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Introduccion

La digitalizacion en la produccion
industrial exige, en todos los niveles
de produccion, una conexion mas
robusta e informacion mas
inteligente. Mediante la fabrica de
aprendizaje 4.0 de fischertechnik se
pueden simular, aprender e
implementar estas actividades de
digitalizacion en pequefa escala,
antes de que sean aplicadas a gran
escala.

Un modelo de simulacion y aprendizaje altamente flexible, modular, econémico
y robusto que se puede utilizar de manera muy practica.

El entorno de aprendizaje de fischertechnik sirve para aprender y conocer las
aplicaciones de la industria 4.0 en la escuela de formacion profesional y los
centros de capacitacion, como asi también para la investigacidn, la ensefianza
y el desarrollo en universidades, empresas y departamentos de informatica. La
simulacion representa el proceso de pedido, produccion y entrega en fases de
proceso digitalizadas y conectadas.

Ella se compone de los siguientes modulos de fabrica: estacion de
almacenamiento de entrada y salida, manipulador de aspiracion al vacio,
almacén con techo alto, estacion de multiprocesamiento con horno, cinta de
clasificacion con reconocimiento de color, sensor ambiental y una camara
giratoria.

Después de realizar la solicitud a través del panel de control en la nube de
fischertechnik, las piezas de trabajo recorren los respectivos modulos de la
fabrica. El estado actual se hace visible en el panel de control. El sensor
ambiental integrado informa los valores de temperatura, humedad del aire,
presion del aire y calidad del aire. La camara observa la instalacion completa
mediante su radio de giro vertical y horizontal y, de esta forma, es (til para un
control remoto a través de internet.
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Las piezas de trabajo individuales son rastreadas por medio de NFC (Near Field
Communication): Cada pieza recibe un namero de identificacion (ID)
determinado. Esto hace posible el sequimiento y la visibilidad del estado actual
de la pieza durante el procesamiento.

La fabrica de aprendizaje 4.0 se puede manejar mediante un controlador l6gico
programable (PLC, por sus siglas en inglés) SIMATIC S7-1500 marca SIEMENS
(noincluido en la entrega de la fabrica de aprendizaje 4.0).

Nota: También se pueden emplear sistemas de control de otros fabricantes.
Para la creacion de los programas se pueden importar los cddigos fuente para
el controlador correspondiente, que estan a disposicion en:

https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC SCL sources.

Un controlador TXT sirve como broker MQTT e interfaz con la nube de
fischertechnik. MQTT (Message Queuing Telemetry Transport) es un protocolo
de mensajes que hace posible el intercambio de datos en forma de mensajes
entre los dispositivos.

La comunicacion entre el PLC y el controlador TXT se establece a través de
una puerta de enlace loT mediante OPC UA. OPC UA (OPC Unified Architecture)
es un estandar para el intercambio de datos de forma independiente de la
plataforma.



https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_SCL_sources
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Industria 4.0 Nuevos desarrollos para la fabrica de
aprendizaje 4.0

La base para el desarrollo de la fabrica de aprendizaje 4.0
es la ya mencionada simulacion de fabrica de
fischertechnik completamente automatizada. Para los
interesados y los principiantes tenemos un enlace a un

video. Este brinda un buen resumen del funcionamiento del

sistema:

https://youtu.be/BApxuYIsT_w

Aqui, el manipulador de aspiracion al vacio equipa el transelevador con piezas
de trabajo. Este almacena las piezas de trabajo en la estanteria elevada,
ordenadas por color. Por altimo, las piezas de trabajo son transportadas hasta
la estacion de multiprocesamiento y alli son procesadas. A continuacion, las
piezas de trabajo procesadas son ordenadas por color en la cinta de
clasificacion y transportadas a los puntos de almacenamiento. Desde alli, el
manipulador de aspiracion al vacio transporta las piezas de trabajo
nuevamente hacia la estanteria elevada. Este es un ciclo sin fin que se

repite.
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Las novedades en la fabrica de aprendizaje 4.0 son:

- Estaciones de ingreso/salida adicionales con control de calidad
- Estacion de sensor con camara integrada y sensor ambiental

- Un PLC SIEMENS SIMATIC S7-1500 como controlador

'

- Programas de ejemplo para SIMATIC S7-1500 escritos en lenguaje de alto nivel

(noincluido en la entrega de la fabrica de aprendizaje 4.0)

- Conexion a la nube de fischertechnik

- Controlador TXT como broker MQTT e interfaz con la
nube de fischertechnik

- Puerta de enlace loT (Raspberry Pi) con Node-RED

- Identificacion de las piezas de trabajo mediante
NFC/RFID

- Enrutador WLAN integrado

- Presentacion y uso de datos en un panel de control en la nube de fischertechnik
- Representacion de datos y calibracion de las estaciones en un panel de control Node-RED
- Presentacion del estado actual de la instalacion mediante un seméforo
Las novedades se detallan individualmente en los siguientes capitulos.
Software para el PLC SIEMENS SIMATIC S7-1500
La programacion del SIMATIC S7-1500 se realiza mediante el portal TIA version 16 con el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL)
Software para controlador TXT: interfaz de programacion de aplicaciones APl C/C++
Las aplicaciones de software estan escritas en C/C++ y cargadas en los controladores listas para
funcionar. La correspondiente biblioteca C/C++y la APl estan disponibles en GitHub:
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v.
Con la biblioteca es posible escribir programas propios C/C++ para la fabrica de aprendizaje.
Software para la puerta de enlace loT
En la puerta de enlace loT ya se encuentra cargada una aplicacion Node-RED terminada.
Node-RED esta disponible como software de cddigo abierto de la Fundacion OpendS aqui:

https://nodered.org.
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Primeros pasos

Luego de haber desempacado con cuidado la fabrica de
aprendizaje 4.0 y de haber retirado las fijaciones de transporte,
realice un control visual para comprobar si algin componente se
desprendi6 o resulté dafado debido al transporte. Dado el caso,
vuelva a colocar los componentes sueltos en su lugar correcto.
Para ello, compare su modelo con las imadgenes comparativas de
la fabrica de aprendizaje 4.0 disponibles en el portal eLearning.
Compruebe que todos los cables y las mangueras estén
conectados. Con ayuda de los planes de asignacion podra
conectar correctamente los cables que se encuentren
desconectados.

Conecte las placas de adaptador de la fabrica de
aprendizaje al PLC. Esto puede hacerse con
cables de cinta plana en los correspondientes
conectores ST1de 34 pines, o con los terminales.

Nota: Puede encontrar mas detalles sobre la asignacion de las placas
de adaptador en el capitulo Planes de asignacion de los médulos de la
fabrica.

Establezca las conexiones de red entre el PLC SIMATIC S7-1500, el nano enrutador TP-link, la
puerta de enlace loT (Raspberry Pi) y, opcionalmente, el ordenador navegador.
Nota: Véase también el capitulo Estructura de red de la instalacion

Si todos los eventuales errores han sido solucionados, conecte la fuente de

alimentacion del PLC a la red eléctrica. Preferentemente, utilice una regleta de (PR
enchufes con interruptor de encendido. De esta forma, podra encender y apagar " ’»N:
la instalacion.

Para la prueba, encienda el PLC y el controlador TXT (ON/OFF). Si todo funciona,
se deben encender la pantalla, el PLC y el controlador TXT y se deben iluminar
las luces de control.

Por dltimo, equipe el almacén con techo alto con los 9 contenedores negros
vacios suministrados.
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Componentes individuales de la fabrica

En este capitulo se presentan los componentes individuales de la fabrica y se describe brevemente su

funcion.

iQué son los robots?

La Asociacion de Ingenieros Alemanes (VDI, por sus siglas en aleman) define a los robots industriales en la

Directiva VDI 2860 de la siguiente manera:

«Los robots industriales son dispositivos moviles automatizados de uso universal con varios ejes, cuyos
movimientos son libremente programables en lo que respecta a la secuencia de estos, sus trayectos y
angulos (es decir, sin intervencion mecanica o humana), y, dado el caso, son guiados por sensor. Se
pueden equipar con pinzas, herramientas u otros medios de fabricacion, y pueden realizar tareas de

manipulacion y/o de fabricacion».

Manipulador de aspiracion al vacio de 24 V (VGR)

El robot de 3 ejes con manipulador de aspiracion
al vacio posiciona piezas de trabajo de forma
rapida y precisa en espacios tridimensionales.
Rango de trabajo: eje X 270°, eje Y
(adelante/atras) 140 mm, eje Z (arriba/abajo)
120 mm. Por lo tanto, el manipulador de
aspiracion al vacio es un robot industrial que
puede ser utilizado para tareas de manipulacion.
Con este, las piezas de trabajo son tomadas con
ayuda de la pinza de agarre al vacio vy
desplazadas dentro del area de trabajo. Esta

area de trabajo resulta de la construccion cinematica del robot y define el sector que puede

abarcar el efector del robot.

En el caso del manipulador de aspiracion al vacio, la ventosa de agarre es el efector, y el area
de trabajo abarca un cilindro hueco, cuyo eje vertical coincide con el eje de giro del robot.

El aspecto geométrico del area de trabajo resulta de la construccion cinematica que se
muestra en la imagen y que estd compuesto por un eje de rotacion y dos de traslacion.

La tipica solicitud de trabajo de un robot como este se puede dividir en los siguientes pasos

de trabajo:

¢ El posicionamiento del manipulador de aspiracion respecto a la pieza de trabajo

* Larecoleccion de la pieza de trabajo

¢+ Eltransporte de la pieza de trabajo dentro del area de trabajo

* El depo6sito de la pieza de trabajo

Pulsador

Motor de codificador

Compresor

=t

Cilindro

-

Q)ﬂ*,.
Vélvula

magnética de 3/2
vias

Ventosa de agarre
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El posicionamiento del manipulador de aspiracion, o bien, el transporte de la pieza de trabajo puede definirse
como un movimiento de punto a punto o como un camino continuo. De esta forma, el control de los ejes
individuales resulta secuencial y/o paralelo, y es influenciado fundamentalmente por los obstaculos presentes
en el area de trabajo o las estaciones intermedias predefinidas. El manejo del manipulador de aspiracion se
realiza con ayuda de una valvula magnética de 3/2 vias y dos cilindros neumaticos acoplados para la generacion
de la presion negativa.

Almacén automatizado con techo alto de 24 V (HBW)

iQué es un almaceén con techo alto?
Un almacén con techo alto es un
almacén que ahorra superficie, y que,
asistido por un ordenador, hace
posible el almacenamiento y el retiro
las mercaderias. En la mayoria de los
casos, los almacenes con techo alto
estan disefiados como almacenes de
palés. Esta estandarizacion hace Pulsador
posible un alto grado de
automatizacion y la conexién a un
= sistema ERP (Enterprise-Resource-
 meeemmennienion_PlanNing). Los almacenes con techo
alto se destacan por
su elevado aprovechamiento del espacio y la gran necesidad de inversion. El
almacenamiento y el retiro de las mercaderias se realizan mediante transelevadores que
se mueven en una calle entre dos estanterias. Esta area es una parte de la zona frontal en
la cual, ademas, se realiza la identificacion de las mercaderias. De esta forma, se prepara
la mercaderia mediante tecnologia de transporte, como por ejemplo transportadores de
cadena, de rodillos o verticales, y se transfiere a los transelevadores. Si los
transelevadores estan automatizados, ninguna persona puede permanecer en esa area. En
el caso de las estanterias elevadas automatizadas, la mercaderia es preparada con ayuda
de una cinta transportadora.

High-bay operating vice &t

Fototransistor

Minimotor

Motor de codificador

Sensor ambiental

Por motivos de espacio, el sensor ambiental fue construido en la placa base del almacén
con techo alto. Las conexiones eléctricas se encuentran en el controlador TXT.

10
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Estacion de multiprocesamiento con horno 24 V (MPO)

En la estacion de
multiprocesamiento con horno, la
pieza de trabajo recorre varias
estaciones de manera automatizada,
las cuales simulan diferentes
procesos. De esta forma, se utilizan
‘ diferentes técnicas de transporte,
Knsider . Tumtabl Comevortel como por ejemplo una cinta
transportadora, una
mesa giratoria y un manipulador de aspiracion al vacio. El procesamiento comienza con el
horno. Para dar inicio al proceso, se coloca la pieza de trabajo en la plataforma corrediza del
horno. De esta forma, se interrumpe la barrera fotoeléctrica, lo que hace que se abra la puerta
del horno e ingrese la plataforma corrediza del horno. Al mismo tiempo, se llama al
manipulador de aspiracion al vacio, el cual llevara la pieza de trabajo hacia la mesa giratoria
luego del proceso de combustion. Luego del proceso de combustion, se abre nuevamente la
puerta del horno y sale la plataforma corrediza del horno. El manipulador de aspiracion al
vacio, que ya se encuentra posicionado, toma la pieza de trabajo, la transporta hacia la mesa
giratoria y la deposita alli. La mesa giratoria posiciona la pieza de trabajo bajo la fresadora,
permanece alli durante el tiempo de procesamiento y luego conduce la pieza de trabajo hacia
el eyector de accionamiento neumatico. Este desplaza la pieza de trabajo sobre la cinta
transportadora, la cual transporta la pieza de trabajo hacia una barrera fotoeléctrica y luego
hacia el sistema de clasificacion. El paso por la barrera fotoeléctrica hace que la mesa
giratoria vuelva a su posicion inicial y que la cinta transportadora se detenga con un retardo.
El programa se desarrolla de forma paralela. Su ejecucion se divide entre las tres unidades:
el horno, el manipulador de aspiracion al vacio y la mesa giratoria. Cada proceso se
comunica con el otro y, de esta forma, se encargan, entre otras cosas, de que no se
produzcan colisiones.
Asi, por ejemplo, el horno activa el movimiento del manipulador de aspiracion al vacio en dos
puntos del desarrollo del programa, a partir de lo cual se garantiza que, por un lado, el
manipulador se encuentre a tiempo en posicion, y, por el otro, no agarre en el vacio. Del
mismo modo, la mesa giratoria se activa luego de que la pieza de trabajo sea colocada
mediante el manipulador de aspiracion al vacio.

Milling

"

Minimotor

Fototransistor

Pulsador

Ventosa de agarre

Compresor

Cilindro

)
.

Vélvula magnética
de 3/2 vias
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Cinta de clasificacion con reconocimiento de color 24 V (SLD)

La cinta de clasificacion con
reconocimiento de color
sirve para la separacion
automatizada de las piezas
de trabajo de diferentes
colores. Para ello, los
componentes
geométricamente iguales,
pero de diferentes colores
- son conducidos hacia un
e e sensor de color con ayuda
de una

cinta transportadora, y luego son clasificados en funcion de su color. La cinta
transportadora es accionada por un motor el trayecto del transporte es medido mediante
un pulsador de impulso. La expulsion de la pieza de trabajo se realiza mediante cilindros
neumaticos que se encuentran asignados a los puntos de almacenamiento
correspondientes y son

accionados por valvulas magnéticas. Varias barreras fotoeléctricas controlan el flujo de
las piezas de trabajo y si estas se encuentran en los puntos de almacenamiento.

Colour recognition |

El reconocimiento de color se realiza con un sensor dptico de color que emite luz vy,
basandose en el reflejo de una superficie, determina su color. Por lo tanto, el sensor de
color es estrictamente un sensor reflectante que indica qué tan bien una superficie refleja
luz. Por tal motivo, el valor de medicion del sensor no es proporcional a la longitud de
onda del color medido, y no es posible la asignacion de coordenadas y espacios
cromaticos (por ejemplo RGB o CMYK). Ademas del color del objeto, también influyen a la
calidad del reflejo la luz del entorno, la superficie del objeto y la distancia del objeto
respecto al sensor. Por este motivo es esencial que el sensor de color esté protegido de
la luz del entorno y que las superficies de los objetos sean equiparables.

Ademas, es importante que el sensor esté montado de forma vertical respecto a la
superficie del objeto. La diferenciacion de las piezas de trabajo de colores se realiza
mediante valores de umbral que diferencian los valores de medicion de cada uno de los
colores entre si. Dado que los rangos de valores de los diferentes sensores de color
difieren, es imprescindible ajustar estos valores limite.

Si se coloca una pieza de trabajo sobre la cinta transportadora y, de esta forma, se
interrumpe la barrera fotoeléctrica, se inicia el proceso y arranca la cinta transportadora.
Para realizar el reconocimiento de color, la pieza de trabajo atraviesa una esclusa oscura
en la cual esta instalado un sensor de color. En este intervalo de tiempo se determina el
valor minimo del valor cromatico medido y este es asignado a la pieza de trabajo. En el
tiempo que la pieza de trabajo necesita para pasar por el sensor de color, se compara el
valor minimo previo con el valor de medicion actual y, dado el caso, es reemplazado por
este.

12

Compresor

Cilindro

L
«

Vélvula magnética
de 3/2 vias

Pulsador

Fototransistor

e

Sensor de color

Minimotor
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La expulsion es controlada con ayuda de la barrera fotoeléctrica que se encuentra antes
de la primera expulsion. Dependiendo del valor cromatico reconocido y luego de la
interrupcion de la barrera fotoeléctrica por parte de la pieza de trabajo, se activa el
cilindro neumatico correspondiente con retardo. Para ello se utiliza el pulsador de
impulso que registra la rotacion de la rueda dentada que acciona la cinta transportadora.
A diferencia del retardo basado en el tiempo, este enfoque es robusto frente a las
fluctuaciones de velocidad de la cinta transportadora. Las piezas de trabajo eyectadas
son dirigidas a través de tres rampas a cada uno de los puntos de almacenamiento.

Los puntos de almacenamiento estan equipados con barreras de luces que reconocen si

el punto esta lleno o no lo esta. Sin embargo, la barrera de luz no puede determinar
cuantas piezas de trabajo hay en el punto de almacenamiento.

13
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Estacion ambiental con camara de control 24 V (SSC)

La estacion ambiental con camara de
control sirve para el registro de valores de
medicion dentro de la fabrica. La estacion
de camara esta montada en la estacion de

multiprocesamiento y sirve para controlar Fotorresistencia,
la instalacion de manera 6ptica. sensor ambiental

El nuevo sensor ambiental y una
fotorresistencia hacen posible la medicion
de la temperatura, la humedad, la presiony
la calidad del aire, y la claridad. Los valores
se representan de manera grafica.

Camara

Mediante una palanca de mando virtual se puede girare
inclinar la camara para poder controlar la fabrica. A su
vez, las imagenes se representan en una pantalla de
control.

En una interfaz del usuario, el «panel de control», se
pueden supervisar permanentemente los distintos datos
de los sensores. Desde aquitambién se pueden controlar
los ejes de movimiento de la camara. Por medio de una
pantalla LED se indica si se han superado los valores
limite establecidos. La luz LED roja se ilumina cuando una
imagen de la camara se transfiere a la nube.
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Camara de control en estacion de multiprocesamiento

En la instalacion de la fabrica ambos mddulos
«estacion de multiprocesamiento y camara de
control» fueron unidos en un médulo completo. Esto
tiene la ventaja de que la camara se encuentra en el
punto méas alto en el modelo de fabrica y, de esta
forma, puede controlar toda la instalacion. La
camara de control posee,

ademas, un indicador 6ptico (luz

roja). Al parpadear indica que se

estan registrando imagenes.

Lampara de
Sensor ambiental y fotorresistencia en el almacén de techo alto control roja

El sensor ambiental y la fotorresistencia se
encuentran en el moddulo de estanterias
elevadas. Ambos estan conectados con el
controlador TXT.

Estacion de ingreso/salida con reconocimiento de color y lector NFC 24 V(DPS)

La estacion de ingreso/salida esta compuesta, en
total, por 3 areas de trabajo:

* Unidad de ingreso y salida
* Reconocimiento de color
o Lector NFC

15
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Mediante la barrera fotoeléctrica de la estacion de ingreso se reconoce si hay una pieza
de trabajo para el almacenamiento. De ser asi, la informacion se transmite al
programa continuo (el manipulador de aspiracion al vacio recoge la pieza de trabajo).
Antes de que la pieza continte siendo procesada, se determina, en el reconocimiento de
color, el color de la pieza de trabajo mediante el sensor correspondiente.
Luego de dicho reconocimiento, se le asignan diferentes datos a la pieza de trabajo. Para

. . ., , . . . Sensor de color
ello, el manipulador de aspiracion al vacio deposita la pieza de trabajo en el lector NFC. —

En primer lugar, se eliminan todos los datos de la memoria y se
marca la pieza de trabajo como materia prima. Fototransistor
A continuacion, el lector describe la etiqueta NFC NTAG213
que se encuentra en la pieza de trabajo con los datos relevantes
para la pieza de trabajo.

Lector NFC
Importante: una etiqueta NFC tiene un nimero de identificacion (ID) determinado. Este no se puede cambiar.

Si se solicitan una o mas piezas de trabajo, estas llegan al area de salida luego de que se realicen diferentes
trabajos. Previamente, los datos de produccion adicionales de cada pieza de trabajo pueden almacenarse en la
memoria disponible en la etiqueta NFC.

Controlador TXT con placa de adaptador
En la estacion de ingreso/salida también se encuentra el controlador TXT con una placa

de adaptador para la conexidn del sensor ambiental y la fotorresistencia. Aqui también
estad conectada la camara mediante una interfaz USB.

Placa del adaptador

Controlador TXT

Indicador de estado de la fabrica

El estado de la fabrica se muestra a través de tres luces LED.

ri A

Verde indica que todas las estaciones se encuentran en estado de espera. Indicador de estado
indica que al menos una estacion esta activa.
Rojo indica un error que debe ser confirmado en el panel de control en la nube,

para que la fabrica de aprendizaje continde con los procesos.

16
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Diagrama de bloques de la instalacion

i El diagrama de bloques le
muestra como se comunican

fischertechnik Cloud

www.fischertechnik-cloud.com 0
HBW emote roker . 4 -
remeeNATTER ey los componentes de la fabrica
v" nterne , ,
— - entre si y como se conecta la
____________ B swen - jnstalacion a internet y a la
o nube de fischertechnik.
sl < S Asimismo, en el diagrama de
— ver — ssc s bloques se puede ver a qué
= il rezesot informacion puede acceder el

MPO ; usuario a través de su
VGR :
: G ordenador, su tableta o su
Ls2§ g , . .
teléfono inteligente.
SsC PC/ Tablet
(WEB Browser)
sLD Dashboards
PCB
= En la fabrica de aprendizaje 4.0
24 V se comunican entre si tres
controladores distintos que
estan conectados por un

switch/enrutador:
o PLC (control secuencial del modelo, programa PLC)
o Puerta de enlace loT (entorno Node-RED como adaptador entre OPC/UA y MQTT, panel de control
para controlar el modelo)
o Controlador TXT (sensores fischertechnik y conexion a la nube de fischertechnik)

EI PLC (no incluido en la entrega) contiene el control secuencial para la fabrica de aprendizaje completa.

Dado que la interfaz MQTT no representa una interfaz estandar en el controlador PLC, se realizé un
adaptador para la interfaz MQTT mediante una puerta de enlace loT (Raspberry Pi) adicional con un entorno
Node-RED. Aqui, el PLC funciona como servidor y, a través de la interfaz estandar OPC/UA, le proporciona
a la puerta de enlace loT los datos necesarios en la red local. A continuacidn, la puerta de enlace loT
retransmite los mensajes al controlador TXT.

El controlador TXT asume el rol de puerta de enlace hacia la nube de fischertechnik
https://www.fischertechnik-cloud.com.

Aqui también se integran los componentes de la camara, el lector RFID/NFC, el sensor ambiental BME680 y
un sensor de brillo y se ponen a disposicion sus datos para la nube.

Através de un navegador web se puede acceder al panel de control de la aplicacion Node-RED en la puerta
de enlace loT.
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Estructura de red de la instalacion

La siguiente imagen muestra la estructura de red y las direcciones IP estandar utilizadas:

PLC con 3 puertos Ethernet

IP: 192.168.0.1

Subred:  255.255.255.0
Puerta de enlace: 192.168.0.252

Puerta de enlace loT
(Raspberry Pi)

IP: 192.168.0.5
Subred:  255.255.255.0
Puerta de enlace:

Controlador TXT
(inalambrico)

IP: 192.168.0.10
Subred: 255.255.255.0

Ordenador navegador

opcional

(cable o inalambrico)

IP: 192.168.0.x

Subred:  255.255.255.0

Puerta de enlace:
192.168.0.252

La fabrica de aprendizaje se puede conectar a una WAN inaldmbrica con un nano enrutador TP-Link
(WR802N) en modo WISP (modo Hotspot Router). La interfaz Ethernet del nano enrutador debe tener la IP:
192.168.0.252 y se conecta al PLC (IP: 192.168.0.1). La puerta de enlace loT debe tener la IP:192.168.0.5 y

también se conecta al PLC.

En el nano enrutador se activa el DHCP y asegura que el controlador TXT reciba siempre la misma direccion
IP 192.168.0.10 a través del DHCP. Para obtener mas detalles sobre la configuracion del nano enrutador,

) (

Nano enrutador TP-link
(WR802N)
Modo Hotspot Router

- WISP

consulte el capitulo Conexion a Internet de la fabrica de aprendizaje 4.0.

