX12-CCM (Cabinet Condition Monitoring) den
Schutzgrad des Schaltschranks nach auBen. Da das

12 mm breite Gerdt auch im explosionsgefdhrdeten
Bereich eingesetzt werden soll, verfligt es liber eine
eigensichere 2-Leiter-Messumformer-Speiseschnitt-
stelle. Somit bendtigt man maximal vier Dréhte und
einen freien Platz auf einer DIN-Hutschiene, um das
IMX12-CCM installieren und in Betrieb nehmen zu
konnen. Der Teach-in-Prozess kann ohne Computer

0809
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Mit seiner eigensicher-
en 2-Leiter-Messum-
former-Speiseschnitt-
stelle kann das 12 mm
breite Gerat auch im
explosionsgefahrdeten
Bereich eingesetzt
werden
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oder zusatzliche Hilfsmittel gestartet werden. Fiir wei-
tere Diagnosemaglichkeiten, etwa um die absoluten
Messwerte auszulesen, steht die standardisierte
HART-Schnittstelle zur Verfiigung.

Multifunktional

Neben der Interfacetechnik bringt Turcks Schalt-
schrankwéchter gleich mehrere Sensoren mit, die den
aktuellen Status der Umgebung erfassen: ein Tempera-
tur-, ein Absolutfeuchte- und ein Triangulationssensor
wurden im IMX12-CCM verbaut. Letzterer erfasst
hochprazise den Abstand zum Deckel oder zur Tur.
Sollte die Tir nicht richtig verschlossen werden, meldet
das Gerét dies und der Betreiber kann gezielt den
Fehlerzustand direkt beseitigen.

Da Feuchte in geschlossenen Systemen immer
wieder ein Problem darstellt, ist ihre kontinuierliche
Erfassung ein wichtiges Element des Condition Monito-
ring. Griinde fiir Feuchtigkeit kénnen etwa Dichtungen
sein, die durch Umgebungseinfliisse porés und undicht
geworden sind, oder auch defekte Liftungssysteme.
Haufig steigt die Feuchte langsam, aber stetig an, was
mittelfristig zu einem Gerateausfall fihren kann. Da
diese Effekte meist nur Uber einen langen Zeitraum
erkennbar sind, erfasst der IMX12-CCM diese langfris-
tigen Trends und gibt bei Uberschreiten von Grenz-
werten ein Signal an die Leitebene, um einen Ausfall
der Instrumentierung verhindern zu kdnnen. Der
Schaltschrankwéchter verarbeitet kontinuierlich die
aufgenommen Daten der Sensoren und vergleicht sie
mit dem eingelernten Gutzustand. Sobald definierte
Grenzwerte Uberschritten werden, erfolgt die Signali-
sierung Uber einen potenzialfreien Kontakt an die
Leitebene. Somit besteht die Moglichkeit, schnell
und zielgerichtet einzugreifen.

Fazit

Turcks Schaltschrankwachter IMX12-CCM eignet sich
fir die dauerhafte Uberwachung des Schutzgrads von
Vor-Ort-Schutzkasten und Schaltschranken, selbst im
explosionsgefahrdeten Bereich. Die einfache Montage
und Einbindung in die bestehende Topologie ermdg-
licht den Einsatz nicht nur bei Neuinstallationen,
sondern bietet sich auch fiir bestehende Anlagenteile
an. Zusétzliche Verkabelung ist in der Regel nicht
erforderlich, da die vorhandene Signalreserve genutzt
werden kann.

Das Zusammenfihren verschiedener Parameter in
einem Gerat — Tiirschluss, Feuchte und Temperatur -
ermdglicht eine optimale Uberwachungsfunktion und
verbessert dadurch in erheblichem MaBe Verfiigbarkeit
und Zuverldssigkeit der Anlage. Der CCM-Multifunkti-
onssensor lernt sich selbsttatig auf die Gegebenheiten
vor Ort ein. Eine aufwandige Programmierung ist fir
den Normalbetrieb nicht notwendig. Eine weiterfiih-
rende Diagnose kann Gber die HART-Schnittstelle
abgerufen werden. Der Schaltschrankwéchter wird zur
Hannover Messe 2016 verfiigbar sein.

Autor | Klaus Ebinger ist Leiter Produktmanagement
Interfacetechnik bei Turck

Mehr Infos | www.turck.de/ccm

Webcode | more11600
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INSIDE INTERVIEW

»Egal ob Industrie 4.0

oder lloT: Wir mUssen alle
zusammenarbeiten«

Dave Lagerstrom | CEO bei Turck USA

Seit 1975 ist Turck in Nordamerika aktiv. Das Unternehmen
etablierte sich als Marktfiihrer bei Steckverbindern und induktiven
Sensoren. Wie man den Erfolg fortsetzen will und sich Geschafts-
modelle andern, erlautert Dave Lagerstrom, CEO bei Turck USA,

im Gesprach mit der Fachzeitschrift A&D.

lhr Erfolg basiert auf dem friihen Markt-
einstieg, dezentraler Unternehmenspoli-
tik und einer gewissen Unabhéangigkeit
bei der lokalen Produktentwicklung.
Welche Hebel werden fiir den weiteren
Erfolg verantwortlich sein?

Viele dieser Faktoren fiihren unser Wachs-
tum im nordamerikanischen Markt fort.
Wir haben gerade zusatzliche Ressourcen
fir die lokale Entwicklung von Sensoren
geschaffen. Schon jetzt kdnnen wir damit
unsere Kundenbediirfnisse noch besser
erfillen.

Wie sehr profitierten Sie vom Label
»Made in Germany”?

Vor allem beim Aufbau unseres Sensor-
Geschafts half die bekanntermaflen hohe
Qualitat deutscher Produkte natirlich sehr.

»~Denke global, handle lokal” ist eine
Philosophie von Turck. Wollen Sie die
Bediirfnisse des lokalen Markts mit Spe-
ziallésungen intensivieren oder Turcks
Produkte weltweit vereinheitlichen?

Die Strategie ist, beides so weit wie mdg-
lich zu machen. Es gibt aber offensichtliche
Ausnahmen, bei denen lokale Anforderun-

gen Unterschiede diktieren, wie beispiels-
weise Zulassungen bei Leitungen. Das
Design kann aber dennoch weltweit iden-
tisch sein. Es ist stets unser Anspruch, beim
Entwickeln neuer Produkte auf die weltwei-
ten Anforderungen zu achten. Ein gutes
Beispiel dafiir sind unsere neuen ATEX-
zugelassenen Steckverbinder, die auch
IECEx-zertifiziert sind. Obwohl diese Richt-
linien fiir Nordamerika keine grof3e Bedeu-
tung haben, investierten wir ziemlich viele
R&D-Ressourcen, um die weltweit ersten
Produkte dieser Art anzubieten.

Beispielsweise sind die Interfacegerite
der IMX12-Serie durch die UL-Zulassung
fiir USA international verwendbar. Dies ist
auch das Problem: Andere Lander, andere
Normen und Zertifikate. Wie erschwert
dies eine globale Produktstrategie?
Zulassungen wie UL, CSA und CCC missen
ein Teil unserer globalen Strategie sein.
Daran arbeiten wir stetig, aber diese Dinge
brauchen Zeit. Neue Produkte kdnnen
deshalb zeitversetzt auf unterschiedliche
Mérkte kommen. Unsere globale Strategie
ist es, nur Produkte zu entwickeln, die allen
lokalen Marktanforderungen gerecht wer-
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den. Ich glaube, genau darum sind wir fur
die Zukunft bestens aufgestellt.

Turck kooperiert in Deutschland mit Bihl
+ Wiedemann fiir Safety-lI/O-Produkte.
Profitieren Sie auch davon oder wird
Turck USA lokale Kooperationen suchen?
Der nordamerikanische Markt wird absolut
davon profitieren. Die ersten Safety-Gerdte
verwenden Profisafe-Protokolle, aber wir
arbeiten auch an den CIPSafe-Versionen.
Beide Varianten werden eine grof3e Berei-
cherung fiir unser Produktportfolio.

Turck Deutschland hat im Gegensatz zu
lhnen einen starken Direktvertrieb. Was
sind die groBBen Sales-Herausforderungen
in den USA?

Wir verkaufen rund 75 Prozent unserer
Produkte durch Distributoren - dies ist eine
gute und schlechte Sache. Durch dieses
Modell vertreiben zirka 2500 Menschen die
Produkte von Turck. Aufgrund der GroBRe
unseres Landes ware es unerschwinglich,
eigene Vertriebsmitarbeiter an allen Stand-
orten zu haben. Uber unsere Distributoren,
die oft auch die Produkte unseres Opto-
elektronik-Partners Banner Engineering im
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Programm haben, kdnnen wir einen viel
groBBeren Bereich abdecken. Der einzige
Nachteil ist natlrlich mangelnder direkter
Kontakt zu unseren Endkunden.

Turck USA verfiigt liber ein Custom Con-
nectivity Team. Gibt es eine steigende
Nachfrage der Kunden nach individuellen
Produkten?

Wir begannen die Idee der maf3geschnei-
derten Steckverbinder im Jahr 2000.
Damals haben wir ein paar Anfragen pro
Woche erhalten. Heute produzieren wir
rund 35 neue Teilenummern pro Tag und
funf von ihnen sind vollig neue Konfigu-
rationen. Ich wiirde sagen, wir kratzen
erst an der Oberflache eines Markts mit
hohem Potenzial.

Turck USA wurde 2013 als ,Lieferant des
Jahres” von Kuka ausgezeichnet. Basiert
lhr Erfolg auf kurzen Lieferzeiten und der
Suche nach Alternativen, sollte etwas
gerade nicht zur Verfligung stehen?

Die Fahigkeit, Kuka die Produkte anzubie-
ten, die sie sehr kurzfristig brauchen, ist
ein groBer Teil unseres Erfolgs. Der andere
wichtige Faktor ist die Beziehung zu die-

sem Kunden. Unser Vertriebsbeauftragter
in Detroit besucht Kuka fast jeden Tag,

um auf aktuelle Anforderungen reagieren
zu konnen. Wir haben auch ein Lager in
Michigan, wo wir Produkte speziell fur die
Automobilindustrie lagern. Dies ist wirklich
wichtig flr die Bedurfnisse unserer Kun-
den. Wir liefern oft ab Lager am selben Tag,
an dem eine Bestellung hereinkommt.

Wandelt sich Turck zunehmend in Rich-
tung Beratung und Dienstleistungen?
Wir bewegen uns auf jeden Fall in diese
Richtung, aber nie schnell genug fiir mich.
Durch die zunehmenden Einsatzmdoglich-
keiten unserer standig weiterentwickelten
Produktlinien werden wir in Zukunft aber
noch viel mehr davon sehen.

Laut vielen Umfragen adaptiert die US-
Industrie das lloT schneller als deutsche
Unternehmen. Wie beeinflusst das Indus-
trial Internet of Things Turck USA?

Mit intelligenten Losungen wie unseren
Multiprotokoll-Ethernet-I/0-Modulen sind
wir liberzeugt, eine fiihrende Rolle bei

IloT in Nordamerika einzunehmen. Es wird
nicht passieren, dass jeder induktive Sensor
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direkt ans Internet angebunden wird, das
wadre lacherlich. Unsere Kunden begriilen
aber die Méglichkeit, diese Gerate tber
Turcks Block-1/0-Module gleichzeitig Gber
mehrere Ethernet-Protokolle verbinden
zu kdnnen - fir eine allumfassende
Kommunikation.

Was kann Deutschland von den USA in
der industriellen Digitalisierung lernen?
Egal ob Deutschland mit Industrie 4.0 oder
die USA mit lloT: Wir missen alle zusam-
menarbeiten, um unsere Technologien fit
fur die Fabrik der Zukunft zu machen. Ich
sehe das mehr als eine Partnerschaft. Wir
werden viel mehr als Team erreichen, egal
wer was erfunden hat.

Wie unterscheidet sich Turck USA von der
Konkurrenz?

Wir sind schnell und flexibel -
wir tun.

in allem, was

Autor | Das Interview fiihrte Christian Vilsbeck,
Chefredakteur der Fachzeitschrift A&D

Web | www.industr.com

Webcode | more11630



TREND INDUSTRIE 4.0

Integrator fur Industrie 4.0

Dank integrierter Middleware bindet Turcks robustes DCC-Modul RFID-L6sungen
ohne Umwege direkt in ERP-, MES- und andere Datensysteme ein

JIndustrie 4.0 oder das ,Industrial Internet of Things”
sind gegenwartig in der Automatisierungsbranche
groBBe Themen. Diese Ansdtze und Visionen haben
gemein, dass die Industrieproduktion der Zukunft
durch zunehmende Flexibilisierung bei maximaler Auto-
matisierung bis hin zur Selbststeuerung von Produkti-
onsprozessen kundenindividualisierte Massenproduk-
tion ermdglichen soll.

