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Kennen Sie Turck?

Ist Turck flr Sie noch immer in erster Linie Sensorliefe-
rant? Dann freut es mich, dass wir lhnen in dieser Aus-
gabe unseres Kundenmagazins more@TURCK das
Unternehmen und seine Positionierung genauer vorstellen
durfen. In der Coverstory zeigen wir lhnen, warum Turck
langst mehr ist als ein Komponentenanbieter und wie Sie
als Kunde davon profitieren.

Mit ,me too“-Produkten, bei denen sich die Anbieter nur
noch im Preis unterscheiden, sind langfristig weder Her-
steller noch Kunde glticklich. Am Ende der Preisschraube
steht der zwangslaufige Verlust von Qualitat. Das wollen Sie
nicht, das wollen wir nicht. Turck nutzt daher seinen Stand-
ortvorteil und entwickelt und produziert in Deutschland — dort, wo
auch ein GroBteil unserer Kunden entwickelt und produziert. So
entstehenim engen Schulterschluss mit Ihnen — unseren Kunden
—L6sungen mit Mehrwert, die sowohl aus dem stattlichen Ange-
bot von mehr als 13.000 Produkten aus den Bereichen Sensor-,
Feldbus-, Interface- und Anschlusstechnik fur die Fertigungs-
und die Prozessautomation enstammen als auch individuell
auf inre Applikation zugeschnitten sein kénnen. Das Problem
des Kunden zu verstehen, bedeutet, sich vom Verkaufer zum
Berater zu wandeln und die Gesamtapplikation zu I6sen.

Dass Turck mit dem Wandel vom Komponentenlieferanten zum
Lésungsanbieter auf dem richtigen Weg ist, zeigen auch die
Zahlen. Zum sechsten Mal in Folge konnte das Familienunter-
nehmen zweistellig wachsen, so dass wir am Ende dieses Jah-
res einen Umsatz von rund 330 Millionen Euro erwarten. Lesen
Sie mehr dazu auf den kommenden Seiten. Freuen Sie sich auf
einen interessanten Mix aus aktuellen Produktvorstellungen,
interessanten Trend- und Anwendungsberichten und vielem
mehr aus dem Hause Turck — eben more@TURCK.

Ich winsche Ihnen viel Spal3 beim Lesen und Informations-
mehrwert fr Ihre tagliche Arbeit

Herzlichst, Ihr

=

Christian Wolf, Geschéftsleitung Marketing
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Zweistelliges
Wachstum

RFID-System ausgebaut

» Turckrechnetflir das Geschafts-
jahr 2007 erneut mit einer zwei-
stelligen Umsatzsteigerung. Wie
Geschéftsleitungsmitglied Christian
Wolf anlasslich einer Pressekonfe-
renz in DUsseldorf mitteilte, erwarte
man zum Jahresende einen um
zwolf Prozent erhéhten Gruppen-
umsatz von rund 330 Millionen
Euro. Die Mitarbeiterzahl an allen 25
Standorten der Turck-Gruppe stieg
2007 um funf Prozent auf weltweit
2.600. In Deutschland beschaf-
tigt das Familienunternehmen in
Mulheim, Halver und Beierfeld mit
rund 1.350 Mitarbeitern — darunter
65 Auszubildende — ebenfalls fast
finf Prozent mehr Menschen als im
Vorjahr. Grinde fUr den Erfolg lagen
laut Wolf in Entwicklung und Pro-
duktion am Standort Deutschland
und in der Schweiz, den zahlreichen
eigenen Tochtergesellschaften in
den umsatzstarksten Markten der
Welt sowie in einem Produkt- und
Losungsportfolio, das im engen
Schulterschluss mit Kunden und
Anwendern entwickelt wird.”

» \Webcode more20710

Info

Weitergehende Informationen zu
den Meldungen oder Fachbeitrdgen
in more@TURCK finden Sie im Web
unter www.turck.com. Geben Sie
einfach den Webcode, den Sie am
Textende finden, in das Suchfeld
ein. Uber die folgende Beitragsseite
gelangen sie direkt in die Produktda-
tenbank oder kénnen den Beitrag als
PDF downloaden bzw. versenden.

» Weitere Ergdnzungen seines Hochtemperatur-RFID-Systems BL ident

préasentiert Turck in Nurnberg: Neben einem neuen Handheld-Reader @

auf PDA-Basis bietet das Unternehmen jetzt auch einen Schreib-
lesekopf an, der Uber eine fUr industrielle Anwendungen enorme
Reichweite bis zu 500 mm verfugt. Der PDA-Reader ist eine
preiswerte Lésung, die sich fur den Einsatz in Instand-
haltungs- und Serviceanwendungen eignet. Als einziger
Handheld auf dem Markt kann der Turck-Reader
Philips-l-Code-SL2(SLI)- und FRAM-Datentrager
bearbeiten.

Der neue 500mm-Schreiblesekopf
vereint Antenne und Elektronik in einem
Gerét, was ihn besonders unempfindlich
gegenlber Storstrahlungen macht. Die
kompakte, flache Bauform (350 x 350
x 25 mm) in Schutzart IP67 erlaubt
den Einsatz in zahlreichen industriel-
len Anwendungsfeldern. So ist der
Schreiblesekopf Uberall dort ideal,
wo groBe Toleranzen in der Uber-
fahrposition auftreten oder beson-
ders hohe Schreibleseabstande
gefordert sind.

» Webcode more20711

Block-1/0s fur Profinet

» Mit dem FXEN prasentiert Turck Block-I/Os flr Profinet in Schutzart
IP67. Dank des integrierten Autocrossing-Ethernet-Switches erlauben
die Module den Aufbau einer Linientopologie und bieten daher eine
hohere Flexibilitat bei Planung und Installation. Der FXEN unterstitzt
Profinet-Real-Time(RT)-Kommunikation fr
den zyklischen Austausch von I/O-Daten.
Die Version XSG16 verfugt Uber 16 digitale
Kandle, die je nach Applikationserfordernis-
sen als Eingang, Ausgang oder invertierter
Eingang konfiguriert werden kdnnen. Die
neuen Block-1/Os unterstitzen Konfigurati-
on und Parametrierung mit Hilfe des offe-
nen FDT/DTM-Standards. Der Ethernet-
Anschluss der schwingungs- und schock-
gepruften Module erfolgt Uber 4-polige, D-
kodierte M12-Rundsteckverbinder, fur die
I/Os stehen acht 5-polige M12-AnschlUs-
se zur Verfugung. Die Module arbeiten im
Temperaturbereich von 0 bis 55 °C.

» \Webcode more20712


http://www.turck.de/de/epaper/video/aim/AIM_en.html

_.-..‘

M12-Schnellanschluss

» Ein praxistaugliches Konzept zur M12-Schnellanschlusstechnik zeigt Turck auf
der SPS/IPC/DRIVES in Nurnberg. Der M12-Schnellsteckverbinder ist kompatibel
zu allen M12-Gewinden, selbst unsaubere Druckgussgewinde sind kein Problem.
Der Anschluss ist 85 Prozent schneller montiert als ein vergleichbarer M12x1-
Steckverbinder und damit die schnellste Anschlusskupplung auf dem Markt. Die
von Escha Anschlusstechnik — einem Unternehmen der Turck-Gruppe — entwickelte
Schnellsteckverbindung entspricht der Schutzart IP67. Die so genannte Key-
Way-Anzeige gibt dem Anwender eine eindeutige Ruckmeldung zur Verriegelung.
Zusammen mit den hohen Haltekréften des Steckverbinders und einer integrierten
Ruttelsicherung ist so eine hohe Stecksicherheit der Verbindung garantiert. Wahrend
die Kupplung als 4- und 5-polige Variante in gerader oder abgewinkelter Bauform
bereits verflgbar ist, folgen die Steckerversionen zu Beginn des kommenden Jahres.

» \Webcode more20713

Faktor-1-Sensor
zum ,,Abdrehen*

» Turck erweitert seine Faktor-1-Sensorfamilie uprox+ um
das neue Modell QV40. Der induktive Sensor in 40mm-Qua-
derbauform in Schutzart IP68 wurde fUr eine schnelle, werk-
zeuglose Montage konzipiert. Mit einem einfachen ,Klick® ist
der QV40 mit nur einer Hand in seiner Halterung arretiert bzw.
wieder ausgebaut. Die innovative Gehausekonstruktion erlaubt
ein ebenfalls werkzeugloses Drehen der aktiven Flache, so dass
der Sensor in funf Richtungen ausrichtbar ist. Trotz dieser Flexi-
bilitat bleibt der robuste QV40 sicher in seiner eingestellten Ein-
satzposition. Vor allem
in Einsatzbereichen mit
einem hohen Sensor-
aufkommen — beispiels-
weise in der Forder-
technik — garantiert der
neue, magnetfeldfeste
uprox+ QV40 eine hohe
Zeit- und Kostenerspar-
nis bei Montage und
Service.

» \Webcode more20714
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Leiter Feldbus-/
Systemtechnik

» Norbert Gemmeke hat die Lei-
tung des Geschaftsfeldes Feldbus-/
Systemtechnik Fabrikautomation bei
Turck Ubernommen. In der neuen
Position ist der 45-Jahrige welt-
weit verantwortlich fUr alle Entwick-
lungs- und Produktmanagement-
Aktivitaten in seinem Bereich. Seine
bisherige Aufgabe
als Geschaftsfihrer
der MT ElectroniX
GmbH, einem Joint
Venture von Turck
und Micro Innovati-
on, wird Gemmeke
weiterhin ausfiihren

,Das Geschaftsfeld -..:.'

Feldbus-/System- Norbert Gemmeke

technik stellt fur Turck

die Verbindung zwischen der Kom-
ponenten- und der Steuerungsebene
sicher”, kommentiert Gemmeke sei-
nen neuen Aufgabenbereich. ,Mit
der neuen Struktur sind wir nun ideal
aufgestellt, um unseren Kunden
optimale Lésungen flr ihre Applika-
tionen bieten zu kénnen.*

» Webcode more20715
Ausgezeichnet
Gt

- 3 6-—
o

» Zum zweiten Mal in Folge wurde
Turck flr den Automation Award der
Fachzeitschrift elektro Automation
nominiert. Nach dem RFID-System BL
identim Vorjahrhat 2007 Turcks Metall-
sensor die Fachjury Uberzeugt. Als
weltweit erster Sensor kann die Turck-
Innovation nicht nur die Anwesenheit
eines Metalls erkennen, sondern auch
dessen Zusammensetzung — unab-
hangig von der ObjektgroBe und vom
Abstand zwischen Sensor und Objekt.

» \Webcode more20716


http://www.turck.de/de/epaper/video/schnellsteckverbinder/Schnellsteckverbinder_de.html
http://www.turck.de/de/epaper/video/qv40/qv40_de.html
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Global Player

Cameron Dwyer

Nabil Nader

» Mit drei neuen Landesgesell-
schaften, die Turck im Jahr 2007
gegrundet hat, unterstreicht das
deutsche Familienunternehmen
nachdrdcklich seinen Anspruch, auf
den wichtigsten Markten dieser Welt
mit einer eigenen Mannschaft vertre-
ten zu sein. Damit hat der Sensor-,
Feldbus-, Anschluss-
technik- und Inter-
facespezialist allein
in den letzten
zweieinhalb Jahren
insgesamt sieben
neue Landesge-
sellschaften aufge-
paut. Neben Turck
Schweden und Turck
Middle East — beide
gegrindet im Sommer 2007 — ist
die im September gegrindete Turck
Australia Pty. Ltd. nun die jingste
Tochter der globalen Turck-Familie.
Geleitet wird die australische Toch-
tergesellschaft von

Cameron Dwyer.

Der neue Managing

Director bringt eine -

lange Branchen- .

f-‘

erfahrung mit. Vor

seinem Wechsel zu 4!
Turck war Dwyer ‘ .
zuletzt Vertriebs- o

und Marketinglei- Thomas Winemar

ter beim australi-

schen Turck-Distributor Micromax.
Thomas Winemar leitet die im
Sommer 2007 gegrlindete neue
Turck-Niederlassung in Schweden.
Unterstutzt wird der Maschinenbau-
ingenieur von UIf Léfqvist, der an der
technischen Hoch-
schule in Linkdping
Steuerungs- und
Regelungstechnik
studiert hat. Nabil
Nader ist Leiter der
neuen Turck-Toch-
tergesellschaft Turck
Middle East SBC mit
Sitz in Bahrain. Nader
wird insbesondere
den Bereich der Prozessautomation
im Mittleren Osten aufbauen. Derzeit
ist das Buro in Manama mit zwei
Mitarbeitern besetzt.

» \Webcode more20717

S

Klemmenraumanschluss

» Hohe Flexibilitat
bei der Montage ver-
sprechen die neuen
uprox+-Sensoren mit
integriertem Klemmen-
raum. Da diese Monta-
geform vor allem in der
Lebensmittelindustrie
eingesetzt wird, stattet
Turck zun&chst seine
uprox+-Wash-Down-
SeriemitKlemmenraum
aus. Wie die Sensoren, die in den Bauarten M12, M18 und M30
(alle bundig und nichtbindig) verflgbar sind, erflllt auch der
Klemmenraum die Anforderungen nach Lebensmittel-echten
Materialien, die Reinigungsmittel- und Hochdruckreinigungs-
resistent sind. Die FDA-konformen Klemmenraumsensoren
ermdoglichen einen geraden oder um 90° abgewinkelten Kabel-
abgang. Das Kabel wird Uber eine Standard-M16-Verschrau-
bung in den Klemmenraumdeckel eingebracht.

» Webcode more20718

Neue Interfacemodule

» FDT/DTM-basierende Interfacemodule mit Display und das 6,2 mm
flache Interfacemodul Small IMS erganzen Turcks Interfaceportfolio. Das IMS
eignet sich zur galvanischen Trennung, Signalanpassung und Temperaturerfas-
sung in zahlreichen Einsatzfeldern der Prozessautomation und der Fabrikauto-
mation. Das IMS-Programm besteht aus ein- und zweikanaligen Geraten zur
galvanischen Trennung ohne Signalanpassung und verschiedenen Modellen
zur Signalanpassung. Nach dem im vergangenen Jahr eingeflhrten Temperatur-
messumformer IM34 vervollstandigen nun die Modelle IM21 und IM21Ex
(Drehzahlwéchter), IM33Ex (Messumformer-Speisetrenner) und

IM43 (Grenzwertsignalgeber) die Display-Reihe. Alle
Module verfigen neben einem zweizei-

ligen transflektiven LC-Display Uber ," __'
einen Ringspeicher zur bequemen " [
Prozessdiagnose. Ein Weitspan- &
nungsnetzteil und die Moglichkeit &
zur HART-Kommunikation runden

das Leistungsprofil ab.

» \Webcode more20719


http://www.turck.de/de/epaper/video/klemmenraum/Klemmenraum_de.html

2-Draht- Sensoren

» Als erster Anbieter prasentiert Turck 2-Leiter-
DC-Sensoren ohne Reduktionsfaktor. Die indukti-
ven uprox+-2-Draht-Sensoren sind vor allem fur
Maschinenbauer interessant, die nach Japan, (F""
Frankreich und in die USA liefern, denn in die-

sen Landern werden haufig 2-Draht-Sensoren
eingesetzt. Daruber hinaus eignen sich die

neuen Sensoren ideal fUr den schnellen Ersatz "“m
mechanischer Schalter an bestehenden Anlagen,
da die vorhandende Verkabelung —
Drahte — weiter genutzt werden kann. Die erste Serie
der Turck-2-Draht-DC-Sensoren ist in den Bauformen
M12, M18, M30 und CK40 verflgbar.

» \Webcode

szConvenience“-Losungen

in der Regel zwei

more20720 F

fur Pneumatikzylinder
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Foto-Wettbewerb

» Turck erweitert seine BIM-UNT-
Familie zur Stellungsabfrage von Pneu-
matikzylindern. BIM-UNT-Sensoren
kénnen alle Magnete in handelsubli-
chen Pneumatikzylindern ohne Mehr-
fachschaltpunkte erkennen. Mit den
neuen Modellen kdnnen Turck-Kunden
ihre individuellen Anforderungen ziel-
gerichtet bedienen. Neben dem Stan-
dard-Modell mit Kabelausgang stehen
jetzt eine Version fur den Einsatz im
Ex-Bereich sowie Varianten mit direk-
tem M8/M12-Steckeranschluss am
Gehéuse zur Verflgung. Eine Doppel-
I6sung mit zwei Sensoren an einem
M12-Steckeranschluss reduziert deut-
lich den Zeit- und Kostenaufwand fur
die Verkabelung. Als preisliche Alterna-
tive zu Magnetfeldsensoren mit Reed-
Kontakt bietet Turck jetzt auBerdem
den BIM-UNT-AP7X an, der vor allem
fur Maschinenbauer und Erstausstat-
ter interessant sein durfte. Bei einem
vergleichbaren Preisniveau zum Reed-

Kontakt ist der BIM-UNT verschlei3- und prelifrei. Der maximale Betriebs-
strom von 50 mA ist fur die meisten Applikationen absolut ausreichend.

» \Webcode

moree W WINRECEK 2_2007

more20721

» Das Siegerbild des Foto-Wettbe-
werbs aus der more@TURCK 1_07
stammt von Benedikt Knuttel aus
Elfershausen. Mit seiner Impression
aus einer LackierstraBe konnte der
ambitionierte Fotograf die Jury Uber-
zeugen.

» \Webcode more20722

Global Director
Oil & Gas

» Ragnar Sach
heiBt der erste
Global Director Oil
& Gas bei Turck. In
der neu geschaf-
fenen Position
verantwortet Sach
: vom norwegischen
i ] Stavanger aus
Ragnar Sach Turcks Engage-

ment in der Petro-
chemie. Ragnar Sach verfugt Uber gute
Branchenkenntnisse und zahlreiche
Kontakte im internationalen Projektge-
schéaft.

