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Prozessbeschreibung - Sortieranlage

Im Folgenden wird der Beispielprozess ,Sortieranlage” beschrieben.

1 Funktionsbeschreibung

1.1 Kurzbeschreibung
Die automatisierte Sortieranlage (siehe Abbildung 1) wird eingesetzt, um Kunststoff- und
Metallbauteile zu trennen. Uber eine Rutsche wird dem Férderband ein Bauteil zugefiihrt. Sobald
das Bauteil erkannt wurde, startet das Forderband. Befindet sich ein Bauteil aus Metall auf dem
Band, so wird dieses erkannt, bis auf die Hohe des Metallmagazins transportiert und von einem
Zylinder in das Metallmagazin geschoben. Wird kein Metall erkannt, so handelt es sich um ein
Bauteil aus Kunststoff. Das Kunststoffbauteil wird bis zum Ende des Bandes transportiert und fallt
dort in das Kunststoffmagazin. Sobald ein Bauteil einsortiert ist, kann das nachste Bauteil

zugefuhrt werden.

1.2 Technologieschema

Sortieranlage / Sorting station 6 Zusitzliche Werte
Additional values
Metall/
B4 85 metal -7
e

Rutsche/Slide

Plastik/
:> Forderband/Conveyor :. |::> plastic
-B9 externer Stellwert Drehzahl/

' ] external manipulated value speed
m -B2 5.0 ysmin (rpm)

-B3 Motor aktiv/
motor active -U1 Stellwert Drehzahl/

-B8 Istwert Drehzahl/ B -B1 manipulated value speed

actual value speed 5.0 BipeiCom)

1.0 m/s

Ufmin (rpm)

Abbildung 1: Technologieschema
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Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 einfon
j -Q0 Hauptschalter/Main switch

-P4 akiviertiactive
E -A1 NOTHALT/Emergency stop

j -S0 Betriebsart/operating mode

-P2Z Handimanual -P3 Autofauto

Automatikbetrieb
Automatic mode

-PS gestartet/started
__ -S1 Start/start

__ -S2 Stopp/stop

Handbetrieb / Manual mode

-53 Tippbetrieb -M1 vorwarts/
Manual -M1 forwards

-54 Tippbetrieb -M1 riickwarts/
Manual -M1 backwards

-PT ausgefahren/exiended

-56 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-55 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P§ eingefahreniretracted

Abbildung 2: Bedienpult
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Einschalten
Die Anlage wird Uber den Hauptschalter -QO0 eingeschaltet. Das Relais -KO (Steuerung ,Ein®)

zieht an und stellt die Versorgungsspannung fir die Sensoren und Aktoren bereit.

Dieser Betriebszustand wird Uber die Meldeleuchte -P1 (Anlage ,Ein“) angezeigt.

Betriebsartenwahl
Nachdem die Anlage eingeschaltet wurde sind zwei Betriebsarten mdoglich, wahlweise
Handbetrieb oder Automatikbetrieb. Die Wahl der Betriebsart erfolgt durch den Schalter -SO.

Die gewahlte Betriebsart wird Uber die Meldeleuchten -P2 (Betriebsart ,Hand“) und -P3

(Betriebsart ,Automatik“) angezeigt.

NOTHALT

Fehlt die Rickmeldung vom NOTHALT (-Al), missen alle Antriebe sofort gestoppt werden.

Steht die Ruckmeldung der NOTHALT- Funktion wieder an, darf die Anlage erst wieder nach

einem erneuten Start-Signal anfahren.

Die Aktivierung des NOTHALT wird Gber die Meldeleuchten -P4 (NOTHALT aktiviert) angezeigt.

Handbetrieb

Im Handbetrieb wird die Anlage eingerichtet.

Zylinder ein- und ausfahren

Nachdem der Taster -S5 (Zylinder -M4 ausfahren) betatigt wird, fahrt der Zylinder -M4 aus. Nach
Erreichen der vorderen Endlage (ausgefahren) verharrt der Zylinder in dieser Position. Nachdem
der Taster -S4 betétigt wird, fahrt der Zylinder ein. Ein Richtungswechsel soll jederzeit mdglich

sein. Bei gleichzeitigem Betétigen der beiden Taster, darf keine Bewegung stattfinden.