Eine Schlisseltechnologie auf dem Weg zur massen-
haften Individualisierung sind Identifikationsldsungen
wie etwa RFID. Erst durch die eindeutige Identifizierung
von Werkstlicktrdgern oder Werkstiicken ist es moglich,
eine Vielzahl an Produktvarianten in einer einzigen Pro-
duktionsstrecke zu realisieren. Dazu kdnnen beispiels-

SCHNELL GELESEN

Mit einem neuen RFID-Modul verbindet Turck
die Produktions- mit der IT-Welt und ebnet so den
Weg Richtung Industrie 4.0. Das RFID-Interface
TBEN-L-DCC wird direkt im Produktionsumfeld
montiert. Neben vier RFID-Schreibleseképfen

im HF- oder UHF-Frequenzband sind bis zu acht
zuséatzliche Sensoren oder Aktoren anschlieBbar.
Der Clou: Das Device Control Center verarbeitet
die RFID-Signale dank integrierter Middleware
direkt im Modul und Uibergibt sie aufbereitet

und gefiltert an Produktions- oder Unternehmens-
leitsysteme weiter.

weise die verschiedenen Konfigurationen als Informa-
tion direkt auf dem Datentrager am Werkstiick gespei-
chert sein. RFID ist fur die Identifikationsaufgaben
moderner Produktion und Logistik optimal geeignet,
da nicht nur Prozessparameter aufgezeichnet werden
konnen, sondern auch das Schreiben von Daten auf
Datentragern oder Pulklesungen - das gleichzeitige
Lesen mehrerer Datentrager - moglich sind.

Intelligente L6sungen

Da im Zuge der Evolution der individualisierten
Massenproduktion die wenigsten Anlagen auf dem
ReiBbrett entworfen und komplett neu errichtet
werden, muss intelligente Sensorik und Identifikations-
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technik auch nachtraglich in bestehende Produktions-
anlagen integriert werden kdnnen. Bei dieser Ertlichti-
gung sind drei Dinge unerldsslich: Die Identifikations-
I6sungen missen einfach zu implementieren sein. Der
Anwender will nicht fiir jede Applikation ein eigenes
Programm schreiben, das die Daten der RFID-Technik
fur seine Firmennetzwerke aufbereitet und entspre-
chende Aktionen ausfiihrt. RFID-L6sungen missen
daher einfacher werden und weniger Programmierauf-
wand erfordern als heute. Zweitens missen die
Schnittstellen der Industrie-Hardware fir die IT-Netz-
werke der Unternehmen und ihre Sprachen geéffnet
werden. Und drittens wird IT-Technik benétigt, die zum
Einsatz in industriellen Anlagen geeignet ist und die
entsprechenden Schutzarten erfillt.

Mit seinem neuesten RFID-Modul TBEN-L-DCC -
,Device Control Center” - erfillt Turck genau diese
Anforderungen. Uber das DCC-Modul lassen sich
RFID-Applikationen ohne echten Programmieraufwand
platzsparend und schnell auch nachtraglich in Produk-
tionsanlagen integrieren. Es basiert auf der robusten
Modulplattform TBEN-L in Schutzart IP67 und bietet
neben Anschlussmdglichkeiten fir vier RFID-Schreib-
lesekdpfe in HF- oder UHF-Technologie weitere acht

Industrie-4.0-Enabler:
Turcks RFID-Modul
DCC bringt die IT- und
die Produktionswelt
zusammen

L GRADAWAR - DOVICT COMTROL CEMTIR
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Uber das Device Control Center auf dem
RFID-Modul lassen sich alle angeschlossenen
Geriéte fiir ihre Aufgaben parametrieren

frei definierbare digitale Ein-/Ausgdnge. Die Kommuni-
kation mit libergeordneten ERP- oder MES-Systemen
erfolgt Uber Ethernet TCP/IP. Fuir den reibungslosen
Betrieb des Moduls sorgen ein ARM Cortex-A8-Control-
ler mit Windows Embedded Compact 2013 und 800
MHz Taktfrequenz, 4 GByte NAND-Flash-Speicher und
512 MByte DDR3-RAM.

Dank dieser Performance kénnen Standard-Aufga-
ben einer Middleware - von der Datenvorverarbeitung
und -filterung bis hin zum Multiplexbetrieb mehrerer
Schreiblesekdpfe - direkt auf dem Modul erledigt
werden. Ohne Programmierkenntnisse lassen sich tber
die DCC-eigene Software die angeschlossenen Geréte
und Ildentifikationsaufgaben parametrieren sowie
Filterfunktionen einrichten und Daten vorselektieren.
Auch die Aktionen der angebunden Sensoren und
Aktoren werden im DCC eingerichtet, um beispiels-
weise Triggersignale zu definieren.

Einfache Dateniibergabe

Die Ubergabe der Daten erfolgt tiber Standardschnitt-
stellen wie Web Services, CSV-Dateiablage oder
Windows-Eventlog-Dateien. Das ermdglicht die direkte
Weiterleitung der verarbeiteten Daten an ERP-, MES-
Systeme oder Cloud-Server. Sollte der Funktionsum-
fang des TBEN-L-DCC nicht ausreichen, ist auch die
direkte Kommunikation mit der Middleware Graidware
des Turck-Systempartners Sigma Chemnitz mdglich.
Graidware als hochperformante Middleware verwaltet
nicht nur Gerate, Rollen und Benutzer und erfasst Key
Performance Indicators (KPI), sondern erméglicht auch
das Sammeln, Verarbeiten und Speichern der Signale,
die Prifung der Daten auf Plausibilitat, die Auswertung,
Statistik und Visualisierung sowie den Datenaustausch
mit Drittsystemen wie SAP oder anderen ERP-
Systemen.

Preiswerter als IPC-L6sungen

Einfache RFID-Applikationen kdnnen Anwender mit
dem TBEN-L-DCC direkt im Feld realisieren. Die Installa-
tion eines separaten Industrie-PCs zur Vorverarbeitung
von Daten wird damit tUberfllssig. Das spart neben den
Kosten fiir die IPCs auch den Montage- und Verdrah-
tungsaufwand einer Schaltschranklésung - insbeson-
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Auch die Details der Signalvorverarbeitung und
der Ausgabeweg werden im DCC definiert

Der USB-Anschluss
dient als Speicher-
schnittstelle oder zum
Ubertragen von Daten
oder Software auf das
Gerat

dere wenn zusatzliche Aktorik oder Sensorik liber
Schnittstellen-Wandler und GPIOs angebunden werden
missen. Dank ihres internen Switchs lassen sich auch
mehrere TBEN-L-Module tber die TCP/IP-Schnittstelle
in Linientopologie direkt in Reihe verdrahten. Das
minimiert den Verdrahtungsaufwand.

Bei Installationen in bestehenden Anlagen zahlen
sich die kompakte Bauform und das robuste Design des
Gerats besonders aus. Vor allem bei Nachriistungen
mochte man zusatzliche Schaltschranke vermeiden und
der Platz in den vorhandenen Schaltschrdanken reicht
nicht immer fiir die hinzukommende I/0- und IT-Tech-
nik aus.

Applikationen in Industrie und Logistik

Durch den einfach einzurichtenden Multiplexbetrieb
und die Mdglichkeit, auch UHF-Schreiblesekopfe
anzuschlieBen, eigenen sich die Turck-DCC-Module
insbesondere fiir Anwendungen in der Logistik, wie
etwa zur Gate-Kontrolle mit mehreren UHF-Schreiblese-
kopfen im Multiplexbetrieb. In Logistik-Applikationen

C5VFile
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werden zudem haufiger Daten direkt in Datenbanken

und ERP-Systeme Uibergeben als in der Produktion, wo
die Daten meist zundchst von Maschinensteuerungen
verarbeitet werden.

Auch fir den Einsatz auf Gabelstaplern sind die
Module wegen ihrer hohen Schutzart und der geringen
BaugroBe hervorragend geeignet. Zusatzliche Schutz-
gehdause erilibrigen sich. Selbst die drahtlose Daten-
kommunikation lasst sich Gber externe WLAN- oder
LTE-Module leicht einrichten. Die Mdglichkeit, Aktorik
und Sensorik Gber das Modul anzubinden, bietet
zusatzliche Vorteile: So kann beispielsweise das
Auswerfen von NIO-Teilen an einer Produktionsstrecke
leicht realisiert werden.

Ausblick
Die fiir Industrie 4.0 erforderliche Verschmelzung von
IT- und Industrie-Hardware ist im TBEN-L-DCC effizient
umgesetzt worden. Das Modul ist offen flir die Kommu-
nikation mit IT-Systemen und gleichzeitig robust genug
fur den Einsatz in rauesten Umgebungen. Proprietare
Lésungen zur Anbindung von RFID-Technik an Daten-
banken, ERP- und MES-Systeme eriibrigen sich damit.
Auch darin liegt ein Schlissel zu Industrie 4.0. Die
Verbindung von Systemen, die Entscheidungen treffen,
mit der Produktionsebene muss einfach sein. Program-
mierdienstleistungen sind teuer und daher oft eine
Hirde bei der Etablierung einer intelligenten Produk-
tion. Turcks TBEN-L-DCC senkt diese Hirde erheblich.
Ab dem dritten Quartal 2016 ist das TBEN-L-DCC mit
Windows Embedded 2013 lieferbar. Weitere Versionen
auf Basis alternativer Betriebssysteme werden folgen.

Autor | Bernd Wieseler ist Leiter Produktmanagement
RFID-Systeme bei Turck
Webcode | more11605
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TREND DICHTHEITSBEFUNDUNG

Alles dicht

Nach der Passage der
Beregnungsanlage
durchféhrt jedes Fah-
rzeug das zweite
RFID-Gate, das erneut
die feuchtigskeitsemp-
findlichen Datentrager
ausliest

Turck bietet die weltweit erste Systemlosung zur vollautomatischen
Dichtheitsbefundung in der Automobilproduktion an

Eine Null-Fehler-Produktion ist das Ziel jedes Herstel-
lers. Als Vorreiter der Produktionsautomatisierung ist
die Automobilindustrie seit jeher fihrend, wenn es um
effiziente Herstellungsverfahren und Qualitatskontrol-
len geht. Doch nicht alles lasst sich zu 100 Prozent
automatisieren — und wo manuelle Prozesse erforder-
lich sind, ergeben sich potenzielle Fehlerquellen. So
auch bei der Uberpiifung von Automobilen auf Wasser-
dichtheit. Mit den aktuellen Priifmethoden zur Dicht-
heitsbefundung werden daher immer noch einige
fehlerhafte Fahrzeuge nicht erkannt und an den

Kunden ausgeliefert. Erst eine vollautomatische
100%-Erkennung stellt sicher, dass jedes Fahrzeug dicht
ist, wenn es die Produktionshalle verlasst. Aufwandige
Nacharbeiten sind damit nicht mehr erforderlich.

Relative Messung detektiert Feuchtigkeit
Gemeinsam mit seinen Partnern Smartrac und Vilant
bietet Turck jetzt die weltweit erste Systemlésung zur
vollautomatischen Dichtheitstiberpriifung an. Das
System basiert auf der UHF-RFID-Technologie und
erkennt ohne manuelle Eingriffe samtliche Undichtig-
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keiten an Fahrzeugkarosserien. Dazu wird die Karosse
im Produktionsprozess an relevanten Stellen mit
selbstklebenden Datentragern versehen, die auf
Feuchtigkeit reagieren.

Bevor das Fahrzeug im Rahmen der Endkontrolle
in die Beregnungskammer einféhrt, durchlduft es
zundchst ein RFID-Gate, das samtliche Datentrager
erfasst. Nach der Beregnung erfolgt die Ausfahrt durch
ein zweites RFID-Gate, das wiederum alle Datentrager
einliest. Sollte an einer Stelle Feuchtigkeit eingedrun-
gen sein, erkennt das System eine Diskrepanz zwischen
beiden Lesungen und gibt eine entsprechende Fehler-
meldung an das MES-System des Anwenders. Betrof-
fene Karossen kdnnen so direkt ausgeschleust und
nachgearbeitet werden.

In enger Zusammenarbeit mit einem Automobil-
hersteller hat Turck ein Anforderungsprofil fur die
Systemldsung zur Dichtheitsbefundung definiert.
Interessierten Autobauern bietet das Unternehmen
nach erfolgreichem Abschluss einer initialen Testphase
und der Feststellung der Realisierbarkeit in der konkre-
ten Anwendung eine schliisselfertige Ubergabe der
funktionierenden Befundungslésung an.

Fur die Bereitstellung der Gates und die Integration
in das MES-System des Anwenders sorgt der Projekt-
partner Vilant. Das finnische Unternehmen ist einer der
europaweit flihrenden Anbieter von schliisselfertigen
RFID-Informationssystemen fiir Produktion und
Logistik. Der Sensor-Datentrager zur Feuchtigkeits-
erkennung wurde vom Projektpartner Smartrac
entwickelt und produziert. Die Smartrac Technology
Group ist der weltweit flihrende Anbieter von RFID-
Inlays und darauf beruhenden Lésungen fiir das
Internet der Dinge.