» \Webcode more20723


http://www.turck.de/de/epaper/video/bim_unt/bim_unt_trailer_deutsch.html
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Sense it - Connect it
- Bus it - Solve it:
Turck-Spezialisten
finden die passende
Loésung fiir die unter-
schiedlichsten Kun-
denanforderungen

Losungen mit Mehrwert

Turck-Kunden profitieren von breitem Produkt-Portfolio, Applikations-Know-how
und individueller Beratung
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Fiir Ford entwickelte Turck RFID-
Hochtemperaturdatentrager fiir
eine liickenlose Identifikation bis
210 °C - selbst im Brennofen

n der immer komplexer werdenden Automatisie-

rungswelt mussen optimale Ldsungen zuneh-

mend auf die spezifischen Applikationen der
Kunden zugeschnitten werden. Das gilt fur ganze
Systeme genauso wie fUr einzelne Komponenten.
Wer seine Kunden nicht enttduschen will, tut gut
daran, seine Produkte und L6sungen im Kontext der
Kundenanwendung zu sehen.

Ob Produkte mit Mehrwert wie uprox+, einheit-
liche Standards wie FDT/DTM und IO-Link oder
komplette Losungspakete wie RFID oder Pick-to-
Light-Anwendungen — fur Turck steht nicht die ein-
zelne Komponente im Vordergrund, sondern die
optimale Losung der Kundenanforderungen. Das
beginnt schon im ursprtinglichen Produktbereich des
Unternehmens — der Sensorik. Erst mit dem Wissen,
welche Aufgabe in welchem Umfeld ein Sensor ver-
richten soll, kann die passende L&sung fur den jewei-
ligen Kunden angeboten werden. Dabei kommen
Komponenten aus dem vorhandenen Baukasten
ebenso zum Einsatz wie vollig neue Produkte, die
speziell angestoBRen werden.

So eine kundenspezifische Sensorldsung von
Turck wird beispielsweise in den Kaltpilgerwalzwerken
von SMS Meer eingesetzt. Jan Asbeck, zustandiger

3 Schnell gelesen

Zigtausend induktive Néherungs-
schalter von Turck sorgen in den
Getréankeriicknahme-Automaten
von Wincor Nixdorf fiir Ordnung

- oo - .-""J
In den Kaltpilgerwalzwerken von
SMS Meer erkennt der spezielle
Turck-Wirbelstromsensor Material
und Durchmesser des Rohres

Projektingenieur bei SMS Meer, ist absolut zufrieden
mit dem Ergebnis der engen Zusammenarbeit: ,Am
Anfang bot der Sensor zwar noch nicht alles, was fur
uns notwendig war, aber das haben wir gemeinsam
mit den Turck-Entwicklern schnell &ndern kénnen.
Heute haben wir eine Losung, deren Flexibilitat
unUbertroffen ist und die uns im Markt schon eindeu-
tig Pluspunkte bringt®, bestatigt Asbeck.

Das Umfeld kennen

Es muss aber nicht immer gleich eine Sonderlésung
sein, auch bei ,Katalogprodukten ist Prozess- und
Applikations-Know-how hilfreich. Beispiel Tempera-
tursensoren: Um den richtigen Sensor auszuwahlen,
muss man wissen, in welchem Umfeld er arbeitet, wel-
che Temperaturen dort herrschen, welches Medium
gemessen werden soll und wie dessen Eigenschaften
sind. Daher ber&t Turck seine Kunden intensiv bei
der Wahl des richtigen Sensors. Denn gerade bei der
Temperaturmessung ist das Einbringen in den Pro-
zess der kritische Faktor. Nur in seltenen Féllen reicht
dazu ein Standardfihler aus.

Um hier die Variantenvielfalt fir den Kunden zu
reduzieren und die Bedienung und Wartung zu ver-

Effiziente Fabrik- und Prozessautomation verlangt nach Lésungen, die die jeweiligen individuellen
Anforderungen bestmdoglich erflllen. Turck bietet daflr nicht nur eine umfangreiche Palette an Auto-
matisierungskomponenten, sondern auch applikationsspezifisches Know-how und die entsprechende

Ldsungskompetenz.
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Ob Systemldsung oder Einzelprodukt - Turck bietet Innovationen fiir die Fabrik-...

i
JJ Am Anfang bot
der Sensor zwar
noch nicht alles, was
fUr uns notwendig
war, aber das haben
wir gemeinsam mit
den Turck-Entwick-
lern schnell &ndern
kénnen. Heute haben
wir eine Ldsung,
deren Flexibilitat
unubertroffen ist und
die uns im Markt
schon eindeutig
Pluspunkte bringt. ££
Jan Asbeck,

SMS Meer

einfachen, entwickelte Turck ein Produkt, das Fuhler
und Elektronik trennt: Das Ergebnis ist die TS400/
TS500-Familie, bei der die Elektronik in einem sepa-
raten Geh&use untergebracht ist, an das sich die
unterschiedlichsten FUhler anbauen lassen. So kann
an die M12-Schnittstelle ein StandardfUhler direkt
oder Uber ein Standardkabel angeschlossen werden,
aber auch eine ganze Palette spezieller Kabel- oder
Flhlerldsungen ist einsetzbar. Auch Losungen mit
Schutzrohr, in das das Messelement einfach hinein-
gesteckt wird, sind im Programm. So lasst sich der
Flhler zum Austausch oder zur Kalibrierung einfach
herausziehen, ohne dass der Prozess unterbrochen
werden muss. Und da gerade bei der Temperatur-
messung besonders viele Fehler bei der Montage
und Installation gemacht werden, bietet Turck hier
spezielle Schulungen an, bei denen der richtige Ein-
bau der Temperatursensoren erklart wird. Auch dies
ist Bestandteil einer Komplett-Losung.

...und die Prozessautomation

Neues Wissen aus dem Systemvertrieb

Diese Kompetenz im Komponentenbereich ist ein
wichtiger Aspekt, um Nutzen fur den Kunden zu
generieren. Mit der Erweiterung der Produktpalette
durch Interface- und Feldbustechnik wurde dieses
Know-how nahezu zwangslaufig durch Systemkom-
petenz erganzt, denn jetzt galt es, die richtigen Sen-
soren Uber die passenden Systeme in die Automati-
sierungswelt eines Unternehmens zu integrieren.
Daflr intensivierte Turck den Systemvertrieb und
baute Bereiche wie Presales, Applikationsberatung
und Support weiter aus. Dabei profitiert Turck auch
von seinem langjahrigen Engagement in so genannten
»Emerging Markets" wie beispielsweise in China.
Dort ist das MUlheimer Familienunternehmen seit
1994 prasent. Da seinerzeit fast kein Automatisie-
rungs-Know-how vorhanden war, trat Turck in China
von Anfang als Systemintegrator auf. Aus dieser

Schulterschluss mit dem Kunden

¥ Im Gegensatz zu anderen Anbietern versteht Turck seine Aufgabe
.7 als Lésungsanbieter nicht darin, dem Kunden Turck-Produkte und
. -Systeme zu verkaufen, sondern fir den Kunden die opti- |
male Losung zu finden, wenn erforderlich auch mit kun-
denspezifischen Entwicklungen oder Anpassungen. Um
diesen Ansatz zu untermauern, ist seit kurzem ein
eigenes Team im AuBendienst flr den ,kunden-
spezifischen Ldsungsvertrieb” in Deutschland
zustandig. Holger Spies (l.) und Udo Branigk (r.)
sind die ersten Key Account Manager fUr den
OEM-Vertrieb bei Turck. ,Unsere Kunden erwar-
ten heute mehr als ein Produkt®, sagt Udo Bra-
nigk, der seit Uber 30 Jahren bei Turck ist. ,Hau-
fig spielt auch die Integration in die bestehende
Kundenapplikation ein groBe Rolle.”




Tatigkeit resultierten zahlreiche Erfahrungen, die
direkt in neue Produktentwicklungen und L&sungs-
angebote einflossen. Ein Beispiel daflr ist das pro-
grammierbare Gateway, also eine Kompakt-SPS:
Die Entwicklung dieses Feldbus-Gateways, das in
den Schutzarten IP20 und IP67 angeboten wird,
ist urspringlich in China initiiert worden, denn dort
musste eine passende Steuerungsldsung her. Davon
profitieren heute auch Anwender in L&ndern, in denen
eine ausgereifte Automatisierungslandschaft bereits
existiert. Denn gerade im Hinblick auf die dezentrale
Automation bietet das Gateway Vorteile.

Das nach IEC 61131-3 mit CoDeSys program-
mierbare Gateway entlastet beispielsweise in RFID-
Applikationen die Ubergeordnete Steuerung. Der fir
die SPS eigentlich erforderliche Funktionsbaustein
(,Proxy Ident Block") wird vor Ort im programmier-
baren Gateway ausgefUhrt. Mit der Ubergeordne-
ten Steuerung koénnen somit gezielt nur Nutzdaten
ausgetauscht werden. Das gesamte Handling der
mitunter komplexen RFID-Kommunikation kann nun
dezentral im Gateway erfolgen. Somit steht dem
Kunden eine einfache Lésung flr den schnellen und
sicheren Aufbau eines RFID-Systems zur Verfligung.

Zugeschnitten auf die Praxis

Gerade das RFID-System BL ident ist ein Beispiel
daftr, wie durch die Kombination des vorhandenen
Know-hows mit den in den Applikationen gewon-
nenen Erfahrungen neue Losungen entstehen. So
konnte Turck bei der Entwicklung auf die Erfahrungen
mit der berUhrungslosen Erfassung von Objekten aus
dem Bereich der induktiven Sensoren zurlckgreifen.
Diese Sensoren arbeiten mit Hochfrequenzfeldern,
wie sie auch bei RFID-Systemen genutzt werden.
Die Elektronik der Schreiblesekdpfe wurde in die vor-
handene Gehausebauform der Sensoren integriert.
Da zur Herstellung der Gehause keine neuen Werk-
zeuge angeschafft werden mussten, konnte Turck in

ore S WINRCEK 2 2007

Rekordzeit das RFID-System auf den Markt bringen.
Der Kunde profitiert von diesem Vorgehen, denn er
kann seine RFID-Kopfe mit identischem Zubehor
und Montagehilfen installieren wie die Sensoren.

Dass die Anwendung bei der Entwicklung des
RFID-Systems immer im Vordergrund stand, zeigt
sich auch in anderen Details: So war eine wesentliche
Anforderung der Automobilindustrie die Bestandigkeit
gegenuber hohen Temperaturen, um auch im Brenn-
ofen eine lUckenlose Identifikation zu ermdglichen.
Turck hat daher eine Ldsung erarbeitet, bei der die
Datentrager — so genannte Tags — mit einer speziellen
Ummantelung versehen werden. So widerstehen
sie Temperaturen bis zu 210 °C und kdénnen ohne
Probleme durch die Brenndfen fahren. Der Tag kann
sogar unmittelbar nach dem Brennvorgang sicher
beschrieben und ausgelesen werden, eine Abkuhl-
zeit ist nicht erforderlich.

Zielbranchen kennen

Turcks Erfolg in der Automobilindustrie zeigt, wie
wichtig es ist, Anforderungen und Herausforderungen
seiner Zielbranchen zu kennen und mit geeigneten
Mitteln zu begegnen. Mit der Nahrungsmittel- und
Verpackungsindustrie engagiert sich Turck jetzt in
einer neuen Zielbranche. Um auch in diesem neuen
Segment die entsprechende Ldsungskompetenz
bieten zu kdnnen, hat das Unternehmen speziell
fUr diesen Markt einen eigenen Branchenmanager
berufen. Seine Aufgabe besteht darin, das beste-
hende Produktangebot fur die neue Zielbranche zu
analysieren und zu erweitern (Lesen Sie hierzu auch
das Interview auf der nichsten Seite). Auch hier wird
Turck auf vorhandene Komponenten und realisierte
Applikationen zurtickgreifen, um darauf aufbauend
immer wieder neue innovative Lésungen zu erarbei-
ten, die dem Kunden Mehrwert bringen.

» Webcode more20700

11

Mit innovativer
Umspritztechnik
und kunden-
spezifischen
Kabel- und
Steckerldsungen
ist Turck in den
USA unangefoch-
tener Marktfiihrer
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Dr. Bernhard
Grimm will Turck
in der Nahrungs-
mittel- und Ver-
packungsindustrie
ebenso etablieren
wie im Automobil-
und Maschinenbau
und der Prozess-
automation

JdTechnologiepartnerschaft
mit unseren Kundené&et

IEE-Chefredakteur Frank Nolte sprach mit Branchenmanager Dr. Bernhard Grimm
Uber Turcks Engagement im Nahrungsmittel- und Verpackungsmarkt

Warum hat ein Sensor- und Feld-

busspezialist wie Turck einen Bran-

chenmanager fiir die Nahrungsmit-

tel- und Verpackungsindustrie?
Weil diese Branche in groBem Umfang
Feldkomponenten einsetzt. Um den Kun-
den die optimale Losung bieten zu kdnnen,
sollte das entsprechende Prozess-Know-
how vorhanden sein. Da die Nahrungs-
mittel- und Verpackungsindustrie fUr Turck
eine neue Zielbranche ist, besteht meine
Aufgabe darin, produkttbergreifend die
technologischen Anforderungen und die
spezifischen Wunsche und Anspriche
der Anwender — gemeinsam mit dem Pro-
duktmanagement —in innovative Produkte
und Lésungen umzusetzen.

Mit welchen Produkten wollen Sie

den Markt der Verpackungsma-

schinen erobern?
Turck hat bereits zahlreiche Komponenten
im Programmm, die sich sehr gut fur Abfull-
und Verpackungsmaschinen eignen.
So haben wir schon vor einigen Jahren
begonnen, Produkte zu entwickeln, die
aus FDA-konformen Materialien bestehen,
hygienisch vertraglich sowie chemisch
resistent sind und der Schutzart IP69K
entsprechen. Dazu zahlen unter anderem
die induktiven Sensoren uprox+ WD —
was fur Wash-Down steht, der F&Bplus-
Steckverbinder sowie die Wash-Down-
Schreiblesekdpfe und Datentréger unse-
rer RFID-Hochtemperaturldsung BL ident.

All diese Produkte eignen sich speziell
fUr AbfUll- und Verpackungsmaschinen
fir Getranke und flissige Nahrungsmit-
tel, da ihre Funktion durch die gangigen
Reinigungs- und Desinfektionsmittel nicht
beeintrachtigt wird. Das hat uns auch
ecolab, einer der fUhrenden Hersteller von
Reinigungsmitteln, bescheinigt.

Wodurch erreichen Sie diese hohe

Resistenz?
Die aktive Flache der uprox+ Wash-Down-
Version und der Schreiblesekdpfe besteht
aus dem hochresistenten Kunststoff Vec-
tra. FUr die hier anvisierten Anwendungsfel-
der ist Vectra eines der besten Materialien,
das sich nicht hinter Edelstahl verstecken



muss. Gleichzeitig verfligen diese Senso-
ren Uber alle Vorzlige der uprox+-Techno-
logie wie den sehr hohen und vor allem
gleichen Schaltabstand auf alle Metalle
und die Flexibilitat bei der Montage. Beim
Steckverbinder FB+ (FB fur Food and
Beverage) sind der Mantel sowie der
Griffkdrper aus dem widerstandsfahigen
Polypropylen und nicht wie bei Standard-
Steckverbindern aus PUR oder PVC.

Und wie sieht es mit anderen Sen-

sorarten aus?
Auch da kann Turck einiges anbieten.
Unser Partner Banner, der in Amerika
bereits sehr erfolgreich im Packaging-
Bereich tatig ist, hat mit EZ Beam eine
besonders wasserdichte Baureihe opto-
elektronischer Sensoren im Programm.
Ebenso ist das umfangreiche Lichtlei-
ter-Programm zu nennen. Ein weiteres
Beispiel ist unser kompakter Strémungs-
sensor FCl-kompakt, mit dem sich kleine
Stromungen zuverlassig erfassen lassen.
Den haben wir flr einen Kunden soweit
angepasst, dass er genau in seine Abfull-
maschine passt und flr diese Aufgabe
unschlagbar gunstig ist.

Sind solche Sonderkonstruktionen

imVerpackungsmarktander Tages-

ordnung?
Nein, der GroBteil unserer Produkte ist
standardmaBig ab Lager verflgbar. Die-
ses Beispiel verdeutlicht aber unseren
Anspruch, Kunden mit L&sungskompetenz
zu Uberzeugen. Wir sitzen oft intensiv mit
unseren Kunden zusammen und Uberlegen
gemeinsam, wie eine bestimmte Aufga-
benstellung optimal zu erflllen ist. Eine
klassische Win-Win-Situation: Turck weif3
immer, was der Markt verlangt, und Turck-
Kunden kdnnen sich darauf verlassen, in
den Bereichen Sensor-, Feldbus-, Inter-
face- und Anschlusstechnik das aktuell
Machbare zu bekommen — aus dem Kata-
log oder als individuelle Entwicklung.

Neben der Sensortechnik ist die
Feldbustechnik ein wesentlicher
Bestandteil des Turck-Portfolios.
Haben Sie auch in diesem Bereich
passende Lésungen fir die Ver-
packungsindustrie?
Selbstverstandlich bietet Turck neben
seinen Sensoren auch im Bereich der
Feldbustechnik Lésungen fur die neuen
Zielmarkte an. So haben wir mit piconet
beispielsweise ein modulares und voll-
vergossenes IP67-1/0-System, das sich
dank seiner kleinsten Gehauseabmes-
sungen ideal fur Verpackungsmaschinen
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eignet. Und brandaktuell sind die Erwei-
terungen unserer |IP20-Feldbusfamilie
BL20: Vom programmierbaren Gateway
bis hin zu Economy-Scheiben finden
Anlagen- und Maschinenbauer hier pas-
sende Module flr ihre Applikation.