Bandmotor im Tippbetrieb

Mit dem Taster -S3 (Tippbetrieb Band -M1 vorwarts) wird der Motor -Q1 (Bandmotor -M1
vorwarts feste Drehzahl) im Tippbetrieb vorwartsgefahren. Mit dem Taster -S4 (Tippbetrieb Band
-M1 rickwarts) wird der Motor -Q2 (Bandmotor -M1 riickwarts feste Drehzahl) im Tippbetrieb
rickwartsgefahren. Bei gleichzeitigem Betatigen der beiden Taster, darf keine Bewegung

stattfinden.

Aus Sicherheitsgriinden darf hier nur die voreingestellte Geschwindigkeit genutzt werden. Der
Ausgang -Q3 (Bandmotor -M1 variable Drehzahl) muss deshalb deaktiviert werden.
Grundstellung

Bei Anlagenstart oder nach der Auslosung des NOTHALT muss die Anlage im Handbetrieb in
einen definierten Betriebszustand (Grundstellung) gefahren werden. In der Grundstellung ist das

Band leer und angehalten, der Zylinder ist eingefahren.
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Automatikbetrieb

Im Automatikbetrieb arbeitet die Anlage den Prozess (siehe auch Kurzbeschreibung) ab.

Starten und Stoppen

Befindet sich die Anlage in der Grundstellung, so startet der Automatikbetrieb durch Betéatigen
des Tasters -S1 (Automatik Start). Durch Betéatigen des Tasters -S2 (Automatik Stopp) wird der

Automatikbetrieb wieder beendet, sobald die Grundstellung erreicht wurde.

Wurde NOTHALT ausgeltst oder die Betriebsart gewechselt, wird der Automatikbetrieb sofort

(ohne Zurlckfahren in die Grundstellung) beendet.

Der aktuelle Zustand wird uber die Meldeleuchte -P6 (Automatik gestartet) angezeigt.

Bandsteuerung

Erkennt der Lichtsensor -B4 (Rutsche belegt) ein Bauteil, startet der Bandmotor. Das Bauteil

rutscht auf das Transportband und wird weiterbefordert.

Wurde durch den induktiven Sensor -B5 ein Metallbauteil erkannt, wird dieses bis zum
Lichtsensor -B6 (Teil vor Zylinder -M4) transportiert. Daraufhin erfolgt die Abschaltung des
Bandes. Sobald -B3 (Sensor Bandmotor -M1 lauft) kein Signal mehr gibt, wird die
Zylindersteuerung (siehe unten) aktiviert und beférdert das Bauteil in das Metallmagazin. Sobald

der Zylinder wieder eingefahren ist, befindet sich die Sortieranlage wieder in Grundstellung.

Wurde durch den Sensor -B5 kein Metallbauteil erkannt, so wird das durch Erreichen des
Lichtsensor -B6 (Teil vor Zylinder -M4) erkannt. Das Kunststoffbauteil wird dann bis zum Ende
des Bandes transportiert. Dort wird es vom Lichtsensor -B7 erkannt und mit einer Nachlaufzeit in

das Kunststoffmagazin am Ende des Bandes befordert.

Zylindersteuerung

Erreicht ein Metallbauteil den Lichtsensor -B6 (Teil vor Zylinder -M4) und wurde das Band
angehalten, fahrt der Zylinders -M4 in die vordere Endlage -B2 (Zylinder -M4 ausgefahren) und
schiebt so das Metallbauteil vom Transportband in das Metallmagazin. Danach fahrt der Zylinder
-M4 in die hintere Endlage -B1 (Zylinder -M4 eingefahren).
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Drehzahlsteuerung (Bandgeschwindigkeit)

Im Automatikbetrieb kann der Motor mit einer festen oder einer variablen Drehzahl gefahren

werden.

Die feste Geschwindigkeit benétigt das Signal ,1“ bei -Q1 ,Bandmotor -M1 vorwarts feste
Drehzahl” oder -Q2 ,Bandmotor -M1 rlickwarts feste Drehzahl“. Fir die variable Geschwindigkeit
muss -Q3 ,Bandmotor -M1 variable Drehzahl aktiviert werden und an -U1 ein ,Stellwert der
Drehzahl des Motors“ (analoger Wert +/-10V entspricht +/- 50 U/min oder 10m/s) vorgegeben
werden. Dabei dirfen weder bei -Q1 ,Bandmotor -M1 vorwarts feste Drehzahl“ noch bei -Q2
.Bandmotor -M1 riuckwarts feste Drehzahl® ein Signal ,1“ anstehen, sonst hat -Ul keine

Auswirkung auf die Drehzahl des Bandes.