La sincronizacion de tiempo NTP debe hacerse a través de un servidor NTP de Internet. No hay posibilidad

de mantenimiento a distancia.
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Puesta en marcha y ajuste del controlador SIMATIC CPU1512SP

En las paginas siguientes se muestra como establecer una conexién con el controlador l6gico programable (PLC)
SIMATIC S7-1500 con CPU1512SP y como cargar la solucion de programa para la operacion de la fabrica

completa.

Esta solucion de programa esta disponible como archivo LearningFactory_4_0_24V_V02.zap16 para el portal TIA
V16 y representa la solucion estandar para la fabrica de aprendizaje 4.0. Igualmente es muy facil adaptar la
solucién. Por ejemplo, se la puede adaptar a diferentes configuraciones con diferentes CPU de la serie SIMATIC

ET200SP o con diferentes modulos de entrada/salida de la ET200SP.

PLC

CPU 1512SP-1 PN §

192.168.0.1

Los mddulos utilizados en la configuracion estandar se muestran aqui:

Modul
P PLC

19

DO1+2
DO3+4
DO5+6
DO7-14
DO15-22
DO23-30
DIT1+2
DI3+4
DI5

Dlé
Al7-10
End

Steckplatz |E-Adresse A-Adresse Typ

0 <N oy B W N

- e - e D
w N - O

Nonw -

tJ

.10

N o= N W
= o

CPU 15125P-1 PN

DQ 16x24VDC0.5AST
DQ 16x24VDCI0.5AST
DQ 16x24VDCIO.5AST
DQ 4x24VDCI2A HS
DQ 4x24VDC2A HS
DQ 4x24VDCI2A HS

DI 16x24VDC ST

DI 16x24VDC ST

DI 8x24VDCHS

DI 8x24VDCHS

Al 2xU ST
Servermodul

Artikel-Nr.

6ES7 512-1DKO1-0ABO
6ES7 132-6BHO1-0BAC
6ES7 132-6BHO1-0BAO
6ES7 132-6BHO1-0BAC
6ES7 132-6BD20-0DA0
6ES7 132-6BD20-0DA0
6E57 132-6BD20-0DA0
6ES7 131-6BHO1-0BAC
6ES7 131-6BHO1-0BAOD
6ES7 131-6BFO0-0DAO
6E57 131-6BFO0-0DAO
6E57 134-6FBO0-0BA1
6ES7 193-6PADO-0AAD
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Las soluciones de programa se pueden encontrar en:

https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC S7 1500 exerci

es

Nota:

En este capitulo se describe a modo de ejemplo la puesta en marcha para un controlador SIEMENS SIMATIC S7-
1500 con CPU1512SP. Si se usa un controlador distinto, se deberan emplear otras herramientas de software para
creary cargar los programas y poner en marcha la fabrica de aprendizaje 4.0.

Parala creacion de los programas se pueden importar, segun el controlador, los cddigos fuente respectivos, que
estan a disposicion en:

https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC SCL souces.

Construccion y manejo del CPU 1512SP-1 PN

A continuacion, un resumen de los elementos del CPU 1512SP-1 PN con adaptador bus

SIMATIC
ET200SP

(1) Desbloqueo de rieles de perfil

(2) Tiras de rotulacion

(3) LEDs para indicadores de estado y error

() LED para indicador de tensi6n de suministro

(5) Selector de modo operativo

(6) Ranura para la tarjeta de memoria SIMATIC

(7) Conexion para la tension de suministro (incluido en la entrega)

Soporte de cable y fijacion para el puerto P3 de la interfaz PROFINET

(9) LEDs para los indicadores de estado de la interfaz PROFINET a los puertos P1, P2y P3
Puerto P3 de la interfaz PROFINET: conector RJ45 en CPU

(D) Vista individual del adaptador bus

(12 Puerto P1 R de la interfaz PROFINET: conector RJ45 en adaptador bus BA 2xRJ45
(3 Puerto P2 R de la interfaz PROFINET: conector RJ45 en adaptador bus BA 2xRJ45
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Indicadores de estado y error
El CPU 1512SP-1 PN y el adaptador bus BA 2xRJ45 estan equipados con los siguientes LEDs de diagndstico:

®

®——=
] _©

(1) LED RUN/STOP (LED amarillo/verde)

(2) LED ERROR (LED rojo)

(3) LED MAINT (LED amarillo)

(4) LED LINK RX/TX para los puertos X1 P1y X1 P2 (LEDs verdes en el adaptador bus)
(5) LED POWER (LED verde)

(6) LED LINK RX/TX para el puerto X1 P3 (LED verde en el CPU)

Tarjeta de memoria SIMATIC

Como mddulo de memoria para los CPU se utiliza una tarjeta de memoria SIMATIC Micro Memory Card. Se trata
de una tarjeta de memoria especialmente preformateada y compatible con el sistema de archivos de Windows.
Para el funcionamiento del CPU, la tarjeta de memoria debe estar conectada, ya que los CPU no cuentan con una
memoria de carga integrada para los programas. Para escribir/leer la tarjeta de memoria SIMATIC con el
ordenador portéatil/la PC se necesita un lector de tarjetas SD convencional. Esto permite, p. ej., copiar archivos
directamente a la tarjeta de memoria SIMATIC mediante el Explorador de Windows o borrar completamente los
datos de programa.

Nota: Se recomienda solo extraer o insertar la tarjeta de memoria SIMATIC con el CPU desconectado de la
tension.

Selector de modo operativo
El selector de modo operativo permite ajustar el modo operativo actual del CPU. El selector de modo operativo es
un interruptor basculante con 3 posiciones:

Posicion | Significado Explicacion

RUN Modo operativo | EI CPU procesa el programa de usuario
STOP Modo operativo | EI CPU procesa el programa de usuario
MRES Memory reset Posicién para el reseteo del CPU

Software de programacion STEP 7 Professional en el portal TIA

Para la programacion y la carga de los PLC SIMATIC S7-1500 se requiere la herramienta de programacion STEP
7 Professional.

Las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0 fueron creadas con STEP 7 Professional en el portal
TIA version V16.

Puede encontrar mas detalles en los manuales SIEMENS en:
http://support.automation.siemens.com.
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Reseteo del controlador y configuracion de la direccion IP
Antes de poder cargar las soluciones de programa en el SIMATIC S7-1500, se deben restablecer los ajustes de
fabrica y se debe configurar la direccion IP del CPU 1512SP.

Para restablecer los ajustes de fabrica del CPU1512SP, siga los pasos siguientes.
— Primero, desconecte el suministro de tension del controlador y extraiga la tarjeta de memoria

SIMATIC Micro Memory Card del CPU1512SP.

— Paraborrar todos los datos de programa de la tarjeta de memoria SIMATIC Micro Memory Card en
el CPU, puede simplemente insertar la tarjeta de memoria SIMATIC en un lector de tarjetas SD

convencional y borrar los datos que se encuentran en la tarjeta usando el explorador de Windows.

$0 | [F [ = | SIMATIC MC (D) — ] X
Home Share View 9
« v A &5 > SIMATIC MC (D3) v & | Search SIMATIC MC (D) ye)

Name Date modified Type Size
## Quick access
SIMATIC.S7S 12/31/2011 11:00....  File folder

@ OneDrive Lj S7JOBS7TS 12/31/201111:00 .. S7SFile 1KB
[ This PC EE Scan with Windows Defender...
e &2 Share
&0 SIMATIC MC (D
SL ©:) Send to >

SIMATIC.S7S

Cut

¥ Network Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

>
2items 2 items selected =]

— A continuacion, vuelva a insertar la tarjeta de memoria SIMATIC en el CPU1512SP y vuelva a

conectar el suministro de tension.
Nota: Se recomienda solo extraer o insertar la tarjeta de memoria SIMATIC con el CPU desconectado de la
tension, ya que de lo contrario se podria danar.

Nota: No debe formatear la tarjeta de memoria SIMATIC, sino solo borrar los datos.
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Para poder programar el ordenador portatil/la PC desde el CPU de un controlador SIMATIC S7-1500 se requiere
una conexion TCP/IP.

Para que el ordenador y el SIMATIC S7-1500 puedan comunicarse entre si por TCP/IP es importante que las
direcciones IP de ambos dispositivos coincidan.

Primero mostraremos como se puede configurar la direccion IP de un ordenador con sistema operativo Windows
10.

(7 , .
— Marque el simbolo de red que se encuentra abajo en la barra de tareas y después haga clic

en — Configuracion de red.

VMware Network Adapter VMnet1
No Internet

Wi-Fi
Turned off

Network settings

VA o

Wi-Fi Airplane mode

— Enla ventana que se abre para la configuracion de red, haga clic en — Ethernet y después en —»

Cambiar opciones del adaptador.

€32 Startseite Ethernet
: o)
| Einstellung suchen £ | VMware Network Adapter VMnet8
Kein Internet

Netzwerk und Internet
VMware Network Adapter VMnet1
Kein Internet

B Status
Unidentified network
% WLAN Kein Internet
I % Ethernet

Verwandte Einstellungen
2 DFU

Adapteroptionen dndern
B VRN Erweiterte Freigabeoptionen dndern
- Flugzeugmodus Netzwerk- und Freigabecenter
() Mobiler Hotspot Heimnetzgruppe

Windows-Firewall
(@S Datennutzung

@ Proxy
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— Seleccione la — Conexion LAN con la que desea conectarse con el controlador y después haga

clic en - Propiedades.

/&« Network Connections

4~ & > Control Panel > Network and Internet > Network Connections

Organize v Disable this network device Diagnose this connection Rename this connection
~ | Bluetooth Network Connection | Etherne* -
Not connected . Uniden Disable

x e Bluetooth Device (Personal Area ... Intel(R Stitas !

Sl WiFi Diagnose
E Not connected

x -d Intel(R) Dual Band Wireless-AC 82... Bridge Connections

&
L/

Create Shortcut
Delete

Rename

S S

Properties

— Ahora, seleccione las — Propiedades para el — Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4).

@ Ethernet Properties X
Networking ~ Sharing
Connect using:
P intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-LM

This connection uses the following items:

3 VMware Bridge Protocol »
U File and Printer Sharing for Microsoft Networks

™1 QoS Packet Scheduler

'Y Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)

[J 4 Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol

4 PROFINET 10 protocol (DCP/LLDP)

4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >
.| [
B

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

OK || Cancel
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— Ahora puede, por ejemplo, utilizar la siguiente — Direccion IP:192.168.0.99 e introducir la siguiente
— Mascara de subred 255.255.255.0. A continuacion, por favor aplique la configuracion con —

Aceptar.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties X
General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability, Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

() Obtain an IP address automatically

(®) Use the following IP address:

IP address: | 192.168. 0 . 99 |
Subnet mask: | 255.255.255. 0 |
Default gateway: [ ]

Obtain DNS server address automatically

(®) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: [ . . . ]

Alternate DNS server: [ o m & |

[ validate settings upon exit Advanced...

[oc 11 conce

Ahora se puede asignar la direccion IP del CPU1512SP como se muestra en los pasos siguientes.
— Conecte su ordenador portatil/PC directamente a una de las tres interfaces Ethernet del

CPU1512SP y encienda el suministro de tension del controlador.

— Ahora, encienda el Totally Integrated Automation Portal (portal TIA) que se abre aqui con un doble

clic. (- Portal TIA V16)

TIA Portal
V16
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— Seleccione el punto — Online & diagndstico y a continuacion abra la — Vista de proyecto.

T Siemens —ox

Totally Integrated Automation
PORTA

@ Accessible devices

F oniine &
i Diagnostics

D Project view

— Enla navegacion de proyectos seleccione, en — Accesos online, la tarjeta de red configurada
anteriormente. Si aqui hace clic en — Actualizar dispositivos accesibles, vera la direccion IP
(siya fue configurada) o la direccion MAC (si atin no se asigno la direccion IP) del SIMATIC S7-

1500 que esta conectado. Aqui, seleccione — Online & diagnéstico.

"J& Siemens OX|
Project Edit View Insert Online Options Tools Window elp Totally Integrated Automation

B R ¥ coonline (¥ Gooffiine o MM ¥ 1] [S | PORTAL

Project tree

Devices

~ i Online access
Y Displayihide interfaces
» [ COM[RS232/PPI multi-master cable]
» [ comset
~ [ Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM
2 Update accessible devices
B Display more information
~ [ plc [192.168.0.25]
.| Online & diagnostics
» g8 Software units

» gl Program blocks
» [ Technology objects
» [@ PLCtags
» [ PLC data types
» ['S online card data
» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265
» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter
» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter 2=
» [ PCinternal [Local]
» [ PLCSIM [PNIE]

» [ UsB [s7UsE] d Properties  |%}Info | %) Diagnostics

rb ;u';eles:rwl:e [Automatic protocol detection] A General ” Cross-references. “ Compile I
» Card Reader/USB memol = e
e - 1] F)
> | Details view ——

4 Portal view S22 Overview i Scanning for devices completed for int..
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— Bajo — Funciones encontrara el punto — Asignar direccion IP. Introduzca, p. ej., la siguiente
direccion IP: — Direccion IP: 192.168.0.1 — mascara de subred 255.255.255.0. Ahora haga clic en

— Asignar direccion IP y se le asignara esta nueva direccion a su SIMATIC S7-1500.

74 Siemens —-OX

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Cf T H soveproject & Y 18 T3 X O x5 M E B R coonline (I Gooffine o MM ¢ H []]

Devices

Totally Integrated Automation
£ PORTAL

<Search in project

8
» Diagnostics Ml i F °
= RS sign aadress = =
FUI’!C(I(:JH‘ = z
S Ofiieareess [ Assign IP address g
Y Displayhide interfaces ] Seblins - Assign IP address to the device z
5 = » Firmware update
YAER COMIRS232 /R militimaster cable) Lt e e ] | Devices connected to an enterprise network or directly to the internet must be sppropristely —
» [j Comset L] =19 - = | protected against unauthorized access, e.g. by use of firewalls and network segmentation. B
~ L8 Intel(R) Ethernet Connection (4) [219-LM , Reset to factory settings For more information about industrial security, please visit =
&2 Update accessible devices Formatmemoty cam iemen -
@ 5 B 5 = Save service data
Display more information
~ [ plc [192.168.0.25] | |
4 Online & diagnostics i =
[ B =
» @@ Software units » 5
. i MAC address -64 -17 -9D -67 - 2
» [ Program blocks iisad ACC 6T a6l 3
» [ Technology cbjects = o
. 192
» (g PLC tags IPaddress: 192 .168 .0 .l | |
» [ PLC data types Subnetmask: 255 . 255 . 255 .0 >
» ['% online card data =
~ [ use router =2
» [7 Intel(®) Dual Band Wireless-AC 8265 L] — H
» [ Microsoft Wi-i Direct Virtual Adapter L] Router address: 68 . 25 | |
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2> L] s
» (4 pCinternal [Local] ] T | AssignlPaddress |
» [R PLCSIM [PNIIE] X I - v
EXDigeiis ) Assign a device address to the module = =
» [ use [s7usB] -] |1 ropeiucs | Info HE.J Diagnostics
Ch S ;
f R felesenice | pidtocol - J General H Cross-references H Compile ]
» (i Card ReaderlUSB memory [v]
e RN T a—
4 Portal view ine &dia... i Scanning for completed for int

— Enlaventana — Info — General recibira mensajes sobre el estado de la asignacion de direccion.

ﬁProperties |"_i.J.Info | A Diagnostics

J General “ Cross-references || Compile |
(%] B l Show all messages [_'—1
1 | Message Goto |? Date Time
Scanning for devices completed for interface Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LM. Foun... 6/13/2020 8:03:43 AM
Q The parameters were transferred successfully. 6/13/2020 8:05:01 AM

<] i
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Abrir las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0

En los pasos siguientes se muestra como abrir las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0.

— En el mend del portal TIA, seleccione — Proyecto — Abrir y después — Explorar.

JA Siemens

L7

Project |Edit View Insert Online
[3F New... =
B '3 Open... Ctrl+0 Open project X

rfflgrate project... - Recantly ased
Close Ceri+vY Project Path
Delete project... Ctrl+E

H save Ctrl+S
Save as.. Ctrl+-Shift+S  [Sem
Archive.. e

S 4

Project server 4

% Card Reader/USE memory

| Memory card file » <] i
Start basic integrity check [ Activate basic integrity check
Exit Alt+F4 f Browse ” Remove l ] Open H Cancel I

e ——

— A continuacion, haga clic en el proyecto V16 comprimido — LearningFactory_4 0_24V y

seleccione una ruta de destino en su ordenador para extraer el proyecto.

E LearningFactory_4_0_24V_ V02 13.06,2020 02:45 Siemens TIA Portal V16 compressed project 2.966 KB

Nota: Las soluciones de programa se pueden encontrar en:

https://qgithub.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC S7 1500 exe
rcises
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Ajuste de la configuracion de hardware

Ahora el proyecto esta abierto y aparece a la izquierda en el arbol de proyecto.

Si sus componentes hardware difieren de los de la solucion de programa, se deben adaptar a los componentes

del portal TIA.

— Para ello, primero abra la — Configuracion de dispositivos.

ierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory_4_0_24V_V02

U4 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automati:

Project Edit View Insert Online Window Help

5F DY H saveproject @ ¥
Project tree

Devices

B

Options  Tools

X Dz T)ME B R coonline (¥ Go offline

MR x J

~ [ LearningFactory_4_0_24V_V02
B Add new device
g Devices & networks
~ 1§ PLC[CPU 15125P1 PN|

1§ Device i
4% Online & diagnostics
g Software units
g Program blocks

[ Technology objects

External source files
[ PLCtags
[ PLC data types

[ Watch and force tables

[ online backups
[ Traces

[ oPC UA communication

Device proxydata | General g Cross-references [ Compile |

) Properties |} Info 1) | %] Diagnostics

Totally Integrated Automation
PORTA!

sapeq &

Program info
C supenvisions & alarms
E] PLCalarm text lists

K e —

1 Path Description Goto |? Errors

» [ Local modules
— Ungrouped devices
» 55 Security settings [v

Siemens - C:\Users\imde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory_4_0_24V_)

Warnings

Time

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help .
i Totally Integrated Automation
5F Ch | saveproject & Y B X D:: ZME B R ¥ coonline (¥ cooffine 2 NI ¥ - ||
LearningFactory_4_0_24V_V02 » PLC [CPU 1512SP-1 PN]
Devices IE'? Topology view l@“ Network view Imf Device view I_IHEJ
s 7] e — T
=] E e (g =) =
3 Ll
R PR sﬂ’w o A N - H]
— N F TN e o LD S
~ [] LeamingFactory_4_0_24V_V02 [~ S PP PN QS 3
. =1 a
B Add new device : =( 8
s Devices & networks Sl | 2
~ [ PLC[CPU 15125P-1 PN] S ST A 7 AR e (2 e v e eSS T =
1Y Devicecontgira - ey |
% Online & diagnostics = ol
» [gg Software units °
» g Program blocks =
» [ Technology objects g g;
» 5} External source files (] i E
» [@ PLCtags i
& ag: 00 X
» L PLC data types 00 =
= = 00 &
» :,L Watch and force tables ; Go to topology view 8 8 ;
» (& Online backups o Go to network view 00 2
» [Z Traces 00 @
e =T Compile »|co
» [ oPC UA communication 00 —
5 Download to device )5 |
» (i} Device proxydata =R g (]
? oad from device are =
Frodamint § Go online ctrl+k g
C supervisions & alarms W Ak 3
= e ®
Z] PLCalarm text lists Online & diagnostics curliD a
» [ Local modules A i
> [
» [ Ungrouped devices <o [v]
e et 2 K3 T [5] [100% o] —s— .
> | Details view Up ed ope ]g Properties ‘|‘ji|nfo y”y Diagnostics [ v
4 Portal view X Crosseferences F11 B | v Project LeamingFactory_4_0_24V_V02 ...
j gFactory_4_0_24V_\

5

— Aparecera una ventana en la cual podra seleccionar un dispositivo compatible.
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Change device — CPU 151T2SP-1 PN

Current device:

[>]

CPU 15125P-1 PN

Article no.: 6ES7 512-1DK01-0AB( | _
Version: V2.6 >
Description:

CPU with work memory 200 KB code
and 1 MB data; 48 ns bit operation
time; 4-stage protection concept,
technology functions: motion control,
closed-loop centrol, counting &
measuring; tracing; PROFINETIO
centroller, supports RTIRT,
performance upgrade PROFINETV2.3,
3 ports, I-device, MRP, MRPD, transport
protocel TCP/IP, secure Open User

& o S
Web server, DNS client, OPC UA:

< L1}

Compatibility information

Information

New device:
[a]
CPU 15105P F-1 PN
Article no.: 6ES7 510-15J01-0ABO] | =

V2.8

Version:

Description:

Fail-safe CPU with work memory 150
KB code and 750 KB data; can be
used for safetyapplications; supports
consistent safety upload; supports
PROFIsafe V2; 72 ns bit operaticn
time; 5-stage protection concept,
technelogy functions: motion control,
closed-loop control, counting and
measuring; tracing; Runtime options;
transport protocol TCPIIP, secure Open
User Communication, 57
communication, IP forwarding, Web

< ]

~ [ Controllers
~ [l SIMATIC ET200 CPU
~ [ ET2005P CPU

» (il CPU 15105P-1 PN

» [ cPU 15125P-1 PN

~ [ CPU 15105P F-1 PN
[l 6E57 510-1500-0AB0
1 l6ES7 510-15101-0AB04

» [l CPU15125PF-1 PN

[ ok ||

Cancel l

En los médulos de sefial se debe seleccionar la BaseUnit correcta:
- Utilizar grupo potencial del médulo izquierdo (BaseUnit 6scura)
- Habilitar nuevo grupo potencial (BaseUnit clara)

. ., . . - -
—  Esta configuracion se puede cambiar bajo — Propiedades — General — Grupo potencial.
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Cargar un programa de control en el CPU1512SP
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Para cargar el CPU1512SP, siga los pasos siguientes.

— Antes de continuar, deberia guardar su proyecto con un clic en el botéon — E Guardar proyecto.

— Para cargar su CPU completa, incluida la configuracion de hardware y las soluciones de programa,
al dispositivo, marque la carpeta — PLC [CPU1512SP-1 PN] y haga clic en el simbolo — =54 Cargar
a dispositivo.

JA Siemens - C:\Users\imde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\l earningFactory_4_0_24V_V02

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Ci Y H svepojecs @ X BB X 0 DMEER  coonine F cooffine fp A A
0 4| LearningFactory 4 0 24V V02 » PLC[CPU 15125P-1 PN]

Go online

lg Topology view ||é Network view

& [rcicruisizseied  [v] & B [GlE

|7 LearningFactory_4_0_24V_V02 @[~
B Add new device
gy Devices & networks
~ [ PLC[CPU 15125P-1 PN]
JIY Device configuration
'/ Online & diagnostics
» lg@ Software units
» gl Program blocks
» [ Technology cbjects
» External source files
» m PLCtags
» [ig PLC data types
» (32 Watch and force tables
» (& Online backups
» E Traces
» (@ OPC UA communication
» ':._‘, Device proxydata
0 Program info
. PLC supervisions & alarms
Z] PLC alarm text lists
» [ Online card data
» [l Local modules
.‘ » H Ungmuped devices

!5o|elea amMpJeﬁ & ’4\

Baugruppentrége...
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00000000
000000000
000000000l
000000000
00000000
000000000
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— Se abre el administrador para configurar las propiedades de conexion (carga extendida). En primer lugar

se debe seleccionar correctamente la interfaz. Esto se lleva a cabo en tres pasos.

- Tipo de interfaz PG/PC — PN/IE

- Interfaz PG/PC — aqui, p. €j.: Intel(R) Ethernet Connection ...

- Conexién con interfaz/subred — Directo a la ranura,1 X1°

A continuacién se debe activar el campo — Mostrar todos los dispositivos compatibles e iniciar la

busqueda de dispositivos en la red haciendo clic en el boton — Iniciar busqueda.

Si su CPU aparece en la lista, se la debe seleccionar e iniciar la carga.

(- CPU 1512SP-1 PN — Cargar)

"Extended down

Online status information:

Configured access nodes of "PLC

Device Device type Slot Interface type | Address Subnet
PLC CPU 15125P-1PN 1 X1 PNIIE 192.168.0.1
Type of the PGIPC interface: B PNIIE [+
PGIPC interface: [(E Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LIM m @ IE
Connection to interface/subnet ([Hrezia: slot"l Iv| @
stgateviay: | -] ®©
Select target device: Show all compatible devices v
Device Device type Interface type Address ‘ Target device
CPUcommon CPU 1512SP-1 PN PNIIE 192.168.0.1 CPUcommon
— = PNI/IE Access address -
Startsearch |

7 Connection established to the device with address 192.168.0.1.

€ scan completed. 1 compatible devices of 2 accessible devices found.
Scan and information retrieval completed.

%2 Retrieving device information...