Welche Sensortrends werden lhrer

Meinung nach im Verpackungs-

markt an Bedeutung gewinnen?
Das ist schwer zu sagen. Neben innova-
tiven Technologien wie RFID, die sich in
diesem Markt rasch ausbreiten, haben
auch etablierte Sensorarten noch Entwick-
lungspotenzial. Ein Beispiel hierfUr ist das
Thema ,Ultraschall“. Diese Sensoren wer-
den schneller, besser und vor allem preis-
gunstiger. Sie werden sich demnéchst fur
Aufgaben eignen, die bisher nur mit Optos
umzusetzen waren. Beispielsweise l&sst
sich ein Ultraschallsensor bei der Klarob-
jekterfassung als Reflexschranke einset-
zen.

Ist 10-Link ein Thema fiir die Ver-

packungsindustrie?
NatUrlich. Durch die immer groBere Vielfalt
an Verpackungen und die damit verbunde-
nen Produktwechsel muss die Maschine
moglichst flexibel sein. Clever eingesetzt
kann I/O-Link eine groBe Hilfe beim UmrUs-
ten sein. Beispielsweise konnte die Steue-
rung bei einem Chargenwechsel die neuen
Parameter in die Sensorik hineinschreiben
und so begquem auf die neue Verpackung
einstellen. Als einer der wenigen Anbieter
ist Turck Ubrigens in der Lage, sowohl die
Sensor- als auch die Feldbusseite von 10-
Link mit entsprechenden Produkten zu
bedienen.

Was sind lhre nachsten Ziele?

Wie in unseren angestammten Branchen
wollen wir uns auch bei Verpackungsma-
schinen als Feldspezialist mit Losungs-
kompetenz etablieren. Ein Vorteil fir den
Kunden ist beispielsweise, dass wir ihm
Sensoren, Steckverbinder und Feldbus-
technik aus einer Hand anbieten kdnnen.
Das ist gerade in der Nahrungsmittelindus-
trie wegen der Wichtigkeit der Dichtigkeit
von entscheidender Bedeutung. Wir wollen
mit unseren Kunden eine Technologiepart-
nerschaft eingehen nach dem Motto: ,Wie
soll deine Maschine in Zukunft aussehen?
Was sind deine Probleme? Wie kdnnen wir
die 16sen?* Das kann mit unserem beste-
henden Portfolio, mit entsprechenden Ver-
anderungen und Erweiterungen oder mit
kundenindividuellen Entwicklungen sein.

» \Webcode more20730
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Turck hat bereits zahlreiche
Komponenten im Programm, die
sich sehr gut flr Abfull- und Ver-
packungsmaschinen eignen. Die-
ses Programm werden wir weiter
ausbauen.

Dr. Bernhard Grimm

Wir wollen unsere Kunden mit
Ldsungskompetenz in Sensor-,
Feldbus- und Anschlusstechnik
Uberzeugen.

Dr. Bernhard Grimm
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Die Vorteile
von FDT/DTM
werden nicht
mehr nur in
der Prozess-
automation,
sondern
zunehmend
auch in

der Fabrik-
automation
genutzt

Transparente

n prozesstechnischen Anlagen kommen traditio-

nell eine Vielzahl von parametrierbaren Sensoren

und Aktoren zum Einsatz. Ahnliches gilt zuneh-
mend auch fUr die Fabrikautomation. Fur jedes dieser
Feldgeréte bieten die Hersteller oft eigene, sprich pro-
prietare Software zur Parametrierung und Diagnose an.
Dies ist ein groBes Hindernis, wenn die Anlage in
einer SPS-Umgebung gesteuert oder in einem Asset-
Management-System verwaltet werden soll. Denn
eine zentrale Verwaltung, Diagnose und Parametrie-
rung ist nur moglich, wenn das System auf den vollen
Funktionsumfang jedes einzelnen Gerateprogramms
Zugriff hat. Auch fur die anfallenden Wartungsarbeiten
ist diese bunte Welt an herstellereigenen Geratepro-
grammen ein Problem: EinWartungsmitarbeiter misste
sich mit einer Vielzahl unterschiedlicher Parametrie-
rungs-Tools auskennen und von jedem Gerateherstel-
ler die passende Software einsetzen.

Unabhangigkeit vom Hersteller

Eine Ldsung bietet hier die FDT/DTM-Technik (Field
Device Tool/Device Type Manager). Sie standardisiert
die Kommunikationsschnittstelle zwischen Feldgera-
ten und Systemen und funktioniert dabei unabhan-
gig vom eingesetzten Kommunikationsprotokoll und
der Ubergeordneten SPS-Umgebung bzw. Leit- oder
Asset-Management-System. Mit der FDT-Technologie
ist es somit moglich, beliebige Geréte, die Uber einen
DTM verflgen, Uber beliebige Systeme mit beliebigen
Protokollen anzusprechen.

Dazu entwickelt jeder Geréatehersteller einen so
genannten Device Type Manager (DTM) flr jedes seiner
Gerate oder Gerategruppen. Dabei handelt es sich
im Prinzip um einen Treiber, wie er notwendig ist, um
einen Drucker an einen PC anzuschlieBen. Der DTM
beinhaltet alle geratespezifischen Daten, Funktionen
und Betriebsregeln, wie etwa die Geratestruktur, vor-
handene Kommunikationsmaéglichkeiten, Parameter,
interne Abhangigkeiten und grafische Benutzerober-
flachen. Damit bietet ein DTM Funktionen zum Abruf
von Gerateparametern, zur Konfiguration, zur Diagnose
und zur Dokumentation des Gerétes.

Wahrend Gerate-DTM zur Parametrierung von
Feldgeraten wie etwa Ventilen, Stellungsreglern oder
Motoren dienen, werden Kommunikations-DTM fur die
Kommunikation mit einem Feldgerét Uber eine Punkt-
zu-Punkt-Verbindung oder eine Netzwerkstruktur
bendtigt. Kommunikations-DTM sind fur verschiedene
Systeme wie Ethernet, Profibus und RS232 erhaltlich
und auch fur Kommunikationskomponenten wie Feld-
bus-1/O-Systeme, Gateways, Interfacebausteine oder

Produktion

Die standardisierte FDT/DTM-Technologie garantiert eine einfache und Hersteller-unabhéngige

Gerateintegration — von der Konfiguration Uber die Diagnose bis zur Dokumentation



3 Schnell gelesen

Moderne Anlagen, sei es in der Prozess- oder in der Fertigungsindustrie, sind immer haufiger mit
komplexen, intelligenten Feldgeraten und dezentraler Peripherie ausgestattet. Um diese Gerate optimal
in eine Anlage integrieren zu konnen, muss deren Bedienung und Nutzung zentral verfligbar gemacht
werden. Mit der FDT/DTM-Technologie ist dies auch und gerade fir komplexe Komponenten méglich.
Urspringlich aus der Prozessindustrie kommend, ist sie zunehmend auch in der Fabrikautomation zu

finden.

Remote-1/Os verflgbar. Stehen DTM fUr die Gateways
zwischen verschieden Busprotokollen zur Verfigung,
S0 kann ein Feldgerat auch Uber Netzwerkgrenzen
hinweg angesprochen und konfiguriert werden. Damit
ist die FDT-Technologie ein offenes und feldbusunab-
hangiges Konfigurations-Tool zugleich.

Wie ein Treiber ist auch ein DTM keine ausfuhrbare
Software. Zugriff auf den DTM erhéalt man nur Gber
einen FDT-Container. Dabei handelt es sich um eine
Rahmenapplikation. Das kdnnen zum Beispiel Gerate-
Projektierungs- oder Anlagenmanagement-Tools sein.
Der FDT-Container sorgt fiir die allgemeine Anbindung
des Gerats an die Engineering- und Betriebsumge-
bung des Systems. Damit die unterschiedlichen DTMs
der verschiedenen Hersteller in jeder Rahmenappli-
kation korrekt funktionieren, missen die Schnittstellen
zum umgebenden System wie auch zu anderen
DTMs klar definiert sein. Diese Schnittstellendefinition
wird FDT genannt.

Systeme im Wettbewerb

Im Jahr 2003 haben sich verschiedene Hersteller in
der FDT Joint Interest Group zusammengeschlossen,
um einen internationalen Standard auf Basis der FDT-
Technologie zu etablieren, der eine breite Unterstit-
zung innerhalb der Industrie erhalt. Heute umfasst
die FDT Group 59 Mitglieder, darunter auch Turck.
Durch die Definition verbindlicher Standards ist es mit
FDT moglich, Feldgerate unterschiedlicher Hersteller,
etwa Feldbus-1/0-Systeme, Prozessmessgeréate,
Remote 1/0Os oder Motorsteuerungen in beliebige
Engineering- und SPS-Umgebungen und Leitsysteme
zu integrieren. So kénnen Konfiguration, Parametrie-
rung und Diagnose von Feldgeraten deutlich verbes-
sert werden. Anlagenbetreiber missen nicht mehr
auf die Kompatibilitdt der Feldgerate untereinander
achten und kdnnen sich auf die Auswahl der Gerate
konzentrieren, die fUr die jeweilige Aufgabe am besten
geeignet sind.

Schon Anfang der 90er Jahre wurde mit EDDL ein
System entwickelt, das heute parallel zur FDT-Techno-
logie existiert. Im Gegensatz zu FDT ist bei EDDL eine
eigene Sprache definiert, mit der die Geratehersteller
textbasierte Beschreibungen ihrer Geréate erstellen.
Diese ,,Electronic Device Description* (EDD) wird dann
von einem Interpreter verarbeitet. So kann ein einzelnes
Software-Tool durch Interpretation der Geratebeschrei-
bung viele unterschiedliche Geratetypen bedienen
und parametrieren.
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Beide Systeme haben Vor- und Nachteile: EDDL
bietet den Vorteil, nicht von einem bestimmten
Betriebssystem abhéngig zu sein. Der vorgegebene
Sprachumfang ermdglicht eine einfache Anwendung,
schrankt aber gleichzeitig auch den méglichen Funkti-
onsumfang ein. Damit eignet sich EDDL eher fur simple
Parametrieraufgaben und die Ubermittlung einfacher
Geratefunktionen in Steuer- und Regelprogramme.
Mit der FDT-Technologie haben die Geratehersteller
dagegen alle Freiheiten bezlglich des Funktionsum-
fangs der Bedienprogramme bzw. DTM. Damit bie-
tet FDT eine hohe Flexibilitdt und ist besonders fur
komplexe Gerate wie etwa Feldbus-1/0-Systeme
geeignet. Wichtiges Argument flr FDT ist auch die
Unabhangigkeit von bestimmten Bussystemen.

FDT wachst in die Fabrikautomation

Turck unterstitzt grundsatzlich digjenige Technologie,
die der Anwender bendtigt. Vor allem ein Argument
spricht allerdings flr den Einsatz der FDT-Technolo-
gie: Sie ist bereits in der Fabrikautomation bekannt.
EDDL dagegen wird bisher nur in der Prozessauto-
mation eingesetzt. Und gerade die Fertigungsautoma-
tion wird kiinftig ein interessantes Einsatzgebiet fur
FDT sein, denn die hier eingesetzten Sensoren und
Aktoren werden immer intelligenter. Viele Komponen-
ten wie etwa Feldbus-I/O-Systeme, Antriebsregler
und intelligente Sensoren verfligen mittlerweile wie
die klassische SPS und der Industrie-PC Uber die
Mdglichkeit, Programme dezentral zu verarbeiten.
Insbesondere die dezentrale Peripherie deckt neben
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FDT/DTM: Der
geratespezifische
DTM erlaubt in
einer Rahmen-
applikation wie
etwa Pactware
den Zugriff auf
das Gerat, hier
das Turck-1/0O-
System BL67
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Turck bietet fiir zahl-
reiche Produkte,
beispielsweise die
Feldbus-1/0-Systeme
BL67 (Bild) und BL20,
DTM zur Nutzung der
FDT-Technologie an
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ihren eigentlichen Aufgaben zusatzlich immer haufiger
Rechenfunktionen ab.

Durch das Auslagern von Softwarebestandteilen
in programmierbare Gateways dezentraler Feldbus-
I/O-Systeme reduziert sich beispielsweise die Buslast
und erhoht sich die Performance der SPS. Vorteile
also fur das gesamte System. Die Konsequenz: Nicht
nur die Gerate werden immer komplexer, auch die
Anzahl unterschiedlicher Parameter steigt kontinuier-
lich an. Und damit steigt auch die Zahl der Software-
Tools fur die Automatisierungsgerate der unterschied-
lichen Hersteller. Jeder Hersteller verfolgt eine eigene
Bedienungsphilosophie, die Datenhaltung ist spezi-
fisch fur jedes Gerat und ihre Anwendung erfolgt meist
nur lokal am Geréat und nicht Uber Feldbusgrenzen
hinweg. Damit wird das Engineering immer zeit- und
kostenintensiver.

Einfaches System-Engineering

Auch hier bietet die FDT/DTM-Technologie eine
L&sung. Dass der DTM samtliche Informationen wie
Parameter und Dialoge, optional auch die Kommu-
nikationstreiber fur unterlagerte Feldbusse, flr das
Feldgerat mitliefert, vereinfacht die gesamte Vorge-
hensweise. Gerate kbnnen mihelos ausgetauscht
werden, denn die Parameter sind zentral in der FDT-
Rahmenapplikation abgelegt. Die Parametrierung und
damit das komplette System-Engineering kénnen
aus einem Tool heraus realisiert werden. Die zentrale
Ablage der Geréatedaten bietet zudem die Mdglichkeit,
Uber die Rahmenapplikation Nutzerrechte selektiv zu
vergeben.

Mit dem kurzlich vorgestellten 1/O-ASSISTANT 3.0
hat Turck sein Projektierungs-, Inbetriebnahme- und
Wartungs-Tool fur Feldbus-1/O-Systeme fir die FDT-
Technologie fit gemacht. Im Gegensatz zum Vorgéan-
ger nutzt die Version 3.0 alle Vorziige des offenen
Standards. Sie setzt sich aus den Software-Bau-
steinen DTM fiir die Feldbus-1/0O-Systeme BL20 und
BL67 und der Rahmenapplikation (Frame) — vor-

zugsweise Pactware — zusammen. Das modulare
Softwarekonzept bietet weiterhin die Moglichkeit, die
DTM auch in anderen FDT-basierenden Rahmenappli-
kationen zu nutzen, beispielsweise solchen, die dem
Anwender bereits bekannt und vertraut sind.

Mit den DTM fUr die Feldbus-I/O-Systeme BL20
und BL67 bedient Turck somit nach wie vor die
Belange der Fabrikautomation — jetzt allerdings auf
Basis des offenen FDT-Standards. Das Software-
konzept reduziert die Systemkomplexitdt und macht
die Gesamtldsungen schlank und Uberschaubar. Alle
relevanten Gerateeigenschaften werden transparent
dargestellt und in einem einheitlichen Look and Feel
anwendungsfreundlich visualisiert. Die vorhandenen
Daten koénnen so im Sinne des Anlagenbetreibers
optimal, effizient und gezielt genutzt werden.

Zwei Welten - eine Lésung?

Auf der Basis der neuen OPC Unified Architecture
(UA), die durch den Einsatz von standardisierten
Web-Technologien eine Unabhangigkeit von Soft-
ware-Plattformen erreicht, hat der Lehrstuhl fir
Informationstechnik im Maschinenwesen an der
TU MUnchen unter Leitung von Prof. Dr.-Ing. Klaus
Bender eine Client-Server-Architektur entwickelt,
die FDT und EDDL so zusammenfuhrt, dass die
Vorteile der jeweiligen Technologien erhalten blei-
ben, die Nachteile aber vermieden werden sollen.
Auf der Hannover Messe 2007 konnte bereits ein
Prototyp die Machbarkeit dieser ,Future Device
Integration” (FDI) beweisen. Das EDDL Coopera-
tion Team (ECT) und die FDT Group haben inzwi-
schen ein gemeinsames Projekt zur Erarbeitung
einer einheitlichen Losung zur zukinftigen Gerate-
integration gestartet. Allerdings wird eine konkrete
L6sung fur den Kunden wohl noch auf sich warten
lassen.



JIKeine Konkurrenz-

Situation&e&

Mit 17 Jahren Erfahrung in der Automatisierungstechnik ist
Meinrad Happacher im einschldgigen Fachzeitschriftensegment
so etwas wie das Urgestein der Branche. Wir haben ihn nach
seiner Einschatzung der EDDL-FDT/DTM-Thematik gefragt.

Herr Happacher, Mitte 2004 brach
ein Streit dariber aus, welche
Technologie sich am besten eignen
wiirde, um Feldgeréte in Enginee-
ring-und Leitsysteme einzubinden:
EDDL oder FDT/DTM. Hat dieser
Streit seine Berechtigung?
Ja und Nein. Ja in dem Sinn, dass keine
der beiden Technologien perfekt ist: EDDL
hat seine Vorteile, wenn es um die Anbin-
dung einfacher Feldgerate geht, ist aber
im Funktionsumfang stark eingeschrankt.
FDT/DTM trumpft, wenn es um die Anbin-
dung komplexer Gerate geht, hat aber
den Nachteil, dass es stark an Windows
als Betriebssystem gekoppelt ist. Und
dennoch sehe ich prinzipiell keine Konkur-
renz-Situation zwischen den Losungen,
daweder EDDL noch FDT/DTM das breite
Applikationsfeld von einfachen bis zu sehr
komplexen Feldgeraten optimal abdeckt.
Die Lésungen erganzen sich sogar.