Drehzahlregelung

Zur Regelung der Bandgeschwindigkeit, kann eine Drehzahlregelung integriert werden. Diese
nutzt den Drehzahlsensor zur Auswertung der aktuellen Drehzahl. Eine Drehzahl von 5 U/min

entspricht einer Bandgeschwindigkeit von 1 m/s.

Meldeleuchten
Sobald das Relais -KO (Steuerung ,Ein“) angezogen hat, leuchtet die Meldeleuchte -P1 (Anlage
»EIN®).

Wird der Schalter -S0O (Schalter Betriebswahl Hand / Automatik) auf die Stellung Hand gestellt, so
leuchtet die Meldeleuchte -P2 (Betriebsart ,Hand“). Wird der Schalter -SO auf die Stellung
Automatik gestellt, so leuchtet die Meldeleuchte -P3 (Betriebsart ,Automatik®).

Hat die NOTHALT- Funktion ausgeldst, so leuchtet -P4 (NOTHALT aktiviert).

Wourde die Betriebsart Automatik angewahlt und befindet sich die Anlage in Grundstellung, so
blinkt -P5 (Automatik gestartet) um zu signalisieren, dass die Automatik gestartet werden kann.

Sobald die Automatik gestartet wurde, leuchtet -P5.

Die Meldeleuchte -P6 (Zylinder -M4 eingefahren) leuchtet, sobald der Endlagensensor -B1
(Sensor Zzylinder -M4 eingefahren) erreicht wurde. Die Meldeleuchte -P7 (Zylinder -M4
ausgefahren) leuchtet, sobald der Zylinder -M4 den vorderen Endlagensensor -B2 (Sensor
Zylinder -M4 ausgefahren) erreicht hat. Die Meldeleuchten -P6 und -P7 leuchten nicht, wenn sich

der Zylinder in keiner der beiden Endlagen befindet.
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2 Belegungstabelle

Die S7-1200 besitzt standardmafig nur 14 digitale Eingéange, 10 digitale Ausgange, 2 analoge

Eingdnge und 1 analogen Ausgang. Deshalb sind die ,blau“ markierten Signale dort nicht

vorhanden.

T ey

E 0.0 BOOL
EO0.1 BOOL
EO0.2 BOOL
E 0.3 BOOL
EO0.4 BOOL
E 0.5 BOOL
E 0.6 BOOL
EO0.7 BOOL
E1.0 BOOL
E1l1 BOOL
E1l2 BOOL
E13 BOOL
El4 BOOL
E15 BOOL

-KO

-S0

-S1
-S2
-B1
-B2

-B3

-B4
-B5
-B6
-B7
-S3

Meldung NOTHALT ok
Anlage ,Ein*

Schalter Betriebswahl Hand (0)/
Automatik(1)

Taster Automatik Start
Taster Automatik Stopp
Sensor Zylinder -M4 eingefahren

Sensor Zylinder -M4 ausgefahren

Sensor Bandmotor -M1 lauft (gepulstes
Signal auch fiur Positionierung geeignet)

Sensor Rutsche belegt

Sensor Teilerkennung Metall

Sensor Teil vor Zylinder -M4

Sensor Teil am Ende des Bandes
Taster Tippbetrieb Band —M1 vorwarts

Taster Tippbetrieb Band —M1 riickwarts

BOOL _ Taster Zylinder -M4 einfahren ,Hand"®
BOOL Taster Zylinder -M4 ausfahren ,Hand®

Frei verwendbar fiir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens 2019. Alle Rechte vorbehalten.
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Hand =0
Auto=1

NO
NC
NO
NC

NO

NO
NO
NO
NO
NO

NO
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N T e o

A0.0 BOOL Bandmotor -M1 vorwarts feste Drehzahl
A0.1 BOOL -Q2 Bandmotor -M1 riickwaérts feste Drehzahl
A0.2 BOOL -Q3 Bandmotor -M1 variable Drehzahl

A0.3 BOOL -M2 Zylinder -M4 einfahren

A0.4 BOOL -M3 Zylinder -M4 ausfahren

A 0.5 BOOL -P1 Anzeige ,Anlage ein“

A 0.6 BOOL -P2 Anzeige Betriebsart ,HAND"