O Display only error messages

K ME

[ Load ]

Cancel
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— Primero aparecera una vista previa con notas sobre el proceso de carga, la seguridad de datos, etc.

Continte con — Cargar.

"Load preview
@ Check before loading

Status ! Target Message Action
M @ - rc Ready for loading. Load 'PLC'
1 ¥ Protection Protection from unauthorized access

Devices connected to an enterprise network or directly to the
internet must be appropriately protected against unauthorized
access, e.g. by use of firewalls and network segmentation. For
more information about industrial security, please visit
http:ifwww.siemens.comiindustrialsecurity

1 » Different modules Differences between configured and target modules {online)
& » Scftware Download software to device Consistent download
(V] Text libraries Download all alarm texts and text list texts to device Consistent download

———

! Finish [: Load :| Cancel |

|

— Ahora se selecciona la opciéon — Iniciar moédulo antes de completar el proceso de carga con — Finalizar.

"Load results X
9 Status and actions after downloading to device
Status ! Target Message Action
3‘", & ~ rcC Downloading to device completed without error. Load 'PLC'
(V] ¥ Start modules Start modules after downloading to device. Start module B
(V] The module "PLC” can be started.
f Finish | | Load ' ( Cancel ]

I |

Al final se puede verificar en linea si la configuracion se cargo sin errores. Después se deberia ajustar la hora del
CPU, si el servidor NTP configurado para la sincronizacion automatica de la hora no esta disponible.

— Marque el CPU — PLC[CPU 1512SP-1 PN] y seleccione — Conectar en linea.
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iemens - C:Wsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory_

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation

S seepoie @ X 18 8 X 0 s B KBRS coonine F coottine fo MM ¥ 1" PORTAL

- E Go online
Devices |5"’ Topology view M Network view |mf Device view I_
E dt [rcicruisiaseig o] & R s =

¥ 7] LearningFactory_4_0_24V_V02
B¢ Add new device
gy Devices & networks
~ g PLC[CPU 15125P-1 PN] Q@
IIY Device configuration

Gojejes asempiey £

%] Online & diagnostics

Baugruppentrége...

4]
» [gg Software units o
= siemens =
» g Program blocks [ ] 3
» [ Technology objects g
» l@} External source files e
w @
» PLC tags (" T E
» [ PLC data types (] I
» 53 Watch and force tables = prt
» (&} Online backups 8 8 i 8 8 8 8 2
R 5 00 00 il 00 a
4 :’Trace - 60 00 00
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= 00 00 00
» Device proxydata 00 00 00 L
= 00 00 . Keks] =
Pros fo c
gram inf; 00 00 00 g
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PLC alarm text lists >

» [ online card data
» [l Local modules
» Tﬂ Ungrouped devices

®[<]

3 K3 [3] [100% v
I‘i‘.lnfo i) | %} Diagnostics

N settings

? | Details view

4 Portal view i3 Overview |b-g-h PLC v The project LearningFactory_4._

Nota: Si no hay ningln error, aqui deberian estar verdes todos los simbolos.

— Para ajustar la hora, abra — Online & diagnéstico y después seleccione, bajo — Funciones, —»

Ajustar hora y luego — Aplicar, para aplicar la hora del ordenador portatil/de la PC.

mens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFacto 24V_V02\LearningFacto

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Gi Y Hsovepojecs @ X B X O:e: D ME B R F coonline of

Totally Integrated Automation

Gooffine | g (IR 3¢ —][]]* PORTAL

Devices A
« ; i o
= Online access B 3
» Diagnostics Sshine %’
v [ LearningFactory_4_0_24V_V02 Taburchions g
B¢ Add new device Assln IP address =
gy Devices & networks
= r\_mn PLC [CPU 15125P1 PN] Y » Flrrrfware update , PGIPC time:
JIf Device configuration Ass)gUERCEINETdevicena - [{UTc=01:00) Amsterdam; Berlin, B, Rome, 5 [~] 4
Gl Onine & dingrostics L Reset to factory settings ) %
» g Software units Format mfemorycard ‘,unc I:J
» [ Program blocks Y Save service data m
» [ Technology objects Module time =
= B =3
b} Exterrial sorce Kles ‘ [June 13, 2020 [<] [10:02:50 pm [ 3
» [ PLCtags [~ R d a
» g PLC data types [#] » [V Take from PGIPC Apply
» [z Watch and force tables -
» [ Online backups n>.
» (5 Traces e
» [ OPCUA communication 2
» (i Device proxydata | |
Program info
Cf PLC supervisions & alarms
E] PLCalarm textlists
» [ Online card data
» [l Local modules
» i Ungrouped devices
C=i - .
S3ce sitings

? | Details view

4 Portal view
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Puesta en marcha y ajuste del controlador SIMATIC CPU1516F con ET200SP en el PROFINET
IRT

En las paginas siguientes se muestra como establecer una conexién con el controlador l6gico programable (PLC)
SIMATIC S7-1500 con CPU 1516F-3 PN/DP y como cargar la solucion de programa para la operacion de la fabrica
completa.

Esta solucion incluye la conexion de las sefiales del sistema de forma descentralizada en un ET2000SP, que se
comunica con el CPU mediante PROFINET IRT (Isochronous Real Time o Tiempo Real Is6crono). La puesta en
marcha de esta ET200SP también se muestra aqui.

Esta solucion de programa esta disponible como archivo LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02.zap16 para el
portal TIA V16 y es una solucion alternativa para la fabrica de aprendizaje 4.0.

Igualmente es muy facil adaptar la solucion. Por ejemplo, se la puede adaptar a diferentes configuraciones con
diferentes CPU de la serie SIMATIC S7-1500 o con diferentes mddulos de entrada/salida de la ET200SP.

PLC
CPU 1516F-3 PN...

factory_PROFI...
IM 155-6 PN HF

PLC

[PN/IE_1: 192.168.0.2 |
T

192.168.1.1 PN/IE_1 |

I
[PN/IE_1: 192.168.0.1 (2]

Los mddulos utilizados en esta variante de solucién se muestran aqui:

Module Slot |laddress | Q address Type Article no.
100
0
P PLC 1 CPU 1516F-3 PN/IDP 6ES7 516-3FNO1-0ABO
Module Slot | |address Q address Type Article number
300
» factory PROFINET 0 INM 155-6 PNI2 HF 6ES7 155-6AU01T-0CNO
DO1+2 1 2 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHO1-0BAD
DO3+4 2 3.4 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHO1-0BAO
DO5+6 3 5.6 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHOT-0BAO
DO7-14 - 7..14 DQ 4x24VDCI2A HS 6ES7 132-6BD20-0DA0
DO15-22 5 15..22 DQ 4x24VDCI2A HS 6ES7 132-6BD20-0DA0
DO23-30 6 23..30 DQ 4x24VDCI2A HS 6ES7 132-6BD20-0DA0
DI1+2 7 7 S DI 16x24VDCST 6ES7 131-6BHO1-0BAOD
DI3+4 8 3.4 DI 16x24VDC ST 6ES7 131-6BHO1-0BAOD
DI5 9 5 DI 8x24VDCHS 6ES7 131-6BFO0-O0DAD
DI6 10 6 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAD
Al7-10 11 7..10 Al 2xU ST 6ES7 134-6FBO0-0BA1
Servermodul_1 12 Server module 6ES7 193-6PAD0-0AAD
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Las soluciones de programa se pueden encontrar en:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC S7 1500 exercises

Nota:

En este capitulo se describe a modo de ejemplo la puesta en marcha para un controlador SIEMENS SIMATIC S7-
1500 con CPU 1516F-3 PN/DP. Si se usa un controlador distinto, se deberan emplear otras herramientas de software
para creary cargar los programas y poner en marcha la fabrica de aprendizaje 4.0.

Parala creacion de los programas se pueden importar, segun el controlador, los cédigos fuente respectivos, que
estan a disposicion en:

https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC SCL sources.

Construccion y manejo del CPU 1516F-3 PN/DP

A continuacion, un resumen de los elementos del CPU 1516F-3 PN/DP utilizado

(D) Indicadores LED para el estado operativo actual y diagnéstico del CPU
(2) Pantalla
(3) Teclas de mando
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Indicadores de estado y error
El CPU cuenta con los siguientes indicadores LED:

(1) LED RUN/STOP (LED amarillo/verde)
(2) LED ERROR (LED rojo)
(3) LED MAINT (LED amarillo)
(4) LED LINK RX/TX para el puerto X1 P1 (LED amarillo/verde)
(5) LED LINK RX/TX para el puerto X1 P2 (LED amarillo/verde)
(6) LED LINK RX/TXpara el puerto X2 P1 (LED amarillo/verde)
Elementos de mando y conexion de la CPU 1516F-3 PN/DP detras de la tapa frontal

(D) Indicadores LED para el estado operativo actual y diagnéstico del CPU
(2) Conexion de pantalla

(3) Ranura para la tarjeta de memoria SIMATIC

(@) Selector de modo operativo

(5) Indicadores LED para los 3 puertos de las interfaces PROFINET X1y X2
(6) Direcciones MAC de las interfaces

(@) Interfaz PROFIBUS (X3)

Interfaz PROFINET (X2) con 1 puerto

(9) Interfaz PROFINET (X1) con 2 puertos

Conexion para la tension de suministro

D) Tornillos de fijacion
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Nota: La tapa frontal con la pantalla se puede quitar y colocar con el sistema en funcionamiento.
El CPU del S7-1500 tiene una tapa frontal con una pantalla y teclas de mando. En la pantalla se puede visualizar

informacidon de control y estado en distintos menus y realizar diversos ajustes. Puede navegar por los mends con
las teclas de mando.
La pantalla del CPU ofrece las siguientes funciones:

e Se pueden seleccionar 6 idiomas de visualizacion distintos.

e Los avisos de diagndstico se muestran en texto claro.

e La configuracion de las interfaces se puede cambiar localmente.

e A través del portal TIA se puede asignar una contrasefia para la operacion de la pantalla.

Vista de la pantalla de un S7-1500:

O2000

Ubersicht
CPU 1516-3 PN/DP
—®
6EST 516-3AN00-0ABO
—@

(D) Informacién de estado del CPU

(2) Nombre del subment

(3) Campo de visualizacion de informacion

(@) Ayuda de navegacion, p. ej., OK/ESC o nimero de pagina
Tarjeta de memoria SIMATIC
Como mddulo de memoria para los CPU se utiliza una tarjeta de memoria SIMATIC Micro Memory Card. Se trata
de una tarjeta de memoria especialmente preformateada y compatible con el sistema de archivos de Windows.
Para el funcionamiento del CPU, la tarjeta de memoria debe estar conectada, ya que los CPU no cuentan con una
memoria de carga integrada para los programas. Para escribir/leer la tarjeta de memoria SIMATIC con el
ordenador portatil/la PC se necesita un lector de tarjetas SD convencional. Esto permite, p. ej., copiar archivos
directamente a la tarjeta de memoria SIMATIC mediante el Explorador de Windows o borrar completamente los
datos de programa.

Nota: Se recomienda solo extraer o insertar la tarjeta de memoria SIMATIC con el CPU desconectado de la
tension.

Selector de modo operativo
El selector de modo operativo permite ajustar el modo operativo actual del CPU. El selector de modo operativo es
un interruptor basculante con 3 posiciones:

Posicion | Significado Explicacion

RUN Modo operativo | EI CPU procesa el programa de usuario
STOP Modo operativo | EI CPU procesa el programa de usuario
MRES Memory reset Posicion para el reseteo del CPU
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Construccion y manejo del SIMATIC ET 200SP

La periferia descentralizada SIMATIC ET 200SP es un sistema periférico descentralizado para la conexion de
sefales de proceso a un sistema de automatizacion central como el SIMATIC S7-1500.

La periferia descentralizada suele emplearse cuando las sefales se deben transmitir a grandes distancias y el
gasto de cableado a tal fin seria excesivo. Esto permite recolectar las sefiales localmente de forma
descentralizada y conectarlas con el controlador central a través de un sistema bus. En el programa de la fabrica
de aprendizaje 4.0, el ET 200SP se conecta mediante PROFINET IRT (Isochronous Real Time o Tiempo Real
Isécrono).

La periferia descentralizada ET 200SP est4 montada en un carril de perfil estandar (7) y consta de un médulo de
interfaz (1) con adaptador bus (6), hasta 32/64 modulos periféricos (4) conectados a BaseUnits (2), 3) y un
médulo de servidor final (5).

La periferia descentralizada proporciona entradas y salidas locales para la conexion de procesos, que pueden
ser leidas y escritas por el mddulo central a través de PROFINET. Los modulos de entrada y salida se consultan
de forma normal en el programa S7 por medio de las direcciones de entrada (%l) y se conmutan por medio de las
direcciones de salida (%0Q).

Software de programacion STEP 7 Professional en el portal TIA

Para la programacién y la carga de los PLC SIMATIC S7-1500 y la puesta en marcha de la ET200SP se requiere la
herramienta de programacion STEP 7 Professional.

Las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0 fueron creadas con STEP 7 Professional en el portal
TIA version V16.

Puede encontrar mas detalles sobre el software de programacion y PROFINET en los manuales SIEMENS en:
http://support.automation.siemens.com.
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Reseteo del controlador y configuracion de la direccion IP

Antes de poder cargar las soluciones de programa en el SIMATIC S7-1500, se deben restablecer los ajustes de
fabrica y se debe configurar la direccion IP del CPU 1516F-3 PN/DP.

Para restablecer los ajustes de fabrica del CPU 1516F-3 PN/DP, siga los pasos siguientes.

— Primero, desconecte el suministro de tension del controlador y extraiga la tarjeta de memoria

SIMATIC Micro Memory Card del CPU 1516F-3 PN/DP.

— Paraborrar todos los datos de programa de la tarjeta de memoria SIMATIC Micro Memory Card en
el CPU, puede simplemente insertar la tarjeta de memoria SIMATIC en un lector de tarjetas SD

convencional y borrar los datos que se encuentran en la tarjeta usando el explorador de Windows.

sol [ = | SIMATIC MC (D3) - O X
Home Share View o
&« v 1 é-g » SIMATIC MC (D:) v O Search SIMATIC MC (D:) yel

Name Date modified Type Size
## Quick access
SIMATIC.S7S 12/31/2011 11:00....  File folder

@ OneDrive | ] s7.J0BSTS 12/31/201111:00 .. S7SFile 1KB
B This PC EE Scan with Windows Defender...
. & Share
&0 SIMATIC MC (D
SL ©:) Send to >

SIMATIC.S7S

Cut

¥ Network Copy

Create shortcut
Delete

Rename

Properties

>
2items 2 items selected =]

— A continuacion, vuelva a insertar la tarjeta de memoria SIMATIC en la CPU 1516F-3 PN/DP y vuelva

a conectar el suministro de tensian.

Nota: Se recomienda solo extraer o insertar la tarjeta de memoria SIMATIC con el CPU desconectado de la
tension, ya que de lo contrario se podria danar.

Nota: No debe formatear la tarjeta de memoria SIMATIC, sino solo borrar los datos
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Para poder programar el ordenador portatil/la PC desde el CPU de un controlador SIMATIC S7-1500 se requiere
una conexion TCP/IP.

Para que el ordenador y el SIMATIC S7-1500 puedan comunicarse entre si por TCP/IP es importante que las
direcciones IP de ambos dispositivos coincidan.

Primero mostraremos como se puede configurar la direccion IP de un ordenador con sistema operativo Windows
10.

(7 , .
— Marque el simbolo de red que se encuentra abajo en la barra de tareas y después haga clic

en — Configuracion de red.

VMware Network Adapter VMnet1
No Internet

Wi-Fi
Turned off

Network settings

V7 e

Wi-Fi Airplane mode

— Enlaventana que se abre para la configuracion de red, haga clic en — Ethernet y después en —

Cambiar opciones del adaptador.

Settings

€ Home Ethernet

I Find a setting _ | VMware Network Adapter VMnet8
No Internet

Network & Internet
E VMware Network Adapter VMnet1

B Status No Internet
Unidentified network

7 Wi-Fi No Internet
%3 Ethernet

Related settings
@ Dial-up

Change adapter options
°p VPN ~ ;
& Change advanced sharing options
B> Airplane mode Network and Sharing Center
«»  Mobile hotspot HomeGroup

® Dat Windows Firewall
ata usage

@ Proxy
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— Seleccione la — Conexion LAN con la que desea conectarse con el controlador y después haga

clic en - Propiedades.

/& Network Connections

4> & > Control Panel > Network and Internet > Network Connections

Organize v Disable this network device Diagnose this connection Rename this connection
| Bluetooth Network Connection | Etherne* -
% Not connected > _ Uniden Disable |
x Bluetooth Device (Personal Area ... Intel(R Status !
™~ | Wi-Fi Diagnose
E Not connected
xR -d Intel(R) Dual Band Wireless-AC 82... Bridge Connections
Create Shortcut
@ Delete
Rename
Q Properties

— Ahora, seleccione las — Propiedades para el — Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4).

U Ethernet Properties X
Networking  Sharing
Connect using:
P Intel(R) Ethemet Connection (4) 1215-LM

This connection uses the following items:

38 Mware Bridge Protocol PN
" File and Printer Sharing for Microsoft Networks

#H QoS Packet Scheduler

A Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)
[] 4 Microsoft Network Adapter Multiplexor Protocol
. PROFINET 10 protocol (DCP/LLDP)

4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >

| mal. | [ Uninstel
Sinecil

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The default
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.

OK || Cancel
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— Ahora puede, por ejemplo, utilizar la siguiente — Direccion IP:192.168.0.99 e introducir la siguiente
— Mascara de subred 255.255.255.0. A continuacion, por favor aplique la configuracion con —

Aceptar.

Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4) Properties X
General

You can get IP settings assigned automatically if your network supports
this capability, Otherwise, you need to ask your network administrator
for the appropriate IP settings.

(O Obtain an IP address automatically
(® Use the following IP address:

IP address: [ 192.168 . 0 .

o||8

Subnet mask: | 255 . 255 . 255 .

Default gateway: [

Obtain DNS server address automatically

(@) Use the following DNS server addresses:

Preferred DNS server: { . . . J

Alternate DNS server: [ " . . \

[Jvalidate settings upon exit Advanced...

Ahora se puede asignar la direccion IP del CPU 1516F-3 PN/DP como se muestra en los pasos siguientes.
— Conecte el puerto 1 de la interfaz Ethernet [X1] del CPU 1516F-3 PN/DP con el puerto 1 de la interfaz
Ethernet de la ET200SP. Su ordenador portatil/PC se conecta directamente al puerto 2 de la interfaz
Ethernet [X1] en el CPU 1516F-3 PN/DP. Encienda la tension de suministro del controlador. Los
demas componentes de la fabrica de aprendizaje se pueden conectar al puerto 2 de la interfaz

Ethernet de la ET200SP.

Nota: Aqui es necesaria la topologia correcta de la red ya que esta topologia se especificé en el proyecto parala
comunicacion PROFINET IRT.

— Ahora, encienda el Totally Integrated Automation Portal (portal TIA) que se abre aqui con un doble

clic. (- Portal TIA V16)

TIA Portal
V16
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— Seleccione el punto — Online & diagndstico y a continuacion abra la — Vista de proyecto.

TOX

U4 Siemens

Totally Integrated Automation
PORTA

Accessible devices

P oniinea
i Diagnostics

D Project view

— Enla navegacion de proyectos seleccione, en — Accesos online, la tarjeta de red configurada
anteriormente. Si aqui hace clic en — Actualizar dispositivos accesibles, vera la direccion IP
(siya fue configurada) o la direccion MAC (si atin no se asigno la direccion IP) del SIMATIC S7-

1500 que esta conectado. Aqui, seleccione — Online & diagnéstico.

"J& Siemens TOX|
Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
i (3 swvepoject | @ X G X0 @it G M B R coonine @ Gooffine | 2 M IB| 2 H [|)| [Seachmpoees | Gh PORTAL

Project tree m 4

Devices
EES

~ [ Online access.
Y Displayhide interfaces
» [ COM[RS232/PPI multi-master cable]
» [} Comset
~ [} Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM
£? Update accessible devices
1§ Display more information
~ [ plc [192.168.0.25]
0| Online & diagnostics.
» [gg Software units
» [l Program blocks
» [ Technology cbjects
» [g PLCtags
» [ PLC data types
» [ online card data
» (7 Intel(R) Dual Band Wiireless-AC 8265
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2
» [7 PCinternal [Local]

JaH

» (7 PLCSIM [PNIE]

» [ use [s7UsB]

» [] Teleservice [Automatic protocol detection]
» (5 Card ReaderiUSB memory

[, Properties H‘_i.‘.lnfo 2} Diagnostics

FgxEEdd

> | Details view

4 Portal view i Scanning for devices completed for int.
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— Bajo — Funciones encontrara el punto — Asignar direccion IP. Introduzca, p. ej., la siguiente
direccion IP: — Direccion IP: 192.168.0.1 — mascara de subred 255.255.255.0. Ahora haga clic en

— Asignar direccion IP y se le asignara esta nueva direccion a su SIMATIC S7-1500.

74 Siemens —OX
Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help T e
G Hsavepoject @ ¥ B2 B X O T ME B R § coonline ¥ cooffline 7 MM ¢ - || [Scarchinprojece | i PORTAL
Devices b2
£ 2 | » Diagnostics [l ) ~|9
g s . Assign IP address = =
~ Functions =[5
~ 1 Online access E Msign IPaddress .-g.
Y Displayhide interfaces (T ebline Assign IP address to the device =
e G » Firmware update ) : . . 5
MER COMIRS 232/ R multeuaster cable] 5 B e ] Devices connected to an enterprise network or directly to the intemet must be appropriately -
» [} Comset ] 59 UL } | protected against unauthorized access, e.g. by use of firewslls and network segmentation. Iz
~ [ Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM , Reset to factory settings For mare information about industial security, please vsit =
&2 Update accessible devices Format memoty card iemen: z
1§ Display more information = Save service data
~ [ plc [192.168.0.25] | ﬁ
4/ Oniine & di i - L =
= ; c
» 'g@ Software units > =
‘g!g Sl I A AC -64 -17 -9D -67 -Ad | 2
» gl Program blocks >
5 2
» [ Technology objects al
» [ PLCtags IPaddress: 192 .168 .0 .l | |
» [ PLC data types Subnetmask: 255 . 255 . 255 .0 >
iy =
. » | S Online card data B £
» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265 ] = a
» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter ] Routeraddress: 192 . 165 .0 .25 | |
» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2 L -
» (4 pCinternal [Local] ] AT B Assign IP address.
» 3 PLCSIM [PNIIE ! A
FE A = ) Assign a device address to the module = =
» [3 usB [s7UsB] o) | vroperucs | Info ﬂﬂ Diagnostics
B Seni 9
2 [7R Teleservice [Automatic protocol detection] ) J Geraral H T “ Gamnile
» (5 Card Reader/USB memory [v] @m@
> | Details view all messages

i Scanning for completed for int.

4 Portal view

— Enlaventana — Info — General recibira mensajes sobre el estado de la asignacion de direccion.

ﬁProperties |"_i.J.Info | A Diagnostics

J General “ Cross-references || Compile |
(%] B l Show all messages [_'—1
1 | Message Goto |? Date Time
Scanning for devices completed for interface Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LM. Foun... 6/13/2020 8:03:43 AM
Q The parameters were transferred successfully. 6/13/2020 8:05:01 AM

<] i
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Abrir las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0

En los pasos siguientes se muestra como abrir las soluciones de programa para la fabrica de aprendizaje 4.0.

— En el mend del portal TIA, seleccione — Proyecto — Abrir y después — Explorar.

7 Siemens
Project |Edit View Insert Online
[3F New... =

Rlonen- o

Migrate project...

Clese Ctrl+W Open project ¢
Delete project... Ctrl+E | | Recentlyused
Project Path
g Save Ctrl+5 §
Save as.. Ctri+Shift+S [
Archive... —[eeeew
: 4
Project server 4

5 Card ReaderiUSB memory b
T Memory card file »

[<] i
=2l

Cea macir ntenTIty rhe
Start basic integrity check [T Activate basic integrity check

Ext AIt+F4 ’ Browse H Remove | Open H Cancel
I _—

— A continuacion, haga clic en el proyecto V16 comprimido — LearningFactory_4_0_24V_PROFINET

y seleccione una ruta de destino en su ordenador para extraer el proyecto.

3]
w
—
w
ray
m

Q LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 13.06.2020 21:39 Siemens TIA Portal V16 compressed project

Nota: Las soluciones de programa se pueden encontrar en:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC S7 1500 exercises
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Ajuste de la configuracion de hardware

Ahora el proyecto esta abierto y aparece a la izquierda en el arbol de proyecto.
Si sus componentes hardware difieren de los de la solucion de programa, se deben adaptar a los componentes
del portal TIA.