ZurHannoverMesse2007gabendas
EDDL Cooperation Team und die
FDT Group bekannt, eine gemein-
same Lésung der Geréteintegra-
tion zu spezifizieren. Ist damit ein
Ende des Gerangels absehbar?
Die beiden Parteien gehen aufeinander
zu. Einen wesentlichen Beitrag hierzu leis-
tete Prof. Dr. Klaus Bender vom Institut
fur Informationstechnologien im Maschi-
nenbau der TU MUnchen. Das von ihm
vorgeschlagene Konzept sieht vor, unter
Zuhilfenahme von OPC UA die beiden
Technologien EDDL und FDT zusam-
menzufUhren und die Nachteile — hohe
Komplexitat bei FDT und eingeschréankte
Funktionalitat bei EDDL — zu eliminieren.

Ein Vorschlag, der Anklang fand?
Nach einer gewissen Bedenkzeit ja: Zur
Hannover Messe im April haben sich das
EDDL-Team und die FDT Group darauf
geeinigt, auf Basis dieses Konzepts eine
gemeinsame L6sung namens Future
Device Integration, kurz FDI, anzugehen.
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Wie schéatzen Sie die Realisierbar-

keit des Konzepts ein?
Die Ansétze sind vielversprechend, in wie
weit sich die Plane allerdings in eine trag-
fahige Losung umsetzen lassen, muss
sich zeigen. Momentan bewegen sich die
Aktivitdten in der Konzept-Phase. Deshalb
sollte niemand allzu schnelle Ergebnisse
erwarten. Geplantist, dass die Spezifikation
und erste Prototypen bis Ende 2008 exis-
tieren. Aber bis tatsachlich erste Leitsys-
teme mit implementiertem FDI am Markt
verfugbar sind, vergehen sicher noch vier
bis funf Jahre — im gunstigen Fall! Selbst-
verstandlich ist auch ein Scheitern der
FDI-Aktivitdten nicht ausgeschlossen!

Solite der Anwender EDDL- oder

FDT-Investitionen aufschieben und

auf eine FDI-L6sung warten?
FUr diese Fragestellung kdénnen Sie die
Parallelen der Feldbus-Historie heranzie-
hen: Kaum dass sich Feldbusse zu eta-
blieren begannen, diskutierten wir seit dem
Jahr 2000 die Verdrangung der Feldbusse
durch Industrial Ethernet. Doch die Auto-
matisierungstechnikistnichtso schnelllebig
wie die Consumer-Welt. Die Feldbus-
Technologie hat heute noch irre Wachs-
tumsraten. Doch zurtick zum Thema: Ins-
besondere FDT ist gerade erst dabei, sich
am Markt zu etablieren. Die diskutierte
FDI-Losung hingegen ist noch reines
Zukunftsszenario. Deshalb: Wenn bei
einem Unternehmen der Einstieg in ein
modernes Asset Management ansteht,
wareesungeschickt, dieanstehendeInves-
titions-Entscheidung von einer mdglichen
FDI-Entwicklung abhangig zu machen.
Zumal die jetzt getétigten Investitionen
auchbeieinem spéateren FDI-Umstiegkeine
Fehlinvestition darstellen sollten. Denn die
Beteiligten haben ganz klar kommuniziert,
in die FDI-L6sung einen sauberen Migrati-
onsweg zu bestehenden EDDL- und FDT-
L&sungen einzuflechten.

» Webcode more20705
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Meinrad Happacher ist seit

1990 als Fachjournalist aktiv.

Ab 1993 war er bei der Zeitschrift
Elektronik zustandig fur das
Ressort Automatisierungstechnik.
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Weka Fachmedien unter seiner
Leitung als Chefredakteur die
,Computer&AUTOMATION®,

die heute als einer der flUhrenden
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Das modulare
1/0-Feldbus-
system BL67
kann die
zahlreichen
Signale in den
SchweiBan-
lagen optimal
verarbeiten

b Kleben, Nieten, Schrauben oder

SchweiBen — wenn es darum geht,

Materialien miteinander zu verbinden,
spielt die richtige FUgetechnik eine immer groBere
Rolle — fur die Konstruktion eines Produkts ebenso
wie fUr dessen effiziente Herstellung. Selbst, wenn es
Lnur‘ um die Verbindung zweier Kunststoffteile geht,
hat der Anwender die Qual der Wahl zwischen zahl-
reichen Technologien, unter anderem Heizelement-
schweil3en, HeiBluftnieten, Warmekontaktnieten,
InfrarotschweiBen, Laserschweien oder Ultraschall-

Rangierbahnhof

Turck-1/0-System BL67 verarbeitet Signale an FRIMO-Ultraschall-
schweiBanlagen — Hochfrequenz eingeschlossen

-~

schweiBen/-nieten. Letzteres wird vor allem im Interi-
eur in der Automobilindustrie eingesetzt, denn es ist
besonders geeignet flr FlachenschweiBungen bzw.
-nietungen mit kalten Werkzeugen.

UltraschallschweiBen

Beim UltraschallschweiBen werden mit Hilfe hochfre-
quenter Schwingungen (Ultraschall zwischen 20 und
40 kHz), die jenseits der menschlichen Horbarkeits-
grenze liegen, Kunststoffe miteinander verbunden.




Erzeugt wird der Ultraschall mit einem Generator,
der die niederfrequente Energie des Wechselstrom-
netzes in hoherfrequente Ultraschallschwingungen
umwandelt. Die mit dem Generator verbundene
mechanische Resonanzeinheit (bestehend aus Kon-
verter, Amplitudentransformationsstiick und Sono-
trode) ist auf einem Pneumatikzylinder montiert. Uber
die Sonotrode werden die im Konverter erzeugten
mechanischen Schwingungen unter Druck an die
Thermoplastflgeteile weitergeleitet. In den Flge-
zonen erzeugt die so eingeleitete Ultraschallenergie
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3 Schnell gelesen

Kennzeichnend fur UltraschallschweiBanlagen ist die Vielzahl von
Signalen, die in diesen Anlagen verarbeitet werden mussen. Neben den
Informationen zu Lage und Eindringtiefe der Sonotroden sind dies vor
allem die Hochfrequenzsignale, die die zahlreichen SchweiBkdpfe zu
Schwingungen anregen. In den neuen UltraschallschweiBanlagen von
FRIMO sorgt Turcks IP67-1/0-System BL67 fur die Verarbeitung aller
Signale — einschlieBlich des SchweiBprozesses.
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HAll inclusive:

Auch die
Hochfrequenzsignale
zum Antrieb der
Sonotroden

(orange Leitungen)
werden iiber das
Turck-1/0-System
BL67 rangiert

37 Mit seiner
Kompetenz im
Bereich der
feldbusorientierten
Signalverarbeitung
und der Sensor-
technik konnte uns
Turck eine Lésung
anbieten, die unsere
hohen Anforderun-
gen in diesem
Projekt erflllte €4
Detlev Bol,

FRIMO Technology

Molekular- und Grenzflachenreibung, was zu einer
Erwérmung und zum Erweichen der Kunststofffteile
fuhrt. Die Eindringtiefe der Sonotrode in den Kunst-
stoff ist dabei ein MaB fUr die Qualitat der Flgestelle,
wobei jedes Material seine spezifischen Optimal-
werte hat.

Starkes 1/0-System gefragt

Die enorme Zahl der zu verarbeitenden Ein- und
Ausgangssignale einer UltraschallschweiBanlage
macht ein leistungsfahiges 1/0-Feldbussystem uner-
lasslich. Bei FRIMO, einem der fihrenden Anbieter
von UltraschallschweiBanlagen, vertraut man nach
einer intensiven Marktanalyse auf die Turck-Lésung
BL67. ,Nach einem Vergleich der marktgangigen
I/O-Feldbussysteme kamen wir zu dem Ergebnis,
dass das Turck-System unter anderem aufgrund
seinerhohen Ubertragungsgeschwindigkeit fiir unsere
Anforderungen am besten geeignet ist”, kommen-
tiert Thorsten Geldmacher, technischer Projektleiter
fur die Einflhrung des 1/0O-Systems, FRIMOs Ent-
scheidung fur BL67. Dieses System vereint alle Vor-
zlge moderner |IP20-Busklemmensysteme fur den
Schaltschrank und Ubertragt diese konsequent in die
raue IPG7-Welt.

Die Vorteile einer solchen Ldsung liegen auf der
Hand: Das BL67-System kann ohne Schaltschrank
direkt an den Sensor gebracht werden. Das spart
Material und Montagezeit und tragt bei der Vielzahl der
Signale deutlich zur Kostenreduzierung bei. Darlber
hinaus ist das BL67-System enorm flexibel und
damit zukunftssicher: Falls kinftig weitere I/O-Kanale
bendtigt werden sollten, lassen sich die zusatzlichen
Module einfach und ohne Aufwand an die beste-
hende Installation anreihen. Angebunden wird das
System in der FRIMO-Anlage Uber Profibus, es ist
aber auch fur andere Feldbussysteme verfligbar.

i

Neben der hohen Geschwindigkeit konnte vor allem
die bei BL67 vollzogene Trennung von Elektronik und
Anschlussebene die FRIMO-Verantwortlichen tber-
zeugen. Im Servicefall gewahrleistet die so geschaf-
fene ,Hot-Swap“-Funktionalitat den reibungslosen
Betrieb der Anlage — das defekte Modul ist im Hand-
umdrehen durch ein neues ersetzt.

Hochfrequenz durchs I/0-System

Welchen Stellenwert jeder Kubikzentimeter einge-
sparter Raum bei einer Ultraschallschweianlage
hat, wird jedem sofort deutlich, der einen Blick auf
ein solche Anlage wirft. Fir FRIMO war entschei-
dend, auf einen weiteren Steuerschrank verzichten

Turck produziert die analogen Magnetfeld-Sensoren
»FRIMO by Turck“ speziell fiir diese Applikation

zu kénnen, indem die zum SchweiBen bendtigten
Hochfrequenzsignale Uber das I/0-System rangiert
werden. In enger Zusammenarbeit mit Turck konnte
diese Idee letztlich in die Tat umgesetzt werden.
Waéhrend bislang noch 19-Zoll-Racks mit Relais-
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Mit rund 1.200 Mitarbeitern an 17 Standorten weltweit ist die FRIMO-Gruppe marktflihrender Spezialist fiir schlisselfertige Werk-
zeug- und Anlagentechnik zur Herstellung hochwertiger Kunststoffkomponenten fiir die Automobilindustrie und weitere Branchen

der Kunststoffverarbeitung. Dazu gehdren
zum Beispiel auch Fertigungseinrichtun-
gen zum Kaschieren, Hinterschdumen
oder Thermoformen von Instrumententa-
feln oder Turverkleidungen. In der FRIMO
Technology GmbH PlasticJoining in Ham-
burg konzentriert das Unternehmen seine
Kompetenz im Bereich der Kunststoff-
fligetechnologien. Dabei berat der Her-
steller prozessneutral bei der richtigen
Technologiewahl und liefert die entspre-
chenden Anlagen. Das Spektrum reicht
von HeizelementschweiBen Uber Heil-
luftnieten, Warmekontaktnieten, Infrarot-
schweiBen, Laserschweien bis hin zu
UltraschallschweiBen/-nieten.

Leiterkarten fur die Verteilung der Hochfrequenz-
signale zum Einsatz kamen, nutzt FRIMO in seinen
aktuellen Serienanlagen nunmehr das I/O-System
BL67 auch fur die Hochfrequenzibertragung. Die
Ansteuerung der Sonotroden kann daher jetzt
bequem per Software erfolgen. ,Mit seiner Kompe-
tenz im Bereich der feldbusorientierten Signalver-
arbeitung und der Sensortechnik konnte uns Turck
eine Ldsung anbieten, die unsere hohen Anforde-
rungen in diesem Projekt erfullte, sagt Detlev Bdl,
Technischer Leiter der FRIMO Technology GmbH
PlasticJoining in Hamburg.

BL67 hat sich inzwischen in umfangreichen
Feldversuchen in FRIMO-UltraschallschweiBanlagen
bewéhrt. Unter anderem arbeiten die Anlagen mit
dem Turck-1/0O-System auch beim Automobilzuliefe-
rer Johnson Controls Interiors in Lineburg. Johnson
Controls produziert in seinem Luneburger Werk die
Tur-Seitenverkleidungen flir den neuen Volkswagen
Tiguan, der im September auf der Internationalen
Automobilausstellung Premiere hatte.

Sensorik und Anschlusstechnik

Als Spezialist fur Sensor-, Feldbus-, Interface- und
Anschlusstechnik riistet Turck die Ultraschallschweil3-
anlagen von FRIMO aber nicht nur mit Feldbustechnik
aus, sondern liefert auch spezielle Sensoren flir die
Abfrage der Pneumatikzylinder sowie die zugehdrige
Anschlusstechnik. Um einen Materialwechsel — etwa
von Kunstleder auf Kunststoff—ohne manuelle Eingriffe
zu ermdglichen, war ein Sensor gefragt, der in der
Lage ist, unabhangig von den eingesetzten Materia-
lien die Eindringtiefe der Sonotroden beim Schweif3-
vorgang berthrungslos zu erkennen. ,,Auch fur diese
Aufgabe konnte Turck uns eine Ldsung liefern, die
nicht nur die technischen Vorgaben, sondern auch
die hohen FRIMO-Qualitatsstandards erfullt,” so Bol.
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Der aus dieser Zusammenarbeit hervorgegangene
analoge FRIMO-Magnetfeld-Sensor ermdglicht jetzt
den Umstieg auf neue Materialien im laufenden Pro-
zess ohne zusatzliche Rustzeiten an der Anlage.
Dank seiner kompakten Bauform lasst sich der Sen-
sor direkt auf T- oder Schwalbenschwanznut-Pneu-
matikzylindern montieren; zum Anschluss dient ein
Standard-Steckverbinder.

Die Sensoren der FRIMO-Baureihe besitzen einen
Strom- bzw. einen Spannungsausgang. Die Mess-
lange des analogen Wegsensors liegt bei 40 mm,
bei einer mittleren Genauigkeit von 0,1 mm, wobei
die Wiederholgenauigkeit 0,3 % betragt. Bedingt
durch das analoge Messverfahren ist die tatsach-
liche Reproduzierbarkeit bei kurzen Bewegungen
noch besser. Die sehr kurzen Blindzonen (auf beiden
Seiten nur 8 mm) gewahrleisten dartber hinaus eine
exakte Erfassung der Endlagen des Pneumatikzylin-
ders. Zusatzlich verfligt der Sensor Uber eine Mess-
bereichsanzeige, die so genannte In-Range-Funktion
mit LED-Anzeige. Dank dieser Funktionalitat ist
immer sofort ersichtlich, ob sich der Betatigungsmag-
net des Pneumatikzylinders im Messbereich befindet
oder nicht.

Gemeinsam erfolgreich

Am Beispiel der UltraschallschweiBanlagen wird
deutlich, wie die enge Zusammenarbeit zwischen
Maschinenbauer und Lieferant Wettbewerbsvorteile
flr beide Seiten bringt. Mit Kompetenz und innova-
tiven Lésungen unterstutzt Turck das ausgepragte
Know-how seiner Kunden und tragt somit seinen Tell
dazu bei, dass FRIMO-Kunden mit den Anlagen des
Unternehmens preisglinstiger, sicherer und schneller
fertigen kénnen.

» Webcode more20750
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Die griine

Leuchte zeigt
dem Monteur

genau, aus
welchem
Fach er das
richtige Teil
entnehmen
muss

Gezielt gepackt

Turck BL67 und Banner Pick-to-Light-System sorgen fur fehlerfreie
Heizkessel-Produktion in den Niederlanden

it mehr als 1,5 Millionen verkauften

Hochleistungs-Heizkesseln in den

vergangenen 25 Jahren ist die Bosch-
Tochter Nefit MarktfUhrer in den Niederlanden. ,Wir
produzieren derzeit ungeféhr 400 Kessel pro Tag*,
sagt Jos Plasschaert, Technical Manager bei Nefit
in Deventer. ,Das Herzstlick eines Hochleistungs-
kessels z&hlt etwa 30 Komponenten, von denen die
meisten in verschiedenen MaBen und Kapazitaten
verfugbar sind. Theoretisch kbnnen wir etwa 250
unterschiedliche Kesselvarianten anbieten.

Genau wie in der Automobilproduktion wird jeder
Kessel individuell gefertigt. Dazu fahren die Kessel in
Vierergruppen Uber die MontagestraBe. Eine zentrale
SPS und eine Pick-to-Light-Anwendung signalisieren,
welche Komponente zu welchem Zeitpunkt in einen
der Kessel eingebaut werden soll.

,Beim bisherigen Pick-to-Light-System mussten
die Mechaniker nach dem Entnehmen einer Kompo-
nente aus dem Behalter die Lampe selbst ausschal-
ten. Dies ero6ffnete Fehlerquellen wie die Entnahme
einer falschen Komponente oder das falsche Aus-




Die Pick-to-Light-Module jeder Picking-Station wer-
den von einer eigenen SPS angesteuert - Turcks I/O-
System BL67 sorgt fiir die sichere Signaliibertragung

schalten der Lampe®, sagt Plasschaert. Ein fehler-
hafter Schaltvorgang hatte den Stillstand der gan-
zen ProduktionsstraBBe zur Folge. Darlber hinaus
benutzten die Mechaniker nur eine zentrale Picking-
Station. Das ganze Verfahren musste also effizienter
und weniger Fehler-anfallig werden.