A 0.7 BOOL -P3 Anzeige Betriebsart ,AUTO*

A1l.0 BOOL -P4 Anzeige ,NOTHALT aktiviert*

All BOOL Anzeige Automatik ,gestartet*

BOOL “ Anzeige Zylinder -M4 ,eingefahren® -
BOOL _ Anzeige Zylinder -M4 ,ausgefahren® -

N T S

EW 64 Sensor Istwert Drehzahl des Motors +/- 10V
EW 66 INT B9 Sollwertvorgabe Uber Potentiometer +/- 10V

o o mzsning LFabion

Stellwert Drehzahl des Motors in 2
Richtungen +/- 10V

AW 64 INT -Ul1

Legende zur Belegungsliste

DE Digitaler Eingang DA Digitaler Ausgang
AE Analoger Eingang AA Analoger Ausgang
E Eingang A Ausgang

NC  Normally Closed (Offner)

NO Normally Open (Schliel3er)
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Beschreibung der Bestandteile der Anlage

Manuelle Bedienung
Taster

Die verwendeten Taster kdnnen entweder ein Signal ,0“ oder ,1“ liefern. Je nachdem, ob Sie als
Offner oder SchlieRer konzipiert sind (siehe Belegungstabelle), liefern sie unbetéatigt eine ,1“ oder
eine ,0“. Das Signal andert sich auf ,0“ oder ,1“ nur solange der Taster betatigt wird.

Schalter

Die verwendeten Schalter kdnnen ebenfalls entweder ein Signal ,0“ oder , 1 liefern. Je nachdem,
ob Sie als Offner oder SchlieBer konzipiert sind (siehe Belegungstabelle), liefern sie unbetétigt
eine ,1“ oder eine ,0“. Das Signal andert sich, wenn der Schalter betatigt wird auf ,0“ oder ,1°.

Dieses Signal liegt an solange der Schalter nicht erneut betéatigt wird.

Meldung NOTHALT-Taster

NOTHALT-Taster sind Taster, die zusatzlich eine mechanische Verrieglung beinhalten und auf
ein Sicherheitsschaltgerat aufgelegt sind. Damit verhalten sie sich wie Schalter. Die
Rickmeldung des NOTHALT vom Sicherheitsschaltgerét ist aus Sicherheitsgriinden als Offner
konzipiert. So wirde bei einem Drahtbruch dieses Rickmeldesignal nicht mehr anstehen und

sich die Anlage verhalten als hatte NOTHALT ausgelost.
Sensoren

Lageschalter

Zum Einschalten der Anlage wird ein Hauptschalter betétigt. Dadurch zieht ein Relais an und
stellt die Stromversorgung der Anlage bereit. Uber einen Lageschalter wird das Anziehen des

Relais zuriickgemeldet.

Endlagenschalter

Die Endlagenschalter liefern ein Signal, wenn der Zylinder entweder ganz ein- oder ausgefahren

ist. Die Endlagenschalter sind als Offner oder als SchlieRer realisiert.

Lichtschranken / optische Sensoren

Die Lichtschranken liefern ein Signal 1%, sobald sich ein Gegenstand in Reichweite befindet.

Metallerkennung / induktiver Sensor

Der induktive Sensor liefert ein Signal ,1% sobald ein metallischer Gegenstand in seine

Reichweite gelangt. Bei nicht-metallischen Gegenstanden bleibt das Signal auf ,,0°.

Frei verwendbar fiir Bildungs- / F&E-Einrichtungen. © Siemens 2019. Alle Rechte vorbehalten.
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Motordrehzahl

Die Motordrehzahl wird durch einen Inkrementalgeber am Bandmotor registriert und ber einen
Messwandler als analoger Wert bereitgestellt. Die Drehzahl liegt im Bereich -50 U/min bis 50

U/min. Das entspricht einer Bandgeschwindigkeit von -10 m/s bis +10 m/s.

Des Weiteren erhalt man am ,Sensor Bandmotor —M1 lauft* Impulse, die auch zur Positionierung
verwendet werden kdnnen. Die Auflésung ist hierbei 20 Impulse auf die gesamte Bandlange (10

m).