Sensor-Datentrager

Der passive UHF-RFID-Sensor-Tag kann direkt auf Metall
verklebt und spater auch bei schwer zugéanglichen
Positionen trotz der umgebenden Fahrzeugstrukturen
ausgelesen werden. Dank dieser Fahigkeit und seines
kompakten Formats von 21,5 x 73 mm ist der selbst-
klebende Sensor-Tag an vielen Stellen der Fahrzeug-
karosserie problemlos montierbar. Sollten Bereiche
erfasst werden missen, an denen eine direkte Montage
nicht moglich ist, stehen Datentrégervarianten mit
Verlangerungsstreifen in unterschiedlichen Ladngen zur
Verfiigung. Uber die Verlingerung gelangt das Wasser
selbst von sonst unzugdnglichen Stellen an den
Datentrager.

Nimmt der Datentrdager Feuchtigkeit auf, reagiert
er mit einer Impedanzénderung, die von den RFID-
Schreib-Lese-Kdpfen in den Gates registriert wird. Uber
eine leistungsfahige Auswertesoftware ldsst sich die
betroffene Stelle im Fahrzeug anhand der erfassten
Daten genau lokalisieren.

Der Datentrdger arbeitet in Europa im Frequenzband
865 bis 868 MHz. Als passiver RFID-Sensor-Tag benétigt
er keine Stromversorgung und kann tber die gesamte
Lebenszeit im Auto verbleiben und jederzeit wieder
ausgelesen werden. Die erforderliche Energie bezieht
der Tag entweder aus einem Handheld oder aus den
Schreib-Lese-Kopfen an den Gates.
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Bevor ein neues Auto die Produktionshallen
verlasst, wird es auch auf seine Dichtheit Uber-
prift. Dazu wird es zunachst in einer Beregnungs-
anlage verschiedenen Situationen ausgesetzt,

die Platzregen, Schwallwasser oder Waschanlagen
simulieren. Am Ende erfolgt die Priifung der Dicht-
heit, in der Regel mit manuellen Priifmethoden.
Da diese Prifverfahren nie ganz fehlerfrei sein
kénnen, hat Turck in enger Zusammenarbeit mit
einem Automobilbauer eine vollautomatische
Losung zur Dichtheitsbefundung auf RFID-Basis
entwickelt.

Fazit

Die vollautomatische Qualitatskontrolle in der Produk-
tionslinie schlie3t Anwenderfehler durch manuelle
Tatigkeiten zuverldssig aus. Fehlerhafte Fahrzeuge
werden sofort erkannt und ausgeschleust. Alle erfass-
ten Daten stehen direkt im MES- und ERP-System des
Anwenders zur Verfligung. Da nur noch gepriifte
Fahrzeuge an den Kunden ausgeliefert werden, die
nachweislich dicht sind, gehéren Kundenreklamationen
wegen Undichtigkeiten der Vergangenheit an. Aufwan-
dige und teure Nacharbeiten sind nicht mehr erforder-
lich. So profitieren sowohl der Kunde als auch die
Marke vom gestiegenen Qualitatslevel.

Autor | Walter Hein ist Business Development Manager RFID
bei Turck
Webcode | more11606

Bild: Smartrac

Der Sensor-Datentréager von Smartrac andert seine Impedanz,
wenn er mit Feuchtigkeit in Berithrung kommt



APPLICATIONS RFID

Marina 4.0

Industrieerprobte RFID- und
Sensorik-Losungen bewdhren
sich in einem vollautomatischen
Boot-Parkhaus am Worthersee

Fir gewohnlich stehen in der kalten Jahreszeit die
luxuriésen Motorboote, die im Sommer zum typischen
Erscheinungsbild des Worthersees gehdren, in ihren
meist auBerhalb des Seegeldndes gelegenen Winter-
quartieren. Platz am Seeufer ist teuer — und stets
vergriffen. Dazu kommt, dass rund um den Wérthersee
keine neuen Bootshduser gebaut werden diirfen —
Adaptionen von bestehenden Seeliberbauten bei
gleichbleibendem FlachenausmaR sind aber

moglich.

Die im neu errichteten ,BoatCube” der Marina Velden
geparkten Boote Uiberwintern in diesem Jahr erstmals
direkt am See - und sind jederzeit einsatzbereit. Das
beheizte, vollautomatische Bootshaus bietet sichere
Verwahrung der wertvollen Wassergefdhrte und steht
deren Besitzern rund um die Uhr zur Verfligung. Die
integrierten Ladestationen an jeder Parkposition flr
Elektroboote und Starterbatterien gewahrleisten

die permanente Betriebsbereitschaft.
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Aber auch im Sommer bietet das innovative Marina- 3
Konzept viele Vorteile: Nach jeder Ausfahrt werden die {
Boote aus dem Wasser gehoben - im Trockenen bei
optimaler Temperatur und Luftfeuchtigkeit sowie ohne
Sonneneinstrahlung gelagert, bleiben sie sauber und
gepflegt. Das reduziert zudem den Einsatz chemischer
Anstriche gegen Algenbewuchs. ,Die Boote brauchen
nicht mal zugeplant werden’, zeigt Robert Weixelber-
ger, Projektleiter von Boote-Schmalzl, ein kleines, aber
nicht unwesentliches praktisches Detail auf.,,Da zahlt
es sich schon aus, selbst fir eine nur kurze abendliche
Seerunde in die Marina zu fahren - einsteigen und
losfahren lautet die Devise.”

Automatisierter Ablauf

Im BoatCube kdénnen 10, 8 sowie 6,5 Meter lange und
bis zu 4 Tonnen schwere Boote auf individuell ange- =
passten Paletten parken. Nach erfolgter Anmeldung : RS2 ==

per RFID-Karte beim Bootshaus-Eingang startet der Das neue Bootshaus der Marina Velden mit der Einfahrt in den am Festland errichteten BoatCube

vollautomatische Auslagerungsprozess: Mittels Ketten-
antrieben und Seilziigen gelangt die Transportpalette
mit der kostbaren Fracht aus dem viergeschossigen
BoatCube am Festland auf die Ubergabebriicke, von
wo sie dann das Gebdude wechselt und ins eigentliche
Bootshaus im See auf Rollen gefahren wird. Dort
angelangt, tauchen Kettenforderer die Palette sanft
ins Wasser — das Boot schwimmt.

Bis zu diesem Zeitpunkt - der ganze Prozess dauert
je nach Stellplatz zwischen 3 und 4,5 Minuten — haben

»Wir wissen die Quali-
der Bootsflihrer und etwaige Passagiere keinen Zutritt. tit und Zuverlassigkeit

Die Einstiegsstelle im Bootshaus ist durch eine sicher der Turck-Produkte
angesteuerte Glasschiebetiire ebenso versperrt wie der ~ sehr zu schatzen.

Zudem funktioniert
der Support
ausgezeichnet.«

ausschlieBlich tber eine Sicherheitstir erreichbare
BoatCube selbst. Sobald sich die Palette in der sicheren
Position befindet, 6ffnet sich die Glassschiebetir und
das Boot steht bereit zum Einstieg. Lediglich der Robert Weixelberger,
Stecker des eventuell angeschlossenen Stromversor- Boote-Schmalzl
gungskabels muss noch gezogen werden — und schon

steht dem Bootsvergnliigen am Wérthersee nichts

mehr im Wege.

SCHNELL GELESEN

In den letzten 50 Jahren wuchs das Familienunter-
nehmen Schmalzl zu einer der renommiertesten
Bootswerften im Alpen-Adria-Raum. Nicht ohne
Grund: Immer wieder macht Schmalzl mit
innovativen Entwicklungen auf sich aufmerksam.
Jungster Coup des ehemaligen Segel-Staatsmeis-
ters und Firmeninhabers Wolfgang Schmalzl ist
der in seiner Marina Velden am Sudufer des
Worthersees errichtete ,BoatCube” — ein paten-
tiertes, vollautomatisches Lagersystem fiir bis

zu 22 Boote auf einer Grundflache von lediglich
9 x 26 m2. Bei der Sensorik vertraut Schmalzl
ebenso wie beim RFID-Zutrittssystem auf indu-
strieerprobte Qualitatsprodukte von Turck.
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Reflexionslichttaster kontrollieren u. a. die korrekte Positio-
nierung der Palette beim Einfahren in den Parkplatz

Induktive Sensoren
von Turck Gberwachen
den gesamten Ein- und
Auslagerungsprozess
der Boote

Retour [duft’s dhnlich ab: Mittels Funk-Fernbedienung
meldet sich der Fahrer aus rund 200 Metern Entfernung
an - die Férderanlage bringt die passende Transport-
palette in den Ein-/Ausstiegsbereich, 6ffnet das Boots-
haustor und signalisiert Giber eine griine Ampel die
Bereitschaft zur Einfahrt.

Sobald alle von Bord sind, quittiert der Fahrer
dies Uiber das Touchdisplay an der Bedienstation - die
Sicherheitstir schlie3t und der Einlagerungsprozess
startet.,,Damit es zu keinem Stau kommt, zeigt seesei-
tig ein grofBes, von Weitem gut erkennbares Display die
jeweils ndchstfolgende Stellplatznummer an®, erklart
Robert Weixelberger das Prozedere. ,Aus Sicherheits-
griinden haben einfahrende Boote stets Vorrang
gegeniiber ausfahrenden

Der Mieter meldet sich mit seiner RFID-Chipkarte am Bedienpanel an - sein Boot wird
innerhalb weniger Minuten einstiegsbereit,geliefert”

Vielfdltige Sensorik notwendig
Das RFID-Zutrittssystem stammt ebenso wie der
Uberwiegende Teil der verbauten Sensoren von Turck.
,Bereits bei meinem friiheren Arbeitgeber verwendeten
wir Turck-Sensoren — mein Kollege, der die Automatisie-
rungstechnik plante, und ich wissen daher die Qualitat
und Zuverlassigkeit der Produkte sehr zu schatzen”,
begriindet Robert Weixelberger die Wahl.,Zudem
funktioniert der Support bei Turck ausgezeichnet.”

Das bei Schmalzl installierte modulare RFID-System
BL ident arbeitet in dieser Anwendung mit der HF-Tech-
nik. Neben dem Schreib-Lese-Kopf im M30-Format und
dem RFID-Gateway zur Kopplung an die libergeordnete
Steuerung via Feldbus (Ethercat) lieferte Turck 50 RFID-
Datentrager im Scheckkartenformat. Ebenso 50 induk-
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tive M12- und nochmals 15 induktive M30-Sensoren
wurden in der gesamten Anlage - vorwiegend zur
Positionserfassung der Transportpaletten - installiert.
22 optoelektronische Reflexionslichttaster kontrollieren
unter anderem die korrekte Positionierung der Palette
beim Einfahren auf die Briicke und in die einzelnen
Parkplatze. Ein relevanter Regelparameter fir die
Steuerung des Absenkvorgangs beim Ins-Wasser-Brin-
gen des Boots ist der aktuelle Wasserstand des Sees

- diesen erfassen Ultraschallsensoren in der BaugréRe
M18. Im Lieferumfang durfte natiirlich auch die
gesamte Anschlusstechnik fiir die Sensoren nicht
fehlen - also samtliche Kabel und Stecker.,,Zwar ist der
BoatCube erst seit Beginn der vergangenen Sommer-
saison in Betrieb - aber bis jetzt gibt es keine Probleme
mit den Sensoren und dem RFID-System und ich gehe
davon aus, dass das auch noch lang so bleibt”, lobt
Robert Weixelberger die Turck-Losungen.

Visionar mit innovativen Ideen

Die Idee und das Konzept der BoatCube-Anlage hat
Firmeninhaber Wolfgang Schmalzl persénlich entwi-
ckelt und zum Patent angemeldet. Der als ausgezeich-
neter Restaurator bekannte Bootsbaumeister sorgte
schon in der Vergangenheit immer wieder fiir Aufsehen
in der Branche - etwa durch die Entwicklung des
besonders starken Elektromotorboots Julika 660 mit
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Hochleistungsakkus, an der er federfiihrend beteiligt
war. Das Engineering fir die vollautomatische Lager-
I6sung dauerte rund eineinhalb Jahre, die Realisierung
- einhergehend mit dem Neubau der Werft in der
Marina Velden - brauchte nochmals so lange.