— Para ello, primero abra la — Configuracion de dispositivos.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Pviject Edit  View Insert Onllnle -Optuons Tools Window Help Totally Integrated Automation
55 4 soveproiect | & X 1 2 X2 (s B 0 B G coonine ¥ cootine | dp (8 I8 2 =) 1]

Project tree m 4

Devices

=

i

syse | it

¥ ] LearningFactory 4_0_24V_PROFINET_VO02 ~
B Add new device
gy Devices & networks

PL PU 1516F-3 PN/DP]

saneiqn £

%/ Online & diagnostics
g8 Software units

5: Program blecks

[ Technology objects
External source files
[& PLCtags

(g PLC data types

[Z2 Watch and force tables
(& online backups

[ Traces

[ oPC UA communication

vYvvvvvvvvyvw

[, Device proxydata
5 Program info
[ PLC supervisions & alarms

Q.Properties %4 Info

&) PLC alarm text lists | Diagnostics

3 _:g Local modules _J General h Cross-references ” Compile ‘
. E;fj.ngor:::t;:t::\:coes ‘@lﬂ@ | Show all messages m
» -E~'.‘ Security settings
» 158 Cross-device functions
» g§ Common data
SR : o

! Message Goto |2 Date Time

> | Details view 7 [ [[>

E.’

Portal vie 23 Overview
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— Marque un dispositivo a la vez y haga clic en — Cambiar dispositivo.

J4 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

48

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help -
g Totally Integrated Automation
F (% B saveproject & ¥ i= X D& @ 5 0 R & Goonline X Gooffline gp M M € || [<earchinpr E PORTAL
LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 » PLC [CPU 1516F-3 PN/DP] - X
Devices [E Topology view uﬁh Network view ||Ef Device view Llﬂgj
B 5
2
3
+ E
¥ | ] LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 3
B Add new device 8
iy Devices & networks 100 0 S
~ [m PLC[CPU 1516F-3 PN/DP) Profilschiene_0 =
WGt |
%] online & diagnostics i A
» @;:g Software units = X cut Ctrlax g
» =gl Program blocks Copy CtrisC s
» [ Technology objects Faste QY g
> External source files Delete Del %
» [g PLCtags
Go to topology view =]
» PLC data types 5
Go to network view
» Watch and force tables &l =
» (& Online backups Compile > 8
» := aces Download tc device » oF
B Upload evice (software
» [ OPCUA communication | -
» [i: Device proxydata g Soronling i (]
s py ko (— &° Go o tri+ e =
S <[ w ] %/ Online & diagnostics cerien |2 [100% [~] g
L PLC supervisions & alarms e - > | T < £
E] PLC alarm text lists b loperties u 4y Info ﬂg'l Diagnostics | =
» [l Local modules J General H Cross-references ﬂ Compil: =)
» [ Distributed 1l0 T 2
$ : [ showall 2| operand
N I erre—m— :
ecurity settings. 5 e f” . =
» (3@ Cross-device functions e a> - ' Lo G 2 i 3
2 3| Call structure =
» 'g§ Common data : g
: v Assignment list
< Show catalog Ctrl+Shift+C

4 Portal view

I_ pLC

L —

— Aparecera una ventana en la cual podra seleccionar un dispositivo compatible.

Current device:

CPU 1516F-3 PNIDP

Article no.: B6ES7 51 6-3FN01~OAB§
Version: V2.8 >
Description:

Fail-safe CPU with display; work
memory 1.5 MB code and 5 MB data;
can be used for safety applications;
supports consistent safety upload;
supports PROFisafe V2; 10 ns bit
operation time; 5-stage protection
cencept, technolegy functions: motion
centrol, closed-ocp contrel, counting
and measuring; tracing; Runtime
options; isochronous mede (central);
for all PROFINET interfaces: transport
protocol TCPIIP, secure Open User

[>]

i

New device:

CPU 1512C-1 PN

Article no.: 6ES7 512-1 CK01~0AB§
Version: V2.8 v
Description:

~ @ cru

1]

CPU with display; work memory 250 KB |

code and 1 MB data; 48 ns bit
operation time; 4-stage protection
concept, technology functions: motion
control, closed-loop control, counting
and measuring; tracing; Runtime
options; for all PROFINET interfaces:
transport protocol TCP/IP, secure Open
User Communication, 57
communicatien, 57 routing, IP
forwarding, Web server, DNS client,
OPC UA: Server DA, Client DA,

bl z

iratinn €7 carami

3 I B

Compatibility information
Information

‘Al 5/AQ 2* will be created!
‘DI 16/DQ 16" will be created!
‘DI 16/DQ 16" will be created!
*HSC' will be created!

Q000

< il ; ]

Object 'DP interface’ is not supported in the new cenfiguration and will be removed.

[X

» [ CPU 15111 PN
» [ cPU 1511C1 PN
~ [ CPU 1512C-1 PN
Il 6E57 512-1CK00-0...
i l6ES7 512-1CK01-0.
» [ CPU 1513-1 PN
» [ CPU 15152 PN
» [ CPU 1516-3 PNIDP
» [ CPU 1517-3 PNIDP
» (1§ CPU 15184 PNIDP
» [j§l CPU 15184 PNIDP ODK
» [ CPU 15184 PNIDP MFP
» [l CPU 1511F-1 PN
» [l CPU 1513F-1 PN
» [l CPU 1515F2 PN
» [ CPU 1516F-3 PNIDP
» (@ CPU 1517F-3 PNIDP
» [ CPU 1518F-4 PNIDP
» [l CPU 1518F4 PNIDP ODK
» [ CPU 1518F-4 PNIDP MFP

» [ CPU1511T-1 PN

(<]

il P

-

oK ] I Cancel
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— Paraver una vista general de las direcciones IP asignadas dentro de un proyecto puede hacer clic

, = ) ) )
en el simbolo Mostrar direcciones en la — Vista de red.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation

Of hHl soveproject & M 25 T X e ¥ T WG B R S Goonline (F coofiine fp MR x o )

LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 » Devices & networks
Devices (2E]
st - 5 =
&y g T | ¥ Network 1§ Connections E)
2
=
> T 2
¥ _] LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 (2] ©
B Add new device = g
hy Devices & networks ge e ‘IEC‘DW_:RUE'--- E
= PU 1516F-3 PN... M 155-6 PN HI
~ [[§ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] i ? : i
1Y Device i e L
%/ Online & diagnostics ]
» |g@ Software units = s |ENAESTE192:166.0.2 55 ©
=y blocks 1 LD, iEE
b Frogam blecks PN 192%8.0ﬂ S
» [ Technology objects s § P
» '@} External source files s
» [ g PLCtags
» g PLC data types =
» 5 Watch and force tables il i
» [ online backups E
» (33 Traces @
» [ OPC UA communication [ ]
» Device proxy data E (]
- kB ———,,— =
A Frogram info ?‘ il 1> “00% m —y— 4 g
£ PLC supervisions &alarms ; = — = = 3
PLC alarm text lists |g Properties u i, Info ﬂ .| Diagnostics | 5
» [g Local medules _J General n Cross-references ” Compile ‘ | |
» [ Distributed Il0 D110 shows 5
= ! | Show all messages |E2] >
» /i Ungrouped devices [jl:‘D = ! =
ecurity settings - - 2 =
» [38 Cross-device functions e v Goto |2 Date Time a
» g§ Common data ==
Details view < il

| & Devices &ne...
—

En los madulos de sefial de la ET200SP se debe seleccionar la BaseUnit correcta:
- Utilizar grupo potencial del médulo izquierdo (BaseUnit 6scura)
- Habilitar nuevo grupo potencial (BaseUnit clara)

—  Puede modificar estos ajustes en la — Vista de dispositivos de la ET200SP bajo — Propiedades

— General— Grupo potencial.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Of HH sveproject S X 2= = X e ¥ B M B R S Goonline (F coofiine fp MR x - |
LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 » Ungrouped devices »
Devices IE‘ Topology view !@ Network view ||E|f Device view LEEJ
< = =
d¢ [Lemiabrik PROFINETIM1554+] ] ¢ [g] 2l [ @ & H El
2 gy o = 2
il o b}xb ,\:\"’" \&,n’ ,.3,"’ K N C\@é\ L ';‘ §
~ ] LeamingFactony_4_0_24V_PROFINET.VO2 [~ | P R R S R I IR IR ST EJ 4
& Add new device 1 ]
gﬁa Devices & networks .'1 Y. | '/‘ b :,—'
v [[§ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] 14 i =
1Y pevice configuration Bagruppertrages L
%/ Online & diagnostics Bl
» [gg Software units = bs ke
» gl Program blocks B E’
» [ Technology objects |
» g} External source files 2
» [ PLCtags
f ag [5) 00
» Ui PLC data types (e} 00 =
» (5 Watch and force tables = 8 8 8 ‘z
» (& Online backups o Le 2
» (33 Traces o 00 &
e e o 00
» L@ OPC UA communication o 00 ,j =)
2 Lol v
» [, Devi dat — L (]
Pevlce prvoz ata LT [3] [100% M ——v— M-
rogram in T
PLC supervisions &alarms [€ Properties  [*i}info |2 Diagnostics | )
PLCalarm text lists J General | 10 tags | System constants | Texts a
» [l Local modules = : =~
~ Genera |
» [ Distributed 1i0 = i
< S Dis iRyt ‘ Project information I fotentialgroup >
D1 e s Catalog information =| £
ecurity settings =4 | : < =
S Cedivic indi Identification & Mainten... H (®) Use potential group of the left module (dark BaseUnit) a
ross-device functions .
» (4§ Common data *l () Enable new potential group (light BaseUnit) b
e - - W ~ Module parameters E
Details view (<] [ 3]

| & Lernfabrik ...
=
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Cargar un programa de control en el CPU 1516F-3 PN/DP

Para cargar el CPU 1516F-3 PN/DP, siga los pasos siguientes.

— Antes de continuar, deberia guardar su proyecto con un clic en el botéon — & Guardar proyecto.

— Paracargar su CPU completa, incluida la configuracion de hardware y las soluciones de programa,

al dispositivo, marque la carpeta — PLC [CPU1516F-3 PN/DP] y haga clic en el simbolo —

Cargar a dispositivo.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_VO02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
Gf i soveproject @ X 15 2 X O 5 M B R coonline 4F Gooffiine f7 M@ 2 - ]

Project tree m 4 Download to device
Devices [5‘9 Topology view Hﬁgh Network view “—[‘" Device view l

B d¢ [PLCICPU 1516F-3 PNIDP]

Totally Integrated Automation
PORTAL

K1
g
13
EY
Jo
I

~ ] LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET.V02 A |
B Add new device

sy Devices & networks
-~ [H PLC[CPU 1516F-3 PN/DP]
[IY pevice configuration
%/ online & diagnostics
» [gg Software units w0
» gl Program blocks Profilschiene_0
» [ Technology objects
» [ External source files
» (@ PLCtags
» (g PLC data types
» (5 Watch and force tables =
(&) online backups

[ 3] g
Gojeed atempiey £

51003 auljuQ [ |

[ Traces

v vy

[ oPc UA communication S
ra

Ui§; Device proxydata = o e = =
ok = & L > | [100% > ——

B e I ] Bl Fl —v— &

. PLC supervisions & alarms d, Properties ﬂ"b Info i) n %] Diagnostics [

Z] PLCalarm text lists J General u 10 tags H System constants “ Texts

=
» Local modules
- Lo Timeofdaysynchron. | [A]
» L Distributed /O z =i
> &S 7 e Operating mode
n =1
=z Ungrouped cewices ~ Advanced options Ef NTP mode
» 55 Security settings " |
g :ﬁ 5 e Interface options ’_
ross-device functions
ra Media redundancy »
» \g§ Common data — =
R S = (™ v Real time settings [wl
N i ] v

(<] i B
22 Overview lgﬁh PLC

‘ Sul-ppy H sagjmqﬂEH sxszlkuiin

‘ Time-of-day synchronization

Note: |Time synchronization for all PROFINET interfaces take place within the settings
| for time synchronization of the PROFINETinterface [X1].

Details view

4 Portal view ¥ The project LearningFactory_4_0_24V_...

— Se abre el administrador para configurar las propiedades de conexion (carga extendida). En primer

lugar se debe seleccionar correctamente la interfaz. Esto se lleva a cabo en tres pasos.
- Tipo de interfaz PG/PC — PN/IE

- Interfaz PG/PC — aqui, p. ej.: Intel(R) Ethernet Connection ...

- Conexion con interfaz/subred — Directo a la ranura,1 X1’

A continuacion se debe activar el campo — Mostrar todos los dispositivos compatibles e iniciar

la basqueda de dispositivos en la red haciendo clic en el botdn — Iniciar bisqueda.
Sisu CPU aparece en la lista, se la debe seleccionar e iniciar la carga.

(— CPU 1516F-3 PN/DP — Cargar)
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Extended download to device X

Configured access nodes of "PLC"

Device Device type Slot Interface type | Address Subnet
PLC CPU 1516F-3 PN/... 1X1 PNIIE 192.168.0.1 PNAIE_1
CPU 1516F-3 PNi... 1X2 PNIIE 192.168.1.1
CPU 1516F-3 PNi... 1X3 PROFIBUS 2
Type of the PGIPC interface:  [|_PNIE [+
PGIPC interface: !m Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LIM m @|§]
Connection to interface/subnet: i Directatslot'1 X1' m ©

15t gateway I I'l ©

Selecttarget device: Show all compatible devices E]
Device Device type Interface type Address Target device

= PLC CPU 1516F-3 PNIDP PNIIE 192.168.0.1 PLC

. = = PNIIE Access address =

[] Flash LED.

Startsearch |

Online status informaticn: [] Display only error messages

]

= Connection established to the device with address 192.168.0.1.
0 Scan completed. 1 compatible devices of 2 accessible devices found.
Scan and information retrieval completed.

<] [m

%2 Retrieving device information...

r Load ] [ Cancel ]

— Primero aparecera una vista previa con notas sobre el proceso de carga, la seguridad de datos,

etc. Continie con — Cargar.

"[oad preview X
9 Check before loading
Status ! Target Message Action
i} & ~ rcC Ready for loading. Load 'PLC
1 ¥ Protection Protection from unauthorized access

Devices connected to an enterprise network or directly to the
internet must be appropriately protected against unauthorized
access, e.g. byuse of firewalls and network segmentation. For
more information about industrial security, please visit

I http:/iwww.siemens.comiindustrialsecurity

! » Different modules  Differences between configured and target modules (online)
(v} » Software Download software to device Consistent download
(V] Text libraries Download all alarm texts and text list texts to device Consistent download

Refresh

| £ Load ; [ Cancel ]

=

— Ahora se selecciona la opcion — Iniciar médulo antes de completar el proceso de carga con —»

Finalizar.
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"[oad resuits

Status ! Target
W, @ -~ rc

]
]

¥ Start modules

9 Status and actions after downloading to device

Message

Downloading to device completed without error.

Start modules after downloading to device.
The medule "PLC” can be started.

Action
Load 'PLC'
Start module E-|
' Finish 1 | [ ( Cancel

" |

Asignacion del nombre de dispositivo para el dispositivo PROFINET 10 ET200SP.

Para establecer la comunicacion, el controlador 10 CPU 1516F-3 PN/DP reconoce al dispositivo 10 ET200SP por el
nombre del dispositivo. Es por ello que este debe asignarse por separado.
Esto puede hacerse en los siguientes pasos.

— En la — Vista de red, marque la ET200SP con el nombre de dispositivo — factory_PROFINET y

HAHE

seleccione — “= Asignar nombre de dispositivo.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

5F (Y B ssveproject | g

Project Edit View Insert Online Options Tools

XX e 2 MG TR ¥ coonline & 6o offine

Window  Help

| Devices

W Add new device
oy Devices & networks
~ [} PLC[CPU 1516F-3 PN/DP]
Y Device configuration
%/ Online & diagnostics
» &8 Software units
» g Program blocks
» [ Technology objects
» s External source files
» [@ PLCtags
» (g PLC data types
» [ Watch and force tables
» [ig Online backups
» [ Traces
» (48 OPC UA communication
» i Device proxydata
5§ Program info
[ PLC supervisions & alarms
£ PLCalarm textlists
» [ Local modules
» [ Distributed 10
» [t Ungrouped devices
» =@ Securitysettings
» 38 Crozs-device functions
» 4§ Common data

~ _] LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET.VO2 ||

Totally Integrated Automation

PORTAL

i = Topology view

|& Network view Y Device view |
=

> | Details view

4 Portal view

Y Device configuration
Change device

X cu
18 Copy
Tz Paste

X Delete

Assign to new DP master 10 controller
Disconnect from DP master system /10
[7] Highlight DP master system /10 system
&' Go to topology view
Compile
Download to device
& Geonline
‘V
%/ Online & diagnostics
fea Asign device name
. n e ocdre

Show catalog

= Export module labeling strips

| B |58 Nework| £F Connections [ connec tof CHE - Be= 1O
PLC tactory PROFI. .
CPU 1516F-3 PN.. IM 155-6 PN HF
L9
i) — PNJIE_1: 192.168.0.2|
=| [192.168.1.1 PNIE_1 |
iPN,’!E_“: 192.168.0.1 lz|
< il
| General [ Crosseferences | Compile
|D][1.]/@)] [show ail messages 1=
! Message
Hardware configuration
| ®  scanning for devices completed for interface Intel(R) Ethernet Connection (4) 1
Y1 ®  Loading completed (errors: 0; warnings: 0).
< 1

q| Properties

Curlex
CtrlsC
Crlev

system

Crrl+Shift+C

Alt+Enter

Q
a2
*
£z I i":f
| “surppy | seperqn £ saser

Bojeyes asempiey (T

gfﬁ"] 51003 SUIIUO << |

Nota: La direccion IP configurada en el proyecto le es asignada al dispositivo ET200SP méas tarde, al establecerse
la conexion para la comunicacion, por el controlador CPU 1516F-3 PN/DP.

— Enlaventana de asignacion de nombre de dispositivo PROFINET se debe configurar correctamente

el acceso en linea. A continuacion se puede seleccionar el dispositivo y filtrar por dispositivos del
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mismo tipo. Si recién se conecta un nuevo dispositivo, se debe volver a actualizar la lista. ( —
nombre de dispositivo PROFINET: factory_profinet — Tipo de interfaz PG/PC: PN/IE — Interfaz
PG/PC: aqui: Intel(R) Ethernet Connection ... — & Solo mostrar dispositivos del mismo tipo —
Actualizar lista). El dispositivo correcto debe estar claramente identificado por la direccion MAC
impresa en el dispositivo antes de ser marcado y el nombre del dispositivo se asigna haciendo clic

en — Asignar nombre.

“Assign PROFINET device name.

Configured PROFINET device
PROFINET device name: | factory_profinet I’:‘
_ Device type: | IM 1556 PNI2 HF \
Online access
. [ i I
Type ofthe PGIPC interface:  (§_PNIIE [~]
PGIPC interface: i@lnﬁtgl(ﬁ: Ethernet Connection (4} 1219-LM }'ﬁ“ O {g:
Device filter
[ Only show devices of the same type
[] only show devices with bad parameter settings
[ only show devices without names
Accessible devices in the netwerk:
IP address MAC address Device PROFINET device name Status
0.0.0.0 AC-64-17-53-6A-74 ET2005P — I No device name assigned
| (.
1 B
[} Flash LED
[ Update list | | Assignname
Assign device name
Online status information:
o Search completed. 1 of 2 devices were found.
<] i 5]
[ Close |

Al final se puede verificar en linea si la configuracion se ha cargado sin errores y si el dispositivo PROFINET ha
sido integrado con éxito por el controlador. Después se deberia ajustar la hora del CPU, si el servidor NTP
configurado para la sincronizacidon automatica de la hora no esta disponible.

— Marque el CPU — PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] y seleccione — Conectar en linea.
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emens - C:Wsersimde\Documents\Automa ng\LearningFacto 0_24V_PROFINET_VO02\Lea

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation

GF i H saveproject & X X Dz T M E R & coonline ¢F Gooffiine f2 [N 3 — ]| * PORTAL

Devices Hﬁﬂ-h Network view | [If Device view

Go enline

=]

~ [ ] LearningFactory_4_0_24V_PROFINET.. [ @ E
B Add new device )
sy Devices & networks

v RcicRuisierapNiDe]

JIY Device configuration

%/ Online & diagnostics

g8 Software units

[ Program blocks

[ Technology objects

External source files

[ PLCtags

(g PLC data types

[ watch and force tables

(& Online backups

[ Traces

OPC UA communication

Ui Device proxydata

Biog Program info

PLC supervisions & alarms

E] PLCalarm text lists.

» ['2 Online card data

» [l Local modules

» [ Distributed /0

= = B Q. Bl

> | Details view 'd Properties  [*Info | % Diagnostics -

% Newwork| ¥ Connections

factory_PROFI... |
CPU 1516F-3 PN... IM 155-6 PN HF

Rc

Bojejed asempiey (£

‘vuu
51003 aupuQ </

soueiqn £ snsel kﬁﬂ

4 Portal view  Devices &ne... + The PROFINET device name lernfabrik._..

Nota: Si no hay ningun error, aqui deberian estar verdes todos los simbolos.

— Para ajustar la hora, abra — Online & diagnéstico y después seleccione, bajo — Funciones, —»

Ajustar hora y luego — Aplicar, para aplicar la hora del ordenador portatil/de la PC.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automa rung\Learni 0_24V_PROFINET_V02
Fn:ject Edit View Insert Online ‘Optlons Tools Window Help Totally Intanitad Autamation
5F D H saveproject & X X 9 : 5 M [} & Goonline ¥ Gooffline f2 [N [ 2 ]| *
Devices o)
Online access Ml _ o
Set time =
» Diagnostics H
~ [ LeamingFactory_4_0_24v_PROFINET. [ @ [~ | 7 EUnctions §
B Add new device Assiguibaddces: =
sy Devices & networks
- &.- PLC [CPU 1516F-3 PN/DP] ® » FIrlT.\WE re update . PGIPC time: El
Y Device configuration Aszign PROFINET device na. [Uco I~ P
@/ Oniine & diagnostics Reset to factory settings %
SRS ol e Uit Format memery card [2une 12
v BJ Frogiaii blocks ® Save service data ﬁ
» [ Technology objects Module time c
e =
» External source files .| }June 14, 2020 l'l ‘05 105:45 AM E‘ 3
» [4 PLC tags (] 0 E
» [ PLC data types [ ] 4 [V Take from PGIPC Apply.
» (5 Watch and force tables 3 -
» (&g online backups z
» [ Traces e
» [ OPC UA communication 2
» [§, Device proxydata &
Bieg Program info
PLC supervisions & alarms
PLCalarm text lists
» [2 Online card data
» [ Local modules
» [ Distributed /0
NS iz = B 5]
<[ ] JEX I S 1L 2

> | Details view
4 Portal view

Overview @ Devices & ne... | %/ Online & dia...
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Conexion a internet de la fabrica de aprendizaje 4.0
Para conectar la fabrica de aprendizaje 4.0 a Internet y por lo tanto a la nube fischertechnik, el nano
enrutador TP-Link se conecta a una WAN inaldambrica en modo WISP (modo Hotspot Router)

A continuacion se puede acceder al panel de control de la nube fischertechnik a través de dispositivos
moviles como una tableta, un teléfono inteligente, un ordenador portéatil o una PC.

Conexion del nano enrutador TP-Link (WR802N) en modo WISP

Para el suministro de energia, el nano enrutador TP-Link se conecta a la puerta de enlace loT (Raspberry Pi) a
través de USB. Alternativamente, también se puede conectar a la fuente de alimentacidon incluida.

El cable Ethernet se conecta directamente desde el nano enrutador TP-Link a un conector libre del PLC.

Sn

Nube
fischertechnik

PLC

Puerta de enlace loT [Fm e -
n = ‘ e —
B
USB .
R
Fuente de -
Ué_FJ - N
1 ®
1

alternativ

EI
.

nano enrutador TP-link
(WR802N)
Modo Hotspot Router
: WISP
LANT: 192.168.0.252
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— Para establecer la conexion del nano enrutador TP-Link en modo WISP
\: e E (modo Hotspot Router) a una WAN inaldmbrica se debe configurar el TP-Link.
- e Para ello, utilice su PC o una tableta.

Importante: Desconecte cualquier conexion de Internet existente de su ordenador (compatible con
WLAN) con el enrutador. Preferentemente, retire el cable LAN Ethernet del ordenador y desconecte
cualquier conexion WLAN.

El nano enrutador TP-link estd montado de manera fija en su instalacion. Antes de integrarlo (configurarlo) a
su entrono de trabajo, debe realizar un reseteo. Desenchufe el suministro de tension del TP-Link y vuelva a
enchufarlo, para que se reinicie. En el TP-link parpadea la luz verde. Presione con un objeto puntiagudo
(pequefio destornillador) el boton de reseteo durante 5 segundos. La luz se apaga. El TP-link se inicia

nuevamente. La luz vuelve a parpadear.

gy ofschercom En su ordenador, abra el mend de opciones de acceso

a internet mediante el boton —» E Acceso a Internet.

fischenntern

b Aparecera una pantalla con las redes disponibles en su
PO entorno. En la lista deberia aparecer el TP-Link. De no
~ Digibox-1093 ser asi, haga clic sobre — Wi-Fi y de nuevo sobre —
e Wi-Fi. Esto reinicia el Wi-Fiy vuelve a buscar las redes

Wi-Fi.