Aktoren
Bandmotor

Der Bandmotor treibt das Transportband an. Er besitzt mehrere Signalkombinationen damit das
Transportband mit fester oder variabler Geschwindigkeit in beide Richtungen bewegt werden

kann.

Die feste Geschwindigkeit benétigt das Signal ,1“ bei -Q1 ,Bandmotor -M1 vorwérts feste
Drehzahl* oder -Q2 ,Bandmotor -M1 riickwarts feste Drehzahl®. Fur die variable Geschwindigkeit
muss -Q3 ,Bandmotor -M1 variable Drehzahl aktiviert werden und an -U1 ein ,Stellwert der
Drehzahl des Motors“ (analoger Wert +/-10V entspricht +/- 50 U/min oder 10m/s) vorgegeben
werden. Dabei diirfen weder bei Q1 ,Bandmotor -M1 vorwarts feste Drehzahl noch bei -Q2
.Bandmotor -M1 riickwarts feste Drehzahl“ ein Signal ,1“ anstehen, sonst wirkt sich -U1 nicht
aus. Ein gleichzeitiges Ansteuern der Signale -Q1 und —Q?2 fihrt zum Stillstand des Bandes und

muss durch das Steuerungsprogramm verhindert werden.

Zylinder

Der Zylinder -M4 wird Uber zwei getrennte Signale angesteuert. Die Aktivierung des einen
Signals (-M3) fuihrt zum Ausfahren des Zylinders und die Aktivierung des anderen (-M2) zum
Einfahren. Gleichzeitig durfen die Signale nicht angesteuert werden, da sonst ein nicht definierter
Zustand eintritt und der Zylinder in seiner Position verharrt. Dies muss durch das

Steuerungsprogramm verhindert werden.

Anzeigen

Alle Meldeleuchten befinden sich auf dem Bedienpult. Liegt das Signal ,1“ an, so leuchten diese.
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4  Kurze Beschreibung der Simulation

Die Simulation der Sortieranlage setzt sich aus 9 Diagrammen zusammen. Wichtig fur die

Bedienung ist das Diagramm 01_Bedienbild (siehe Abbildung 3), welches das Bedienpult und

eine Darstellung der Anlage beinhaltet.

23§100%LQQ§ v - _

Sortieranlage / Sorting station

-B6

Metall/
5 metal
L

Zusétzliche Werte
Additional values

Rutsche/Slide

::> Forderband/Conveyor I:.

Plastik/
plastic

-B3 Motor aktiv/
motor active

-B8 Istwert Drehzahl/
actual value speed

[

5.0 U/min (rpm)
1.0 m/s

-B9 externer Stellwert Drehzahl/

external manipulated value speed
50 U/min (rpm)
-U1 Stellwert Drehzahl/
manipulated value speed

U/min (rpm)

Automatikbetrieb

Schalter der Sortieranlage
Switches of sorting station
-P1 einfan
E -QO0 Hauptschalter/Main switch
-P4 aktiviert/active
Q -A1l NOTHALT/Emergency stop
-P2 Hand/manual -P3 Auto/auto

j -50 Betriebsart/operating mode

Automatic mode

-P5 geslartetstaried
__ -51 Start/start

__ -S2 Stopp/stop

Handbetrieb / Manual mode

-S3 Tippbetrieb -M1 vorwdrts/
Manual -Mi forwards

-54 Tippbetrieb -M1 ruckwarts/
Manual -M1 backwards
-P7 ausgefahren/extended
-S6 Zylinder -M4 ausfahren/
cylinder -M4 extend

-55 Zylinder -M4 einfahren/
cylinder -M4 retract

-P6 eingefahreniretracted

| uausuodwoy u

opplod | nyen | sopew | sjonuoy

Abbildung 3: Das Bedienbild

Eigenschaften
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In Abbildung 4 ist das Diagramm 02_SimControl dargestellt. Es erlaubt wichtige Einstellungen
der Simulation vorzunehmen. Die ersten Einstellungen betreffen die Erzeugung der Bauteile. Hier
kann zwischen automatischer Bauteilerzeugung und manueller gewdahlt werden. Bei
automatischer Bauteilerzeugung wird immer dann ein neues Bauteil erzeugt und in die Anlage
geschickt, wenn das vorhergehende einsortiert wurde. Bei manueller Bauteilerzeugung wird
einmalig ein Bauteil erzeugt. Ob ein Metallbauteil oder ein Kunststoffbauteil erzeugt wird, kann
mit den nachsten Einstellungen festgelegt werden. Zur Auswahl stehen: nur Metallbauteile, nur

Plastikbauteile oder zufélliges Bauteil. Es sollte nur eine der drei Optionen ausgewahlt werden.