Der Erfolg gibt dem Erfindergeist jedenfalls Recht:
Bereits in der ersten Saison war der BoatCube ausge-
bucht. Die Mieter schatzen die schnelle, unkomplizierte
Bootbereitstellung und das komfortable Boarden
ebenso wie den werterhaltenden Witterungsschutz
sowie die sichere Verwahrung ihrer wertvollen Boote.
Wolfgang Schmalzl plant nun, das weltweit einzigartige
BoatCube-Konzept zu vermarkten — denn, so Robert
Weixelberger abschlieBend:,Das Platzproblem am Ufer
betrifft die Schifffahrt auf vielen Binnenseen - in
Europa aber auch auf anderen Kontinenten. Beispiels-
weise gibt es schon ein konkretes Interesse einer Werft
in den USA”

Autor | Thomas Reznicek ist Chefredakteur der dsterreichischen
Fachzeitschrift Austromatisierung

Fotos | Thomas Reznicek

Anwender | www.boote-schmalzl.at

Webcode | more11650

Bis zu vier Boote
libereinander lagern
im vollautomatischen
Boot-Parkhaus am
Worthersee; zwischen
den Etagen gespannte
Planen verhindern
Flecken durch abtrop-
fendes Wasser am
darunter liegenden
Boot
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Die Kombination
von RFID-Technik
mit optischer Sen-
sor- und Kamera-
technik sorgt fiir
eine leistungs-
fahige und
prozesssichere
Gesamtldsung

Transparenz in Serie

Turck Korea hat mit Partnern eine durchgehende Serialisierung und Identifizierung
von Arzneimitteln vom Produktionswerk bis ins Versandlager realisiert

Weltweit sucht man derzeit nach Wegen, Pharmapla-
giateuren das Handwerk zu legen. Schlief3lich drohen
neben dem wirtschaftlichen Schaden (50 Mrd. € pro
Jahr allein in Deutschland) ernsthafte Schaden fir die
Gesundheit der Konsumenten gefdlschter Arzneimittel.
Das Ziel ist daher, eine liickenlose Serialisierung von
Pharmaprodukten innerhalb der grof3en Wirtschafts-
rdume einzufiihren. Serialisierung bedeutet in diesem
Zusammenhang eine Identifikation aller verkaufsféhi-
gen Arzneimittelpackungen durch Seriennummern
Gber die gesamte Produktionskette hinweg. Zur
automatisierten Identifikation der Seriennummern
werden diese nicht nur in Klartext aufgedruckt, sondern
je nach Packungseinheit auch als Bar-, Data-Matrix-
oder RFID-Code aufgebracht.

Serialisierung in der EU bis 2019

Innerhalb der EU soll die liickenlose Serialisierung bis
2019 eingefiihrt sein. Sdmtliche Medikamentenverpa-
ckungen missen dann zweifelsfrei identifiziert werden
kénnen. Und das an jedem Punkt der Herstellungs- und
Vertriebskette. Sobald die Medikamente in der ersten
Verpackungseinheit (Primédrverpackung) landen, bei-
spielsweise einer Blisterverpackung, sind sie einem
Hersteller und einer Charge zugeordnet. Diese Identifi-
kation muss auch in gré3eren Verpackungseinheiten,

etwa beim GroBhandler oder Logistikdienstleister,
sowie schlieBllich auch in der Apotheke méglich sein.
Jede Verpackungseinheit - vom Blister und der klassi-
schen Arzneimittelpackung (Sekundéarverpackung),
wie man sie in der Apotheke kaufen kann, Gber
Gebinde aus mehreren Packungen (Tertidrverpackung)
bis zum gesamten Karton oder gar eine komplette
Palette von Arzneimitteln — muss ltickenlos identi-
fizierbar sein.

Ein solches System ist relativ komplex. Etliche
Schnittstellen zwischen den unterschiedlichen Syste-
men sind erforderlich und nicht zuletzt miissen alle
Lese- und Schreibgerate auf die gleiche Datenbasis
zurlickgreifen - in Echtzeit.

Pilotpojekt
Eine Losung, die auch in Europa Schule machen kdnnte,
hat Turck Korea im letzten Jahr mit weiteren Partnern
fur den stidkoreanischen Pharmahersteller Daewon
Pharm mit auf den Weg gebracht. Das Unternehmen ist
mit modernsten Produktionsanlagen ausgestattet und
stellt darin etwa 150 verschiedene Produkte her. Knapp
700 Mitarbeiter erwirtschaften bei Daewon einen
Umsatz von rund 137 Millionen Euro.

Das Pilotprojekt steht beispielhaft fiir eine auto-
matisierte Serialisierung von Pharmaprodukten. Die
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Grol3er Vorteil von RFID gegentber der
Barcode-Technik: In einer Pulk-Lesung ist
mit RFID der gesamte Inhalt eines Kartons
auslesbar — bis zu 500 einzelne Datentrager

erfordert neben der eigentlichen Identifikation durch
Barcodes oder RFID-Datentrdager aber noch mehr:

Die Daten miissen im System nicht nur an einzelnen
Punkten vorliegen, sondern in einem Netzwerk verfiig-
bar sein, das in der finalen Ausbaustufe die gesamte
Produktions- und Vertriebskette durchzieht. Aktuell
erfolgt die Serialisierung bis zum Einlagern der Arznei-
mittel im Lager von Daewon. In einer finalen Ausbau-
stufe kdnnen auch GroBhdndler und jede einzelne
Apotheke in das System und die Daten-Cloud einge-
bunden werden. Im Pilotprojekt waren neben Turck
weitere Partner an Bord, die Erfahrung mit der tiber-
lagerten IT-Infrastruktur und der Datenanbindung an
ERP- und MES-Systeme hatten.

Die Projektpartner

Das Biotechnik- und Pharmaunternehmen Hanmi war
Hauptvertragspartner im Projekt und steuerte viel
Wissen und Erfahrung aus der Umsetzung einer
eigenen RFID-L6sung bei. Durch RFID revolutionierte
Hanmi sein Verteilungssystem, was unter anderem eine
Expansion auf den amerikanischen Markt ermdglichte.
Insbesondere die Tochter Hanmi IT hatte bereits
Erfahrung mit dem selbstentwickelten Supply-Chain-
Management-System ,Keidas” gesammelt, auf die das
Daewon-Pilotprojekt aufbauen konnte. Die Software

SCHNELL GELESEN

Pharma-Plagiate machen Gesundheitsbehorden
und Wettbewerbshitern weltweit zu schaffen.
Deshalb soll zukiinftig die gesamte Produktions-
und Vertriebskette von Arzneimitteln llickenlos
transparent sein. In Korea flihrte Turck mit
weiteren Partnern diese sogenannte Serialisie-
rung fiir den Pharmahersteller Daewon Pharm
Co. Ltd. ein. Die Cloud-basierte Lésung erfasst
die Arzneimittel von der Produktion bis zum
Einlagern im Versandlager. Identifiziert wird je
nach Anforderung mittels Bar- oder Data-Matrix-
Codes, OCR-Texterkennung oder RFID. Alle
Identifikationstechniken verweisen auf dieselbe
Datenbasis in der zentralen Daten-Cloud.

kann alle Operationen im Produktionsmanagement
erfassen — vom Produktionsstart iber Verpackung,
Versand, Warenannahme bis zum Verkauf der Produkte.
Alle Daten werden dabei nicht lokal gesichert, sondern
Uber eine Daten-Cloud an jedem Punkt der Produk-
tions- und Vertriebskette fiir alle Mitglieder der Supply
Chain verfligbar und aktuell gehalten.

An dieser Stelle kommen weitere Projektpartner
ins Spiel. South Korea Telecom (SKT) stellte die Daten-
Cloud zur Verfiigung. Das Unternehmen ist mit dem
IT-Sicherheitsstandard 1SO 27001 zertifiziert und
garantiert, dass die Cloud-Dienste zuverldssig sowie
manipulations- und ausfallsicher aufgesetzt sind. Das
Beratungsunternehmen Agathon unterstiitzte die
Projektpartner dartiber hinaus bei der Computer-
System-Validierung.

Turck Korea leistete den Automatisierungsteil im
Projekt, in dem das Unternehmen komplette Maschi-
nen entwickelte und baute, die die notwendigen Codes
und Datentrager auf unterschiedliche Verpackungsein-
heiten drucken, fixieren, Gberprifen und lesen kdnnen.
Diese Maschinen kommunizieren wiederum mit dem
Keidas-System und bilden die Produktions- und Ver-
packungsprozesse dort ab.

Integrierte Etikettiermaschine

Am Anfang der Produktion steht in den Daewon-Wer-
ken eine in den Produktionsablauf integrierte Etikettier-
maschine. Die Arzneimittelschachteln werden darin mit
einem RFID-Datentrdger versehen, der mit der entspre-
chenden Seriennummer beschrieben wird. Zuséatzlich
erhalten die Schachteln einen 2D-Code- und Klartext-
druck mit denselben Informationen. Die RFID-Datentra-
ger werden direkt in der Maschine schon auf korrekte
Funktion geprift und gegebenenfalls ausgeworfen.
Ebenso wird die Druckqualitat der Datamatrix-Codes
und der OCR-Beschriftung kontrolliert. Turck entwickel-
te eigens fiir das Projekt spezielle Maschinen und
stattete die mit etlichen Produkten aus dem eigenen
Portfolio aus: Neben induktiven Sensoren, Leitungssets,
Netzteilen, VT250-HMI-Steuerungen und BL20-Feldbus-
Gateways zahlen dazu auch etliche Produkte des
Opto-Sensorik-Partners Banner Engineering, wie etwa
Lichtschranken, Notaustaster sowie Kameras und
Vision-Sensoren in der Anlage.
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Das Pilotprojekt
umfasste zunachst
Entwicklung und Bau
von insgesamt zehn
RFID Bulk Reading
Machines und sieben
Etikettiermaschinen

Hanmi/Turck RFID Bulk Reading Machine
Vor dem Einlagern missen die einzelnen Arznei-
mittelverpackungen zu gréf3eren Einheiten zusammen-
gefasst werden, sollen aber einzeln identifizierbar
bleiben, um eine liickenlose Verfolgung sicherzustellen.
Turck hat dazu mit Hanmi die sogenannte RFID Bulk
Reading Machine entwickelt und gebaut. Sie identifi-
ziert per RFID alle in einem Karton enthaltenen Packun-
gen, selbst wenn dieser verschlossen ist. Hier liegt ein
groBer Vorteil von RFID gegeniiber der Barcode-Tech-
nik: In einer Pulk-Lesung kann RFID den gesamten
Inhalt eines Kartons auslesen - bis zu 500 einzelne
Datentrager.

Der Verpacker legt dazu den Karton einfach in die
Offnung der Maschine ein. Der Lesevorgang startet
automatisch. Insgesamt zehn RFID-Antennen erfassen

DAS PROJEKT IN ZAHLEN

7 integrierte Etikettiermaschinen
15 Uberwachungstafeln
10 RFID Bulk Reading Machines
2 Forderbandiiberwachungen
8 Drucker-Panels
1 RFID-System flr Gabelstapler
22 Kopien der Edge Software
22 BL20-Ethernet-Gateways mit
Elektronikmodulen
20 VT250 HMI-Steuerungen
20 Sets aus Vision-Kamera P4 und
iVu Vision-Sensor

alle Tags innerhalb des Kartons. Eine Antenne bewegt
sich innerhalb der Maschine, um Doppellesungen oder
nicht gelesene Verpackungen auszuschlieen. Im
Anschluss an die Identifizierung initiiert die Maschine
den Druck eines Etiketts mit Barcode und Seriennum-
mer, das au3en zur weiteren Identifikation und zum
Versand auf den Karton geklebt wird. Turck baute
sowohl eine manuelle Version der Maschine, bei der
Mitarbeiter die Kartons in die Offnung stellen, als auch
eine FlieBbandversion, bei der die Kartons auf einem
Forderband in die Maschine fahren und nach der
Identifizierung weiter zur Palettierung gelangen. Die
kompakte Maschine ist gerade mal 1,6 Meter hoch
und sehr mobil.

Identifizierung per Gabelstapler
Die Identifizierung palettierter Kartons erfolgt dann
Uber RFID-Datentrager an der Palette. Die Zuordnung
der Daten ist liickenlos. Alle Lesegerate sind tiber
Ethernet-Verbindungen mit Rechnern verbunden, die
Uber die zentrale Daten-Cloud stets auf Echtzeitdaten
der Pharmazeutika zugreifen. Diese liickenlose Identi-
fikation geht bis zur Lieferung an die Apotheken und
den Verkauf der Produkte an den Kunden.

lhre Starke gewinnt die L6sung aus der Kombination
von modernster RFID-Technik mit ebenso leistungsféhi-
ger optischer Sensor- und Kameratechnik. Beide Tech-
nologien - optische Identifikation Gber Bar- und Data-
Matrix-Codes oder OCR-Texterkennung sowie RFID -
haben ihre Stérken. Die Systemldsung fiir Daewon
Pharma zieht ihre Leistungsfahigkeit und Prozesssicher-
heit aus der klugen Kombination beider Identifikations-
verfahren. Durch die zentrale Verkniipfung aller Daten
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an einer Stelle sind Datenabgleichfehler und andere
Nachteitle einer asynchronen Losung ausgeschlossen.