TP-Link_75E8
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( TP-Link 75E8 A continuacion, active la red TP-Link indicada. Aparece otro

meni de opciones. Seleccione el boton — Conectar.
I:] Connect automatically

@ TFT‘LT,‘(.JSEg

Enter the network security key Después de un breve periodo de tiempo aparece una
ventana en la cual se le solicita que ingrese la contrasefia
You can also connect by pushing the button on| de Ia red de su TP'Llnk

the router.

Cancel

Esta se encuentra en la parte inferior del TP-Link.

ﬁ T?—Lln’(;jSEB

Luego de ingresar la contrasefia, confirme con el boton — Enter the network security key

SiQUiente. eccsccee

You can also connect by pushing the button on|
the router.

Next Cancel

TP-Link_75E8
En el siguiente paso se verifica la contrasefia y el TP-Link se Z Secured

conecta a su ordenador por la red WLAN. Checking network requitements

[ ]

@ TP-Link_75E8

No Internet, secured

La dltima ventana de opciones muestra la conexion exitosa.

Disconnect
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A continuacion, debe configurar el TP-Link para su red. Para ello
abra el navegador web (Firefox o Chrome).

Introduzca la pagina http://tplinkwifi.net Importante: Antes de la direccion no debe aparecer www.
y acceda al sitio web. Aparecera la siguiente pagina:

o 3 .Link Wireless N Nano Router WR802N
= tp-link Model No. TLAVRSON

N

[ & Jsemame

[ 2 Password

Scan the QR code to download TP-Link Tether app.

Compiete Coctra Bom Bue paim of your Band

Como nombre de usuario introduzca «admin» y como contrasefia «xadmin» y confirme con «Log In».

Confirme esta pagina con las notas sobre la configuracion con - Next.

o y TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
] tp-link Model No. TL-WR802N

Status

Quick Setup
Operation Mode Quick Setup - Start
Network
Wireless
P — Run the Quick Setup to manually configure your internet connection and wireless settings.
u etworl
To continue, please clickthe Next button.
DGt To exit, please clickthe Exit button.
Forwarding
Security

Parental Controls

Access Control

Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPV6

System Tools
Logout
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No se debe cambiar la contrasefia, ya que de lo contrario también la debera cambiar en el controlador

TXT. Confirme con - Next
I [JChange Login Password I

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

10 tp-link Model No. TL-WR802N

Status

Quick Setup
Operation Mode Quick Setup - Password

Network
Wireless [JChange Login Password
Guest Network
DHCP

Forwarding
Security

Parental Controls
Access Control
Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPV6

System Tools

Logout

A continuacion, seleccione el — Operation Mode — WISP y confirme la seleccion con — Next.

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

1° tp-link Model No. TL-WR802N

Quick Setup - Operation Mode

Operation Mode

Network

Wireless Choose Operation Mode:
Guest Network () Wireless Router
DHCP ® wisp

Share Internet connection anywhere public Wi-Fi exists. For example: hotel room, trade show, ...
() Access Point

(O Range Extender

(O Client

System Tools

Logout

Back ] Next ]
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Como — WAN Connection Type seleccione — Dynamic IP y confirme la seleccién con — Next.

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

10 tp-Iink Model No. TL-WR802N

Operation Mode Quick Setup - WAN Connection Type

Network

Wireless The Quick Setup is preparing to set up your internet connection, please choose one type below according to your ISP. The detailed description will be
displayed after you choose the corresponding type.

Guest Network

DHCP (@ Dynamic IP (Most common option)

System Tools O Static 1P

Logout (O PPPoE/Russian PPPoE
(O L2TP/Russian L2TP
(O PPTP/Russian PPTP

Note: For users in some areas{such as Russia, Ukraine efc.), please contact your ISP to choose connection type manually.

Back | Next |

A continuacién aparece la— AP List de los puntos de acceso (AP, por sus siglas en inglés) WLAN disponibles en
el entorno. Seleccione su punto de acceso WLAN con — Connect

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
Model No. TL-WRB02N

Operation Mode AP List

Wireless
Guest Network

The scanned APs are as follows

AP numbers: 45 | Refresh

| ID BSSID [ SSID [ Signal strength | Channel [ Encryption [ Connect
System Tools DC:39:6F: © 30 | FRITZ!Box 94 1 WPA2-PSK/AES Connect

Connect

1

2

3

4 onne
5 . | . . . Connect
= I | i | |

7

8

9

i

Connect

N

N

o |
=3
=
=1
@
2
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Aplique los — Client Settings y — AP Settings con — Next.

Nota: Los AP-Settings no se deben cambiar, ya que si no se debera ajustar la configuracion del controlador TXT.
Los ajustes de los Client Settings asi como la Wireless Password figuran en las paginas de configuracion de su
punto de acceso WLAN o los puedo consultar con su administrador de red.

o tp-link
"1

Status

Operation Mode
Network

Wireless
Guest Network
DHCP

System Tools
Logout

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

Model No. TL-WR802N

Quick Setup - Wireless

Client Setting

SSID(fo be bridged):

MAC Address(to be bridged):

Key Type:
Encryption:

Wireless Password:

AP Setting

Local Network SSID:

Security:
®

[FRITZIBox |

DC:39: 30
Scan

|

AR Contrasefia inaldmbrica

de su punto de acceso
| \WI AN

TP-Link_59A8

WPA2-PSK (Recommended)

Wireless Password 33387901

(Enter ASCII characters between 8 and 63 or Hexadecimal characters between 8 and 64.)

(O Disable Wireless Security

A continuacion vera un resumen de los ajustes. Apliquelos con — Finish.

9 tp-link

Status

Oration Mode
Network
Wireless

Guest Network
DHCP

System Tools
Logout

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

Model No. TL-WR802N

Quick Setup - Review Setting

Congratulations! The settings is finish, please click finish button to make it work.For detailed settings, please click other

menus if necessary.
Changing work mode should be reboot!

Confirm the configuration you have set. If anything wrong,please go Back to reset.
it's recommented to take a note of these settings that you'll need later for reference.

Wireless Settings

Operation Mode:

Wireless Channel:

Wireless Network Name(SSID):
Wireless Security Mode:

Wireless Password:

LAN Settings

Default Access:
LAN Type:
IP Address:

WISP

1
TP-Link_59A8
WPA2-PSK
33387901

hitp:/ftplinkwifi.net
Static IP
192.168.0.1

pack | (MR
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Confirme el siguiente mensaje haciendo clic en — OK.

The change of operation mode will not take effect until the device reboots. Would you like to change the op

[ ok | | Abrechen

Los ajustes se guardan y el sistema se reinicia (Rebooting).

o J TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
- tp-link Model No. TL-WR802N

Status

Rebooting

Wireless The system is rebooting. Please wait...
Guest Network
ye—————

Forwarding

Parental Controls
Access Control
Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS

En la visualizacion del estado puede observar el progreso del reinicio.

Importante: Puede suceder que se interrumpa la conexion
del ordenador al TP-Link durante el reinicio. Conéctelos
e [T haciendo clic en — Conectar.

Checking network requirements

Cancel
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Una vez finalizado el reinicio, se abre la pantalla de estado. Aqui puede leer distintos valores del estado de las
conexiones LAN y WLAN.

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
Model No. TL-WR802N

Status

Quick Setup Status

Operation Mode
Network

Wireless

Guest Network
DHCP
Forwarding
Security

Parental Controls

0.9.1 3.16 v0001.0 Build 170421 Rel.74156n
TL-WRB02N v4 00000004

Firmware Version:

Hardware Version:

MAC Address:
IP Address:
Subnet Mask:

D8:0D:17:15:75E8
192.168.0.1
255.255.255.0

Access Control

Advanced Routing

Bandwidth Control Wireless 2.4GHz

IP & MAC Binding Operation Mode:  Hotspot
Dynamic DNS Wireless Radio:  Enabled
IPv6 Name(SSID): TP-Link_75E8

Mode:

System Tools
Logout Channel:
Channel Width:
MAC Address:

11bgn mixed
Auto(Channel 3)
Auto
D8:0D:17:15:75:E8

MAC Address:
IP Address:
Subnet Mask:

D8:0D:17:15:75:E9
0.0.0.0(Dynamic IP)
0.0.0.0
0.0.0.0
0.0.0.0 0.0.0.0

Default Gateway:
DNS Server:

System Up Time: 0 day(s) 00:01:41 Refresh
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A continuacion debera realizar los ajustes de la direccion IP del nano enrutador en el LAN y para DHCP.
Para ello, seleccione — Network y luego — LAN en el menu de la izquierda. Aqui, asigne al TP-Link la
— IP Address 192.168.0.252 con la — Subnet Mask 255.255.255.0.

o]
iTLVWRSGZN b + =8 EoR )

i::(—_:'—) a6 ‘@ £ 192.168.0.252 - @ T}‘ n @ &

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

10 tp-Iink Model No. TL-WR802N

Status
Quick Setup

LAN Settings LAN Help

You can configure the IP parameters of LAN
on this page.

Operation Mode

Networt
- WAN

« MAC Address - The physical address
AN MAC Address:  D:0D:17:1573:76 of the LAN ports, as seen from the
IP Address: LAN. The value cannot be changed.

- MAC Clone 192.168.0.252 « IP Address - Enter the IP address of

Wireless Subnet Mask: 255.255.255.0 your Device in dotted-decimal notation
- - (factory default - 192.168.0.1)

Guest Network = Subnet Mask - An address code that
— determines the size of the network.

DHCP Usually it is 255.255.255.0.

Forwarding Save Hote:

Security 1.If you change the IP address, you

must use the new IP address to login
to the Device.
If the new LAM IP address you set is
_— not in the same subnet with the
Advanced Routing previous ane, the IP Address poal in
-1 the DHCP server will be configured
Bandwidth Control automatically, but the Virual Server
IP & MAC Binding and DMZ Host will not take effect until
et— they are re-configured

Parental Controls

[

Access Control

Dynamic DNS
IPve

System Tools

Click the Save button to save your settings

Logout

A continuacidn, active — DHCP con un clic en — Enable y realice los ajustes de direccion IP que se muestran
aqui. Aplique estos ajustes con — Save.

e x

'<—'—) c \@ & 192168.0.252 o @ {}\ N O & =

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

Model No. TL-WR802N

Status s
Quick Setup

Operation Mode

The device is setup by default as a DHCP
Network (Dynamic Host Configuration Protocol)
Wireless server, which provides the TCPIP

configuration for all the PCs that are
Guest Network DHCP Server. - @ Disable @ Enable connected to the device in the LAN

DHCP Settings DHCP Settings Help

End IP Address:  192.168.0.20 the senver. If you disable the Server,
- DHCP Settings you must have another DHCP |
- DHCP Clients List Lease Time: 120 minutes (1~2880 minutes, the defaultvalus is 120) server within your network or else |~
. — you must configure the IP address
- Address Reservation Defaull Gateway.  192.168.0.252  (optional) of the computer manually.
S i— .
— « Start IP Address - This field
Forwarding Default Domain. (optional) specifies the first address in the IP
Securi — . Address pool. 182.168.0.100 is the
| Security | DNS Server:  0,0.0.0 (optionaly default start IP address
Parental Controls. ] « End IP Address - This field

Secondary DNS Server:  0,0.0.0 (optional) specifies the |ast address in the IP

Access Control Address pool. 192 168.0.199 is the
Advanced Routing default end IF address.

Lease Time - The Address Lease

Bandwidth Control Save Time is the length of tme a |
_— network user will be allowed to
IP & MAC Binding keep connecting to the device with
— the current DHCP Address. Enter
Dynamic DNS the amount oftime, in minutes, that
\PVB— the DHCP address will be
“leased”. The time range is
System Tools 1~2880 minutes. The default value
_— is 120 minutes.
Logout = Default Gateway - (Optional)

Suggest to input the IP Address of
the LAN port of the device, default
value is 192.168.0.1

ADJQ « Default Domain - (Optional) Input

the damain namea nf wnur netwnrk:
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Si el controlador TXT esta encendido, aparecera en la — DHCP Clients List con su direccion MAC e IP. De lo contrario,
encienda su controlador TXT, espere a que arranque y actualice la vista con un clic en — Refresh.

== |
e x

‘O # 192.168.0.252 .- @ n o & =

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

10 tp-link Model No. TL-WRB02N

Status
Quick Setup

i DHCP Clients List Hel
Operation Mode DHCP Clients List P
— This page shows Client Name, MAC
Network Address, Assigned IP and Lease Time of

Wireless This page displays information of all DHCF clients on the network: each DHCP Client connected to the device.

= Client Name - The name of the DHCP

D Client Name MAC Address Assigned IP Lease Time client.
= MAC Address - The MAC address of

Guest Network

1 fi-bd_3939 T4:DAEA9B:4D6D 192.168.0.10 Permanent the DHCP client.

=i Gr SHiilge « Assigned IP - The IP address that the
- DHCP Clients List :wcte has allocated to the DHCP
e
- Address Reservation * Lease Time - The time of the DHCP
| NSE—————
clientleased

Forwarding Refresh

You cannot change any of the values on this
Security page. To update this page and to show the

current connected devices, click on the

Parental Controls
Refresh button.

Access Control
Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPvE

System Tools

Logout

El controlador TXT deberia tener la direccion IP fija 192.168.0.10. En el men( — Address Reservation se puede volver
a asignar esta direccion bajo — Edit y se puede aplicar con — Save.

i TL-WRB02N ¥ ey =&
\(—:'—) c @ ‘O # 192.168.0.252 @ {}\ n @ &

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N
Model No. TL-WRB02N

Status
Quick Setup o q -
i ress Reservation nel
Operation Mode DHCP Address Reservation P
When you specify 3 reserved IP address
Network for a PG in the LAN, that PG will always
i : " " receive the same IP address each time
Wireless ;Téii:agtsed‘ciﬂ:f tﬂmedﬁ:at%cel‘zsaddrsss assigned by the DHCP Server and allows you to adjustthese configurations by when it accesses the DHCP server.
Guest Network g P! g Reserved IP  addresses could be
assigned 1o servers  that  require
_ MAC Address IP Address Status Edit permanent IP settings
- DHCP Settings T4:DAEA98:4D:6D 192.168.0.10 Enabled | Edit » MAC Address - The MAC Address
_ DHCP Clients List of the PC that you want to reserve |-
an IP address for.
- Address Reservation Addew | | Enable Selected | | Disable Selected | | Delete Selected | « IP Address - The IP address thal
the device reserved.
Forwarding = Status - It shows whether the entry

is enabled or not

Securi
ty Refresh = Edit - To edit or delete an existing

Parental Controls entry.
Access Control DHCP Address Reservation To Reserve IP Addresses, you can follow
— these steps:

Advanced Routing
1. Enter the MAC Address (The format

Bandwidth Control The static IP address of the DHCP Server can be configured on this page. = Tm o oRE . erms
IP & VAC Binding W - e e |
Dynamic DNS MAC Address: | 10.CE:A9:28:81:B7 ofthe computer you wish to add.
e Padress (12168010 | 2. Clickthe Save button.
- Status: To edit a IP Address, you can follow
System Tools these steps:
Logout 1. Select the reserved address entry
_sae || Back | as you desired, editit. If you wish to

delete the entry, select the entry
and click the Delete Selected

Ahora se puede volver a desconectar la conexion WLAN al nano enrutador TP-link.
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Panel de control de la fabrica de aprendizaje en la nube de
fischertechnik

El panel de control puede ser accionado o manejado mediante dispositivos moviles como
tabletas o teléfonos inteligentes, como asi también mediante ordenadores portatiles u
ordenadores. Hace posible la representacion del escenario de la fabrica desde tres
perspectivas diferentes:

wd 7 X
e,
Vista del cliente e 9: S
- 5797; Order X
Blue workpiece Red workpiece
Vista del fabricante w w ! y

Vista de produccién @ -
® -

Registro del usuario

Antes de poder comenzar a trabajar con el panel de control, deberéa registrarse.
Para ello acceda al sitio web

www.fischertechnik-cloud.com

. Preferentemente, utilice los navegadores «Firefox» 0 «Google Chromen».
Introduzca la direccidn. Aparecera la siguiente pantalla.

Log in at fischertechnik
tecﬁnik-hw

New at fischertechnik? Register now ...

Forgot password?

Importante: Sila pagina no se carga, se debe volver a cargar mediante la combinacion
de teclas «STR + F5». Este es un problema general del navegador.
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Para registrarse por primera vez, seleccione: Joli fiéchertachrilic

iNuevo en fischertechnik? Registrese ahora...

Complete todos los campos y acepte la politica de proteccion de
datos. Haga clic sobre el casillero «No soy un robot» y responda las
preguntas.

Confirme el registro con el boton:

Luego de haberse registrado, podra iniciar sesion con su nombre de
usuario y contrasefia. Luego se inicia su panel de control. Tras Fnota tobot

realizar el siguiente punto, el panel de control se completa con datos.

Conexion a la nube
Desde la fabrica de aprendizaje 4.0 se conecta el controlador TXT a la nube. ‘
Este también controla la camara movil. La conexion WLAN con el nano
enrutador TP-Link esta preestablecida de fabrica.

By registering | agree to the privacy policy.

Los siguientes ajustes son necesarios en este TXT para la
conexion a la nube de fischertechnik:

En el TXT, active «Ajustes - Propiedades
- Cloud Client». A continuacion, vuelva a la pantalla de «Inicio» mediante el
boton «Homen».

& IR Conecte el controlador TXT con la nube de = e ——
4 & fischertechnik a través de «Ajustes - Red - Ajustes de la 4 &
Role nube - Nueva conexidn». Cloud Setup

www.fischertechnik-cloud.com

ESC No Pairing data for the cloud!
ate a fischertechnik cloud

account and start pairing new.

Cloud Client

MQTT Broker

v

E xtension
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Cuando el controlador TXT pueda establecer una conexion con la nube,
aparecerd un codigo QR y un cddigo de conexion. Usted dispondra de 30
minutos para asociar el controlador TXT a su cuenta en la nube. Transcurrido
ese tiempo, debera volver a iniciar el proceso de conexidn.

= TXT-7084 09:36

.4 5 29:48

Cloud Setup
www.fischertechnik-cloud.com
Pairing code

Usted puede escanear el codigo AR, por ejemplo, con la aplicacion «Quick Scan»
y sera dirigido automaticamente a la nube de fischertechnik.

Contraler 5 Como alternativa, en el sitio web de la
L 5 nube de fischertechnik puede dirigirse a
«Ajustes - Afiadir controlador» e ingresar
el cadigo de conexion manualmente.

Introduzca alli el nombre que desee para el
controlador TXT, p. ej., su nimero de ID «TXT- §
Name of the controller * 7 1 33))_ TXT-7133

Register controller Register controller

airmg Code

a)ay

Pairing Code *

& sl F| controlador TXT esta conectado a la nube. En el

48

Cloud Setup
www.fischertechnik-cloud.com

controlador TXT, cargue bajo «Archivo - Nube» la

aplicacion TxtGatewayPLC.

Pairing successful
Timestamp

2019-06-27 09:36:12 (&) TXT-3650 17:49

Delete

START
PROGRAM

New

Una vez que se establezca la conexion con la nube, TxtGatewayPLC

inicie las aplicaciones en el controlador TXT. T File

Settings

~ Test
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Panel de control de la fabrica

Este aparece con la siguiente pantalla:

_ 5o\ Hello

= oo =] cloud) technik-hw Y ENw

W TXT_5797: Order 2 X pyl TXT_5797: Factory status A8 ¢
Blue workpiece Red workpiece Whit

. . e

s 1
> = I N
Availability: @ notin stock Availability: @ not in stock Availi
Stock: O Stock: 0 Stock uti,?:, UME‘JS[JM Sortingine
e
Delivery / Shipping
°
®® TXT_5797: Order raw material i X pad TXT_5797: Stock 2 X
A B {5

. Blue workpiece 3 . . .
1

Red workpiece 3 . . .
2
White workpiece 3 O O O 3

Usted podra mover la secuencia de las pantallas y ajustarla a sus necesidades.

Mediante este botdn, se puede minimizar y desplegar el mend principal de la
nube.

= [fischertechnik{e=| ‘:hm%

Hello
technik-hw

28 Smart Home W TXT_5797: Order 8 X pad TXT_5797: Factory status 0% %
h Tisiing Factoryindusty 4.0 Blue workpiece Red workpiece
0 Settings I I

Availability: @ not in stoy Availal @ notin sto >

Stock: 0 s 0 Hne

Defivery /S
L]
®® TXT_5797: Order raw material - 4 # TXT _5797: Stock i X
A B C

. Blue workpiece 3 . . .
Red workpiece 3 . . .
elearning-Portal 2

fischertechnik
White workpiece 3 O O O 3
fischerTiP —
fischer group e

v

v

v

v
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Sintesis de cada ventana y sus funciones:

Solicitud de materia prima ® TXT-5797: Order raw material h X
Vista «Solicitud de materia prima»: Se muestra Blue workpiece 3
p
qué materia prima falta y debe ser encargada.
. Red workpiece 3 . . .
White workpiece 3
: (B O O
Inventario md TXT_5797: Stock %
A B C
En la ventana «Inventario» usted podra visualizar
cuanta materia prima hay almacenada en la '
estanteria elevada. Si se retira materia prima, se "
modifica de manera acorde la cantidad y el color
del inventario. 3
PedidOS ) TXT-5797: Order raw material PR B¢

En esta ventana se muestra cuanta materia prima . Biue workpiece N B O
(azul, rojo, blanco) hay disponible en el almacén.
Si, por ejemplo, se coloca una pieza de trabajo roja . Red worlgiece N B N
en la estanteria, se modifica el indicador de color
y el valor del inventario. b whitwoipiece s CH OO

10
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Estado de la fabrica

. g TXT_5797: Factory status £ X
En la ventana «Estado de la fabrica» se
muestra el estado actual de trabajo de toda -
la fabrica. Si, por ejemplo, el manipulador

de aspiracion al vacio se encuentra en
funcionamiento, se indica de manera
Optica «el icono se resalta en color azul».

EStado de pTOdUCCién g TXT_5797: Production process o2 K

En esta ventana podra ver el proceso de produccion - N
resaltado en azul cuando ha solicitado una pieza de g’
trabajo. De esta forma, usted podra visualizar donde se L
encuentra la pieza de trabajo en la instalacion de la b =’
fabrica en cada momento.

Lector NFC

En esta ventana se presenta siempre el estado actual e TXT_S797:NFCreadr o ox
del lector NFC.

También se puede colocar una pieza de trabajo y leer
los datos de la etiqueta NFC.

Mediante «Eliminar», se puede borrar el contenido de
la etiqueta NFC.

n
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Panel de control de la camara

Camara & 715797 Camera Poaoox
En la pantalla «Camara» se muestra la seccion
de la camara de su instalacion de fabrica.

Esto incluye una grabacion en vivo de la
fabrica.

282019, 22:14:02.483 0]

Control de la camara

En esta pantalla usted tiene la posibilidad de _ St
controlar su camara en vivo. De esta forma, .
usted puede recibir una vista general sobre la
totalidad de la instalacion.

Stepsize 10° ~ La camara se controla mediante

— p====s— |a palanca de mando virtual. El punto rojo indica donde se encuentra el punto
medio de la camara. Mediante el boton «Amplitud de recorrido» podra
determinar en qué grado debe girar la camara al hacer clic en una flecha.
Mediante ambos botones rojos, se puede centrar o detener la camara.

Realizar una captura
Mediante el botén «Tomar una captura de la imagen actual», usted podra
guardar la imagen actual en la pantalla «Galeria».

[=l[o]fe]

Galeria

En la ventana «Galeria»n se guardan — = wswee Poox
todas las iméagenes que se han
capturado. Mediante las flechas puede
moverse dentro de la galeria. La imagen ,
actual se muestra ampliada. Esta imagen e —
se puede eliminar de la galeria mediante & o™

el comando «Eliminar».

Si usted desea guardar la imagen para seguir utilizandola, utilice el comando
«Descargar». Ingrese un lugar para el almacenamiento en el mend que se abre a
continuacion.

[e] L=

Panel de control de la estacion ambiental

Ademas de la funcion de la camara, usted puede visualizar la informacion del
sensor ambiental y procesarla.

12



fischertechnik

Calidad actual del aire

A través de la ventana «Calidad actual del aire», se muestra
un valor de la calidad del aire a partir de tres cuadrados. En
funcion de la calidad del aire medido, se encienden los
indicadores. De esta forma, estara verde para muy buena
calidad del aire, verde y amarillo para buena, amarillo para
L] satisfactoria, verde y rojo para suficiente y rojo para mala.

Mediante el boton «Mas» (esto es
valido para todas las ventanas del = Sl el
sensor ambiental), usted podra elegir
entre las vistas «Grafico», «Valor
individual» y «Descargar».

Curve

€ Download

Al seleccionar «Graficon», usted recibird una representacion grafica de los valores de medicion. Con
la barra de desplazamiento, podra desplazarse a través de todos los datos registrados.

e — 0 Al seleccionar «Descargar», los datos se descargan como un
u:' qualnl}y,:aqk accu:acy ’ f . g , . g .
: SN archivo .csv y se pueden abrir, por ejemplo, con OpenOffice Calc o
52019;17:12:26;63.0 7
52018:17:1340830 Excel. Luego se podréan procesar los datos.