»,Im Bosch-Konzern gilt fur Herstellungs- und
Montageverfahren die Null-Fehler-Philosophie, mit
der wir die erforderte Qualitat des Endprodukts
mdglichst frih erreichen wollen®, sagt Plasschaert.
In mehreren Workshops hat man festgelegt, wie sich
diese Philosophie auch in Deventer umsetzen lasst.
Statt einer zentralen Picking-Stelle gibt es nun sechs
Picking-Stationen, von denen jede flr eine bestimm-
te Montagephase optimiert ist. Da dies einen drasti-
schen Umbau der bestehenden ProduktionsstraBe
bedeutet hat, holte Nefit den Systemintegrator Hol-
lander Techniek ins Boot.
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Grundlegende Anderungen

sDieses Projekt bedeutete mehr als die Aufstellung
von zusatzlichen Regalen mit neuen Pick-to-Light-
Modulen®, erklart André Simonse, Projektleiter bei
Hollander Techniek. ,Die Infrastruktur musste ange-
passt und erweitert werden. Der innovativste Aspekt
des neuen Systems liegt darin, dass die Pick-to-
Light-Module von SPSen angesteuert werden und
nicht mehr von einem PC. Wir haben uns fur Turck
BL67-1/0-Feldbusmodule entschieden, die unterein-
ander Uber Profinet verbunden sind, weil hier sowohl
das Eingangssignal als auch das Ausgangssignal
Uber einen M12-Steckverbinder angekoppelt werden
kann.” Mit dem modularen Remote-1/O-System BL67
ist Nefitjederzeitin der Lage, die Einteilung der Picking-
Stationen auch nachtraglich zu dndern. Das System
ist schnell montierbar, beansprucht nur wenig Platz,
ist wartungsfrei und schnell neu einteilbar.

Das Pick-to-Light-System selbst wird auch von
Turck geliefert. FUr den integrierten Aufbau reicht ein
Sensorkabel von der Picking-Station zum Profinet-1/O,
was die Installationszeit stark reduziert. Dies ist
ein wesentlicher Vorteil im Vergleich zum vorigen
System, in dem noch mit individuellen Sensoren
und Picking-LEDs gearbeitet wurde. Vom manuellen
Ausschalten der Lampen ist keine Rede mehr, ein
Infrarotstrahl erfasst die Hand des Bestlckers auto-
matisch, so dass die griine LED erlischt und signali-
siert, dass das richtige Teil entnommen wurde. Sollte
der BestUcker ein falsches Teil aus einem anderen
Behalter entnehmen, dann schaltet die Lampe sofort
auf Rot. So spart das von Turck-Partner Banner ent-

=2 Schnell gelesen

23

37 Wir arbeiten mit
mehreren Lieferanten,
von denen sich Turck
positiv unterscheidet.
Die kundenorientierte
Einstellung der Turck-
Mitarbeiter tragt stark
zum Gelingen eines
Projektes wie bei
Nefit bei. €6

André Simonse,
Hollander Techniek

Um eine ,Null-Fehler-Philosophie“ umzusetzen, hat die niederlandische
Bosch-Tochter Nefit ihre bestehende Montagelinie umgebaut. Der damit
beauftragte Systemintegrator Hollander Techniek vertraute bei dieser Auf-

gabe auf Komponenten von Turck und Banner.

wickelte Pick-to-Light-System nicht nur Zeit — es ver-
ringert auch drastisch die Fehlerquote.

Fehlerquellen eliminieren

»Im Dezember 2006 begann der Umbau sagt Jos
Plasschaert. ,Auf Hardware-Ebene hat alles sofort
funktioniert, auf Software-Ebene konnten wir einige
kleine Bugs schnell beheben. Wenn alle neuen Picking-
Stellen in Betrieb sind, wird dies die Effizienz unserer
Montage noch weiter verbessern.“ Hollander-Techniek-
Projektleiter André Simonse hebt die Unterstitzung
durch Turck hervor: ,Wir arbeiten mit mehreren Liefe-
ranten, von denen sich Turck positiv unterscheidet. Die
kundenorientierte Einstellung der Turck-Mitarbeiter tragt
stark zum Gelingen eines Projekts wie bei Nefit bei.”

» Webcode more20751
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Im Industrie-
park Frank-
furt Hoechst
hat Basell in
Rekordzeit
die ersten
Foundation-
Fieldbus-
Segmente
mit Turck-
Multibarrieren
installiert

- e

Flexibel dank Feldbus

Power Conditioner und Multibarrieren von Turck sichern flexiblen Anlagen-

betrieb im Basell-Werk Frankfurt-Hoechst

eit mehr als 50 Jahren laufen im heutigen
Industriepark Hoechst in Frankfurt die
Produktionsanlagen fur Polyethylen. Was
damals unter dem Dach der Hoechst AG begann,
wird heute von der Basell Polyolefine GmbH betrie-
ben. Die Basell-Gruppe entstand vor sechs Jahren
durch ein Joint Venture von BASF und Shell und
z&hlt zu den fUhrenden Anbietern von Polyethylen,
Polypropylen, Hochleistungs-Polyolefinen sowie
Polyolefinkatalysatoren. Basell beliefert Kunden in
mehr als 120 Landern und besitzt Produktionsstat-
ten in 21 Landern auf funf Kontinenten. Der Haupt-
sitz liegt im niederlandischen Hoofddorp, in der Nahe
von Amsterdam. Weltweit arbeiten mehr als 6.500
Mitarbeiter aus 35 Nationen fur das Unternehmen.
In Deutschland ist Basell mit drei Produktions-
standorten in Wesseling bei Kéln, MUinchsmunster
bei Ingolstadt sowie in Frankfurt vertreten. In der
Main-Metropole produzieren rund 160 Mitarbeiter
das Rohmaterial fUr Plastikfolien, Klein- und GrofB3-
hohlkdrper wie Tablettenverpackungen oder Fasser,
Spezialrohre oder Netze. DarUber hinaus hat Basell

in Frankfurt seine Forschungsaktivitdten konzentriert.
Allein 300 Mitarbeiter sichern hier die Zukunft des
Kunststoffspezialisten.

Anlagenumbau in Rekordzeit

Eigentlich sollte die Produktion in Frankfurt Anfang
2006 durch die Verlagerung von Anlageteilen nach
Polen zurtick gefahren werden, doch ein Unfall am
Standort Minchsminsterim Dezember 2005 machte
diese Planung zunichte. Da die Anlage durch eine
verheerende Explosion vollig zerstdrt wurde, war
schnelle Hilfe gefragt. So hat man kurzerhand die
urspringliche Planung geandert und statt des vor-
gesehenen Ruckbaus die Linie 2 in Frankfurt soweit
modernisiert, dass hier heute ein hochflexible Anlage
in Betrieb ist, mit der sich mehr als 30 verschiedene
Produkte herstellen lassen, darunter auch alle Pro-
dukte aus Minchsmdunster.

Flr Harald Liebisch, Teamleiter Automatisie-
rungstechnik bei Basell in Frankfurt, begann im
Dezember 2005 eine spannende Phase, schlieB3-



lich galt es, die Polymerisationsanlage in Rekordzeit
umzuristen: ,Gegen Jahresende sind die ersten
Entscheidungen hinsichtlich der Ausstattung gefal-
len, dann ging alles sehr schnell®, resUmiert Liebisch.
»Innerhalb von drei Monaten konnten wir die Anlage
auf den neuesten Stand bringen und mit Foundation-
Fieldbus-Segmenten ausrUsten.”

Liebisch hatte bereits erste Erfahrungen mit
Multibarrieren gemacht, die jedoch nichtin allen Punk-
ten zufriedenstellend waren. Als die Turck-Lésung
vorgestellt wurde, war die Entscheidung schnell
gefallen: ,Die allseitige galvanische Trennung der
Turck-Multibarrieren hat uns sofort Uberzeugt®, sagt
der Automatisierungsleiter, ,genau diese Funktion
hat uns bislang gefehlt.”

Multibarriere mit allseitiger
galvanischer Trennung

Die Turck-Multibarriere MBD-49-T415/Ex erlaubt
Ex-i-Stichleitungen bis zu 120 m Lange. Die allsei-
tige galvanische Trennung besteht sowohl zwischen
der Trunk-line und den Ausgangskreisen als auch
zwischen den vier Ausgangskreisen untereinander.
So lassen sich durch Potenzialunterschiede ent-
stehende Ausgleichstrome zuverléassig verhindern.
Tritt bei einem Feldbusteilnehmer ein Kurzschluss
auf, kommt der integrierte Kurzschlussschutz zum
Tragen. Abgeschaltet wird jeweils nur der entspre-
chende Ausgang — die Hauptleitung und die anderen
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Die allseitige galvanische Trennung der Turck-Multibarrieren hat die Basell-

Verantwortlichen sofort liberzeugt

Ausgange des betroffenen Feldbussegments bleiben
weiterhin betriebsbereit.

Ebenso schnell wie die Entscheidung ging die
konkrete Planung mit dem Projektierungs-Tool von-
statten, das Turck fur diesen Zweck entwickelt hat.
,Mit dem Tool haben wir eine Vorplanung der Seg-
mente gemacht. Die Lange der Feldbussegmente,
die Aufteilung der Feldbusbarrieren, welche Eingénge
auf welche Multibarrieren — all diese Punkte lieBen
sich im Projektierungs-Tool schnell definieren, so
Liebisch.

Breite Basis

Insgesamt sind in der Basell-Polymerisationsanlage
jetzt neun Feldbussegmente im Einsatz. Vorgeschal-
tet sind jeweils Power Conditioner flr die Speisung
der Feldbussegmente. Im Rahmen dieses Projekts
ist noch der weitere Ausbau des FF-Netzes auf 15

[3 Schnell gelesen

Da die integrierten
Power Conditioner
der Rosemount-
Schnittstellen (o. I.)
nicht stark genug
waren, versorgen
jetzt externe Turck
Power Conditioner
die FF-Segmente

Um die Produktion eines anderen Standorts kurzfristig Ubernehmen
zu kénnen, hat die Basell Polyolefine GmbH ihre Anlagen in Frankfurt-
Hoechst innerhalb von drei Monaten aufgertistet und mit dem Bussystem
Foundation Fieldbus ausgestattet. Zentrale Elemente der neuen Installa-
tion sind die Power Conditioner und Multibarrieren von Turck, die nicht
nur mit ihrer kanalweisen galvanischen Trennung Uberzeugen konnten.
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73 Mit den Turck-
Produkten sind

wir sehr zufrieden.
Neben der galva-
nischen Trennung
haben uns vor
allem die Zuverlas-
sigkeit und die ein-
fache Handhabung
Uberzeugt. €6
Harald Liebisch,
Basell

Autor

Markus Haller

ist Key Account
Manager
Prozessautomation
bei der Hans Turck
GmbH & Co. KG

Neuer Power Conditioner mit FF-Diagnose-Tool

Brandneu im Turck-Portfolio
ist das Foundation Fieldbus
Diagnostic Power Condi-
tioner System (DPC). Der
Power Conditioner verfuigt
Uber eine integrierte Diagno-
se-Einheit, die den Anwender
bei der Inbetriebnahme einer
Feldbusanlage unterstitzt
und dartiber hinaus Stérun-
gen und sogar schleichende
Verédnderungen innerhalb
einzelner Feldbussegmente
aufdecken kann. Mit einer
entsprechenden Alarmierung
lassen sich feldbusbedingte
Anlagenstérungen damit
vollsténdig vermeiden. Das
DPC-System speist primar
bis zu 16 Segmente redun-
dant mit jeweils max. 800 mA
Ausgangsstrom und 30 VDC
Ausgangsspannung. Damit

Das neue Diagnostik Power Conditioner System mit integriertem Diag-
nose-Tool erkennt sogar schleichende Verédnderungen in FF-Segmenten

lassen sich in der Praxis auch Long-Distance-Segmente bis zu 1.900 m realisieren und Teilnehmer mit hoher
Leistungsaufnahme anschlieBen. Selbstverstandlich hat Turck auch beim neuen DPC-System eine allseitige
galvanische Trennung realisiert. Um die komplexe Feldbusdiagnose flir Betreiber transparent zu machen,
werden die einzelnen Werte und Parameter im Asset Management System iber einen DTM (Device Type
Manager) grafisch dargestellt, der sich in beliebige FDT-Rahmenapplikationen integrieren I&sst.

Segmente geplant. ,Mit den Turck-Produkten sind
wir sehr zufrieden®, sagt Harald Liebisch. ,Neben
der galvanischen Trennung haben uns vor allem die
Zuverlassigkeit und die einfache Handhabung Uber-
zeugt. Seitdem wir komplett auf Turck umgestellt
haben, gibt es keine Schwierigkeiten mehr. Wir wer-
den also auch die ndchste Ausbaustufe wieder mit
Turck-Produkten realisieren.

Trotz des Zeitdrucks, unter dem das Projekt
abgewickelt werden musste, und der fehlenden
Testphase verlief die Implementierung der neuen
Technik weitgehend reibungslos. Lediglich einmal in
der Anfangsphase war schnelle Hilfe gefragt, als sich
der erste Strang nicht in Betrieb nehmen lie3. Die
Ursache lag in der nicht ausreichenden Spannungs-
versorgung der drei Multibarrieren durch die inter-
nen Power Conditioner der in Frankfurt eingesetzten
Rosemount-Schnittstellen. Uber diese Schnittstellen
werden die FF-Segmente an das Leitsystem ABB
Symphony angebunden.

Innerhalb weniger Tage konnte das Problem
abgehakt werden. ,Turck hat uns stark geholfen an
dieser Stelle. Die kurzen Wege in das Unternehmen
sind dabei sehr hilfreich®, kommentiert Liebisch seine
Erfahrungen. ,Man hat unser Problem ernst genom-
men und sich sofort darum gekdmmert. In der kur-
zen Realisierungszeit des Projekts war es sehr wich-
tig, dass wir hier schnell zu einer L6sung kommen.“

Die Multibarrieren werden jetzt von externen Turck
Power Conditionern versorgt, die nicht nur genu-
gend Leistung bringen, sondern dartber hinaus
auch eine saubere Trennung zwischen dem Schnitt-
stellenwandler und dem Feldbus ermdglichen.

Fazit

Mit der Umstellung auf die Feldbustechnik haben die
Anlagenplaner bei Basell in Frankfurt die Grundlage
geschaffen, flexibel auf die Anforderungen des Mark-
tes reagieren zu kénnen. Wie schnell sich die Anla-
gen anpassen lassen, hat das Team mit dem ersten
FF-Projekt unter Beweis gestellt. Ohne Testphase
musste die Installation in der Polymerisationsanlage
s0 schnell wie méglich betriebsbereit sein.

Mit den leistungsstarken Power Conditionern
und den Multibarrieren mit kanalweise galvanischer
Trennung hat Turck die passende Technik fur die
anspruchsvolle Basell-Applikation bereit gestellt.
Aber auch bei den ,Soft Facts" — vom Projektierungs-
Tool Uber die einfache Handhabung bis zur schnel-
len Erreichbarkeit — konnte der Mulheimer Feldbus-,
Sensor-, Anschluss- und Interfacetechnikspezialist
Uberzeugen, so dass Turck auch bei den geplanten
Erweiterungen der Lieferant der Wahl bleibt.

» Webcode more20752



n seinem deutschen Standort stellt ein

renommierter Hersteller von Verbrauchs-

material fur die Prozess- und Verfah-
renstechnik rund 20 Millionen Stlick pro Jahr her.
Ein GroBteil der Produktion wird derzeit in die USA
exportiert. Mt einem eigenen Werk in den USA will
der Hersteller den ausgelasteten deutschen Pro-
duktionsstandort entlasten und in naher Zukunft
auf einem seiner gréBten Absatzmarkte direkt vor
Ort produzieren.

Geplant wird die US-Anlage in der hauseigenen
Anlagenbauabteilung in Deutschland. Rund 40 Mit-
arbeiter kimmern sich hier um mechanische Kon-
struktion, Verfahrenstechnik, Sonderaufgaben und
Automatisierung. Erfahrungen mit RFID-Technolo-
gie konnte die Mannschaft bereits bei der letzten
Produktionsanlage sammeln. Mit der funkbasierten
Identifikationstechnologie sollten die hohen Anforde-
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Insgesamt

250 Schreib-
lesekopfe

des BL ident-
Systems
erfassen die
Werkstiick-
trager wéhrend
des gesamten
Produktions-

prozesses

[

%

T

Durchblick

RFID-System sorgt fur Transparenz und Riuckverfolg-
barkeit bei Verbrauchsmaterialherstellung

3 Schnell gelesen

Um einen Produktionsstandort zu entlasten, baut ein renommierter
Hersteller von Verbrauchsmaterial fir die Prozess- und Verfahrenstechnik
derzeit ein neues Werk in den USA. Schon in wenigen Monaten sollen dort
rund zehn Millionen Produkte jahrlich vom Band gehen. Flr Transparenz
in der neuen ProduktionsstraBe und die FDA-konforme Ruckverfolgbarkeit
jedes Produkts sorgt dabei das RFID-System BL ident von Turck.
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Die RFID-Daten-
trager sind an der
Unterseite der
Werkstiicktrager
montiert

rungen an die Ruckverfolgbarkeit erfullt und die Pro-
duktionsabléaufe optimiert werden.

Kostengiinstige Alternative

Mit dem bislang eingesetzten RFID-System eines
groBen Automatisierungsanbieters war man aller-
dings nicht zufrieden. ,Aufgrund der hohen Daten-
trAgerkosten mussten wir uns nach einer Alternative
umschauen®, beschreibt der verantwortliche Kon-
strukteur den Auswahlprozess des RFID-Lieferanten
fur die US-Anlage. ,Hier sind wir dann schnell auf die
Firma Turck gestoBen, die uns schon friher Daten-
trager geliefert hat, als der urspringliche Hersteller
nicht mehr liefern konnte.“ Der glinstige Datentréger-
preis war allerdings nur einer der Griinde, die letztlich
die Entscheidung fur Turck gepragt haben. ,Das BL
ident-System an sich ist einfach auch schlissig. So
war nicht unerheblich, dass die Schreiblesekdpfe
allesamt in standardisierten Sensorgeh&usebaufor-
men zu haben waren. Das erleichtert die Montage
und macht ungewodhnliche Montagehalterungen
Uberflissig.“ Ein weiteres Argument fur das Turck-
System BL ident war die Mdglichkeit, die Schreib-
lesekdpfe mit sehr geringen Abstanden zueinander
montieren zu kdnnen. Es gibt Strecken in der Anlage,

Auch der induktive Faktor1-Sensor uprox+ wird in
der Anlage (hier im Aufbau) eingesetzt

wo auf engstem Raum mehrere Schreiblesekdpfe
montiert werden mussen. Hier sind die geringen Min-
destabstande der Turck-Kdpfe ideal.