Die Identifikation

Vergleicht man oberflachlich die Kosten von RFID

und Data-Matrix-ldentifikation, ist RFID etwa zehnfach
teurer, solange man nur die Kosten flir Datentrager
bzw. den Etikettendruck betrachtet. Wie das Pilot-

projekt aber letztlich eindeutig belegt hat, ist RFID bei
einer Gesamtbetrachtung aller Kosten (Total Cost of
Ownership), inklusive Arbeitskosten und Ausstattung,
die preiswertere Variante. Die Vorteile von RFID liegen
in der Geschwindigkeit und Zuverldssigkeit der
Prozesse: Die Identifikation ist nicht nur schneller, es
kénnen heute schon bis zu 500 Datentrager gleichzei-
tig gelesen werden, ohne den Karton auspacken zu
mussen - optische Verfahren schaffen hochstens 200
Datentrager gleichzeitig und bendtigen dazu auch
zwingend Sichtkontakt. Da allerdings bei den meisten
Empfangern am Ende der Logistikkette, also den
Apotheken, meist keine RFID-Lesegeréte vorhanden
sind, nutzt man zuséatzlich die optische Identifikation.

Kunden profitieren von Projekterfahrung

Turck hat mit dem Pilotprojekt enorme Erfahrungen
in der Serialisierung von Pharmaprodukten sammeln
kénnnen. Insbesondere das gewonnene Know-how
mit vollautomatischen Maschinen und den pharmaspe-
zifischen Anforderungen, aber auch im Handling von
Projekten dieser GroRenordnung mit mehreren Part-
nern, sind flr Turck und dessen Kunden besonders
wertvoll. Allein in Korea entstanden im Anschluss
bereits zehn Folgeprojekte, weitere Gesprache zu
vergleichbaren Projekten in Europa, Amerika und
Asien laufen.

Autor | Frank Rohn ist Leiter Vertrieb Prozessautomation
bei Turck

Anwender | www.daewonpharm.com

Webcode | more11651

Die RFID Bulk Reading Machine ist in zwei Varianten
verfligbar: zur manuellen Befiillung (links) und zum
Einsatz an Forderbéndern (oben)
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An den neuen Pick-to-
Light-Artbeitspldtzen
arbeiten die Mitarbei-
terinnen ergonomischer
und konzentrierter

Alles im Griff

Mit zwei Pick-to-Light-Systemen optimiert Turck die THT-Bestiickung
von Leiterplatten am Produktionsstandort Halver

Bei der Bestlickung von Leiterplatten setzen Hersteller
in den meisten Anwendungen auf die SMD-Technik
(Surface-Mounting Technology), da dieses Verfahren
vollautomatisch funktioniert. Doch sobald bedrahtete
elektronische Bauelemente verbaut werden sollen,
sind Alternativen wie das THT-Verfahren (Through Hole
Technology) gefragt. Dabei werden die Komponenten
durch Kontaktlocher in der Leiterplatte gesteckt, was
auch heute noch manuelle Bestlickungsarbeiten
erfordert. Mitarbeiter platzieren dazu die einzelnen
Elektronikbauteile auf den Leiterplatten, die im
Anschluss von einer Lotwelle gelétet und dadurch fest
mit der Leiterbahn der Leiterplatte verbunden werden.
Je nach Grof3e einer Leiterplatte und der Anzahl
der zu bestlickenden Bauteile kann dieser Bestiickungs-
vorgang sehr komplex werden. Zur Prozess- und Qua-
litdtssicherung werden in der THT-Bestlickung von

Leiterplatten daher haufig so genannte Royonic-Tische
eingesetzt. So auch in der THT-Bestlickung bei der
Werner Turck GmbH in Halver. Der Royonic-Tisch zeigt
der Mitarbeiterin per Lichtzeiger die Stelle auf der
Leiterplatte an, auf die das jeweilige Bauteil bestlickt
werden muss. In der Regel liegen 8 bis 15 gleichartige
Leiterplatten in einem Transportrahmen. Nach jedem
Einsetzen eines Bauteils driickt der Mitarbeiter einen
Bestatigungsknopf am Tisch.

Kosten- und Prozessoptimierung

Im Rahmen des gelebten KVP-Prozesses bei Turck
werden auch Produktionsprozesse immer wieder einer
Uberpriifung unterzogen. So kam die Arbeitsvorberei-
tung im Fall der THT-Bestiickung mit Royonic-Tischen
zu dem Ergebnis, dass diese Art der Bestlickung eine
Kosten- und Prozessoptimierung benétigt. Die Prozess-
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Mehr Ergonomie, schnellere Prozesse, weniger
Kosten - das ist das Ergebnis einer Prozessopti-
mierung, die Turck am Standort Halver fiir die
manuelle Bestlickung von Elektronikplatinen
realisiert hat. Statt wie bisher an Royonic-Tischen,
bestiicken die Mitarbeiterinnen die Leiterplatten
jetzt an zwei Pick-to-Light-Arbeitsplatzen. Geplant
und umgesetzt wurde die neue Lésung von der
Turck-Tochter Mechatec in enger Zusammenar-
beit mit den Halveraner Fertigungsplanern.

Der mit Pick-to-Light

optimierte BestUckungs-

prozess erbringt bei voller
fachleute in Halver errechneten, dass Mitarbeiterin Auslastung eine wesent-

Summe allein 240 Stunden im Jahr damit verbringen,

den Bestatigungsknopf zu driicken. Nicht effizient war | |C h e P rOd U ktl O m S Ste | g e -

auch, dass die Rahmen mit den Leiterplatten von den . ..
Mitarbeiterinnen manuell auf ein Transportband zur ru n g a n d e n A r be |tp | atze n .
Lotwelle gehoben werden mussten. Insgesamt viel
Potenzial, um die Effizienz der THT-Bestlickung zu
steigern.
Fur Alexander Kohlhaas, Experte fiir Fertigungstech-
nik in Halver, stand fest, dass die Royonic-Tische fir
Leiterplatten mit bis zu 15 Bauteilen nicht optimal sind.
Erste Ideen lieBen die Wahl auf eine Pick-to-Light-
L6ésung mit Systemkomponenten aus dem Hause
Turck fallen. AuBerdem sollte der Rahmentransport
automatisiert laufen. Die Mitarbeiterinnen werden so
vom Tragen der Rahmen entlastet und die Fertigung
optimiert. Der Prozess lduft flissiger, auch die Logistik-



APPLICATIONS PICK-TO-LIGHT

Die Mitarbeiterinnen
bestatigen die Ent-
nahme und Bestiick-
ung der Komponenten
durch Beriihren der
kapazitiven
Sensorleuchte

Turcks I/O-System BL67 verarbeitet und steuert die Signale der
Anlage und kommuniziert zum IPC per Modbus TCP

prozesse, wie etwa das Befiillen von Bauteilen, sollten
nicht mehr den Bestiickungsvorgang unterbrechen,
sondern von den Mitarbeitern der Logistik erledigt
werden.

Systeml6sung von Turck Mechatec

Kohlhaas entwickelte in Zusammenarbeit mit Natalie
Krumme, damals Auszubildende zur Mikrotechnologin,
die Idee fir einen THT-Arbeitsplatz auf Basis eines
Pick-to-Light-Systems. Nachdem die Halveraner
Fertigungsplaner die Anforderungen an Funktionalitat
und Ergonomie der Applikation definiert hatten, kam
die Turck-Tochter Mechatec ins Boot. Turck Mechatec
bietet komplette elektrotechnische Systeml&sungen
nach Kundenvorgabe, von der Planung bis zur schliis-
selfertigen Ubergabe. Die Mechatec-Spezialisten haben
aus dem Anforderungsprofil eine Systemlésung
erarbeitet und diese sowohl ergonomisch als auch
kostenoptimiert umgesetzt.

Anlernen uberfliissig: Das Bild auf dem Display gibt genaue
Hinweise zum Einsetzen des nédchsten Bauteils, die Sensorleuchte
zeigt dessen Lagerplatz im Regalsystem

Mit seinen Pick-to-Light-Losungen hat Turck bereits bei
zahlreichen Kunden manuelle Montage- und Kommissi-
onierpldtze ausgestattet. Mechatec konnte daher bei
seiner Systemplanung auf den umfangreichen Erfah-
rungsschatz des Automatisierungsspezialisten zuriick-
greifen und die optimalen Einzelkomponenten mit
einer speziell fir die THT-Applikation in Halver entwi-
ckelten Software kombinieren. Die Software steuert
nicht nur den Prozess, sondern kann auch die Produkti-
vitat der THT-Bestilickung erfassen und (iber einen
separaten Monitor visualisieren. Die Daten werden
erfasst, sodass sich bei einer spateren Analyse gegebe-
nenfalls weitere Ansatzpunkte fiir Optimierungen
identifizieren lassen. Hardware-seitig kommen an den
neuen Bestlickungsplatzen unter anderem zwei HMI/
PLC-Systeme zum Einsatz, eine BL67-1/0-Station sowie
diverse Sensoren und Leuchttaster samt Anschlusslei-
tungen. Die Mitarbeiterinnen stehen heute vor zwei
ergonomisch gestalteten Pick-to-Light-Regalsystemen,
die mit bis zu 48 Fachern fiir zu verbauende Kompo-
nenten versehen werden kénnen.

Effizienter Bestlickungsprozess

Ein Bestlickungsprozess beginnt mit dem Einlegen der
leeren Platinen in den Rahmentrédger. An den grof3en
HMI/PLC-Bildschirmen werden die einzelnen Arbeits-
schritte visuell dargestellt und die jeweils ndchste zu
bestlickende Komponente mit der Lage und der
Bestlickungsposition auf der Platine angezeigt. Die
Darstellung auf dem Monitor dient gleichzeitig als
Arbeitsanweisung. Somit entfallen Anlernzeiten und
die Einsatzmoglichkeiten der Fertigungsmitarbeiter
werden flexibler. Parallel zur Darstellung auf dem
Monitor signalisiert eine aktivierte Leuchte den
Regalplatz, aus dem die Mitarbeiterin die aktuell

zu verbauende Komponente entnehmen muss.
Nachdem die Mitarbeiterin das Bauteil auf der Platine
bestlickt hat, bestatigt sie diesen Arbeitsvorgang durch
Beriihren des kapazitiven Pick-to-Light-Sensors und
die Visualisierung auf dem Monitor zeigt die nachste
Bestlickungsposition an. An den Regalplatzen leuchtet
der Pick-to-Light-Sensor mit der als ndchstes zu ent-
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APPLICATIONS PICK-TO-LIGHT

Auf einem zusatzlichen
Monitor werden die
Produktivitat und
andere Produktions-
parameter visualisiert

nehmenden Komponente. Sind die Platinen komplett,
schiebt die Mitarbeiterin den Rahmen auf das Trans-
portband. Die Rahmen mit den bestilickten Platinen
werden Uber die Transportbdander automatisch zur
Lotwelle und danach zuriick zu den Arbeitsplatzen
gefahren. Dort entnehmen die Mitarbeiter die fertig
bestlickten und geldteten Platinen und befiillen den
Rahmen wieder mit Leerplatinen fur den néchsten
Durchgang.

Konzentration auf’s Wesentliche

Die Regale sind so aufgebaut, dass sie von hinten ohne
Unterbrechung des Bestlickungsvorgangs mit neuen
Bauteilen aufgefiillt werden kdnnen. Die produzierende
Mitarbeiterin ist damit von Logistikaufgaben entbun-
den und kann sich auf ihre eigentliche Bestlickungsauf-
gabe konzentrieren. Auch ergonomisch sind die beiden
Regale ein Fortschritt. Statt selbst den rund acht Kilo
schweren Bauteilrahmen zur Montage vom Band zu
heben, fiihrt nun ein Férderband die Rahmen mit den
Leiterplatten zu den Mitarbeiterinnen. Sie miissen den

TURCK MECHATEC

Turck Mechatec bietet fiir alle Bereiche der
industriellen Automatisierungstechnik komplette
elektrotechnische Systemlésungen nach Kunden-
vorgabe. Als Dienstleister steht flr die Turck-
Tochter der Kundenservice im Vordergrund.
Durch ihre enge Verzahnung mit der Turck-Grup-
pe haben die Mechatec-Spezialisten vollen Zugriff
auf alle Ressourcen des Unternehmens. Gleichzei-
tig sind sie so flexibel, dass sie Ihre individuellen
Aufgaben zeitnah und effizient umsetzen konnen.
Wesentlich fiir den Erfolg ist die sorgféltige
Analyse der kundenspezifischen Anforderungen
und Einsatzbedingungen. Bereits vorhandene
Komponenten werden auf Wunsch integriert;
neue Komponenten sorgfdltig ausgewahlt.

Die Regale kénnen von hinten mit neuen Bauteilen bestiickt werden, ohne den
! Produktionsprozess unterbrechen zu miissen

Rahmen lediglich kurz anschieben, bis er vom Foérder-
band erfasst und zur Létwelle transportiert wird.