)
= LEE 23 | I H Fl
= JHE 2 100% T @ & v T U: -z

=

Bauteile erzeugen/ Create components . . i . 1]
Nur eine Option pro Feld auswahlen!/ Choose only one option per field! 2
©

S

Automatisch oder manuell/ Automatic or manual
Automatisch Bauteile erzeugen/ Automatic creation of components
i New component g
I Ir =1 S
Manuell 1 Bauteil erzeugen/ Manual creation of 1 component . g
o3
_r
nur Metallbauteile erzeugen/ Produce only metal components
Metallbauteile/ Metal components =
o
__ b——pHetal_comp ;‘
nur Plastikbauteile erzeugen/ Produce only plastic components
Plastikbauteile/ plastic components I~
__ P——Plastic_comp
o
zufallig Metall- oder Plastikbauteile erzeugen/ Randomly produce metal or plastic components e
P
zufalligirandomly
E}—bkandﬁcnmp |
=
Manuelle Vorgabe eines analogen Wertes/ Manual specification of an analogue value (EW66) %
-B9 externer Stellwert Drehzahl/ external manipulated value speed E
Wenn -B9 nicht benatigt wird, kann dieser analoge Wert fur andere
| 5.0 > Zwecke wiederverwendet werden. |
If -B9 is not used the analogue value may be reuse for other purpose.

|2}
Riicksetzen der Bauteilposition/ Reset of component position =

]

Manuelles Riicksetzen/ Manual reset ®
Pp—Pmanual_reset

Eigenschaften

Abbildung 4: Simulationssteuerung

Im Bereich ,Manuelle Vorgabe eines analogen Wertes" kann fir das Eingangswort EW66 (siehe
Belegungstabelle) ein Wert zwischen -50 und +50 eingestellt werden. Dies entspricht einer
Eingangsspannung von -/+10V. Dieser Wert wird dann in einen digitalen Wert zwischen -27648

und +27648 umgewandelt und steht somit als analoger Eingangswert zur Verfligung.

Die letzte Einstellung betrifft das manuelle Ricksetzen des aktuellen Bauteils. Damit wird die

Position des Bauteils zurlickgesetzt und es kann ein neues Bauteil erzeugt werden.
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5 Weiterfuhrende Information

Zur Einarbeitung bzw. Vertiefung finden Sie als Orientierungshilfe weiterfilhrende Informationen,
wie z.B.: Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Handbucher, Programmierleitfaden und Trial

Software/Firmware, unter nachfolgendem Link:

siemens.de/sce/s7-1200

Voransicht ,,Weiterfiihrende Informationen*

Getting Started, Videos, Tutorials, Apps, Handblcher, Trial-5W/Firmware

» TIA Portal Videos

» TIA Portal Tutorial Center

» Gefting Started

» Programmierleitfaden

» Leichter Einstieq in SIMATIC 57-1200

» Download Trial Software/Firmware

» Technische Dokumentation SIMATIC Controller
» Industry Online Support App

» TIA Portal, SIMATIC S7-1200/1500 Uberblick
» TIA Portal Website

» SIMATIC 57-1200 Wehsite

» SIMATIC 57-1500 Wehsite
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Weitere Informationen

Siemens Automation Cooperates with Education
siemens.de/sce

SCE Lehrunterlagen
siemens.de/sce/module

SCE Trainer Pakete
siemens.de/sce/tp

SCE Kontakt Partner
siemens.de/sce/contact

Digital Enterprise
siemens.de/digital-enterprise

Industrie 4.0
siemens.de/zukunft-der-industrie

Totally Integrated Automation (TIA)
siemens.de/tia

TIA Portal
siemens.del/tia-portal

SIMATIC Controller
siemens.de/controller

SIMATIC Technische Dokumentation
siemens.de/simatic-doku

Industry Online Support
support.industry.siemens.com

Katalog- und Bestellsystem Industry Mall
mall.industry.siemens.com

Siemens

Digital Industries, FA
Postfach 4848
90026 Nurnberg
Deutschland
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