52019,17:17:05,63,0
52019;17:18:05.76,0
52019;17:19:05;110;0

52019;17:20:38,195,0
52019;17:21:38,267.0
52019,17.22:38,288.2

NN NN NN NN N

Claridad actual BB 7XT_5797: Current brightness E I X
Mediante la ventana «Claridad actual», se muestra e il
un valor de claridad en %, como asi también la hora N A
en la cual se tomd ese valor de medicion. También se T e
pueden observar las variaciones de claridad. b Tl B
7~ ~N

13
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Presion actual del aire

ol e ¢ = x  Mediante la ventana «Presion actual del
e aire», se muestra una presion de aire en hPa
) (hectopascales), como asi también la hora
= i en la cual se tomo ese valor de medicion.

B TXT_5797: Current air humidity § 3%

Humedad actual del aire

Através de la ventana «<Humedad actual del
aire», se muestra un valor de la humedad
relativa del aire en %.

BB Tx7_5797: Current temperature I8 X Temperatura actual

A través de la ventana «Temperatura
actual», se muestra la temperatura actual
(temperatura ambiente) del sensor de
medicion en °C.

Otros botones

TXT_5797
Con el boton «Anadir ventana» puede afiadir una ventana que,
hasta el momento, no estaba visible. Si activa el boton, aparece F——

un menu de opciones a partir del cual puede visualizar una
ventana de panel de control. v

O Ssupplier view

> [ Monitoring

Ade

Con este botdn cierra la ventana actual.

B

Con este boton amplia la ventana actual al modo de pantalla completa.
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Con este boton visualiza y oculta la barra de estado izquierda.

El boton indica el perfil con el que usted ha iniciado sesion. Si hace o el
clic sobre la flecha, aparece un mend de opciones. Aqui se podré Sk fw
seleccionar «Perfil» o «Cerrar sesion». Si selecciona «Perfil», | "

aparece otro menu de opciones mediante el cual puede realizar los

ajustes de su perfil. Mediante la opcion «Cerrar sesion», cierra su

sesion de la nube de fischertechnik.

Si selecciona la flecha que aparece al lado de «DE», aparece un meni de EN ~
opciones donde puede seleccionar el idioma.

En la barra de estado hay tres opciones de seleccion, que puede seleccionar
mediante un clic con el raton. Con los primeros dos botones selecciona si desea
trabajar con el panel de control de la simulacion de fabrica o solo con el panel de 88 Smart Home
control de la estacion ambiental.

h Training Factory Industry...

. . . : Q Settings
Si selecciona el boton «Ajustes», aparece un men( de opciones en el cual se

pueden visualizar y modificar diferentes parametros referidos a su controlador
TXT.

15
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Operacion de la fabrica con la nube de fischertechnik

'''''' J- -+ Parainiciar la operacion de la fabrica, primero se
debe cargar el programa del PLC vy, después,
colocar el CPU1512SP en RUN.

itulo Puesta en marcha y ajuste del controlador SIMATIC CPU1512SP.

A continuacion se inicia la aplicacion en el controlador TXT, tal como se describa aqui:

Al encender el controlador TXT, el programa se
carga automaticamente a través del «Auto Load»
y solo se debe iniciar presionando «Start
Program» en la pantalla tactil.

(1) TXT-3650 17:49

En el controlador TXT se ejecuta la
aplicacion:

TxtGatewayPLC
«TxtGatewayPLC» Sl File

TXT-7084 09:37

Settings

4 #

Filegroups Esta aplicacion se
oo controlador TXT bajo:
-Archivo - Nube

~ Test

B cioud
- C-Program

Controles al finalizar: Los programas en el controlador TXT deben estar en
funcionamiento. Esto se puede reconocer por el simbolo rojo en la pantalla del
controlador.

Después se debe volver a iniciar la puerta de enlace loT. Esto puede hacerse en el «Panel de control
fischertechnik Node-RED». En |a vista «<HMI — Main» en la ventana «Factory Control via OPCUA» con un

. RESTART . . .. .,
clicen o simplemente apagando y encendiendo el suministro de tension.

Si los programas del PLC, la puerta de enlace loT y el controlador TXT se estan ejecutando, la fabrica de
aprendizaje 4.0 esta operativa.

En las siguientes tareas aprendera a operar la fabrica y el panel de control.

16
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W TXT-577: Order & X % TXT_5797; Order raw matera o % 1 TXT_5797: Stock o ox

eee
[ ) - - ) o
. e o . . . .
n J J J
(OO o w 0
Pedidos Solicitud de materia Inventario
azul, rojo, blanco no prima Inventario vacio, ya que no se
disponible, inventario 0 no se realiz6 ningun pedido almaceno ninguna materia prima

Importante: De no ser asi, puede restablecer el panel
de control a la configuracion inicial mediante el llavero
suministrado (con una etiqueta NFC integrada).
Alternativamente, esto también puede hacerse a través
del panel de control Node-RED

17
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Coloque una pieza blanca en la entrada de

R “ " material. La pieza de trabajo (materia
T prima) interrumpe la barrera fotoeléctrica.

P g’r \0{* Este proceso es conocido como «Entrega»

o ! ! y se encuentra representado en la ventana

b =t del panel de control de «Proceso

____productivo» con el icono «Entrega»
resaltado en color verde.

A continuacion, el manipulador de aspiracion al vacio se dirige a la posicion de
almacenamiento, toma la materia prima y la mueve hacia el lector NFC.

En Ia Ventana del panel de COﬂthl, el pad TXT_5797: Production process 0 ox
proceso se representa de la siguiente
manera:

=
La entrega y el manipulador de QQ &
aspiracion al vacio estan activos y se
observan en color verde.

Aqui se borran todos los datos que se encuentran en la etiqueta NFC de la
materia prima (ya descrito).

18
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En el siguiente paso de trabajo se determina el color de la
materia prima. Para ello, el manipulador de aspiracion al
vacio mueve la materia prima a través del sensor de color.
Los datos estan a disposicion del lector NFC para continuar
con el procesamiento. Antes de que la materia prima sea
almacenada, los datos de color determinados y el resto de
la

informacion, como los datos de entrega y los datos de control de calidad, son
escritos en la etiqueta NFC con el lector NFC. Ya que ambos madulos de la
fabrica (entrega y manipulador de aspiracion al vacio) alin estan activos, se
siguen mostrando en color verde en la ventana del panel de control de
«Proceso productivo».

°* Estos datos se muestran en la ventana del panel de control «Lector
NFC».

El almacén con techo alto pone a disposicion un
contenedor vacio para recibir la materia prima.
Para ello, el brazo mecénico se dirige a la
posicion del contenedor vacio, lo toma con su
correderay lo coloca en el dispositivo de entrada
y salida.

El transportador es transportado mediante el dispositivo de transporte a
posicion de ingreso.

El brazo del manipulador de aspiracion al vacio gira a
la posicion de deposito, desciende y coloca la
materia prima en el contenedor que se encuentra

El contenedor con la materia prima es transportado en
el dispositivo de ingreso y salida hacia la posicion de
recogida del brazo mecanico del almacén con techo
alto. Aqui, el contenedor es recogido, transportado
hacia el lugar de almacenamiento de la estanteria
elevada y alli es depositado.

19
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En la ventana del panel de control «Proceso productivo» se . v seuonsproness oo
muestra como sigue el proceso de almacenamiento. Los
iconos de todos los médulos activos de la fabrica se iluminan Lol R
en color verde cuando los mddulos estan en accion. B %

I

r r
4
L] L

Observe las siguientes ventanas del panel de control - TXT: Solicitud de materia prima, TXT: Inventario y TXT:
Pedidos.

TXT: Solicitud de materia prima

Para la solicitud de materias primas, usted dispone, como encargado
del almacén, de 3 piezas de trabajo por color.

Luego de que usted haya depositado una pieza blanca en la tarea n.° ' - 900
2, en la ventana del panel de control «TXT: Solicitud de materia & o ee
priman», se reduce la cantidad maxima de

piezas blancas en 1. De esta forma, usted dispone de 2 piezas de L
trabajo para el almacenamiento.

®% TXT_5797: Order raw material o X

TXT: Inventario 59750k -
En la ventana del panel de control «TXT: Inventario» se muestra : .
ahora una pieza blanca en el sistema de almacenamiento. Es decir,
ahora usted puede, como cliente, solicitar ese pieza de trabajo y
procesarla.

DCLC
CCC
CCC

TXT: Pedidos
En la ventana del panel de control «TXT: Pedidos» se muestra que
una pieza blanca se encuentra en el almacén y que esta puede ser

solicitada.

W IXT_5797: Order 2 Tl <
Blue workpiece Red workpiece White workpiece
@ v ® o
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Coloque, tal como se describe en la tarea n.° 2, una pieza azul en el almacén con
techo alto. Una vez que se han realizado los trabajos de almacenamiento, el
resultado se vuelve a mostrar en el panel de control.

W TXT_5797: Order o X
®% TXT_5797: Order raw material s X 1 TXT_5797: Stock o X Bioe " Red
A B C
Blue workpiece 2 . . . ‘
1
[S— 900 ® s i
2 | l I ' l I Stocke 1 Stock: O
w2 0 O O T T
3
=l J J
020820 "o

02083018 134219429

®® TXT_5797: Order raw material X pad TXT_5797: Stock D> ¢

Blue workpiece 2 . .
Red workpiece 2 . .
2

White workpiece 0 3

cee

De®-
DOCLC -
[ 1) Y -

02082019, 13:47:07.845 02082019, 13:47:26.174
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Tarean.°b

Coléquese en la posicion de un cliente que, por ejemplo, desea solicitar una
pieza de trabajo blanca. Solicite una pieza de trabajo blanca.

W TXT_5797:Order o X

Para ello, active el botdon «Solicitar» en el panel de control «TXT:
Pedidos» con el raton.

>

Enlainstalacion de lafabrica sucede lo siguiente: El brazo
de transporte del almacén con techo alto lleva una «pieza
blanca» a la posicion de depadsito.

Larecoge ylacolocaenlaestacion de ingreso y salida del
almacén con techo alto. Alli es transportada hacia la
posicion de recogida del manipulador de aspiracion al
vacio.

El manipulador de aspiracion al vacio toma la pieza de
trabajo de la posicion de recogida y la coloca en la
corredera del horno.

La pieza de trabajo es introducida, cocinada y vuelve a
salir del horno.

El pequefio carro de transporte que se encuentra
preparado con la ventosa de agarre se encarga del
transporte hacia la maquina de procesamiento, la
«Fresadoran.

El carro de transporte con ventosa de agarre coloca
la pieza sobre la mesa giratoria, que la gira hacia la
fresadora. Una vez realizado el proceso de fresado,
la pieza de trabajo se sigue girando por 90 grados y
se la desliza neumaticamente a la cinta
transportadora.
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En el camino al dispositivo de clasificacion, la pieza
de trabajo atraviesa un reconocimiento de color.

En funcion del color detectado, la pieza de trabajo se
expulsa  neumaticamente desde la cinta
transportadora a una rampa de material. La pieza de
trabajo se encuentra en un area de recogiday, desde
alli, puede continuar siendo transportada con el
manipulador de aspiracion al vacio.

Este coloca la pieza de trabajo en el lector NFC para la
rotulacion final. Alli, la pieza es rotulada con datos
relevantes para la pieza, como por ejemplo la fecha de
pedido, los datos de fabricacion y de entrega.

Por dltimo, la pieza de trabajo es colocada en la
bandeja de salida de la estacion de ingreso y salida.

Usted podra dar seguimiento a los pasos de trabajo en el panel de control:

r’g\
La materia prima se recoge del almacén con techo alto y se dirige al : %
. 1
procesamiento. 5 #
- L
5
La materia prima es procesada en la estacion de multiprocesamiento (horno,
fresadora).
La pieza de trabajo procesada se clasifica segin el color y se le asignanlos
datos relevantes para la pieza a través del lector NFC. =
AN
La pieza de trabajo esta lista para la entrega y puede ser retirada de la . e
instalacion. ‘- O
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Para ello, la instalacion debe estar en estado de reposo. Coloque la pieza
de trabajo en el lector NFC y active el boton «Leer NFC» en la ventana del
panel de control «TXT: Lector NFC».

ad TXT_5797: NFC reader o X

El lector NFC lee los datos y los muestra en

‘White workpiece History
la ventana del panel de control. il Lo D
Mediante el boton «Eliminar NFC», usted puede, dado el caso, =
[ e ] e ]

eliminar los datos.

02082019, 134559395
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Single value

Curve

© Download

Determine los datos de la

B 7XT_5797: Current brightness i B2 X

claridad del entorno @ e

en su fabrica. “F

282019, 221637381

B TXT_5797: Current temperature £ 82X

Determine los datos de temperatura actuales de su fabrica y

continde con el procesamiento de estos en un programa de
hojas de calculo. .

248°C

Determine los valores de la humedad del aire a través de un

30
. . . e 7/
periodo de tiempo prolongado y represéntelos graficamente en § 4,
el tablero. ol -
= 42.7 % rH. =
10 — 12:37:58.106 - 90
~ Ry
0 - ~ 100
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[]

B TXT_5797: Camera control i B %

Para mover la camara, utilice la ventana del panel de control
«TXT: Control de la camaran. S
Los botones importantes para la tarea ya le fueron explicados
anteriormente cuando se describid el panel de control.

Recorra la instalacion de la fabrica con la camara. Mueva los ejes
horizontal y vertical de su camara con las «flechas azules». B 1r_797 Comera P ox

La seccion de la fabrica que esta grabando actualmente la
camara, se muestra en la ventana del panel de control «TXT:
Camaran.

Seleccione la tres imagenes y guardelas en la ventana del panel NE— P =
de control «TXT: Galeria». Para ello utilice el boton «Tomar una
captura de la imagen actual».

Seleccione 1imagen de la galeria, que usted desee editar en un O o
programa de edicion de imagenes. Para ello, haga clic en el boton “
«Descargar». Aparecera un mend de opciones en el cual debera

determinar un lugar de almacenamiento y un nombre para el
archivo.

Elimine las imagenes que ya no necesita con el boton «Eliminar».
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Panel de control fischertechnik Node-RED de la fabrica de
aprendizaje

El panel de control fischertechnik Node-RED estd pensado como interfaz de usuario HMI
(HumanMachinelnterface) en la red local (LAN). Se puede iniciar facilmente en un navegador web
(recomendado: Firefox o Chrome) introduciendo:

192.168.0.5:1880/ui

(Direccion IP de la puerta de enlace loT: puerto 1880 / ui como nombre de la aplicacion)

Aqui se ofrecen las siguientes vistas:
HMI - Main

En este mend se muestran la imagen de la camara y las piezas de trabajo almacenadas en el almacén
de techo alto.

En la ventana «Factory Control via OPCUA» se puede restablecer la ocupacion del almacén de techo

alto con un clic en .

. ACK . P ..
Conun clic en , se pueden confirmar los errores de la fabrica de aprendizaje 4.0.

. RESTART e . . .y
Con un clic en , se puede reiniciar la puerta de enlace loT. Esto es necesario si se volvio a
cargar el programa del PLC.

fischertechnik Node-RED Dashboard

§ HMI - Main Camera view Factory Control via OPCUA

- ; "~
2§ HMI - HBW Positions timestamp Cam 2020-6-9 14:28:45 Clear HBW rack: V/ CLEAR

B3 HMI - VGR Positions
Acknowledge Errors:  ACK
BE HMI - SSC Positions
Restart OPCUA/MQTT Interface / RESTART

@ HMI - Calibration
HBW View

5 HMI - Config Data

w III

ft Cloud

2

Lernfabrik 4.0 - Overview

Lernfabrik 4.0 - Graph
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HMI - HBW Positions

En este menu se pueden calibrar y observar las posiciones del transelevador en la estacion del almacén
automatizado con techo alto (HBW).

fischertechnik Node-RED Dashboard

| H = i s S
an HMI=Maln HBW move to Position Position Belt -
= . o
o GRS LA | Activate pos. move [ _ horizontal: v 18 A
B3 HMI - VGR Positions i
HBW Positions:  select position . vertical: v 2800 A
BS HMI - SSC Positions
B e Peiso Pos. value horizontal: 0 vertical Offset: v 370 A
BY HMI - Calibration B vert. setpoint: 2800
= Pos. value vertical: 0 Position Rack -
B3 HMI - Config Data
Start positioning: LU Position Rack Row A hd
M ftCloud : 9 -
BE Lernfabrik 4.0 - Overview Final positioning: Position Rack Row B v
B3 Lernfabrik 4.0 - Graph Start offset: Position Rack Row C v
B hor. setpoint: 2020 Home e
positioning: X

HMI - VGR Positions

En este mend se pueden calibrar y observar las posiciones del robot de 3 ejes en la estacion del
manipulador de aspiracion al vacio (VGR).

fischertechnik Node-RED Dashboard

1 H - Main i ie
=8 VGR move to Position Position Color Reader -
u= : iti
B3 HMI - HBW Positions Activate pos. move . horizontal: v 150 A
BS HMI - VGR Positions | L

VGR Positions:  select position . vertical: v 2450 A

B3 HMI - SSC Positions
Pos. value horizontal: o rotate: v 410 A
B3 HMI - Calibration
B hz act. Pos.: 0 Pos. value vertical: [ Position DSI -
B3 HMI - Config Data B hz setpoint: 0 vert. act. Pos.: 0
& ftCloud Pos. value rotation: o Position DSO v
T ou
BY Lernfabrik 4.0 - Overview Start positioning: Position HBW v
5 X
BY Lernfabrik 4.0 - Graph B rot. act. Pos.: 0 Final positioning: Position MPO -
B rot. setpoint: 0,
Start offset: Position NFC -
Home
positioning: Position NiO v

Position SLD -
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HMI - SSC Positions

En este mend se pueden calibrar y observar las posiciones de la camara en la estacidon de sensor con

camara (SSC).

fischertechnik Node-RED Dashboard

28 HMI-Main SsC move to position

HM

- HBW Positions

B3 HMI - VGR Positions B vert. act. Pos.: 958 3
vert. setpoint: 950 Activate pos. move (]
B3 HMI - SSC Positions
SSC Positions:  Select position %
B3 HMI - Calibration

Pos. value horizontal:

BS HMI - Config Data

G ftCloud Pos. value vertical:

1) ft Clou

B3 Lernfabrik 4.0 - Overview Start positioning:
hor. setpoint: 5400

BY Lernfabrik 4.0 - Graph Hor.n? i

=l 2 positioning:

HMI - Calibration

En este mend se pueden calibrar el sensor de color en la estacion de sensor con camara (SSC) asi como

 START

/ HOME

II = =

Position Centre

horizontal:

vertical:

Position HBW

horizontal:

vertical:

v

3000

1400

950

el sensor de colory las posiciones de la cinta de clasificacion con reconocimiento de color (SLD).

fischertechnik Node-RED Dashboard

[ H = i . 5
=8 HMI=Main Color sensor calibration -
BE HMI - HBW Positions .
=N Calibrate color sensor [}
BS HMI - VGR Positions .
Sensor selection:  Select sensor -
BS HMI - SSC Positions
B3 HMI - Calibration
Color sensor actual value: ]
B3 HMI - Config Data
@ ftCloud Color value white: L]
1] ft Clou
B Lernfabrik 4.0 - Overview Color value red: W
B Lernfabrik 4.0 - Graph Color value blue: []
i
value:
Threshold white-red ]
Threshold red-blue o

Calculate threshold:  CALCULATE

SLD push out counter

Calibrate push out

pushout val. white:

pushout val. red:

pushout val. blue:

Set calibration value:

a
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HMI - Config Data
En este mend se pueden guardar los datos de la ventana «Save Data» del PLC en un archivo *.csv
después de calibrar los sensores de color y las posiciones.

En la ventana «Load Data» se pueden cargar los datos de calibracion desde un archivo *.csv al PLC

fischertechnik Node-RED Dashboard

2& HMI-Main Save Data Load Data

| H - it
28 HMI - HBW Positions save Config Data to file load Config Data to PLC

B3 HMI - VGR Positions

Download ConfigData.csv

g HMI - SSC Positions

g HMI - Calibration

g HMI - Config Data

ft Cloud

2

Lernfabrik 4.0 - Overview

Lernfabrik 4.0 - Graph

ft Cloud

En este mend se puede abrir la nube de fischertechnik. Para esto el sistema debe estar conectado a
Internet.

Hello
technik-hw i HENEY

22 smart Home W TXT_5797: Order e X pd TXT_5797: Factory status Y X
llgg Training Factory Industry 4.0 Blue workpiece Red workpiece White workpiece
£ Settings ﬁ!! .
. . -«
2
B Qs s
e o i T v i
LC
®® TXT_5797: Order raw material o2 X p TXT_5797: Stock Ll ¢
B
. pm—— - N N )
e J J J
> eLearning-Portal
> fisch hnik .
achecechi @l TXT_5797: Production process O 0X B 7x7_5797: Camera § 03X

> fischerTiP R
> fischer group g e
_- ~




fischertechnik

Lernfabrik 4.0 — Overview

En este mend se muestran la imagen de la camara y los datos de los sensores.
Desde la ventana «Camera Control» se puede controlar la camara.

En la ventana «Order» se puede solicitar una pieza blanca, roja o azul.

En la ventana «Factory Control» se pueden confirmar errores y ejecutar comandos para borrar, leery
escribir las etiquetas NFC.

fischertechnik Node-RED Dashboard

g HMI - Main

Camera 4 | Camera Control Monitoring - Sensors -

| H = i
sn HMI=HEW Positions timestamp Cam 2020-6-9 14:28:45 timestamp BMESS0 2020-6-9 15:47:33
B3 HMI - VGR Positions

<< >> w £ Temperatur 21.6°C
m Luftfeuchtigkeit 60.6 % r.H.

B3 HMI - SSC Positions

BS HMI - Calibration

Order a | Luftdruck 979.3 hPa
B3 HMI - Config Data
=i g
@ fCloud ﬂ Sl 2
1) ftClou
B3 Lernfabrik 4.0 - Overview Factory Control Luftqualitat Genauigkeit 3

NFCREAD  IINFC READ_UID ght R eeee ol 2020-6-9 15:48:02

B3 Lernfabrik 4.0 - Graph

NFC WRITE NFC DELETE

Helligkeit 78.7 %

Lernfabrik 4.0 — Graph

En este mend se pueden consultar los graficos de los distintos datos ambientales en ventanas
individuales.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B2 HMI - Main

Monitoring - Helligkeit -
BE HMI - HBW Positions -

Monitoring - Temperatur v
B5 HMI - VGR Positions

Monitoring - Luftfeuchtigkeit s 4
Be HMI - SSC Positions

Monitoring - Luftdruck v
BS HMI - Calibration
B3 HMi - Config Data Monitoring - Luftqualitat -

Luftqualitat Graph
ft Cloud

m 200
B3 Lemfabrik 4.0 - Overview
B3 Lernfabrik 4.0 - Graph 150

[
14:48:00 14:53:00 14:58:00 15:03:00 15:08:00 15:13:00 15:18:00 15:23:00 15:28:00 15:33:00 15:38:00 15:43:00  15:49:00
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Calibracion de la instalacion en el panel de control
fischertechnik Node-RED de la fabrica de aprendizaje

Silas posiciones en los modulos individuales de la fabrica ya no son correctas, o si los sensores de color
necesitan ser recalibrados, esto puede hacerse en el panel de control fischertechnik Node-RED de la
fabrica de aprendizaje.

Calibracion de los sensores de color:

La calibracion de los sensores de color se realiza en la ventana «Color sensor calibration» del panel de
control bajo «<HMI - Calibration».

Para iniciar el proceso se debe activar «Calibrate color

Color sensor calibration ~  sensor» “®  seleccionar el sensor de color
correspondiente. En este ejemplo se selecciond «DSI».

Calibrate color sensor <.
, - DSl representa el sensor de color de la estacion de
Sensor selection: pg - . i
ingreso/salida
- SLD representa el sensor de color de la estacion de
clasificacion
Color sensor actual value: 18375
Ahora, primero coloque la pieza blanca en el centro del
Color value white: 6534 . . .
sensor y confirme el valor haciendo clic en ,
Col | d: 14742 . . . . RED
clorvatiere luego la pieza roja y confirme con un clic en , y
i e finalmente la pieza azul y confirme con un clic en
Set calibration « WHITE  RED  BLUE .
Por Gltimo, haga clic en i para calcular los
valores limite.
Hareshiold white:eed 10638 Nota: No se olvide de desactivar «Calibrate color
Threshold red-blue 16558 sensor» al finalizar .