Alle notwendigen Vorarbeiten fiir die Bestiickung
neuer Produkte kann die Arbeitsvorbereitung jetzt
extern durchfiihren. Mit Hilfe einer CSV-Datei wird der
Gesamtprozess beschrieben und der Ablauf festgelegt.
Zusatzlich kénnen die Fertigungsplaner definieren, ob
der Arbeitsplatz mit einem Mitarbeiter oder mit zwei
Mitarbeitern besetzt wird, um die Durchlaufzeit der
Produkte zu verkiirzen. Sobald das neue Produkt
gestartet wird, muss nur noch die CSV-Datei samt
Bildern in den IPC und die BL67-Station geladen
werden. Ohne groBen Aufwand kann die Losung in
Zukunft auch an das neue Warenwirtschaftssystem
angebunden werden.

Fazit

Erste Erfahrungen zeigen, dass der mit Pick-to-Light
optimierte Bestiickungsprozess bei voller Auslastung
eine wesentliche Produktionssteigerung an den
Arbeitpldtzen erbringt. Die Lotwelle ist heute durchge-
hend und gleichméBig ausgelastet. Unterbrechungen
des Prozesses, wie sie frither beim Nachfillen von
Bauteilen auftraten, wurden weitestgehend reduziert.
Damit konnte auch die Fehlerquote gesenkt werden,
da Unterbrechungen im Bestlickungsprozess auch
immer Fehlerquellen sind. Unterm Strich wird sich

die Investition in die optimierte Anlage schnell
amortisieren.

Autor | Rudolf Wolany ist Leiter Vertrieb & Projekte bei
Turck Mechatec

Anwender | www.turck.de

Webcode | more11652
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Kurze Wege

Die Signale des Sensors und des Elektromagneten werden direkt am
Trager des Aufstellers auf das TBEN-S gelegt

In einer Stanz-Biege-Maschine fiir Druckereien setzt Beil die kompakten
Profinet-1/O-Module TBEN-S direkt auf 40-Millimeter-Aluprofilen ein

Vom ersten Druck mit beweglichen Lettern bis zum
Offset-Druck war es ein weiter Weg. Beschaftigt man
sich mit der Kunst des Buchdrucks in Europa, sto8t man
mit hoher Wahrscheinlichkeit auch auf den Namen
Christoph Plantin. Der Belgier brachte den Buchdruck
im 16. Jahrhundert in seiner Druckerei in Antwerpen zu
hoher Blite. Noch heute beherbergt das historische
Gebdude der Druckerei ein Buchdruck-Museum, das
Plantins Schaffen eindrucksvoll vor Augen fiihrt.

Das heute verbreitete Offsetdruckverfahren hat mit
Plantins Druckerei nur noch wenig gemein. Offsetdruck
ist weder ein Hochdruckverfahren wie beispielsweise
Linoleum-Druck noch ein Tiefdruckverfahren wie
Radierungen oder Kupferstiche. Im Offsetdruck werden
die Druckplatten mit einer lichtempfindlichen Schicht
im sogenannten Computer-to-Plate-Verfahren (CTP)
mit dem Druckbild belichtet. Die belichteten Teile
der Druckplatte sind fettannehmend und wasserab-
weisend. Die nicht-belichteten Bereiche sind fettabwei-
send und wasserannehmend. Nachdem die fetthaltige
Farbe auf die Platten aufgetragen wurde, werden die
nicht zu druckenden Bereiche mit einer Wasserwalze
abgewaschen. Ubrig bleibt ein Negativ des Druckbilds
auf der Druckplatte.

Im Gblichen CMYK-Verfahren werden vier Farben
bendotigt: Blau (Cyan) Rot (Magenta) Gelb (Yellow) und
Schwarz (Key). Fiir jede dieser Farben wird eine Druck-
platte belichtet. Zwischen Belichtung und Druckma-
schine missen die Platten jedoch haufig noch abge-
kantet werden, um sie spater passgenau auf die Druck-
walzen spannen zu kdnnen. Je nach Anforderung und
Prozess sind auch noch Teile der Platten zu schneiden.
Zudem werden Passermarken in die Platten gestanzt,
um sie exakt in der Druckmaschine auf den Rollen

auszurichten und zu fixieren. Manche Belichter stanzen
die Marken direkt selbst ein. Anschlieflend ist gegebe-
nenfalls noch ein Drehen der Platten erforderlich, um
die richtige Position fiir den Druckprozess zu haben.
SchlieBlich stapelt ein Aufsteller die Druckplatten auf
Wagen, mit denen sie schlieBlich zur Druckmaschine
gelangen.

Die Stanz- und Biegemaschinen sowie die Dreh-
einheit und der Aufsteller fiir diesen Abschnitt des
Druckprozesses stammen hdufig von der Beil Register-
systeme GmbH im bayrischen Abensberg. Das Unter-
nehmen ist weltweit einer der wenigen Komplettan-
bieter fiir das Stanzen und Biegen von Druckplatten
in allen Segmenten des Drucks.

SCHNELL GELESEN

Maschinen in der Druckindustrie haben viele
Schnittstellen zur Burowelt. Belichter, Stanz- und
Biegemaschinen sowie die eigentliche Druckma-
schine missen miteinander vernetzt und an das
System der Druckerei angebunden werden. Auch
Barcode-Scanner und Monitore sind anzuschlie-
Ben. Ethernet-Losungen erleichtern dies durch
die gemeinsame TCP/IP-Basis. Daher setzt die Beil
Registersysteme GmbH in ihren Maschinen fir
die Druckindustrie auf Ethernet-Lésungen. Zur
Anbindung von Sensoren und Aktoren kommen
in einer belgischen Druckerei Turcks ultrakompak-
te I/0-Module TBEN-S zum Einsatz. Die Verdrah-
tung in der Maschine sowie die Einbindung in die
Steuerung sind damit denkbar einfach.



An jedem der fiinf Aufsteller-Module befindet sich ein TBEN-S zur
Aufnahme der Ein-Ausgangssignale der Sensoren und Aktoren

Elektrotechnik-Konst-
rukteur Michael Denk
musste bislang bis zu
40 Leitungen in den
Schaltschrank fiihren:
,Diesen ganzen Auf-
wand wollten wir uns
sparen und durch eine
dezentrale Losung
ersetzen.”

Ethernet erleichtert Dateniibergabe

Fir eine belgische Druckerei in der Ndhe von Antwer-
pen produzierte Beil eine Stanz-Biegemaschine samt
Drehtisch und Aufsteller. Die Schnittstellen zum System
der Druckerei und der Druckmaschine sind entspre-
chend integriert. Das System ordnet die einzelnen
Druckplatten den vorliegenden Druck-Jobs zu und
stellt sicher, dass alle Platten in der richtigen Reihen-
folge und Zeit an der Druckmaschine sind.

Die Dateniibergabe zwischen den unterschiedlichen
am Druckprozess beteiligten Maschinen ist heute mit
Industrial Ethernet um einiges leichter und vor allem
glinstiger einzurichten als mit den klassischen Feldbus-
sen.,Gerade wenn ich einen Monitor zur Visualisierung
von Daten anschlieen mdchte oder einen Drucker,
dann ist die Maschinenkommunikation mit Ethernet ein
groBer Vorteil gegentiber Feldbussen wie Profibus. Das
wadre aufwandiger und teurer gewesen’, beschreibt

Der leuchtende Taster signalisiert, dass der Wagen abholbereit ist

Michael Denk, Elektrotechnik-Konstrukteur bei Beil, die
Vorteile. ,Ethernet bringt die Blro- und die Industrie-
welt ndher zusammen.”

Nach dem Biegen werden die Druckplatten tber
ihren Data-Matrix-Code identifiziert und in den
Beil-Aufsteller transportiert. Das Stanzen der Platten
erfolgt bei der Anlage in Belgien bereits in der CTP-
Maschine. Je nach GroB3e der Platten ist der Aufsteller
mit Vakuumgreifern versehen, um die Platten behutsam
aufzurichten. Nach 100 bis 120 Platten ist ein Wagen
gefillt. Dies wird dem Bediener Uber ein Licht- und
Akustiksignal angezeigt. Uber einen Signaltaster kann
der Wagen entriegelt werden. Zeitgleich wird ein Lauf-
zettel gedruckt, um die auf dem Wagen abgelegten
Platten zu identifizeiren.

Zur Verankerung der Wagen am Aufsteller sind
Elektromagnete montiert, die Gber den Taster ver-
oder entriegelt werden. Ein induktiver Sensor erkennt,
ob ein Wagen richtig positioniert ist. Wird ein entleerter
Wagen vor dem Sensor positioniert, blinkt der Leucht-
taster und der Wagen ist zum erneuten Befiillen wieder
verriegelbar. Jeweils zwei Wagen stehen sich am
Aufsteller gegeniiber und bilden ein Modul. In der
belgischen Druckerei sind insgesamt fiinf Module
vorhanden. An jedem Modul sind zwei Elektromagnete
(Aktoren), zwei Leuchttaster (Sensor und Aktor) und
zwei induktive Sensoren montiert. Es sind also insge-
samt 40 Eingangs- und 40 Ausgangsignale vom
Aufsteller zur Steuerung am Drehtisch zu fiihren.

Verdrahtungsaufwand minimiert

4Wir haben friiher alle Signale direkt in die Schalt-
schranke verdrahtet. Bei manchen Anlagen sind das
dann Kabelldngen von 10 bis 15 Metern - und das fir
40 Leitungen. Dann mussten wir eine Klemmenleiste
aufbauen und benétigten an der ET200 wieder ein
Modul, um die Informationen einzulesen’, beschreibt
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»Wir ziehen heute nur noch ein Ethernet-Kabel und
eine Power-Versorgung zum Schaltschrank. Die
Montagezeit beim Kunden ist dadurch viel kurzer,
da wir dort nur noch die Module untereinander mit
zwei Steckern verbinden mussen und den ganzen
Strang dann im Schaltschrank auflegen .«

Michael Denk | Beil

Michael Denk den klassischen Verdrahtungsweg.
,Diesen ganzen Aufwand wollten wir uns sparen und
durch eine dezentrale Losung ersetzen.”

Statt der klassischen Punkt-zu-Punkt-Verdrahtung
verwendete Beil Turcks TBEN-S-1/0-Module in Schutzart
IP67. Die Profinet-Module sammeln die Signale direkt
am Aufsteller und bringen sie zur Box-PC-Steuerung im
Schaltschrank. Die TBEN-S-Module werden miteinander
in Linientopologie verkniipft. ,Wir ziehen heute nur
noch ein Ethernet-Kabel und eine Power-Versorgung
zum Schaltschrank. Die Montagezeit beim Kunden ist
dadurch viel kiirzer, da wir dort nur noch die Module
untereinander mit zwei Steckern verbinden miissen
und den ganzen Strang dann im Schaltschrank
auflegen

Ethernet-Adresse und Webserver on board
Die TBEN-S-Module bauen sehr kompakt auf und
konnten dank ihrer Breite von lediglich 32 Millimetern
direkt auf den 40er-Profilen der Modulwagen montiert
werden. Die kompakte Bauweise ist umso bemerkens-
werter, da die Module keinen Subbus mit zusétzlichem
Profinet-Koppler bendtigen. Jedes Modul ist ein
autarker Profinet-Teilnehmer mit eigener Ethernet-
Adresse. Webserver und zwei Ethernet-Ports fiir
Linientopologie sind auch an Bord. Zudem spricht jedes
TBEN-S Profinet, EtherNet/IP und Modbus TCP. Als
Multiprotokoll-Geréte stellen sich die Module automa-
tisch auf das auf dem Bus verwendete Ethernet-Proto-
koll ein. Im vorliegenden Fall spielte diese Funktion
zwar keine entscheidende Rolle, kdnnte aber fir
Maschinen zum Export interessant sein.

Da jedes Aufsteller-Modul vier Eingdnge und
zwei Ausgdnge bendtigt (pro Wagen je ein Taster, ein
Sensor, ein Magnet und die Leuchte des Tasters), passte
die Signal-Verteilung des TBEN-S mit vier DI und vier
DO hier perfekt. Die Signale der Endschalter an den

Vakuumgreifern werden direkt auf den 1/0s der
Ventilinsel aufgelegt.

Leichte Konfiguration im TIA-Portal

Das TIA-Portal vereint etliche ehemals separate Projek-
tierungs- und Visualisierungs-Tools zur Elektro-Kon-
struktion in einer einzigen Software-Plattform. Die
GSDML-Datei der TBEN-S-Module kann direkt im
TIA-Portal eingelesen werden. Die Konfiguration der
Module im Anschluss ist denkbar einfach tiber Drop-
Down-Felder und per Drag-and-Drop mdglich. Jedes
Modul verfuigt tiber eine eigene Ethernet-Adresse und
kann somit spater auch leicht gewartet werden.

Fernwartung und Diagnose per Ethernet

Eine Ferndiagnose reicht in diesem Fall oft aus.,Ich
muss nicht mehr zum Kunden. Ich kann per Ferndiag-
nose Uber VPN auf die Maschine und sehe direkt, wo
der Fehler ist. Das ermdglicht auch eine Hilfestellung
flr unsere Kunden in der Anlaufphase®, beschreibt
Denk die Vorteile fur Hersteller und Kunden. Dabei hilft
auch, dass nicht nur das Modul als Ganzes, sondern
jeder einzelne Kanal des TBEN-S diagnosefdhig ist.