Intelligente Werkstiicktrager

Eingesetzt wird das RFID-System aus 70 Gateways,
250 Schreiblesekdpfen und circa 1.000 Datentragern
zur Verfolgung der WerkstUcktrager. Dazu hat man
jeden Werkstucktrager an der Unterseite mit einem
RFID-Datentrager, dem so genannten Tag, versehen.



Das Turck-RFID-Paket ,,BL ident”

Mit der Hochtemperatur-RFID-L6sung BL ident
bietet Turck ein Komplettpaket zur berlhrungs-
losen Identifikation im industriellen Umfeld. Die
Produktfamilie BL ident basiert auf den modu-
laren 1/0-Systemen BL67 (Feldmontage) und
BL20 (Schaltschrankmontage) und besteht
aus Datentrégern, Schreiblesekdpfen, Ver-
bindungstechnik und Gateways. Das RFID-
System lasst sich problemlos in bestehende
BL67- und BL20-1/O-Systeme integrieren.

Zur einfachen Implementierung bzw. zur Ent-
lastung der Ubergeordneten Steuerung sind
auch Gateways verflgbar, die sich mit CoDeSys
nach IEC 61131 programmieren lassen und die
Datenkommunikation mit den Schreiblesekdp-
fen Ubernehmen. Neben Standarddatentragern,
die Temperaturen bis 120 °C vertragen, arbeitet
BL ident auch mit Hochtemperatur-Tags, die
bis 210 °C auslesbar bzw. beschreibbar sind.
Damit kbnnen die Datentrager beispielsweise
beim Einbrennen von Lacken in der Automobil-
produktion zusammen mit dem Fahrzeugtréger
durch den Ofen wandern.

Die Tags werden mit EEPROM- und FRAM-
Speichern angeboten, letztere erlauben ein fast
unbegrenztes Lesen und Schreiben. BL ident
kann modular mit zwei, vier, sechs oder acht
Kanélen an die jeweilige Applikation angepasst
werden. Feldbusschnittstellen stehen flir Profi-
bus-DP, DeviceNet, Ethernet/IP, Profinet-10 und
Modbus-TCP zur Verflgung.

Auf diesen Datentrager werden Informationen Uber
die Werkstucke gespeichert, die auf dem Werk-
stlcktrager mitgeflihrt werden. So kann jederzeit
nachvollzogen werden, aus welcher Produktionslinie
das Werkstlck stammt, aus welcher Spritzguss-
und welcher Schneidmaschine, in welcher Schicht
es gefertigt wurde und vieles mehr. All diese Infor-
mationen bleiben auf dem Datentréger gespeichert,
bis sie an einem Ubergabepunkt ausgelesen und an
Datenbanken Ubergeben werden. Einige Daten lau-
fen sogar von Anfang bis Ende durch die gesamte
Produktionslinie mit, weil sie von bestimmten Bear-
beitungszentren bendtigt werden.

Ein wichtiges Kriterium fUr die Turck-LOsung sei
daher auch die hohe Schreiblesegeschwindigkeit
gewesen, meint der Kunde: ,Die Geschwindigkeit
haben wir ganz genau mit dem Wettbewerbsgerét
verglichen. Wir hatten mit dem bislang eingesetzten
RFID-System teilweise Probleme bei der DatenlUber-
gabe an einen anderen Werkstlcktrager. Dort kam
es vor, dass manchmal nur die Halfte der Informa-
tionen auf dem Tag war, obwohl der Schreibvorgang
vom System als beendet gemeldet wurde und der
WerkstUcktrager bereits weitergefahren war. Bei der
Geschwindigkeit von BL ident haben wir diese Pro-
bleme nicht mehr.*
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Einfache Montage: Alle Schreiblesekdpfe des Turck-RFID-Systems BL ident

sind in Standard-Sensorgehausen untergebracht

»Sehr guter Support*

Wenn ein nicht unbedingt triviales Projekt wie eine
RFID-Einfuhrung ohne groBe Reibungsverluste Uber
die Buhne geht, ist das schon aller Ehren wert. Das
Turck-Konzept, bedienerfreundliche Technologie
mit einem ebenso bedienerfreundlichen Support
zu koppeln, ist aufgegangen, wie auch der Kunde
betatigt: ,Das System war muhelos in unsere Anlage
zu implementieren, hier war in bisherigen Projekten
jeweils mehr Aufwand erforderlich. Gerade in der
Test- und Einlernphase ist zudem ein enger Kontakt
zum Hersteller sehr hilfreich. Hier konnten wir uns auf
den sehr guten Support aus dem Turck-Produktma-
nagement immer verlassen®.

Im Gegensatz zu manch anderem Hersteller
steckt Turck auch viel Aufwand in die Dokumentation
seiner Losungen. Das Resultat kdnne sich sehen las-
sen, sagt der Konstrukteur: ,Wir haben in der Doku-
mentation jede Information schnell gefunden. Das
klingt banal, ist aber langst nicht Standard bei Doku-
mentationen. Die Turck-Dokumentation war meiner
Meinung nach Itickenlos und hervorragend, ebenso
wie die Betreuung und der Support.”

» \Webcode more20753

An das BL ident
Gateway (links)
lassen sich bis zu
vier I/0-Module
fiir maximal acht
Schreiblesekopfe
anschlieBen
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Dezentrales
Anlagen-
konzept
statt Schalt-
schrank:
Alle Kompo-
nenten
werden in
einzelnen
Modulen
direkt an
die Anlage
gebracht
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Plug&Play-Verkabelung

Turck 1/0-Module und Quick-Disconnect-Kabel unterstiitzen modulares

Anlagenkonzept von Automatic Feed

ie Automatic Feed Co. mit Sitz im ameri-

kanischen Napoleon, Ohio, zahlt zu den

flhrenden Anbietern von Coil-Handling-
und Pressenbeschickungssystemen. Schon frih hat
das Unternehmen erkannt, wie wichtig es ist, Pro-
zesse und Verfahren zu rationalisieren, indem man
bei der Entwicklung zunehmend auf Standards setzt.
Seit den 80er Jahren arbeitet das Unternehmen an
Programmen, die diese Vorgaben umsetzen.

3 Schnell gelesen

Eine der letzten Initiativen war die Umstellung auf
eine ,Ein-Tag-Montage®, die einen Mechaniker in
die Lage versetzt, jeweils einen Anlagenteil in einem
Tag zu montieren. Erreicht werden konnte dieses Ziel
durch die EinfUhrung standardisierter Komponenten
und das Konzept der dezentralen Automatisierung,
nach dem Steuerungen nicht mehr zentral zusam-
mengefuhrt, sondern in der Anlage verteilt montiert
werden. Durch den neuen Prozess mit der Bezeich-
nung Distributed Device Architecture (DDA) konnte
Automatic Feed nicht nur die Produktivitat seiner
Anlagen steigern, sondern auch deren Zuverlassigkeit
und Qualitat.

Das grundlegende Prinzip der DDA ist Modu-

Mit einem modularen Anlagenkonzept konnte die amerikanische Automatic
Feed Co. die Effizienzund Zuverlassigkeitiner marktfiihrenden Coil-Handling-
und Pressenbeschickungs-Systeme erhdhen und gleichzeitig Montagezeit
und -kosten senken. Die l[/O-Module und Kabel kommen exklusiv von Turck.

laritat. Alle Komponenten bis hin zu den einzelnen
Steuerungen werden auf unabhéngigen, in sich
geschlossenen Subsystemen aufgebaut. Ein zentra-
ler Schalt- und Steuerschrank ist somit Uberflissig.



Durch den Einsatz von Standardkomponenten kann
Automatic Feed kundenspezifische Lésungen mit
hoherer Zuverldssigkeit und Effizienz zu geringeren
Kosten anbieten. Die Coil-Handling- und Pressen-
beschickungssysteme des Unternehmens kénnen
so in nahezu jeder gewlnschten OEM-Konfiguration
geliefert werden. Fast alle Komponenten — ob Moto-
ren, Zylinder oder Ventile — sind auf den Subsyste-

In den Anlagen kommen nur noch konfektionierte
Quick-Disconnect-Kabel von Turck zum Einsatz
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men austauschbar. So lassen sich die kundenspezi-
fischen Erfordernisse exakt erflllen.

Das modulare DDA-Paket reicht von der Pla-
nung bis zur Verkabelung aller Komponenten, die alle
mdglichst nah an der Maschine positioniert werden.
Vor EinfUhrung des DDA-Programms mussten die
Komponenten Uber acht Verbindungspunkte — mit
19 potenziellen Fehlerquellen — mit der SPS verbun-
den werden. Diese Anzahl konnte mit dem neuen
System auf zwei Verbindungen mit nur noch sechs
Fehlerquellen reduziert werden. Mike Wolfrum von
Automatic Feed freut sich Uber die Ersparnis: ,Wir
sparen jetzt 25 Prozent der Kosten fur elektrische
Komponenten, seit dem wir Block-1O-Feldbusmodule
und Turck-Stecker verwenden.”

Durch den Einsatz von Turck-Komponenten fur
das DDA-Programm konnte Automatic Feed die
Anzahl der in ihren Pressenbeschickungssystemen
verwendeten I/O-Module um 97 Prozent reduzieren,
in den Coil-Handling-Systemen um 90 Prozent. Dar-
Uber hinaus sind dank DDA auch weniger Schalt-
schrédnke und Verbindungen erforderlich. Dazu
Wolfrum: ,Wir nutzen jetzt Plug&Play-Anschlusstech-
nik und haben — bis auf die 480-Volt-AnschlUsse —
keine Kabelverbindungen mehr, flr die ein Schrau-
bendreher erforderlich wére. Alle Kabel werden
direkt ab Werk in der passenden Lange mit den rich-
tigen Steckern geliefert. So kdnnen wir eine Anlage
schneller montieren und Anschlussfehler deutlich
reduzieren®, erganzt Wolfrum.

Dramatische Einsparungen

Durch den Einsatz der Quick-Disconnect-Kabel
von Turck statt der bisher Ublichen Festverdrahtung
konnte Automatic Feed pro Anlage 70 Prozent der
Kabel fur Kommunikation und Netzversorgung ein-
sparen und auch die Arbeitszeit fur die Verkabelung
einer Anlage um 50 Prozent reduzieren. Heute gibt
es 87 Prozent weniger festverdrahtete Anschllsse an
der Maschine, an den Bedien-Panels konnte die Zahl
immerhin noch auf 38 Prozent reduziert werden.
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Mit dem DDA-
Programm kann
Automatic Feed
seinen Kunden
jetzt effiziente,
schnell einsetz-
bare und hoch-
qualtitative
Lésungen
anbieten
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bei Turck Inc. in
Minneapolis, USA



32 TECHNOLOGY_I/O-SYSTEM BL20

Freie Wahl:
Turck bietet
zahlreiche
Module fiir
BL20, von
RFID- {iber
Motorstarter-
bis zu Eco-
nomy- oder
klasssichen
1/0-Modulen

Der Integrator

Mit neuen Modulen erweitert Turck sein IP20-1/0-System BL20 fir den
Einsatz in Fabrik- und Prozessautomation
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it den zahlreichen Erweiterungen, die
Turck jetzt fur sein 1/0-System BL20
vorgestellt hat, sorgt der Sensor-,
Feldbus-, Anschlusstechnik- und Interfacespezialist
fur frischen Wind im Feldbusmarkt. Ob Kompakt-
steuerung, RFID-Einbindung, Motorstarter oder
Economy-Module, mit dem neuen Portfolio wird das
System seiner Bezeichnung ,Integrator” durchaus
gerecht.

Herzstlck des BL20-Systems ist das Gateway
zur Kommunikation mit dem Feldbus. Die Gateways
. werden in mehreren Varianten angeboten. Das Stan-
dard-Gateway beispielsweise steht flr Profibus DP,
DeviceNet, CANopen, Ethernet/IP und Modbus TCP
zur Verfugung. Wer maximal 16 Module anschlieBen
und das System in ein Profibus- oder CANopen-Netz
integrieren will, kann alternativ auf das Economy-

Gateway zurick greifen.

- Programmierbares
i Gateway
-~ &w - Vor allem fur den Einsatz
& 't.‘ e des RFID-Systems BL ident,
x, I-‘ - i

==&  aber auch fUr andere klei-
nere Steuerungsaufgaben,
bietet sich das programmierbare
@ @ Gateway an. Diese Kompakt-
SPS ist nach IEC 61131-3
mit CoDeSys programmierbar
und unterstutzt die wachsende
Nachfrage nach dezentralen
Automationslésungen. Zur Pro-
L grammierung kann der Anwender auf
die gangigen Programmiersprachen
KOP (Kontaktplan), FUP (Funktions-
plan), AWL (Anweisungsliste), ST (Struktu-
rierter Text) und AS (Ablaufsprache) zurlckgreifen.
Herz des neuen Gateways ist ein 32-Bit-RISC-Pro-
zessor mit 512-kByte-Programmspeicher, der bis zu
1.000 AWL-Befehle in weniger als einer Millisekunde
abarbeitet. Als Programmierschnittstelle steht neben
10/100-MBit-Ethernet auch ein RS232-Interface zur
Verfugung.

Mit dem programmierbaren Gateway bietet Turck
eine ideale Erganzung fUr das RFID-Komplettpaket
BL ident, das Uber die jetzt verfugbaren RFID-Module
in das BL20-I/0-System eingebunden werden kann.
Dank der so gewonnenen ,Intelligenz* entlastet das

3 Schnell gelesen

Feldbussysteme haben sich in der Fertigungsautomation langst etabliert.
Ob dabei die Remote-I/Os im Schaltschrank in Schutzart IP20 oder direkt
im Feld beziehungsweise an der Maschine in IP67 eingesetzt werden, ist
oft eine Frage des personlichen Geschmacks oder der jeweiligen Anwen-
dung. Turck-Kunden finden fUr jeden Fall und jede Anwendung die richtige
Produktfamilie — vom eigensicheren Remote-I/O excom, das speziell fir die
Prozessindustrie entwickelt wurde, Uber das IP67-System BL67 bis zur
Schaltschranklésung BL20 mit zahlreichen neuen Modulen.

moreoW WERECEK 2_2007
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Der FDT/DTM-
Standard erlaubt
dem Anwender
eine einfache
Konfiguration und
Parametrierung

Gateway die Ubergeordnete
Steuerung, da das gesamte
Handling der zuweilen komple-
xen RFID-Kommunikation jetzt
direkt dezentral im Gateway
erfolgen kann. Der fiir die SPS
erforderliche Funktionsbau-
stein (,Proxy Ident Block*) wird
vor Ort im programmierbaren
Gateway ausgefuhrt. Mit der
Ubergeordneten Steuerung
koénnen somit gezielt nur Nutz-
daten ausgetauscht werden.
So lasst sich das RFID-System
nunmehr ohne Anpassungs-
und Programmieraufwand an
die Steuerungen verschiede-
ner Hersteller anschlieBen,
auch wenn fir diese Steue-
rungen kein Funktionsbaustein
verfugbar ist.

Flexible Anschlussebene

Rechts an das Gateway lassen sich bis zu 72 Erwei-
terungsmodule anreihen. Die Basis- bzw- Anschluss-
module sind passive Komponenten und werden
einfach in das System eingerastet. So entsteht eine
kompakte und mechanisch stabile Einheit, die jeder-
zeit flexibel erweiterbar ist. Die Elektronikmodule
werden in die Basismodule eingeschoben und fixiert.
Dank der kompakten Bauform der BL20-Kompo-
nenten kann der Feldbusknoten platzsparend im
Schaltschrank montiert werden.

Durch die Trennung von Anschlussebene und
Elektronik kdnnen bis zu zwei nebeneinander lie-
gende Elektronikmodule im laufenden Betrieb ausge-
tauscht werden, ohne dass es zu Stérungen kommt
oder die Verdrahtung abgeklemmt werden muUsste.
Abhangig von seiner Applikation hat der Kunde die

| ea—iymm—_—_y_—S_—S———————

Dede Bl IR

Der BL20-DTM kann in jeder FDT-Rahmenapplikation - wie beispielsweise
dem kostenlosen Industriestandard Pactware - betrieben werden



Wahl zwischen Einzel- und Blockmodulen, die jeweils
mit Schraubklemmen sowie mit Federzugklemmen
zu haben sind.

Mit den neuen Economy-Modulen bietet Turck
jetzt auBerst kompakte und preisglinstige E/A-
Module an, die acht oder 16 digitale Ein-/Ausgange
auf 12,5 mm Breite unterbringen. Selbstverstand-
lich sind die Economy-Scheiben ohne weiteres mit
den Standardmodulen kombinierbar. Die integrierte
Anschlussebene erlaubt dank ,Push-in“-Federzug-
technik eine werkzeuglose Montage bei den Econo-
my-Modulen.

Seine flexiblen Einsatzmoglichkeiten unterstreicht
der ,Integrator auch durch die neuen Motorstarter-
module, die ohne groBen Verdrahtungsaufwand als
Direkt- oder Wendestarter Motoren bis zu 15 kW
schalten kénnen. Pro Gateway lassen sich bis zu
drei Anschaltmodule einbinden, an die jeweils bis zu
16 Motorstarter angeschlossen werden konnen.