Calculate threshold:  CALCULATE

La calibracion del sensor de color en la estacion de clasificacion (SLD) se lleva a cabo de la misma
manera, pero aqui cada pieza de trabajo se coloca al inicio de la cinta para su medicion. La cinta
transportadora luego transporta la pieza de trabajo pasando por el sensor de color hasta la barrera
fotoeléctrica que se encuentra detras del sensor de color.
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Calibracion de las posiciones en la cinta de clasificacion con reconocimiento de color (SLD):

Las posiciones para la expulsion de las piezas de trabajo en la cinta de clasificacion con reconocimiento
de color (SLD) se calibra en la ventana «SLD push out counter» del panel de control bajo «<HMI —
Calibration».

El proceso se inicia activando «Calibrate push out»

e - Primero se debe probar si las posiciones actuales

Gilibirate preshy out R para los 3 colores (blanco/rojo/azul) son correctas.
Esto se hace colocando las piezas de trabajo al

pushout val. white: v 5 A L. . . ., .
inicio de la cinta. A continuacion, la cinta

i e G B K transportadora transporta la pieza de trabajo
pasando por el sensor de color hasta la posicion

pushout val. blue: v 26 A establecida en el eyector correspondiente. Ahi se
expulsa la pieza.

Set calibration value: v/ SET

. ey . . . SET

Si la posicion no es correcta, se la puede corregir y aceptar haciendo clic en . A
continuacion, se debe volver a probar. Repita este procedimiento para los 3 colores
(blanco/rojo/azul) hasta que las posiciones sean las correctas.

Nota: No se olvide de desactivar «Calibrate push out» al finalizar @
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Calibracion de una posicion en la estacion de sensor con camara (SSC):

Las posiciones de la camara en la estacion de sensor con camara (SSC) se calibran en las ventanas
«move to position», «Position Centre» y «Position HBW» del panel de control bajo «<HMI - SSC
Positions».

o El proceso se inicia activando «Activate pos.
move to position move» @

A continuacion se puede seleccionar una de
dos posiciones: «Center» (posicion central
con vista al manipulador de aspiracion al
vacio) o, como se muestra aqui, «<HBW»
(posicion con vista al almacén con techo
alto).

. START ,
Con un clic en , la camara se

desplaza primero a la posicion de referencia
(0/0) y después a la posicion «<HBWh.

Activate pos. move

SSC Positions:  HBwW

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:
Pruebe ambas posiciones de esta forma.

Start positioning:  START

Home

HOME
positioning: %

Si una posicion fuera incorrecta se la puede corregir en las ventanas «Position Centre» o «Position
HBWn». A continuacion, se debe volver a probar.

Repita este procedimiento hasta que las posiciones sean correctas.

Position Centre a Position HBW a
horizontal: v 3000 A horizontal: v 5400 A
vertical: v 1400 A vertical: v 950 A

: HOME . .
Conunclic en , se puede avanzar a la posicion de referencia (0/0).

Nota: No se olvide de desactivar «Activate pos. move» al finalizar @ .
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Calibracion de una posicion en el manipulador de aspiracion al vacio (VGR):

Las posiciones del robot de 3 ejes en la estacion del manipulador de aspiracion al vacio (VGR) se calibran
en el panel de control bajo «<HMI — VGR Positions». Aqui se encuentran la ventana «move to position» y
13 ventanas para las posiciones

«Position Color Reader», «Position DSI Position Color Reader -
collect», «Position DSI discard»,
«Position DSO collect», «Position DSO
discard», «Position HBW collect», Position DSO *
«Position HBW discard», «Position
MPO», «Position NFC», «Position NiO»,
«Position SLD white», «Position SLD red» Position MPO ¥
y «Position SLD blue».

Position DSI v

Position HBW v

Position NFC v
Position NiO v
Position SLD e

El proceso se inicia activando «Activate pos.
move to Position move» @

A continuacion se puede seleccionar una de
las posiciones, por ejemplo, la posicion «DS0O
discard» (posicion de retiro de pieza).

VGR Positions:  psO discard -
Con un clic en , el robot de 3 ejes

primero avanza a la posicion de referencia
(0/0/0) y después a una posicion mas arriba

(segun el valor de Offset) de la posicion «DS0
Pos. value vertical: 1480 discard».

. FINAL
Con un clic en , se desplaza a la

posicion final y de nuevo a la posicion de
referencia (0/0/0).

, OFFSET , . .
El boton aqui no tiene ninguna

Activate pos. move @

Pos. value horizontal: 2070

Pos. value rotation: 950

Start positioning:

Final positioning: ~ FINAL funcion.
Pruebe las 13 posiciones de esta forma.
Start offset:  OFFSET
Home
positioning:
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Siuna posicion fuera incorrecta se la

Position DSO - puede corregir en las ventanas de las
ol o B p_osiciones, en este caso, por
’ ejemplo, «Position DSO». A
e Ellei o GABD continuacion, se debe volver a
probar.
vertical Discard: v 1480 A Repita este procedimiento hasta que
todas las posiciones sean correctas.
rotate: v 950 A
vertical Offset: v 200 A

: HOME . .
Conunclic en , se puede avanzar a la posicion de referencia (0/0/0).

Nota: No se olvide de desactivar «Activate pos. move» al finalizar @ .

Calibracion de una posicion en el almacén automatizado con techo alto (HBW):

Las posiciones del transelevador en la estacion del almacén automatizado con techo
alto (HBW) se calibran en el panel de control bajo «<HMI — HBW Positions». Aqui se
encuentran la ventana «move to position» y 5 ventanas para las posiciones

«Paosition Belt»,

Position Belt v
«Position Rack»
con el offset para el rack, Position Rack 2
«Position Rack Row A», Position Rack Row A v
«Position Rack Row B»
y Position Rack Row B v
«Position Rack Row C». ;

Position Rack Row C v

Al hacerlo se aproximan y calibran las posiciones Rack A1, Rack B2y Rack C3 del almacén. Las otras
6 posiciones se calculan sobre esta base.
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. FI nroceso se inicia activando «Activate pos. move»
move to Position =

m A continuacion se puede seleccionar una de las
posiciones, por ejemplo, la posicion «Rack B2»
(posicion B2 en el almacén).

Activate pos. move

HBW Positions:  Rack B2 -
. START
Conunclic en , el transelevador se desplaza
S ol I s primero a la posicion de referencia (0/0/brazo trasero)
i y después a la posicion «Rack B2».
Pos. value vertical: 1750 Conun clic en , el brazo ingresa al almacén.
. OFFSET
Conunclic en , el transelevador se desplaza
Start positioning: v/ START hacia arriba segun el valor de offset para levantar un
palet.
i itioning: FINAL .
Final positioning: ¥ Con un nuevo clic en , el transelevador vuelve
a bajar segun el valor de offset, luego retrae el brazoy
Start offset: ” OFFSET vuelve a su posicion de referencia (0/0/brazo trasero).

Pruebe las 3 posiciones del almacén (A1, B2, C3) y la

Home posicion en la cinta de esta manera.

positioning:

Siuna de las posiciones fuera incorrecta
se la puede corregir en las ventanas de
las posiciones, en este caso, por ejemplo,
«Position Rack Row B» (posicion Rack
B2). A continuacién, se debe volver a
probar.

Position Rack

vertical Offset: 370 A

Position Rack Row B
Repita este procedimiento hasta que

B2 horizontal: 5240 A todas las posiciones sean correctas.

4 < < Illl

B2 vertical: 1750 A

_ HOME — .
Con un clic en , se puede avanzar a la posicion de referencia (0/0/brazo
trasero).

Nota: No se olvide de desactivar «Activate pos. move» al finalizar @ .
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Descripcion de los componentes

Los componentes mas importantes en los médulos de la fabrica se describen en las
siguientes paginas.

Actuadores

En las instalaciones individuales se encuentran instalados tanto motores de
codificador, como asi también minimotores especificos de fischertechnik.

Motor de codificador:

Los motores de los codificadores son motores de corriente continua de
excitacion permanente. Con los motores de los codificadores que se
utilizan aqui, se pueden determinar los trayectos con un codificador de
cuadratura (sefal A, B).

Los motores de codificador son accionados por una tension nominal de
24V CC y alcanzan una potencia maxima de 0,9W y un nimero de
revoluciones maximo de 200 rpm. El consumo eléctrico a potencia
maxima asciende a 180 mA.

Los codificadores generan 3 pulsos por revolucion del eje del motor. El
engranaje integrado tiene una relacion de transmision de 20,4:1. Es decir
que una revolucion del eje que sale de la transmision corresponde a 61,2
impulsos del codificador.

El codificador se conecta a través de un cable de cuatro hilos.
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Minimotor

Si se utilizan cintas transportadoras o0 maquinas de procesamiento en las
estaciones individuales, estas son accionadas por un minimotor. Estos
motores compactos son motores de corriente continua estimulados de forma
permanente que pueden ser utilizados junto con un engranaje en U
conectable.

La corriente nominal del motor es de 24 V y el consumo eléctrico asciende,
como maximo, a 400 mA. El motor tiene un par de giro maximo de 6,92 mNm
y un namero de revoluciones durante la marcha al ralenti de 10.910 rpm. El
engranaje en U dispone de una relacion de 64,8:1y una salida lateral.

Compresor:

Si en las estaciones se necesita una fuente de aire comprimido, se utiliza
una bomba de membrana.

Dicha bomba de membrana se compone de dos camaras separadas entre
si por una membrana (véase figura 1). En una de estas dos camaras se
mueve un pistdn mediante un excéntrico de un lado a otro, por medio de lo
cual se achica o agranda el volumen en la otra camara. Si el pistén se mueve
hacia la derecha, la membrana es tirada hacia atras, a partir de lo cual se
aspira aire en la segunda camara a través de la valvula de entrada. Si el
piston se mueve hacia la
izquierda, lamembrana presiona el aire a través de la valvula de salida fuera
del cabezal de la bomba. El compresor utilizado se acciona con una tension
nominalde 24 V CCy produce un exceso de presion de 0,7 bares. El consumo
eléctrico maximo del compresor asciende a 36 mA.
Piston
Valvula de
entrada/salida

Tapa Membrana
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Valvula magnética de 3/2 vias:

Las vélvulas magnéticas de 3/2 vias se utilizan para el manejo del cilindro
neumatico. Estas valvulas de conmutacion disponen de tres conexiones y dos
estados de conmutacion. Los procesos de conmutacion son realizados por una
bobina (a) que trabaja contra un resorte (c¢). Cuando se aplica una tensién ala
bobina, el nicleo montado deslizante (b) de la bobina se mueve contra el
resorte debido a la fuerza de Lorentz, y, de esta forma, abre la valvula.

Con Abrir se entiende, en este caso, que la conexion del aire
comprimido (denominacién actual: 1, denominacién anterior:
P) se conecta con la conexion del cilindro (2, antes A). Si se
interrumpe esta tension, el resorte empuja el ndcleo hacia
atrds y vuelve a cerrar la valvula. En esta posicion, la
conexion del cilindro (2, antes A) estd conectada con la
ventilacion (3, antes R). La figura muestra una representacion
esquematica de la valvula magnética de 3/2 vias.
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Cilindros neumaticos:

En la instalacion de la fabrica se encuentran montados un total de 5 cilindros de
simple efecto con resortes. Estos se manejan mediante las valvulas magnéticas
de 3/2 vias. En los cilindros neumaticos, un piston divide el volumen del cilindro en
dos camaras. Una diferencia de presion entre estas dos cadmaras da como
resultado una fuerza que actua sobre el piston y, de esta forma, lo desplaza. Este
desplazamiento se traduce en un cambio del volumen de ambas camaras. Al
montar un resorte de recuperacion se ahorra una 2.2 conexion de aire con una
valvula magnética de 3/2 vias. Si se abre la valvula magnética de 3/2 vias, el aire
generado en el compresor fluye hacia la conexion 1 del cilindro y presiona el
piston hacia adelante contra la fuerza del resorte. De esta forma, el vastago del
piston se dirige hacia adelante. Sila valvula magnética cierra el suministro de aire,
el resorte presiona el pistdn a la posicion inicial.

o

La funcion de aspirado de la ventosa de vacio se realiza mediante dos cilindros
neumaticos que son controlados con ayuda de una valvula magnética de 3/2 vias.
Para generar una presion baja en la ventosa de vacio, es decir, una presion que
sea mas baja que la presion ambiental, se acoplan dos cilindros de forma
mecanica. Si un cilindro es sometido a un exceso de presion, salen ambos
vastagos del piston, por lo que se genera un aumento del volumen en la camara
cerrada mediante la ventosa. Este aumento de volumen estad asociado con una
disminucion de presion en esta camara.

Ventosa de vacio: (

Minipulsador:

Los minipulsadores se utilizan como interruptores de referencia. En un
movimiento de punto a punto, por ejemplo en el caso de la mesa giratoria, sirven
para determinar la posicion. EI minipulsador utilizado estad equipado con un
contacto de conmutacion y puede ser utilizado tanto como un contacto
normalmente o uno normalmente cerrado.

Si se acciona el pulsador, existe una conexion conductora entre el nicht betatigt betatigt
contacto 1y el contacto 3, mientras que la conexion entre el contacto [
1y el contacto 2 se interrumpe. La figura muestra el esquema de
circuitos del minipulsador.
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Luz LED

La luz LED es un componente electronico que transforma la energia eléctrica en luz. La abreviatura LED
procede del inglés "Light Emitting Diode" (diodo emisor de luz).

Luz LED para la produccion de luz en una barrera fotoeléctrica y como lampara

En este caso, se utiliza una luz LED cuya frecuencia de luz controla una fotorresistencia.
Este componente se puede reconocer mediante la impresién «+» y «L». Otra
caracteristica es la estructura de vidrio. Esta posee una concentracion de rayos, para
que los rayos de luz no se dispersen, sino que se encuentren en paralelo en el
Fototransistor.

Sensores
Fototransistor

El fototransistor es un componente electrénico que reacciona ante la incidencia de la
luz. Los fototransistores tienen, en su mayoria, solo dos conexiones de salida: el colector
y el emisor. La base es reemplazada por la luz incidente. Si la luz LED alcanza el
fototransistor, este cambia el flujo de corriente. Este comportamiento puede evaluarse
mediante programacion.

Fotorresistencia

La fotorresistencia es un componente electrénico, cuya resistencia eléctrica se modifica
cuando es alcanzada por la luz. En muchas descripciones, también se encuentra
denominada como LDR. Este término proviene del inglés «Light Dependent Resistor».

Importante: La fotorresistencia tiene un valor de resistencia de
0->1MOhm (en oscuridad total). En el software se puede leer un valor maximo de 15.000 en el controlador
TXT
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Sensor ambiental

El sensor que se encuentra en una
placa en la carcasa sirve para
medir el gas, la presion
atmosférica, la humedad y la
temperatura del aire. El
componente se

conecta con el controlador TXT a través de un cable plano.

Los datos se leen de manera continua y se almacenan en un archivo CSV que puede abrirse, por ejemplo,
en Excel. Los valores se pueden ver en la nube de fischertechnik.

Las imdgenes muestran una seccion del panel de control de la estacion ambiental.

983.1 hPa G
920 — 12:38:28107 = 1080 - 42.7%rH.
= = 1 — | 123758106 — %

Sensor de color

Los sensores de color se utilizan en la tecnologia de automatizacion para
controlar el color o una impresion de color. Por ejemplo, para asegurarse de
que se han instalado los componentes correctos. El sensor de color
fischertechnik envia una luz blanca que es reflejada por las diversas
superficies de colores con una intensidad diferente. La intensidad de luz
reflectada se mide mediante el fototransistor y

se emite como un valor de tensidn entre 0V y 9 V. El valor de medicion depende
de la claridad del entorno, como asi también de la distancia del sensor con
respecto a la superficie de color. La conexién se realiza mediante tres cables. El
cable rojo se conecta a una salida de 9V (generados a partir de 24 V), el cable
verde se conecta a tierra y el cable negro para el valor medido se conecta a una
entrada analdgica de 0- 10V del PLC. Este valor medido (0 - 9 V) se digitaliza en
un namero entero entre 0y 24883.
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Etiquetas NFC NTAG213 22 mm

Cada pieza de trabajo tiene una identificacion propia y distintiva que brinda los
siguientes datos: Estado, color y registro de fecha y hora desde la producciéon
hasta la entrega. Esta informacion se almacena en la etiqueta. Las etiquetas
estan integradas en las piezas de trabajo y, de esta forma, pueden ser utilizadas
directamente.

Lector NFC PN532 V3

Con este componente se describen y leen las etiquetas
NFC. La vista de produccion del lector NFC/RFID muestra
los datos de la pieza de trabajo y puede ser utilizado para
leer las piezas de trabajo o eliminarlas de forma manual.
Los datos primarios de la \
etiqueta NFC pueden leerse con una aplicacion NFC estandar de dispositivos moviles o con el lector NFC.
El lector NFC esta conectado a una interfaz 12C y a una alimentacion eléctrica de 3,3V en la conexion EXT
del controlador TXT.

Nano enrutador TP-link

Mediante el enrutador WLAN suministrado e integrado en la fabrica de

aprendizaje, se establece la conexidn con la nube de fischertechnik. Se

recomienda utilizar los navegadores web Chrome o Firefox. Para - —
ingresar a la nube, se deben introducir datos de acceso personales por = .
unica vez (www.fischertechnik-cloud.com). Los servidores de la m et
nube se encuentran en Alemania y aseguran que se apliquen los estricws uequusuusméﬂuupuus paia el
almacenamiento de datos.

Los datos personales estan protegidos en una cuenta a la que se accede mediante contrasefia y que utiliza
el seguro estandar industrial «0Auth2». Todos los datos enviados a la nube se transmiten cifrados con
certificados (estandar https, candado verde en el navegador web).

Camara

La camara de control montada en la estacion de
multiprocesamiento (MPO) se conecta al controlador TXT a
través de una interfaz USB. Puede ser controlada a través del
panel de mando en la nube fischertechnik.
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Controlador TXT

Los
https://www.fischertechnik.de/es-es/simular, estas son las caracteristicas mas importantes:
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datos de rendimiento completos del controlador TXT se pueden ver en

Procesador dual: ARM Cortex A8 (32bit/600MHz) + Cortex M3
Memoria: 256 MB DDR3 RAM, 128 MB Flash
Ampliacion de memoria: ranura para tarjetas micro SD
Pantalla: pantalla tactil a color de 2,4” (320 x 240 pixeles) 8 entradas universales:
digitales/analdgicas 0-9 V CC, analégicas 0-5 kQ

Pantalla: pantalla tactil a color de 2,4" (320 x 240 pixeles)

4 entradas de conteo rapidas: digitales, frecuencia de hasta 1 kHz

4 salidas de motor de 9 V/250 mA (méax.: 800 mA): velocidad regulable de forma progresiva, a
prueba de cortocircuitos, 8 salidas individuales alternativas (por ejemplo, para luces)

Madulo inalambrico combinado Bluetooth/WiFi: BT 2.1 EDR + 4.0, red de area local inalambrica
(WLAN) 802.11 b/g/n

Diodo receptor de infrarrojos

Cliente USB 2.0: Minipuerto USB para conexién al ordenador

Interfaz de alojamiento USB: Puerto USB-A para la camara USB de fischertechnik, las
memorias USB, etc.

Interfaz de la cAmara: mediante alojamiento USB, controlador de la camara Linux integrado
en el sistema operativo

Conector macho de 10 polos: para la ampliacion de las entradas y salidas, asi como la interfaz
12C

Altavoz integrado

Reloj de tiempo real incorporado con bateria de reserva intercambiable: para el registro de
los valores de medicidn en un periodo de tiempo definido

Sistema operativo de cddigo abierto basado en Linux

Posibilidad de programacion con ROBO Pro, C-Compiler, PC-Library, etc.

Suministro de energia: toma de 9V CC de 3,45 mm o tomas fischertechnik de 2,5 mm
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Placa de adaptador 24 V

Para la conexion del PLC, cada mddulo de la fabrica cuenta con una placa de adaptador, que estd compuesta de
la siguiente manera:

Conectores macho para la conexion

del modelo
V1 V2 V3 V4
_ ccooloooo H Relés para
Terminales ooonojoooe ﬂ: motores
para — 10T0TES
valvulas o (== 11 LUUGNL UAY DAL o 9{%/ bidireccionales
U[_‘er OH L L.."...'...'L.."'..."\."'...' iz [T LIS LEI" L |_| .
vt = | e | 2 N | N | == ) i
o w— - ') 0}
-|.| - ug B + Iﬁ_ﬂ‘ Ve E o
SE' =5 B
gl HLIELIIIIIIIIIIE C ~

Terminales para
Conector macho 17x2 para conexion conexion
del PLC (ST1) del PLC (alternativa a

Requerimientos del sistema para PLC/controladores:

Sien lugar de un PLC SIMATIC S7-1500 se utiliza otro controlador como, p. ej., Arduino, se debe asegurar que se
cumplan los siguientes requisitos.

- Interfaz para placa de adaptador compatible con 24 V
- Tiempo de ciclo maximo de 10 ms
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Ocupacion del conector macho 17x2 (ST1) para conexion del PLC:

Terminales
+24 V (actuadores) 1 2
0V (GND) 3 4
I 5 6
13 Ji 8
15 9 10
17 1" 12
13 14
15 16
Q1 17 |: 18
Q3 19 20
a5 21 22
Q7 23 24
25 26
2] 28
29 30
31 32
GND 33 34

+24 V (sensores)
0V (GND)

12

14

16

18

Q2
a4
a6
a8

GND

Ocupacion de las placas de adaptador en las estaciones individuales:

Manipulador

Almacenes con | de Estacion de Cinta de | Estacion de
techo alto aspiracion al | procesamiento clasificacion sensor con
(HBW) vacio (VGR) (MPO) (SLD) camara (SSC)
Cinta

R1/R2 transportadora | Vertical Corona giratoria

R3/R4 Horizontal Horizontal Camara altura

Corona Plataforma corrediza

R5/R6 Vertical giratoria del horno Camara rotacion

R7/R8 Brazo Manipulador

Vi Vacio Eyector blanco

V2 Bajar Eyector rojo

V3 Puerta del horno Eyector azul

V4 Vacio Corredera

ST

(Modelo) | 20 pol. 16 pol. 20 pol. 20 pol. 10 pol.

ST

(Modelo) | 14 pol. 10 pol. 20 pol. 14 pol. 14 pol.

ST

(Modelo) 10 pol.

ST1

(PLC) 34 pol. 34 pol. 34 pol. 34 pol. 34 pol.
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Modulacion de ancho de pulso:

Los motores de control bidireccional se invierten mediante relés y se pueden alimentar a través de los 24 V
(actuadores) o el terminal PWM.