Autor | Achim Weber ist Vertriebsspezialist bei Turck
Kunde | www.beil-group.com
Webcode | more11653
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|O-Link statt Feldbus

Die Laempe Mossner Sinto GmbH erreicht mit dem 10-Link-Drehgeber
QR24-I0L kiirzere Taktzeiten in ihrer neuen KernschieBmaschine

Auf der Gifa 2015 in
Diisseldorf hat die
LHL30 bereits viel
positives Feedback
der Messebesucher
erhalten

,Als ich zum ersten Mal davon gelesen habe, dachte
ich: bitte nicht noch ein Feldbussystem. Heute weil3 ich,
dass 10-Link kein Feldbus ist, sondern das Gegenteil.
10-Link ist fur uns in vielen Bereichen das Ende der
Bussysteme, weil es die Kommunikation wieder
vereinfacht’, sagt Tobias Lipsdorf, Steuerungsprogram-
mierer beim GieBereimaschinenhersteller Laempe
Maossner Sinto GmbH. Spricht der Ingenieur tiber den
intelligenten Kommunikationsstandard 10-Link, spirt
man echte Begeisterung - ebenso wie bei seinem
Kollegen Andre Klavehn, verantwortlich fiir die Elektro-
planung. Gemeinsam haben die beiden die E-Planung
der neuen Maschinengeneration neu aufgesetzt und
die Maschine durchgédngig mit IO-Link automatisiert.
Laempe Mdossner Sinto ist Weltmarktfiihrer fiir
Kernmachereitechnologien in der GieBereiindustrie
und einer der wenigen Hersteller von KernschieBma-
schinen weltweit. Die Maschinen produzieren Sand-

kerne flir den Metallguss. Wenn beispielsweise ein
Motorblock gegossen wird, setzt man diese im Inneren
der Gussform als Platzhalter fiir die spateren Hohlrdu-
me des Motors ein. Die Kerne werden aus einem
Sand-Binder-Gemisch mit hohem Impuls durch
Druckluft innerhalb von 0,3 bis 0,5 Sekunden in eine
Form - den Kernkasten - ,geschossen”. AnschlieBend
héartet das Formstoffgemisch im geschlossenen Kern-
kasten durch Prozessgas oder Warme aus und kann
entnommen werden. Nach dem Giel3en verliert der
Binder seine Festigkeit durch die Temperatureinwir-
kung der eingefiillten Schmelze. Die Kerne zerfallen,
der Sand kann aus dem Gussstlick ausflieBen und
hinterlasst die gewlinschte Innenkontur. Ein wesent-
liches Ziel der Hersteller sind dabei kurze Taktzeiten.
Die dem Kernherstellungsprozess nachgeschalteten
Formanlagen ,verschlingen” die Kerne teilweise im
15-Sekunden-Takt.
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Turcks QR24 10-Link-Drehgeber erfasst das Schwenken des Kernkastentragers

Vorreiter in anorganischer Kernmacherei

Doch nicht nur die Taktzeit ist entscheidend, denn
GieBereien haben nur eine Zukunft, wenn sie umwelt-
vertrdglich produzieren und den gestiegenen Anforde-
rungen des Arbeitsschutzes gerecht werden. Die weit
verbreiteten organischen Bindemittel fiir den Sand
verbrennen beim Gieflen und emittieren dabei schad-
liche Abgase, die mit aufwandiger Filter- und Absaug-
technik beseitigt werden missen. Deshalb hat das
Unternehmen auf dem Weg zu einer ,weien Giel3erei”
die Kernfertigung mit anorganischen Bindemitteln
mafgeblich vorangetrieben. Die bessere Umweltver-
traglichkeit geht bei diesen Bindemitteln einher mit
Vorteilen, aber auch Herausforderungen bei der
Kernfertigung und den nachgelagerten Prozessen.
Laempe Md&ssner Sinto hat den Prozess als erster
Hersteller von der theoretischen Losung bis zum
grofindustriell einsetzbaren Verfahren
weiterentwickelt.

Die neue Maschinengeneration LHL schafft einen
dreifachen Innovationssprung. Neben der Méglichkeit,
anorganische Bindersysteme zu nutzen, ist sie mit
einem energieeffizienten Hydrauliksystem ausgestattet,
das Energieeinsparungen bis zu 60 Prozent erreicht. Mit
einer Maschinentaktzeit von nur 13,8 Sekunden bei der
LHL30 setzt die Maschinenbaureihe zudem MaRstdbe
in Produktivitat und Effizienz. Maschinen dieser Bau-
reihe sind in verschiedenen Gro3en von 30 bis 300 Liter
Schussvolumen lieferbar.

10-Link beseitigt viele Nachteile
Auch automatisierungstechnisch ist sie eine absolute
Neuerung.,Wir haben an unseren Maschinen viele
intelligente Bauteile, die bisher tblicherweise einen
Busanschluss hatten. Wir mussten also an ein Wegmess-
system die Betriebsspannung und zwei Busleitungen
einzeln anschlief8en. Alle drei Leitungen wurden auf
Schleppketten verlegt und waren dementsprechend
stark beansprucht’, beschreibt Lipsdorf die bisherige
Verdrahtung. ,Wenn Sie da beim Profibus keine
aufwdndigen Diagnosesysteme hatten, konnten Sie
einen Kabelbruch wirklich lange suchen®, erganzt
Elektroplaner Klavehn.

10-Link beseitigt viele dieser Nachteile: Die beiden
Busleitungen plus Spannungsversorgung werden durch

.

eine Standard-Dreidrahtleitung ersetzt, die in den
Schleppketten der LHL30 gefiihrt wird. ,Hier kdnnen
wir aufgrund der Kostenersparnis eine sehr hochwerti-
ge Leitung einsetzen’, sagt Klavehn. Ein Kabelbruch ist
somit fast auszuschliefen. Sollte er doch auftreten, ist
er dank 10-Link einfach zu diagnostizieren.

Alle intelligenten, analogen Sensoren und Gerate
haben jetzt ein |O-Link-Interface und werden tber
I0-Link-Master an die Steuerung angebunden, einfache
Naherungsschalter und digitale Aktoren tiber |O-Link-
fahige Verteilerboxen. 16 Schaltsignale kdnnen so tber
eine Standard-Dreidrahtleitung angebunden werden,
was den Verdrahtungsaufwand minimiert und zusatz-
lich eine Basisdiagnose der Naherungsschalter ermég-
licht. Einige Naherungsschalter haben die Planer zudem
durch analoge Wegmesssysteme ersetzt.,,Wir haben mit
der neuen LHL30 alles auf den Priifstand gestellt und
dabei nicht mehr nur die Endlagen erfasst, sondern die
kompletten Achsen. So haben wir jetzt sozusagen eine
KernschieBmaschine fiir Industrie 4.0% berichtet Andre
Klavehn, ,auch wenn ich diesem Stichwort eigentlich
skeptisch gegeniiberstehe.”

Endlagenerfassung problematisch

Das Kernkastenoberteil der KernschieBmaschine ist aus
der Produktionsstellung heraus um 90 Grad in eine
Wartungsstellung schwenkbar. Das kann - je nach

SCHNELL GELESEN

Als der GieBereimaschinenhersteller Laempe
Méssner Sinto die neue Maschinenbaureihe LHL
plant, entscheidet man sich, diese konsequent mit
10-Link zu automatisieren. Dabei ergeben sich
viele Vorteile: Der Hersteller spart neben Kosten
auch Zeit bei Einrichtung, Verdrahtung und
E-Planung, die Kunden profitieren von einer
dynamischeren Maschine. Fehler sind seltener
und lassen sich besser diagnostizieren. Einen
groBBen Einfluss auf die Taktrate der Maschine hat
die Schwenkbewegung des Kernkastentragers,
die nun von Turcks beriihrungslosem 10-Link-
Drehgeber QR24-I0L erfasst wird.
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»lO-Link ist in vielen
Bereichen das Ende von
Feldbus-Systemen.«

Tobias Lipsdorf,
Laempe Md&ssner Sinto



APPLICATIONS SENSORTECHNIK

»Der Turck-Drehgeber QR24 hat alle

unsere Anforderungen erflllt und unsere
Tests erfolgreich absolviert, sodass wir nicht
mehr weiter suchen mussten«

Andre Klavehn | Laempe Méssner Sinto

Binderverfahren, Kernkastengestaltung und Kernkontur
- mehrmals pro Stunde notwendig sein, um den Kasten
auf Rickstande zu tberpriifen und zu reinigen. Die
Schwenkbewegung wurde bislang mit Endschaltern
erfasst. Um das Schwenken zu beschleunigen, hatte
man in anderen Maschinentypen zwei weitere Nahe-
rungsschalter fiir die Eilgang/Schleichgang-Umschal-
tung vor dem Erreichen der Endlagen montiert.

Ganz problemlos war diese Losung nicht, wie
Lipsdorf beschreibt:,Selbst wenn wir nur die Endlagen
erfasst haben, war die Suche nach einem geeigneten
Punkt zur Montage der Sensoren schwierig. Wenn wir
die Stellung exakt erfassen wollen, miissen die Initia-
toren designbedingt nach auf3en. Der verfiigbare Bau-
raum fur die Halter ist aber beschrankt. Bei vier Initia-
toren wird das noch schwieriger, weil die zwei zusatz-
lichen auch irgendwo Platz finden missen. AuBerdem
ist jeder weitere Sensor im rauhen Betriebsumfeld der
GieBBereimaschine eine potenzielle Fehlerquelle.”

10-Link-Drehgeber erfasst Kernkasten-Schwenk

Die Lésung lag im Erfassen der gesamten Schwenk-
bewegung. Wenn die Drehbewegung direkt an der
Drehachse erfasst wird, hat man garantiert eine
tragende Stelle zur Montage des Encoders.,,Dafiir
suchten wir einen Drehgeber, der moglichst robust

ist, also bertihrungslos arbeitet und tber einen [O-Link-
Ausgang verfligt. Der Turck-Drehgeber QR24 hat alle

unsere Anforderungen erfiillt und unsere Tests erfolg-
reich absolviert, sodass wir nicht mehr weiter suchen
mussten’, beschreibt Andre Klavehn die schnelle
Produktauswahl.

Turcks Single-Turn-Drehgeber QR24 arbeitet mit
einem Messprinzip, das auf einer innovativen Schwing-
kreiskopplung basiert und keine magnetischen
Positionsgeber erfordert. Die robusten Sensoren sind
dank des beriihrungslosen Funktionsprinzips wartungs-
sowie verschleiBfrei und Gberzeugen durch eine
optimale Reproduzierbarkeit, Auflésung und Linearitat
Uber einen groBBen Temperaturbereich. Die Variante
QR24-I0L ist zudem der erste berlihrungslose Drehge-
ber mit I0-Link-Ausgang. Bisherige IO-Link-Drehgeber
setzten die Technologie lediglich zur Parametrierung
ein. Wenn 10-Link auch als Daten-Schnittstelle genutzt
wird, kann der Anwender wie in diesem Fall effektiv
Kosten sparen. Teure geschirmte oder paarig verdrillte
Leitungen, wie sie fur die klassische Analogsignallber-
tragung erforderlich sind, gehéren der Vergangenheit
an. [O-Link arbeitet zuverldssig mit kostenglinstigen
Standard-Dreidrahtleitungen.

Neben dem Kostenvorteil iberzeugt der QR24-10L
durch clevere Parametrierungsoptionen. So kann der
Anwender den Nullpunkt frei wéhlen und muss bei
Montage und Inbetriebnahme keine Kompromisse
eingehen. Das Gerat ermdglicht auch eine vorausschau-
ende Wartung. Neben den 16 Bit, die als Positionssignal

Die dimmbare LED-Maschinenleuchte WLS-28 aus dem Turck-Portfolio wird auch mit Standard-M12-Steckverbindern angeschlossen
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ausgegeben werden, Ubertragt der Encoder auch

3 Byte Status-Informationen. Diese erhéhen den Diag-
nosedeckungsgrad und geben an, ob der Positionsge-
ber richtig erfasst oder im Grenzbereich betrieben wird.
Mit dieser Information ist Uber die Steuerung friihzeitig
erkennbar, wenn sich durch Schlage oder St6Be
Drehgeber oder Positionsgeber geldst haben — und
das, bevor es zu einem Signalausfall kommt. Direkt am
Drehgeber zeigen LED diese Information ebenfalls an
und erleichtern so die Diagnose im Feld und die
korrekte Montage des Positionsgebers.