Umfassende Softwareunterstiitzung

Turck unterstttzt BL20-Anwender bei Projektierung,
Inbetriebnahme und Wartung mit der kostenlosen
Software I/O-ASSISTANT 3.0. Im Gegensatz zu den
Vorversionen basiert dieses Tool auf der standardi-
sierten FDT/DTM-Technologie, die Turck auch bei
seinen Ubrigen Produkten unterstitzt. Das modulare
Softwarekonzept bietet die Moglichkeit, die DTM
(Device Type Manager) des I0-ASSISTANT 3.0 in
unterschiedlichen Rahmenapplikationen (Frames) zu
nutzen. Das reduziert die Komplexitat vieler Systeme
und macht die Gesamtldésung Uberschaubar. Alle
relevanten Gerateeigenschaften werden transparent
und anwendungsfreundlich visualisiert. Verbunden
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mit einem ansprechenden Look & Feel, lassen sich
die Daten so optimal, effizient und gezielt nutzen.

Der 1/0O-ASSISTANT begleitet den Anwender
durch alle Phasen der Anlage. Schon bei der Projektie-
rung der modularen Feldbusknoten liefert er hilfreiche
Informationen wie die Art und Typenbezeichnungen
der benoétigten Komponenten sowie deren Bestell-
nummern. Die Moglichkeit, den Knoten grafisch
zusammenzustellen und sofort eine Dokumentation
mit Bestelllisten, Zeichnungen, MaBbildern und Para-
meterlisten erhalten zu kdnnen, bringt dem Anwender
eine enorme Zeit- und Arbeitsersparnis. Gleichzeitig
lassen sich Fehlkonfigurationen vermeiden, weil die
Software nur die logisch sinnvollen Basismodule zum
jeweiligen Elektronikmodul anzeigt und dafur jeweils
die maximalen Summenstréme der digitalen Ein-
und Ausgange berechnet. Darlber hinaus werden
die fur den jeweiligen Feldbus zuldssigen Datenmen-
gen kontrolliert und Fehler angezeigt.

Bei der Inbetriebnahme kann der Anwender Uber
den I/O-ASSISTANT alle digitalen und analogen Ein-
gange einlesen, setzen oder mit Werten beaufschla-
gen. Auf diese Weise sind die gesamte Verdrahtung
sowie alle Sensoren und Aktuatoren per Mausklick
Uberprifbar. Angebunden an den Service-PC wird
das BL20-Gateway Uber ein serielles Kabel an der
RS232-Schnittstelle, Ethernet-basierte Gateways
lassen sich auch per Ethernet ansteuern. Mit dem
[/O-ASSISTANT kann jeder Feldbusteilnehmer als
lokale Einheit vorab getestet werden, was die Inbe-
triebnahmezeiten erheblich reduziert. Sollten doch
einmal Probleme auftreten, leistet die Software auch
zur Diagnose wertvolle Dienste.

» Webcode more20771
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Maximale E/A-
Dichte: Die neuen
BL20-Economy-
Module verfiigen
tiber bis zu

16 digitale Ein-
Ausgénge pro
13mm-Scheibe
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Phil Whorton ist
Produktmanager
Feldbustechnik bei
der Hans Turck
GmbH & Co. KG
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Durchfluss-
sensoren von
Turck werden
vor allem im
Maschinenbau
eingesetzt

So funktionieren...
... Durchflusssensoren

Teil 2 unserer Grundlagenserie: Aufbau, Funktionsprinzipien und Einsatzmdglich-
keiten der wichtigsten Sensortechnologien

m in der Fertigung einen einwandfreien

Betrieb und identische Qualitatsergeb-

nisse gewahrleisten zu kdnnen, ist bei
unzahligen Prozessen ein gleichférmiger Zu- und
Abfluss von flussigen oder gasformigen Medien
erforderlich. Die Stréomung spielt daher in automati-
sierten Fertigungsprozessen neben dem Druck und
der Temperatur eine Hauptrolle. Je nachdem, ob
eine kontinuierliche Messung oder die Uberwachung
eines Grenzwertes gewUlnscht ist, kann das Aus-
gangssignal von Stromungs- oder Durchflusssenso-
ren ein analoger oder binarer Wert entsprechend der
Stromungsgeschwindigkeiten sein. Jede einzelne

Applikation stellt dabei ihre spezifischen Anforderun-
gen an die Stromungssensorik.

Verschiedene Prinzipien

Zur elektronischen Stromungs- bzw. Durchflusstber-
wachung existieren unterschiedliche Messmethoden
nach verschiedenen physikalischen Prinzipien, die
ihre spezifischen Vor- und Nachteile haben. Beim
thermodynamischen Prinzip wird der Messfuhler
aufgeheizt. Abhangig von der FlieBgeschwindigkeit
des Mediums wird Warmeenergie abgeflhrt — daraus
lasst sich die Stromungsgeschwindigkeit ermitteln.



beheizter Messwiderstand

Messwiderstand

37

Messrohr
Magnetspule

Bei Inline-Sensoren ist aufgrund des bekannten
Rohrquerschnitts auch die Ermittlung des Durchflus-
ses mdglich. Dazu ermitteln die Sensoren zuerst die
Stréomungsgeschwindigkeit und berechnen daraus
den Durchfluss. Die FTCI-Sensoren von Turck zeigen
den Durchfluss im Display an. Solche Sensoren sind
gunstig und zuverlassig, aber aufgrund unterschied-
licher Warmeleitfahigkeiten der jeweiligen Medien
meist nur fir Wasser und Wasser/Glykolgemische
geeignet.

Deutlich teurer ist ein nach dem Coriolis-Prinzip
arbeitender Massendurchflussmesser (CMD), der den
Massenstrom von Flissigkeiten oder Gasen misst. Ein
vom Medium durchflossener Rohrbogen wird dazu
in Schwingung versetzt und die dabei entstehende,
sehr kleine Coriolis-Kraft gemessen. Die Vorteile des
Massendurchflussmessers sind seine hohe Messge-
nauigkeit und Messbereichsdynamik sowie der
geringe Druckverlust. Darlber hinaus ist er fur Gase
und FlUssigkeiten gleichermaBen geeignet.

Bei Ultraschall-Durchflussmessungen unter-
scheidet man zwei bewahrte Verfahren. Das Doppler-
Verfahrennutzt die Anderung der Frequenz einer vom
Medium reflektierten Ultraschallwelle und tritt immer
dann auf, wenn sich Sender und Empfanger relativ
zueinander bewegen. Beim Laufzeit-Verfahren
hingegen Uberlagert die Schallgeschwindigkeit die
Stromungsgeschwindigkeit des Mediums. Lauft der
Ultraschallimpuls mit der Strémung, so verringert
sich die Laufzeit, wahrend sich die Laufzeit in entge-
gen gesetzter Laufrichtung erhdht. Aus der Messung
der Laufzeitdifferenz lasst sich die Strébmungsge-
schwindigkeit berechnen.

3 Schnell gelesen

Stromungs- oder Durchflusssensoren werden in
der Fertigungsautomation haufig zur Uberwachung
eingesetzt, um kritische Abweichungen der Stro-
mungsgeschwindigkeit bzw. des Durchflusses
zu erkennen. Wahrend Strémungssensoren die
Geschwindigkeit eines Mediums erfassen, messen
Durchflusssensoren bei definiertem Rohrquerschnitt
das pro Zeiteinheit durchstréomende Volumen.

moreoW WERECEK 2_2007

Ein weiteres bedeutendes Prinzip ist das Wirbelfre-
quenz-Verfahren, auch Vortex-Verfahren genannt.
Hinter einem in die Strdomung eingebauten Stor-
korper bildet sich die so genannte Karmann’sche
WirbelstraBe aus. Ab einer gewissen Stromungs-
geschwindigkeit 16sen sich periodisch an beiden
Seiten des Stoérkdrpers Wirbel ab. Aus der Frequenz
der auftretenden Wirbel ergibt sich die Strdmungs-
geschwindigkeit. Vortex-Durchflussmesser wie der
FCVI von Turck sind unempfindlich gegentber Druck-
und Temperaturdnderungen des Mediums und damit
ideal fur die Kontrolle von Prozess- und Kihlwasser-
kreislaufen geeignet, zumal der FCVI ausschlieBlich
flr Wasser geeignet ist.

Das Wirkdruck-Verfahren schlieBlich basiert
auf dem Gesetz von Bernoulli. Der Rohrquerschnitt
wird in Form einer Blende oder DUse verengt. Da der
Volumen- und Massenstrom an allen Stellen im Rohr-
leitungssystem gleich groB ist, entsteht ein Druckge-
falle, aus dem nach dem Gesetz von Bernoulli der
Durchfluss berechnet werden kann.

Durchflussmesser nach dem magnetisch-
induktiven Prinzip eignen sich fUr alle leitfahigen
Medien, die eine Mindestleitfahigkeit von 15 pS/cm
aufweisen. Beim Anlegen eines Magnetfeldes indu-
zieren die bewegten Ladungstrager in der Strémung
eine elektrische Spannung, deren GrdBe proportional
zur mittleren Stromungsgeschwindigkeit des Medi-
ums ist. Der magnetisch-induktive Durchflussmesser
FCMI von Turck besitzt eine hohe Messgenauigkeit
von zwei Prozent vom Messwert und erfordert keine
mechanisch bewegten Teile im Volumenstrom.
Zudem ist eine Verringerung des Rohrquerschnitts
nicht notwendig, so dass bei diesem Verfahren prak-
tisch kein Druckverlust auftritt.

» Webcode more20770

Messprinzipien der
Turck-Durchflusssensoren:
Thermodynamisch, FTCI
(oben links); Magnetisch-
induktiv, FCMI (oben);
Vortex, FCVI (links)

Autor

André Overlander
ist Produktspezialist
Prozesssensorik
bei der Hans Turck
GmbH & Co. KG
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Escha zahlt
heute zu den
filhrenden
Herstellern im
Bereich der
Anschluss-
technik fiir
Automatisie-
rungskompo-
nenten
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Anschlussfreudig

Ob Standard oder Spezialanfertigung — mit innovativen Steckverbindern
und Geh&usen beliefert Escha nicht nur die Turck-Gruppe
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b M12x1 Rundsteckverbinder, 7/8“ Ven-

tilsteckverbinder, Aktor-/Sensorboxen

oder frei konfektionierbare Steckverbin-
dungen — wer in der Automatisierungstechnik Gerate
anzuschlieBen hat, findet bei Escha — einem Unter-
nehmen der Turck-Gruppe — die passende Losung.
Und das nicht nur in dem umfangreichen Katalog mit
Standardprodukten, wie Dietrich Turck, Geschéafts-
fUhrer der Escha Bauelemente GmbH, betont: ,Wir
heben uns dadurch deutlich von unserem Wettbe-
werb ab, dass wir nicht nur die klassischen Standard-
stecker aus dem Katalog anbieten, sondern auch
jede x-beliebige Variante dieser Standardprodukte —
ganz individuell auf Kundenwunsch gefertigt.”

Anfange im Werkzeugbau

Die Urspringe und der Name des Unternehmens
gehen auf die Halveraner Werkzeugbaufirma Eugen
Schmidt zuriick. Aus ihr heraus ist Escha mit der
Idee gegriindet worden, innerhalb der Turck-Gruppe
Kunststoffteile und Steckverbinder entwickeln und
fertigen zu kdénnen. Mit dem Know-how von Escha
im Werkzeugbau sollte damals der Einstieg in die
Kunststoffspritztechnik erfolgen. Mit Erfolg — schon
bald konnte man in Halver die ersten Kunststoffge-
h&use fur Turck herstellen.
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Der Werkzeugbau stellte auch die Brlicke zum
Steckverbinder her, denn Escha baute die Werk-
zeuge, mit denen Turck zunachst in den USA seine
ersten Steckverbinder produzierte. Spéater begann
Escha damit, die Steckverbinder selbst zu produ-
zieren — was heute der Schwerpunkt des Unterneh-
mens ist. Lange Jahre fertigte man im Wesentlichen
flr einen Kunden: Turck.

Als Dietrich Turck, Sohn eines der Unterneh-
mensgridnder, vor sieben Jahren die Geschaftsflih-
rung Ubernahm, war eines seiner vordersten Ziele,
das Unternehmen unabhéangiger aufzustellen und
eine eigene Produktstrategie mit eigenem Vertrieb
zu entwickeln. Mittlerweile zahlt Escha zu den fuh-
renden Herstellern im Bereich der Anschlusstechnik
fur Automatisierungskomponenten. Das breite

2 Schnell gelesen
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Handmade in Ger-
many: Escha fertigt
kundenspezifische
Kabel- und Steck-
verbinder-Lésungen
- auch in geringen
LosgroBen - im
sauerlandischen
Halver

Die moderne Automatisierungstechnik wirde ohne Steckverbinder nicht
funktionieren. Dabei reichen zwar oft Standardprodukte aus dem Kata-
log, doch immer &fter werden auch spezielle, auf die Anforderungen des
Kunden zugeschnittene Losungen bendtigt. Die Firma Escha in Halver
bietet beides — und hat sich so zu einem erfolgreichen Unternehmen

innerhallb der Turck-Gruppe entwickelt.
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J71m Idealfall kann
Escha innerhalb von
ein bis zwei Wochen

ein neues kunden-
spezifisches Produkt

realisieren. k&

Marco Heck, Escha

Escha-Kunden profitieren vom leistungsstarken Werkzeugbau des Unternehmens

Standardprogramm umfasst fertig konfektionierte
umspritzte Rundsteckverbinder, Ventilsteckverbinder,
2-fach-Verteilersysteme, Aktor-/Sensorboxen mit bis
zu acht Steckplatzen flr die dezentrale Verkabelung
in der Feldebene sowie frei konfektionierbare Steck-
verbindungen.

Standard individuell angepasst

Die Fahigkeit, Standardsteckverbinder individuell auf
die Kundenapplikation anzupassen, ist eine Beson-
derheit von Escha. ,Wir haben daflr einen eigenen
Bereich — nebenbei bemerkt unser erfolgreichster*,
sagt Dietrich Turck. Benotigt ein Kunde also den
Standardsteckverbinder X mit gekreuzten Adern,
bekommt er ihn bei Escha. Varianten in Farbe, mit
individuellen Kabellangen oder zusétzlich montierten

Erfolgreicher Ableger Escha TSL

Steckern sind genauso moglich. Ein Grund fur den
Erfolg ist auch, dass diese Varianten schon in kleinen
LosgréBen gefertigt werden kénnen. ,Escha ist recht
spét in den Markt der Steckverbinder flir die industri-
elle Automatisierungstechnik eingetreten®, erlautert
Turck. ,Um uns vom etablierten Wettbewerb abzu-
setzen, haben wir uns einfach auf die Dinge konzen-
triert, die kein anderer machen wollte. Dazu gehért die
Fertigung von individuellen Produkten in kleinen Los-
gréBen.” Eine haufige LosgréBe fur Verbinder, deren
Varianz nicht zu hoch ist, liegt bei 20 Stick. Mégliche
Anderungen der Standard-Steckverbinder kénnen
dabei die Ausstattung mit verschiedenen Steckern
an den Enden sein, auch individuell zu Flanschketten
zusammengestellte Flanschverbinder sind mdglich,
ebenso wie kundenspezifisch bedruckte Leitungen
oder auf dem Stecker eingepragte Firmenlogos.

Die Escha TSL GmbH ist ein ehemaliger Geschafts-
bereich der Escha Bauelemente GmbH. Der Bereich
begann 1986 — als Escha Schalttechnik — mit der
Herstellung und dem Vertrieb von Turéffnungstas-
tern fUr StraBen- und Schienenfahrzeuge. Paten-
tierte Taster fUr Innen und AuBen, sicheres Schalten
unter harten Einsatzbedingungen und — typisch
Escha — das schnelle Umsetzen von Kundenw(n-
schen machten den Bereich zum fihrenden Her-
steller der Branche. Bei der Entwicklung der Taster
wird besonderes Augenmerk auf mobilitédtsein-
geschrankte Menschen gelegt. Die Geschéftsent-

Eanfim il din gk nfin

E

wicklung war so erfolgreich, dass man sich 2006 entschied, den Bereich auf eigene Beine zu stellen und als
eigenstandiges Unternehmen aus der Escha GmbH auszugliedern. Weitere Infos unter: www.escha-tsl.de

<>



Hochflexible Fertigung

Maoglich wird dies durch eine hochflexible Fertigung,
in der noch sehr viel in Handarbeit gemacht wird,
und das durchweg in Deutschland am Standort Hal-
ver. Eine ganz bewusste Entscheidung, wie Dietrich
Turck unterstreicht: ,Wenn die Stiickzahlen klein sind
und sich standig verandern, dann bendtigt man nicht
nur kompetente Mitarbeiter und die technische Aus-
ristung, sondern es muss auch moglich sein, dass
die Techniker aus unserer Entwicklung eng mit den
Mitarbeitern in der Fertigung zusammenarbeiten. Mit
einem Mitarbeiter in China oder Ungarn wére das nur
schwer mdglich.

Heute hat ein Produktverantwortlicher bzw. ein
Projektleiter bei Escha direkten Zugriff auf die Fer-
tigung. ,So kann er montags eine Zeichnungséan-
derung fur eine neue Variante veranlassen und frei-
tags schon die Nullserie begleiten, um das Bauteil
freizugeben”, sagt Marco Heck, Leiter Marketing/
Produktmanagement. ,Im Idealfall, das heif3t wenn
der Kunde gut vorbereitet ist und zum Beispiel ein
Lastenheft fur das neue Produkt vorgibt, kann Escha
so tats&chlich innerhalb von ein, zwei Wochen ein
neues Produkt realisieren.