Da 10-Link keinen Informationsballast Gbermittelt,
kommt das Protokoll auch ohne Echtzeit-Fahigkeit
rechtzeitig an der Steuerung an. Ferner verfiigt der
Drehgeber dank IO-Link Version 1.1 iber eine Data-
Storage-Option. Dabei werden die Parametersétze,
hier Nullpunkt und Orientierung des Signals, im
I0-Link-Master hinterlegt und bei einem etwaigen
Austausch des Geréts einfach aufgespielt.

10-Link erleichtert Einrichten und Verdrahten

Die Erfassung der Schwenkbewegung tber die gesam-
te Strecke ist schon bei der Einrichtung der Maschinen
von grof3em Vorteil. Die Grad-Angabe des Drehgebers
ldsst Lipsdorf in der Steuerung in Millimeter-Angaben
des AuBenumfangs umrechnen. Das hilft beim Einrich-
ten der Maschine, wenn die Produktionsstellung von
der Steuerung aus angefahren werden muss. Statt
langer Trial-&-Error-Fahrten kann man direkt die
Wegstrecke steuern. Die Verdrahtung der gesamten
Maschine war denkbar einfach. ,Friiher salen die
Elektriker mit ihrem Werkzeug auf der Maschine,
kiirzten Profibus-Leitungen und passten die Schirmung
manuell an. Mit 10-Link hatten wir nur einen grof3en
Bereitstellungswagen mit geraden und abgewinkelten
M12-Leitungen in unterschiedlichen Lédngen. Das war
alles”, so Lipsdorf.

Fir den Kunden sind nicht nur die Taktzeiten
entscheidend, sondern auch der Aufwand fir Reini-
gung, Werkzeugwechsel und Qualitatssicherungspro-
zesse. Hierzu muss der Kernkasten geschwenkt werden,
was durch die Drehwegerfassung deutlich schneller
geht. Ein anderer Vorteil ergibt sich bei Grundreini-
gung, Wartung oder Reparatur: Werden dabei Kabel
oderSteckergeldst oder beschadigtkannder Maschinen-

In den Kernschief3-
maschinen von
Laempe Méssner Sinto
werden unter-
schiedlichste Sand-
kerne fiir Metallguss
hergestellt
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bediener beim Einschalten leicht erkennen, ob die
Sensorik fehlerfrei funktioniert. Durch die automatisch
generierte Fehlermeldung weil er sofort, ob ein
elektrisches oder mechanisches Problem vorliegt und
kann den richtigen Fachmann informieren. Bei der
Erfassung des Kernkastenschwenks mit Endschaltern
war nicht immer klar, ob sich der Kernkastentrager
zwischen den Endlagen befindet, der Stecker vom
Sensor geldst wurde, ein Drahtbruch vorlag oder der
Schalter beschadigt wurde.

Auch finanziell ist die Drehgeberldsung nicht teurer.
Wenn man vier Ndherungsschalter mit entsprechenden
Leitungen und Montage-Aufwand gegen einen Dreh-
geber mit IO-Link rechnet, dreht sich die Kostenbilanz
zugunsten des Drehgebers. Gegeniiber Drehgebern mit
Bus ist die |0-Link-Variante ohnehin glinstiger.

Schnellere Projektierung

Der Kunde erkennt die Vorteile von 10-Link und will die
Schnittstelle nun auch in den vorgelagerten Mischan-
lagen und nachgelagerten Roboterzellen einsetzen, die
Laempe ebenfalls produziert. Das klingt nach Arbeit fir
den Steuerungsprogrammierer. Doch Tobias Lipsdorf
relativiert den Programmieraufwand durch |O-Link:
+Eigentlich geht es heute schneller. Ich muss nicht
mehr zwei Seiten projektieren, da ich im Schaltschrank
komplett ohne Zusatzkomponenten und Auswertege-
rate auskomme. Bis auf drei analoge Sensoren, deren
Signal wir flr den |O-Link-Master ibersetzen missen,
haben wir nur IO-Link-Gerédte im Einsatz, die direkt auf
|0-Link-Master an der Steuerung gehen. Einen klassi-
schen E-Plan bendtige ich nicht mehr. Mit reicht heute
eine Tabelle, um eine Maschine zu programmieren.

Ich muss nicht mehr sehen, welche Signaltypen in
welchem Signalbereich angelegt werden, die Spezifika-
tion der Geréte reicht aus.”

Autor | Wolfram Stahl ist Vertriebsspezialist bei Turck
Anwender | www.laempe.com
Webcode | more11654



SERVICE KONTAKT

Auf Messen

Auf zahlreichen nationalen und internationalen Messen prasentiert
lhnen Turck aktuelle Produkt-Innovationen und bewahrte Losungen
fiir die Fabrik- und Prozessautomation. Seien Sie unser Gast und

tiberzeugen Sie sich.

Termin Messe Ort, Land
18.04.-21.04.2016 Mioge Moskau, Russland
19.04. - 22.04.2016 Siams Moutier, Schweiz

21.04.-22.04.2016

ISA Automation Expo & Conference

Edmonton, Kanada

25.04.-29.04.2016

Hannover Messe

Hannover, Deutschland

03.05.-05.05.2016

RFID Live

Orlando, USA

10.05.-12.05.2016

Smart Automation Austria

Wien, Osterreich

10.05.-13.05.2016

Elmia Automation

Jonkdping, Schweden

11.05.-13.05.2016 Industrial Automation Peking, China
17.05.-20.05.2016 Expo Pack Mexico City, Mexiko
24.05.-26.05.2016 SPS IPC Drives ltalia Parma, Italien
12.07.-14.07.2016 Semicon San Francisco, USA

06.09. - 08.09.2016 Sindex Bern, Schweiz
12.09.-17.09.2016 IMTS Chicago, USA
13.09.-15.09.2016 Automatik Brendby, Danemark
03.10.-07.10.2016 MSV Brinn, Tschechische Republik

04.10.-07.10.2016

World of Technology & Science

Utrecht, Niederlande

25.10.-28.10.2016

12 Seminario Internacional de Mineria

Hermosillo, Mexiko

01.11.-05.11.2016

China International Industry Fair

Shanghai, China

06.11.-09.11.2016 Pack Expo Chicago, USA

07.11.-10.11.2016 Adipec Abu Dhabi, Vereinigte Arabische Emirate
16.11.-18.11.2016 Fabtech Las Vegas, USA

22.11.-24.11.2016 SPS IPC Drives Niirnberg, Deutschland
23.11.-26.11.2016 EMAF Porto, Portugal

08.12.-10.12.2016 Elektro Vakbeurs Hardenberg, Niederlande

08.12.-10.12.2016

New Industries

Gorinchem, Niederlande

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
Branchenlésungen - vom
Datenblatt bis hin zum
Download von CAD-Daten.

www.turck.de
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Vor Ort

Mit 28 Tochtergesellschaften und
tiber 60 Vertretungen ist Turck
weltweit immer in lhrer Nahe. Das
garantiert schnellen Kontakt zu
lhren Ansprechpartnern und die

unmittelbare Unterstiitzung vor Ort.

DEUTSCHLAND

Unternehmenszentrale Hans Turck GmbH & Co. KG

WitzlebenstraBe 7 ' Mulheim an der Ruhr ' +49 208 4952-0 - more@turck.com

AGYPTEN | Electric Technology
(+20) 34248224 electech@electech.com.eg

KENIA | Westlink Limited
(+254) (53) 2062372 1 sales@westlinkltd.co.ke

TAIWAN ' Taiwan R.O.C. E-Sensors & Automation Int’l Corp.
(+886) 7 7323606 | ez-corp@umail-hinet.net

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

KOLUMBIEN | Dakora S.A.S.
(+571) 8630669 | ventas@dakora.com.co

TAIWAN | Jach Yi International Co. Ltd.
(+886) 2 27312820 | james.yuan@jachyi.com

AUSTRALIEN | Turck Australia Pty. Ltd.
(+61) 3 95609066 ' australia@turck.com
BAHRAIN | Turck Middle East S.P.C
(+973) 16030646 ' bahrain@turck.com

KOREA ' Turck Korea Co. Ltd.
(+82) (2) 20831630 | korea@turck.com

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

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

TRINIDAD UND TOBAGO | Turck USA
(+1) (763) 5539224 | usa@turck.com

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

BOLIVIEN | Control Experto
(+591) 44315262 | conexturck@controlexperto.com

KUWAIT ' Warba National Contracting

(+965) 24763981 ' sales.wncc@warbagroup.com
LETTLAND ' Will Sensors

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

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

LIBANON ' Industrial Technologies (ITEC)
(+961) 1491161 ' support@iteclive.com

TSCHECHISCHE REPUBLIK | Turck s.r.o.
(+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

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

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

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

BULGARIEN ' Sensomat Ltd.

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

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

LUXEMBURG ' Turck Multiprox N. V.
(+32) (53) 766566 | mail@multiprox.be
MALAYSIA | Turck Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716 | singapore@turck.com

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

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

URUGUAY | Fidemar S.A.
(+598) 2 4021717 1 info@fidemar.com.u

USA ' Turck Inc.

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

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

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

COSTARICA | Turck USA

(+1) (763) 553-7300 ' usa@turck.com
DANEMARK ' Hans Folsgaard A/S
(+45) (43) 208600 | hf@hf.dk

MEXIKO ' Turck Comercial, S. de RL de CV
(+52) 844 4116650 ' mexico@turck.com
NEUSEELAND ' CSE-W Arthur Fisher Ltd.
(+64) (9) 2713810 | sales@cse-waf.co.nz

NIEDERLANDE ' Turck B. V.
(+31) (38) 4227750 1 netherlands@turck.com

Dominikanische Republik ' Turck USA

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

ECUADOR ' Bracero & Bracero Ingenieros

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

NICARAGUA ' Iprocen S.A.
(+505) 22442214 | ingenieria@iprocen.com

VEREINIGTE ARABISCHE EMIRATE | Experts e&i
(+971) 2 5525101 | sales1@experts-ei.com

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

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

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

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

EL SALVADOR 1 Elektro S.A. de C.V.
(+502) 7952-5640 1 info@elektroelsalvador.com

ESTLAND | Osauhing,System Test”

(+37) (2) 6405423 | systemtest@systemtest.ee
FINNLAND ' Sarlin Oy Ab

(+358) (10) 5504000 | info@sarlin.com

FRANKREICH ' Turck Banner S.A.S.

(+33) (0) 160436088 | info@turckbanner.fr
GRIECHENLAND | Athanassios Greg. Manias
(+30) (210) 9349903 | info@manias.gr

NORWEGEN | HF Danyko A/S

(+47) 37090940 | danyko@hf.net

OMAN | Oman Oil Industry Supplies & Services Co. LLC
(+968) 24117600 | info@ooiss.com

OSTERREICH ' Turck GmbH

(+43) (1) 4861587 1 austria@turck.com
PAKISTAN ' Speedy Automation

(+92) 514861901 speedyisb@speedy.com.pk

PANAMA ' Turck USA
(+1) (763) 553-7300 ' usa@turck.com

GROSSBRITANNIEN | Turck Banner Ltd.
(+44) (1268) 578888 | enquiries@turckbanner.com

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

GUATEMALA | Prysa

(+502) 2268-2800 ' info@prysaguatemala.com
HONDURAS ' Turck USA

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

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

POLEN ' Turck sp.z 0.0.
(+48) (77) 4434800 | poland@turck.com

HONG KONG | Hilford Trading Ltd.

(+852) 26245956 | hilford@netvigator.com
INDIEN ' Turck India Automation Pvt. Ltd.
(+91) 7768933005 ' india@turck.com

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

PORTUGAL ' Bresimar Automacgéao 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

IRAN  Dibaco Instrumentation & Control Solutions
(4+98) 21 44218070 | dbe@dibaco.co

IRAN FNT Faranegar Tabriz
(+98) 41 33362670 | info@fntco.com

IRLAND ' Tektron Electrical
(+353) (21) 4313331 | webenquiry@tektron.ie

ISLAND | KM stal ehf
(+352) 5678939 | kalli@kmstal.is

ISRAEL ' Zivan Scientific Instruments Ltd.
(+972) 48729822  gili@zivan.co.il

ITALIEN ' Turck Banner srl

(+39) 02 90364291 ' info@turckbanner.it
JAPAN ' Turck Japan Office

(+81) (3) 52982128 | japan@turck.com

JORDANIEN ' Technology Integration
(+962) 6 4 fo@tijo

KANADA ' Turck Chartwell Canada Inc.
(+1) (905) 5137100 | sales@chartwell.ca

KATAR ' Doha Motors & Trading Company WLL
(+974) 4651441 | dohmotor@gatar.net.qa

RUSSLAND ' 0.0.0. Turck Rus

(+7) (495) 2342661 | russia@turck.com

SAUDI-ARABIEN ' Binzagr International Trading Co. Ltd.
(+966) 3 8640980 ' avig@bfim.com.sa

SCHWEDEN | Turck Office Sweden
(+46) 10 4471600 ' sweden@turck.com

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

SERBIEN | Tipteh d.o.o0. Beograd
(+381) (11) 3131057 | damir.vecerka@tipteh.rs

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

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

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

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

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