Sonderwiinsche werden gern erfiillt

,Das geht natdrlich nur mit einem technisch her-
vorragend ausgerusteten Werkzeugbau, der alle
unsere Werkzeuge selbst baut”, meint Turck. ,Der
Werkzeugbau war das Kerngeschéaft des Unterneh-
mens, bevor mein Vater es Ubernommen hat. Heute
ist dieses Know-how die Voraussetzung fur die
schnelle Anpassung der Werkzeuge an die Winsche
des Kunden.” Erst der leistungsstarke Werkzeugbau
ermdglicht die Entwicklung von Sonderprodukten,
die so auf dem Markt nicht zu finden sind. ,Dabei
verbinden wir unser Know-how im Werkzeugbau mit
den Erfahrungen in der Kunststoffformgebung und
in der Anschlusstechnik®, kommentiert Marco Heck
das Erfolgsrezept. ,Fir uns sind derartige Anfragen
nicht lastig, so wie es beim Wettbewerb vorkommen
kann und deswegen dort haufig in Abwehrangebo-
ten mit hohen Preisen und langen Lieferzeiten endet.
Wir wollen genau diese Anfragen haben.*

Daher arbeiten die Experten von Escha eng mit
ihren Kunden zusammen, werden oft schon in der
Projektierungsphase mit ins Boot geholt. Heraus
kommen dann zum Beispiel eigens entwickelte Ver-
teilerbausteine fur den Kunden Turck, in den spéater
Elektronik eingebaut wird. Oder fUr einen anderen
namhaften Kunden aus der Automatisierungstech-
nik eine Anschlussleiste fur Lichtschranken, die mit
allen erforderlichen Kontakten ausgestattet ist und
nur in ein entsprechendes Druckgussgehause einge-
setzt werden muss. ,Der Kunde wollte zun&chst eine
geschlossene Box nehmen, Locher hinein bohren
und dann Flansche von hinten montieren. Wir haben
ihm eine Losung entwickelt, mit der er deutlich weni-
ger Handling- und Montageaufwand hat®, erklart
Dietrich Turck.
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»,Rund 600 derartiger Projektanfragen bearbeiten wir
inzwischen im Jahr“, erganzt Marco Heck. ,NatUrlich
nicht immer so umfangreiche. Aber in unserem
Geschaft stoBen sehr haufig zwei Welten aufeinander.
Zum Beispiel muss sich die industrielle Umgebung
mit der Burowelt verbinden. Und meist gibt es nur
Anbieter von Steckverbindungen aus dem einen oder
dem anderen Bereich. Wenn der Kunde aber ein fer-
tiges Produkt haben mdchte, eine Leitung, die beide
Welten miteinander verbindet, dann braucht er einen
Anbieter, der sich mit fremden Themen und Techno-
logien beschaftigt. Wir sind ein solcher Anbieter.”

Innovativ auch bei Standardprodukten

Die hohe Lésungskompetenz bei Sonderprodukten
bedeutet jedoch nicht, dass Escha den Bereich der
Standardprodukte vernachlassigt. Auch hier bietet
das Unternehmen innovative Losungen an. ,Rund
acht Prozent unserer Mitarbeiter sind damit beschéaf-
tigt, neue Produkte zu entwickeln®, hebt Turck hervor.
LWir wollen auch bei den Standardprodukten feder-
fOhrend sein. Und das gelingt uns sehr gut.*

So konnte Escha schon oft vollig neue Pro-
duktfamilien vorstellen, die Eigenschaften zeigen,
welche vorher auf dem Markt noch nicht existierten.
Ein Beispiel ist die komplette Familie von Steckver-
bindern fur hohe Temperaturen. Dank neuer Mate-
rialien arbeiten sie auch noch bei Temperaturen bis
zu 150° Celsius absolut zuverlassig. Auch fur den
Lebensmittelbereich bietet Escha ein passendes,
vollig neu entwickeltes Produktportfolio an. Und mit
einem der Highlights der SPS/IPC/Drives 2007 (siehe
Seite 4) sorgt die innovative Steckerschmiede in Hal-
ver wieder einmal fUr Furore im Markt.

» \Webcode more20731
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Erfolgsfaktor
Flexibilitat: Dietrich
Turck liebt Auftréage,
die den Wettbewerb
kalt lassen, ,,vor
allem die Fertigung
von individuellen
Produkten - auch in
kleinen LosgréBen*

Olaf Meier ist
freier Journalist in
Monchengladbach
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Turck auf Messen

Auf zahlreichen nationalen und internationalen Messen prasentiert Innen Turck

aktuelle Produkt-Innovationen und bewahrte Lésungen fur die Fabrik- und Prozess-

automation. Seien Sie unser Gast und Uberzeugen Sie sich.

Messen in Deutschland

Termin Name der Messe Ort

21.04. - 25.04.2008 Hannover Messe Hannover

24.04. - 30.04.2008 Interpack Dusseldorf

22.09. - 25.09.2008 MOTEK Stuttgart

25.11. - 27.11.2008 SPS/IPC/DRIVES Nulrnberg
Messen international

Termin Name der Messe Ort, Land

04.12. - 06.12.2007 PTA Ural Jekaterinburg, Russland
04.12. - 07.12.2007 Industrial Automation India Bangalor, Indien
11.12.-13.12.2007 Elektro Vakbeurs Hardenberg, Niederlande
19.02. - 22.02.2008 Magyarregula Budapest, Ungarn
11.03. - 14.03.2008 Smagua Saragossa, Spanien
12.03. - 14.03.2008 Automaatika Tallinn, Estland
01.04. - 04.04.2008 Amper Prag, Tschechien
01.04. - 04.04.2008 Automaticon Warschau, Polen
01.04. - 04.04.2008 Minskexpo Automation Minsk, WeiBrussland
21.04. - 24.04.2008 Romcontrola Bukarest, Ruménien
15.04. - 18.04.2008 Elcom Kiew, Ukraine
14.05. - 16.05.2008 PTA St. Petersburg, Russland
20.05. - 23.05.2008 Het Instrument Utrecht, Niederlande
20.05. - 23.05.2008 Agrokomplex Nitra, Slovakei
26.05. - 29.05.2008 Eliaden Lillestream, Norwegen
04.06. - 06.06.2008 ISA Expo Control Mexiko-Stadt, Mexiko
17.06. - 19.06.2008 RAX Tel Aviv, Israel
23.06. - 27.06.2008 Oil & Gas Show Moskau, Russland
24.07. - 27.07.2008 Expo Pack Mexiko-Stadt, Mexiko
15.09. - 19.09.2008 MSV Brinn, Tschechien
25.09. - 28.09.2008 Automation Mumbai, Indien
30.09. - 03.10.2008 Aandrijftechniek Utrecht, Niederlande
01.10. - 03.10.2008 PTA Ural Moskau, Russland
07.10. - 10.10.2008 Vienna-Tec Wien, Osterreich
07.10. - 11.10.2008 TIB Bukarest, Rumanien
20.10. - 24.10.2008 Expoquimia Barcelona, Spanien
28.10. - 01.11.2008 Matelec Madrid, Spanien
30.10. - 31.10.2008 Sibpolitech Novosibirsk, Russland
09.12. - 12.12.2008 Automatisation St. Petersburg, Russland
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Laupenmuhlen Druck, Bochum
Ob Sensor-, Feldbus-, Interface- oder Anschluss

www.turck.com finden Sie auf Knopfdruck die
Drei Suchfunktionen unterstitzen Sie dabei.

» \Webcode more20780



Besuchen Sie uns auf
der SPS/IPC/DRIVES in
Niirnberg. Erleben Sie
am Stand 351 in Halle 7
das ,Volle Programm*
in einem einzigartigen
Ambiente. Unter dem
Motto ,,Living Yellow*
bieten wir lhnen einen
Einblick in die Turck-
Themen ,,Sense it! -
Connect it! - Busiit! -
Solve it!“.

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

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

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

www.turck.com

net

technik — in der Produktdatenbank auf
passende Ldsung fur lhre Aufgabenstellung.
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Mit 25 Tochtergesellschaften und zahlreichen Vertretungen ist Turck welt-
weit immer in Ihrer N&he. Das garantiert einen schnellen Kontakt zu Ihren
Turck-Ansprechpartnern und die unmittelbare Unterstitzung vor Ort.

DEUTSCHLAND

Unternehmenszentrale HANS TURCK GmbH & Co. KG

WitzlebenstraBe 7 | Milheim an der Ruhr 1 (+ 49) (0) 208 49 52-0 | E-Mail more@turck.com

AGYPTEN | Egyptian Trading and Engineering Co. (E.T.E.)
(+20) (2) 2 90 83 80 | ete@internetegypt.com

MAZEDONIEN | Tipteh d.o.o. Skopje
(+ 389) 70 399 474 | tipteh@on.net.mk

ARGENTINIEN | Aumeco S.R.L.
(+54) (11) 47 56 12 51 | aumeco@srl.com.ar

AUSTRALIEN | TURCK Australia Pty. Ltd.

(+ 61) (3) 95609066 | cameron.dwyer@turck.com
BAHRAIN | TURCK Middle East SPC

(+ 9 73) 17 814 920 | turckmiddleeast@turck.com

MEXIKO | TURCK Mexico S. DE R.L. DE C.V.
(+ 52) 844 482 6924 | ventasmexico@turck.com
NEUSEELAND | W. Arthur Fisher Ltd.
(+ 64) (9) 2 70 01 00 | chrisl@waf.co.nz

NIEDERLANDE | TURCK B. V.
(+ 31) (38) 4 22 77 50 I info@turck.nl

BELGIEN | Multiprox N. V.
(+ 32) (53) 76 65 66 | mail@multiprox.be

BRASILIEN | Sensor do Brasil
(+19) 3897 9412 | sensor@sensordobrasil.com.br

NORWEGEN | HF Danyko A/S

(+ 47) 37 04 02 88 | hf@hf.net

OMAN | Advance Oilfields & Industrial Supplies LLC
(+ 968) 7 71 47 86 | acisllo@omantel.net.com

BULGARIEN | Sensomat Ltd.
(+ 359) (68) 60 30 23 / 43 | sensomat@infotel.bg
CHILE | Seiman S.A. | (+ 56) 32 2 69 93 10 | ventas@seiman.cl

CHINA | TURCK Tianjin Sensor Co. Ltd.
(+ 86) (22) 83988188 | turcktj@public.tpt.tj.cn

COSTA RICA | Tecnologia Interactiva C&L SA | Cartago
DANEMARK | Hans Folsgaard A/S
(+ 45) (43) 20 86 00 | hf@hf.dk

OSTERREICH | Intermadox GmbH

(+ 43) (1) 4 86 15 87-0 | imax.office@intermadox.at
PANAMA | Accesorios Industrial S.A.

Panama City

PERU | NPI Peru S.A.C.
(+51) (1) 2 37-11 66 | npiperu@npiperu.com

PHILIPPINEN | Rantrade Industrial Sales
(+ 63) (88) 8 56 85 65 | rantrade@mozcom.com

DOMINIKANISCHE REPUBLIK | VZ Controles Industriales, CXA
(+ 809) 5 30 56 35 | vz.controles@codetel.net.do

EL SALVADOR | J.R. Controles industriales SA. De C.V

(+ 503) 260 0172 | dguardado@jrcontroles.com.sv

FINNLAND | Oy E. Sarlin AB

(+ 358) (9) 50 44 41 | sales.automation@sarlin.com

POLEN | TURCK Sp.z.0.0.
(+ 48) (77) 443 48 00/19 | turck@turck.pl

PORTUGAL | Salmon & Cia. Lda.
(+ 351) (21) 392 01 30 | salmon@salmon.pt

PUERTO RICO | J.R. Electronics & Pneumatics corp.
(+ 1) (787) 292 7020 | jrelepr@cpqui.net

FRANKREICH | TURCK BANNER S.A.S.

(+ 33) (1) 60 43 60 70 | info@turckbanner.fr
GRIECHENLAND | Athanassios Greg. Manias
(+ 30) (210) 9 34 99 03 | amanias@tee.gr

PUERTO RICO | Premsco

(+ 1) (787) 268 40 40 | premsco@coqui.net
RUMANIEN | TURCK Automation Romania SRL
(+ 40) (21) 2 30 02 79 | info@turck.ro

GROSSBRITANNIEN | TURCK BANNER LIMITED
(+ 44) (1268) 57 88 88 | info@turckbanner.co.uk

GUATEMALA | Prysa Productos y Servicios Integrales, S.A.
prysa@guate.net

HONDURAS | Partes Industriales, S. DE R.L. DE C. V

(+ 504) 2 37 72 30 | orlando@partes-industriales.com

RUSSLAND | TURCK Rus 0.0.0.

(+ 7) (495) 2342661 | turck@turck.ru

SAUDI-ARABIEN | M.H. Sherbiny for Commerce

(+ 966) (3) 8 94 42 98 | sales@sherbinyforcommerce.com

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

HONG KONG | Hilford Trading Ltd.

(+ 852) 26 24 59 56 | hilford@netvigator.com
INDIEN | TURCK India Automation Pvt Ltd.
(+ 91) 20 25 63 00 39 | sales.india@turck.com

SCHWEIZ | Bachofen AG
(+41) (1) 944 11 11 1 walter.egli@bachofen.ch

SCHWEIZ | Econotec AG
(+41) (1) 8 38 48 11 | beat.meili@econotec.ch

INDONESIEN | PT. Yabestindo Mitra Utama
(+ 62) (21) 9 24 48 26 | suyanto@rad.net.id

SERBIEN UND MONTENEGRO | Tipteh d.o.o. Beograd
(+381) (11) 3 13 10 57 | vecerka@ppt.yu

IRAN | Partow Ideh Pars Company (PIP Co.)
(+98) (21) 88 75 17 71 | hamed@pipars.com

SINGAPUR | TURCK Singapore Office
(+ 65) 6562 8716 | info@turck.com.sg

IRLAND | Tektron Electrical
(+353) (21) 4 31 33 31 | frank.urell@tektron.ie

SINGAPUR | World Best Components Pte. Ltd.
(+ 65) 6844 3680 | unibel@singnet.com.sg

ISLAND | Km Stal HF
(+352) 567 89-39 | kalli@kmstal.is

SINGAPUR | Jaytron & Systems Pte. Ltd.
(+ 65) (6) 7 43 60 84 | andrew@jaytronsystems.com

ISRAEL | Robkon Industrial Control & Automation Ltd.
(+972) (3) 6 73 28 21 | robkonfr@inter.net.il

SLOWAKEI | Marpex s.r.o.
(+421) (42) 4 42 69 86 | marpex@marpex.sk

ISRAEL | Nisko Electrical Engineering & System Ltd.
(+972) (8) 9 25 73 55 | joseph.shapira@niskoeng.com

SLOWENIEN | Tipteh d.o.o.
(+386) (1) 2 00 51 50 1 info@tipteh.si

ITALIEN | TURCK BANNER S.R.L.
(+ 39) (02) 90 36 42 91 | info@turckbanner.it

SPANIEN | Elion S.A.
(+ 34) (932) 982 000 | etorres@elion.es

ITALIEN | Mazzeri S.R.L.
(+ 39) (02) 2871161 | mazzeri.componenti@tin.it

JAPAN | TURCK Japan Office

(+ 81) (8) 33 77 56 10 | tanaka@turck.jp
KANADA | Chartwell Electronics Inc.
(+1)(905) 513 71 00 | sales@chartwell.ca

SUDAFRIKA | R.E.T. Automation Controls (Pty.) Ltd.

(+27) (11) 4 53 24 68 | nevilles@retauto.co.za

TAIWAN | Taiwan R.O.C. E-Sensors & Automation Int‘l Corp.
(+ 886) (7) 7 22 03 71 | esa888@ms76.hinet.net

THAILAND | Technology Instruments Co., Ltd.
(+ 66) (2) 7 22 22 36 | ttic@inet.co.th

KATAR | A.A. Engineering Services
(+974) 4 60 02 35 | asd@aaes.net

TRINIDAD | Control Technologies Ltd.
Marabella

KOLUMBIEN | Colsein Ltda.
(+57) (1) 2 36 76 59 | info@colsein.com.co

TSCHECHIEN | TURCK s.r.o.
(+ 420) (49) 5 51 87 66 | turck@turck.cz

KOREA | TURCK Korea Branch Office
(+82) (31) 500 45 55 | hjlee@sensor.co.kr

TURKEI | Gokhan Elektrik
(+90) (2 12) 2 21 32 36 | mehmet@gokhanelektrik.com.tr

KROATIEN | Tipteh Zagreb d.o.o.
(+385) 1 381 65 74 | tipteh.zagreb@zg.t-com.hr

KUWAIT | Kana Controls Company

(+ 965) 4 74 13 73 | sabeen@kuwait.net
LETTLAND | Lasma Ltd.

(+37) (1) 7 54 52 17 | info@lasma.lv

TURKEI | DacelACEL Miihendislik Ltd. Sti.
(+90) (2 12) 210 7646 | info@dacel.net
UKRAINE | SKIF Control Ltd.

(+7) (44) 2382037

UNGARN | TURCK Hungary Kft.
(+36) (1) 477 07 40 | turck@turck.hu

LETTLAND | Osauhing ,,System Test*
(+ 37) (2) 6 40 54 23 | systemtest@systemtest.stalz.ee

URUGUAY | Dreghal S.A.Importaciones-Representaciones
(+598) (2) 903 16 16

LIBANON | Key Electronics
(+ 961) 471 52 90/1 | key@inco.com.lb

LITTAUEN | Hidroteka
(+ 370) (7) 35 21 95 | hidroteka@hidroteka. It

USA | TURCK Inc.

(+ 1) (7 63) 5 53 92 24 | mailbag@turck.com
VENEZUELA | CADECI C.A.
cadeci@cantv.net

LUXEMBURG | Sogel S.A.

(+ 352) 4 00 50 51 1 sogel@sogel.lu
MALAYSIA | Electrical Marketing SDN BHD
(+ 60) (3) 21 42 14 44 | may@elemar.com.my

VEREINIGTE ARABISCHE EMIRATE | Dynamic Electro Mech. Eng.
(+ 971) (4) 336 99 55 | deme@emirates.net.ae

ZYPERN | AGF Trading & Engineering Ltd.

(+ 357) (22) 31 39 00 | agf@agfelect.com
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