Los puentes se encuentran aqui en la placa de adaptador

O [fr==LI UL/UUUUUU

—

[

gL
O
He

[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
[m]
=]
=]
=]
a
o
o
o
o
a
a
a
[m]
o
o
=]
=]
[m]
[m]
[m]
[m]
=]
=]
=]
=]

0000|000 CQO|COOO|0O0OOO|0O000O0OOOCO|0OCQCO|0O0OO0
s+ |5 ls 7o | o helet|+2les e ssl s [ lee ol 28 |2t oo fosl o4 [25-[2sTort 28 |20 bse ot | 52] )

Almacén con | Manipulador de | Estacion de | Cinta de | Estacion de sensor
techo alto | aspiracion  al | procesamiento clasificacion con camara (SSC)
(HBW) vacio (VGR) (MPO) (SLD)

PWM 1 Cinta Y(vertical) Corona giratoria - no ocupado - - no ocupado -
transportadora

PWM 2 X(horizontal) Z(horizontal) - no ocupado - - no ocupado - Camara altura

PWM 3 Y(vertical) X(girar) - no ocupado - - no ocupado - Camara rotacion

PWM 4 Brazo Ventosa de agarren | - no ocupado - - no ocupado -

(horizontal)

Ocupacion de los puentes PWM:

Puentes a la izquierda: PWM seleccionado, el motor se invierte mediante relé y

recibe tension a través del terminal PWM correspondiente

Puentes a la derecha: suministro de corriente por +24 V (actuadores), el motor se puede invertir con el
relé
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Planes de asignacion de los mddulos de la fabrica

Plan de asignacion para el manipulador de aspiracion de vacio

Q3/Q4 + B3/B4

Q1/Q2+B1/82

Terminal | Funcion Denomin | Pinza | Direccion E/S | Nombre de variable S7-1500
N.° (ST1) acion PLC $7-1500
1 Suministro de energia (+) actuadores 24V CC
2 Suministro de energia (+) sensores 24V CC
3 Suministro de energia (-) ov
4 Suministro de energia (-) oV
5 Interruptor de referencia vertical 11 DI1.6 | %I1.6 IX_VGR_RefSwitchVerticalAxis_I1
6 Interruptor de referencia horizontal 12 DI3.6 | %I3.6 IX_VGR_RefSwitchHorizontalAxis_I2
7 Interruptor de referencia rotacion 13 DI3.7 | %I3.7 IX_VGR_RefSwitchRotate_I3
9 Codificador vertical impulso 1 B1 DI6.0 | %I6.0 IX_VGR_EncoderVerticalAxisimpl_B1
10 Codificador vertical impulso 2 B2 DI6.4 | %l6.4 IX_VGR_EncoderVerticalAxisimp2_B2
1 Codificador horizontal impulso 1 B3 DI6.1 %16.1 IX_VGR_EncoderHorizontalAxisimp1_B3
12 Codificador horizontal impulso 2 B4 DI6.5 | %16.5 IX_VGR_EncoderHorizontalAxisimp2_B4
13 Codificador rotacién impulso 1 B5 DI6.2 | %l6.2 IX_VGR_EncoderRotatelmpl1_B5
14 Codificador rotacién impulso 2 B6 DI6.6 | %16.6 IX_VGR_EncoderRotatelmp2_B6
17 Motor vertical arriba Q1 (M1) | D02.0 | %Q2.0 QX_VGR_M1_VerticalAxisUp_Q1
18 Motor vertical abajo Q2 (M1) | D021 | %Q2.1 QX_VGR_M1_VerticalAxisDown_Q2
Motor horizontal atras QX_VGR_M2_HorizontalAxisBackward
19 Q3 (M2) | D022 %Q2.2 a3
20 Motor horizontal adelante Q4 (M2) | D023 | %Q2.3 QX_VGR_M2_HorizontalAxisForward_Q4
Rotacion de motor en el sentido de
21 las agujas del reloj Q5 (M3) | D024 %Q2.4 QX_VGR_M3_RotateClockwise_Q5
Rotacion de motor en el sentido QX_VGR_M3_RotateCounterclockwise
22 contrario a las agujas del reloj Q6(M3) D025 %Q2.5 Q6_ - j
23 Compresor Q7 D026 | %Q2.6 QX_VGR_Compressor_Q7
24 Vélvula vacio Q8 D027 | %Q2.7 QX_VGR_ValveVacuum_Q8
95 PWM horizontal PWM D08.0
(M1) ) %QW15 QW_VGR_PWM_Vertical_M1
26 PWM vertical PWM D081
(M2) ) %QW17 QW_VGR_PWM_Horizontal_M?2
97 PWM rotacion PWM D08.2
(M3) ) %QW19 QW_VGR_PWM_Rotate_M3
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Cableado del modelo

Terminal Conector macho ST1
17 Vertical arriba
18 Vertical abajo
34 GND
2 24V (sensor)
9 A
10 B
5 Referencia vertical
2 24V
19 Horizontal atras
20 Horizontal adelante
34 GND
2 24V (sensor)
11 A
12 B
6 Referencia horizontal
2 24\ (sensor)
Conector macho ST2
7 Referencia rotacion
2 24V (sensor)
Girar en el sentido de las agujas del
21 reloj
Girar en el sentido contrario a las
22 agujas del reloj
34 GND
2 24V (sensor)
13 A
14 B
34 GND
23 Compresor
34 Terminal V4
24

rojo = suministro de tensién
amarillo = motor invertible por relé
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Cable plano

Sensores + actuadores del modelo

Q1/Q2 (M1)

Codificador Suministro de tension
Sefial A
Sefial B

Q3/04 (M2)

Codificador Suministro de tension
Sefial A
Sefial B

Q5/06 (M3)

Codificador Suministro de tension
Sefial A
Sefial B

Q7 (compresor)

Q8 (valvula vacio)
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Plan de asignacion para el almacén automatizado con techo alto (HBW)

Q3/04 + B1/B2

Q5/Q6 + B3/B4

Terminal | Funcion Denominacion | Pinza Direccion Nombre de variable
N.° (ST1) PLC E/S $7-1500 $7-1500
. Suministro de energia 21V CC
(+) actuadores
9 Suministro de energia 28V CC
(+) sensores
3 (S_;Jmlmstro de energia oV
A (S_;Jmlmstro de energia Y
5 Pulsador -~ de |, DI.0 IX_HBW_RefSwitchHorizontalAxis_I1
referencia horizontal %I11.0
6 Barrera fotoeléctrica | |, DiT.1 IX_HBW_LightBarrierlnside_I2
interna %I1.1
7 Barrera fotogléctrica | |, bin.2 IX_HBW._LightBarrierOutside_I3
externa %I11.2
Pulsador de DI1.3 IX_HBW_RefSwitchVerticalAxis_l4
8 . . 14
referencia vertical %I1.3
Codificador horizontal DI5.1 IX_HBW_EncoderHorizontalAxisImp1_B1
1" . B1
impulso 1 %I15.1
Codificador horizontal DI5.5 IX_HBW_EncoderHorizontalAxisImp2_B2
12 ) B2
impulso 2 %I15.5
Codificador  vertical DI5.2 IX_HBW_EncoderVerticalAxislmp1_B3
13 . B3
impulso 1 %15.2
Codificador vertical DI5.6 IX_HBW_EncoderVerticalAxislmp2_B4
14 . B4
impulso 2 %I15.6
Pulsador de DI1.4 IX_HBW_SwitchCantileverFront_I5
15 referencia brazo | I5
delantero %I11.4
Pulsador de DI1.5 IX_HBW_SwitchCantileverBack_I6
16 referencia brazo | 16
trasero %I11.5
17 Motor cinta | Q1 (M1) D01.0 %0Q1.0 QX_HBW_M1_ConveyorBeltForward_Q1
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transportadora
adelante
18 Motor cinta Q2 (M1) D011 QX_HBW_M1_ConveyorBeltBackward_Q2
transportadora atras %Q1.1
Motor horizontal con D01.2 0X_HBW_M2_HorizontalTowardsRack_Q3
19 respecto a la | Q3 (M2)
estanteria %Q1.2
Motor horizontal con D013 QX_HBW_M2_HorizontalTowardsConveyorBelt_Q4
20 respecto a la cinta | Q4 (M2)
transportadora %0Q1.3
21 Motor vertical abajo Q5 (M3) D01.4 %0Q1.4 0X_HBW_M3_VerticalAxisDownward_Q5
22 Motor vertical arriba Q6 (M3) DO1.5 %Q1.5 QX_HBW_M3_VerticalAxisUpward_Q6
23 Motor brazo adelante | Q7 (M4) DO1.6 %0Q1.6 0X_HBW_M4_CantileverForward_Q7
24 Motor brazo atras 08 (M4) DO1.7 %Q1.7 0X_HBW_M4_CantileverBackward_Q8
PWM cinta D07.0
25 transportadora PWM (M1) %QW7 QW_HBW_PWM_ConveyorBelt_M1
26 PWM horizontal PWM (M2) D071 %QW9 QW_HBW_PWM_HorizontalAxis_M2
27 PWM vertical PWM (M3) D07.2 %QW11 QW_HBW_PWM_VerticalAxis_M3
28 PWM brazo PWM (M4) D07.3 %QW13 QW_HBW_PWM_Cantilever_M4
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Cableado del modelo

Terminal
5
2
6
2
7
2

17
18
3.4
2

9
10
3.4
2

19

20
3.4

1
12

21
22
3.4

13
14

15

23
2
16

Conector macho ST1

Referencia horizontal

24V (sensor)

Fototransistor adentro

24V (sensor)

Fototransistor afuera

24V (sensor)

Cinta transportadora adelante

Cinta transportadora atras

GND

9V (generado a partir de 24 V)

reservado

reservado

GND

24V (sensor)

Motor horizontal con respecto a la
estanteria

Motor horizontal con respecto a la
cinta transportadora

GND

24V (sensor)

A

B

Conector macho ST2

Pulsador de referencia vertical

24V (sensor)

Eje vertical abajo

Eje vertical arriba

GND

24V (sensor)

A

B

Pulsador de referencia brazo

delantero

24V (sensor)

Brazo adelante

Brazo atras

Pulsador de referencia brazo trasero

24V (sensor)

rojo = suministro de tensién
amarillo = motor invertible por relé
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Cable plano

-
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Sensores + actuadores del modelo

I

12

13

Q1/02 (M1)

reservado

Lamparas
para barrera fotoeléctrica

Q3/04 (M2)

Codificador horizontal Suministro de
tension
Sedial A
Sefal B

14

Q6/Q7 (M3)

Codificador vertical
Suministro de tension
Sedial A
Sefal B

15

Q7/08 (M4)

16
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Plan de asignacion para la estacion de multiprocesamiento con horno (MPO)

No se observan en la imagen: Q1, Q2, Q5, Q6, Q9, Q11, Q12, Q13, 14,15, 16, I7
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Terminal | Funcion Denomi | Pinza | Direccion Nombre de variable
N.° (ST1) nacion | PLC E/S §7-1500 | S7-1500
. Suministro de energia (+) 21V CC
actuadores
9 Suministro de energia (+) 24V CC
sensores
3 Suministro de energia (-) ov
4 Suministro de energia (-) ov
5 Interruptor de referencia corona I D7
giratoria (posicion ventosa) ' %l1.7 IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosVac_I1
Interruptor de referencia corona
6 giratoria (posicion cinta | 12 DI2.0
transportadora) %I2.0 IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosBelt_I2
7 Barrera fotoeléctrica fin de cinta 3 DI2.1 . .
transportadora ' %l2.1 IX_MPO_LightBarrierEndOfConBelt_I3
8 Interruptor de referencia corona " DI2.2
giratoria (posicion sierra) ' %12.2 IX_MPOQO_RefSwitchTurnTable_PosSaw_14
9 Interruptor de referencia ventosa I5 D123 '
(posicion corona giratoria) ' %12.3 IX_MPOQO_RefSwitchVac_PosTurnTable_I5
Interruptor de referencia
10 plataforma corrediza del horno | 16 DI2.4
adentro %12.4 IX_MPOQO_RefSwitchOvenFeederInside 16
Interruptor de referencia
1 plataforma corrediza del horno | 17 DI2.5 IX_MPO_RefSwitchOvenFeederOutside_l
afuera %I2.5 7
12 Interruptor de referencia ventosa I8 D126 .
(posicion horno) ' %l2.6 IX_MPO_RefSwitchVac_PosOven_I8
13 Barrera fotoeléctrica horno 19 DI2.7 | %l2.7 IX_MPOQ_LightBarrierOven_19
Motor corona giratoria en sentido
17 de las agujas del reloj Q1(M1) | D030 %Q3.0 QX_MPO_M1_TurnTableClockwise_Q1
18 Motor corona giratpria en sen.tido Q2 (M1) | D031 QX_MPO_M1_TurnTableCounterclockwis
contrario a las agujas del reloj " %Q3.1 e Q2
Motor cinta  transportadora
19 adelante 03 (M2) | DO3.2 %Q3.2 QX_MPO_M2_ConveyorBeltForward_Q3
20 Motor sierra Q4 (M3) | D03.3 | %Q3.3 QX_MPO_M3_Saw_Q4
Motor ingreso plataforma
21 corrediza del horno 05(M4) | DO34 %Q3.4 QX_MPO_M4_OvenFeederRetract_Q5
Motor salida plataforma corrediza
2 del horno 06 (M4) | D035 %Q3.5 QX_MPO_M4_OvenFeederExtend_Q6
23 Motor ventosa al horno Q7 (M5) | D03.6 | %Q3.6 QX_MPO_MS5_VacuumTowardsOven_Q7
Motor ventosa a la corona QX_MPO_MS5_VacuumTowardsTurnTable
24 giratoria Q8 (M5) | D03.7 %Q3.7 _Qg - -
25 Luces horno Q9 D04.0 | %Q4.0 QX_MPO_LightOven_Q9
26 Compresor Q10 D04.1 | %Q4.1 QX_MPO_Compressor_Q10
27 Valvula vacio an D04.2 | %Q4.2 QX_MPO_ValveVacuum_Q11
28 Vélvula descenso Q12 D043 | %Q4.3 QX_MPO_ValvelLowering_Q12
29 Valvula puerta del horno Q13 D044 | %Q4.4 QX_MPO_ValveOvenDoor_Q13
30 Vélvula corredera Q14 D045 | %Q4.5 QX_MPO_ValveFeeder_Q14
31 PWM corona giratoria PWM D09.0
(M1) | %QwW23 QW_MPO_PWM_TurnTable_M1
22 PWM ventosa PWM D09.1
(M5) " | %QW25 QW_MPO_PWM_Vacuum_M5
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Cableado del modelo

Terminal

17

18

3.4
19
3.4
20

21
22

10

"

12

23
24
34
25
34
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Conector macho ST1

Pulsador de referencia corona
giratoria

24V (sensor)

Pulsador de referencia corona
giratoria

24V (sensor)

Barrera fotoeléctrica fin de cinta
transportadora

24V (sensor)

Corona giratoria en sentido de las
agujas del reloj

Corona giratoria en sentido contrario
a las agujas del reloj

GND

24V (sensor)

Pulsador de referencia ventosa

24V (sensor)

Pulsador de referencia
giratoria pos sierra

corona

24V (sensor)

GND

Cinta transportadora

GND

Sierra

no ocupado

no ocupado

ST2

no ocupado

no ocupado

Ingreso plataforma corrediza del
horno

Salida plataforma corrediza del

horno

Plataforma corrediza del horno

adentro

24V (sensor)

Plataforma corrediza del horno

afuera

24V (sensor)

Ventosa en el horno

24V (sensor)

Ventosa al horno

Ventosa a la corona giratoria

GND

Luces horno

GND

10
"
12

13
14
15
16
17
18
19
20

10
1"
12
13
14
15

Cable plano

Sensores + actuadores en el modelo

Q1/a2 (M1)

Lampara barrera fotoeléctrica

15

Q3 (M2)

Q4 (M3)

Q5/06 (M4)

18

Q7/Q8(M>)

Q9 (Luces horno)

Q10 (compresor)
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26
13

3.4
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Compresor

Barrera fotoeléctrica horno

24V (sensor)

GND

24V (sensor)

16
17
18
19
20

19

d Lampara barrera fotoeléctrica
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2'4 Terminal V1 Q11 (valvula vacio)
1
34 . , .
28 Terminal V2 Q12 (valvula bajar)
34 . .
2 Terminal V3 Q13 (valvula puerta del horno)
34 . .
Terminal V4 Q14 (valvula corredera)
30

rojo = suministro de tension
amarillo = motor invertible por relé
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Plan de asignacion para la cinta de clasificacion con reconocimiento de color (SLD)

Acoplamiento a la estacion
de multiprocesamiento

No se observan en la imagen: Q1, Q3, Q4, Q5

Terminal | Funcién Denominacién | Pinza | Direccion E/S | Nombre de variable
N.° (ST1) SPS $7-1500 $7-1500
. Suministro de energia (+) 21V CC
actuadores
5 Suministro de energia (+) 21V CC
sensores
3 Suministro de energia(-) | 0V
4 Suministro de energia (-) | 0V
5 Pulsador de impulso 11 DI3.0 %I3.0 IX_SLD_PulseCounter_I1
6 Barrera fotoeléctrica 12 DI3.1
entrada ' %I3.1 IX_SLD_LightBarrierinlet_I2
Barrera fotoeléctrica
7 después de sensor de | 13 DI3.2
color %I3.2 IX_SLD_LightBarrierBehindColorSensor_I3
9 Sensor de color A4 analdgico A0
0-10 VCC ' %IW7 IW_SLD_ColorSensor_A4
10 Barrera fotoeléctrica 5 DI33
blanco ' %I3.3 IX_SLD_LightBarrierWhite_15
Barrera fotoeléctrica
1 rojo 16 DI34 | 9134 IX_SLD_LightBarrierRed_I6
Barrera fotoeléctrica
12 azul 17 D35 | o135 IX_SLD_LightBarrierBlue_I7
Motor cinta
17 transportadora Q1 DO5.0 %Q5.0 QX_SLD_M1_ConveyorBelt_Q1
18 Compresor Q2 D051 | %Q5.1 QX_SLD_Compressor_Q2
Valvula primer eyector
20 (blanco) Q3 D05.2 %Q5.2 QX_SLD_ValveFirstEjectorWhite_Q3
Vélvula segundo
21 eyector (rojo) Q4 D053 %Q5.3 QX_SLD_ValveSecondEjectorRed_Q4
Vélvula tercer eyector
22 (azul) Q5 D054 | o405.4 QX_SLD_ValveThirdEjectorBlue_Q5
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Cableado del modelo

Terminal Conector macho ST1 Cable plano Sensores + actuadores del modelo
5 Pulsador de impulso 1 I
2 24\ (sensor) 2
6 Barrera fotoeléctrica entrada 3 12
2 24V (sensor) 4
Barrera fotoeléctrica después de
i sensor de color 5 13
2 24\ (sensor) 6
34 GND ! Q2 (compresor)
18 Compresor 8
34 G_ND S Q1 (cinta transportadora)
17 Cinta transportadora 10
34 GND 1"
2 9V (generados a partir de 24 V) 12 Sensor de color (Ad)
9 Sensor de color (0-10V) 13
no ocupado 14
34 GND 15 Lampara barrera fotoeléctrica
2 24V (sensor) 16
34 GND 17 Lampara barrera fotoeléctrica
2 24V (sensor) 18
no ocupado 19
no ocupado 20
Conector macho ST2
no ocupado 1
no ocupado 2
10 Barrera fotoeléctrica blanco 3 I5
2 24V (sensor) 4
12 Barrera fotoeléctrica azul 5 17
2 24V (sensor) 6
1 Barrera fotoeléctrica rojo 7 16
2 24V (sensor) 8
34 GND S Lampara barrera fotoeléctrica
2 24V (sensor) 10
34 GND 1 Lampara barrera fotoeléctrica
2 24V (sensor) 12
34 GND 13 i .
Lampara barrera fotoeléctrica
2 24V (sensor) 14
264 Terminal V1 Q3 (valvula primer eyector, blanco)
34 . , .
’ Terminal V2 Q4 (valvula segundo eyector, rojo)
34 . ,
Terminal V3 Q5 (valvula tercer eyector, azul)
22

rojo = suministro de tensién
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Plan de asignacion para la estacion de sensor con camara de control (SSC)
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Sensor ambiental Fotorresistencia

El lector NFC se conecta al controlador TXT a través de la interfaz 12C.
La camara de control instalada se conecta al controlador TXT a través de una interfaz USB.
Los datos del sensor ambiental y la fotorresistencia también son leidos por el controlador TXT.

Controlador TXT (TxtGatewayPLC)
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Terminal | Funcién Denominacion | Pinza Direccion Nombre de variable
N.° (ST1) PLC E/S S7-1500 | $7-1500
. Suministro de energia 28V CC
(+) actuadores
9 Suministro de energia 21V CC
(+) sensores
3 )Sumlnlstro de energia (- oV
A )Summlstro de energia (- Y
5 Interruptor de |, DI4.0 . o
referencia 1 %14.0 IX_SSC_RefSwitchVerticalAxis_11
6 Interruptor de | | DI4.1 _ . .
referencia 2 %l4.1 IX_SSC_RefSwitchHorizontalAxis_I2
7 Ba_rrera fotoeléctrica 3 DI4.2 ‘ ‘
retiro %14.2 IX_SSC_LightBarrierStorage I3
g Barrera fotoeléctrica " DI4.3
almacenamiento ’ %14.3 IX_SSC_LightBarrierOutsourcing_I|4
9 Sensor de color A1 analégico A1
0-10V CC ' %IW9 IW_SSC_ColorSensor_A1l
" _Codlflcador vertical B DI5.3 . .
impulso 1 %15.3 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimpl_B1
1 podlflcador vertical B2 DIS.7 . .
impulso 2 %I5.7 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimp2_B2
13 podlflcadorhorlzontal B3 DI6.3 ' '
impulso 1 %16.3 IX_SSC_EncoderHorizontalAxisimp1_B3
" podlflcador horizontal B4 DIG.7 . .
impulso 2 %16.7 IX_SSC_EncoderHorizontalAxisimp2_B4
19 Motor vertical arriba | Q1 (M1) D0O6.0 | %Q6.0 QX_SSC_M1_VerticalAxisUp_Q1
20 Motor vertical abajo | Q2 (M1) DO6.1 | %Q6.1 QX_SSC_M1_VerticalAxisDown_Q2
Rotacion de motor en
21 el sentido contrario a | Q4 (M2) D06.2 QX_SSC_M2_HorizontalAxisCounter
las agujas del reloj %Q6.2 clockwise_Q4
Rotacion de motor en
22 el sentido de las | Q3(M2) D06.3
agujas del reloj %Q6.3 QX_SSC_M2_HorizontalAxisClockwise_Q3
23 Luz LED verde Q5 D0O6.4 | %Q6.4 QX_SSC_LED_Green_Q5
24 Luz LED amarilla Q6 DO6.5 | %Q6.5 QX_SSC_LED_Yellow_Q6
25 Luz LED roja Q7 DO6.6 | %Q6.6 QX_SSC_LED_Red_Q7
Luz LED roja estado
26 . DO6.7
online a8 %Q6.7 QX_SSC_LED_Red_Online_Q8
27 PWM vertical PWM (M1) D09.2 | %QW27 QW_SSC_PWM_Vertical_M1
28 PWM brazo PWM (M2) D09.3 | %QW29 QW_SSC_PWM_Horizontal_M2
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Cableado del modelo

Klemme
5

2

19

20

3,4

2

11

12

21
22
3,4

13
14
3,4
23
3,4
24
3,4
25
3,4
26
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IS
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Stiftleiste ST1

Referenz Kamera vertikal

24V (Sensor)

Kamera hoch

Kamera runter

GND

24V (Sensor)

A

B

Referenz Kamera horizontal

24V (Sensor)

Stiftleiste ST2

Kamera links

Kamera rechts

GND

24V (Sensor)

A

B

GND

LED grun

GND

LED gelb

GND

LED rot

GND

LED rot(Kamera)

Stiftleiste ST3

GND

9V (Aus 24V Sensor erzeugt)

Lichtschranke Auslagerung

24V (Sensor)

GND

24V (Sensor)

Lichtschranke Einlagerung

24V (Sensor)

Farbsensor

nicht belegt

O 00 N O U1 A W N B BKDOO\IO\U'IAUJNI—‘

o S S S )
B W N R O

O 00 N O Ul W N -

[
o

Flachbandkabel

Sensoren/Aktoren am Modell

11

Q1/Q2 (M1)

Encoder

vertikal

Spannungsversorgung

Signal
Signal B

A

12

Q3/Q4(M2)

Encoder

horizontal

Spannungsversorgung

Signal
Signal B

A

Q5 LED griin

Q6 LED gelb

Q7 LED rot

Q8 LED rot (Kamera)

Spannungsversorgung

Farbsensor

13

Lampen fiir Lichtschranke
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Tareas de programacion

Para resolver las tareas de programacion, se requieren conocimientos previos en el lenguaje de programacion
Texto Estructurado (ST o SCL) y en la herramienta de programacion utilizada.

Las soluciones de programacion proporcionadas fueron creadas con el portal TIA V16 para un controlador l6gico
programable SIMATIC S7-1500 con CPU1512SP.
Alternativamente, se pueden emplear otros sistemas de control con el software correspondiente.

Puede encontrar una introduccion a la programacion con el portal TIA, p. ej., aqui en SIEMENS:

http://www.siemens.com/sce/S7-1500

https://new.siemens.com/global/en/company/sustainability/education/sce/learning-training-
documents/advanced-programming.html

Abajo puede encontrar mas informacion.
https://github.com/fischertechnik

La biblioteca global de fischertechnik Library_LearningFactory_4_0_24V y las soluciones de programa se pueden
encontrar en:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v
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https://eur01.safelinks.protection.outlook.com/?url=http%3A%2F%2Fwww.siemens.com%2Fsce%2FS7-1500&data=02%7C01%7CFelix.Witzelmaier%40fischer.de%7C0da672f913cd4fc1decc08d81354d3d2%7C3034cdac24bf458496ee970427389c1b%7C0%7C0%7C637280602370040529&sdata=HrhXNEGBmClJ%2F43ZYbrgtof6QHOZE37dEX099ugYKto%3D&reserved=0
https://eur01.safelinks.protection.outlook.com/?url=https%3A%2F%2Fnew.siemens.com%2Fglobal%2Fen%2Fcompany%2Fsustainability%2Feducation%2Fsce%2Flearning-training-documents%2Fadvanced-programming.html&data=02%7C01%7CFelix.Witzelmaier%40fischer.de%7C0da672f913cd4fc1decc08d81354d3d2%7C3034cdac24bf458496ee970427389c1b%7C0%7C0%7C637280602370040529&sdata=KSiyAp3XkSvt0lxF8hMe0J9krEg%2FUSGk2L84vCHRSnY%3D&reserved=0
https://eur01.safelinks.protection.outlook.com/?url=https%3A%2F%2Fnew.siemens.com%2Fglobal%2Fen%2Fcompany%2Fsustainability%2Feducation%2Fsce%2Flearning-training-documents%2Fadvanced-programming.html&data=02%7C01%7CFelix.Witzelmaier%40fischer.de%7C0da672f913cd4fc1decc08d81354d3d2%7C3034cdac24bf458496ee970427389c1b%7C0%7C0%7C637280602370040529&sdata=KSiyAp3XkSvt0lxF8hMe0J9krEg%2FUSGk2L84vCHRSnY%3D&reserved=0
https://github.com/fischertechnik
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v
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Tarea de programacion 1:
Configuracion y puesta en marcha del controlador SIMATIC con CPU1512SP

Tarea:

Se debe crear, cargary probar la configuracion completa del hardware del controlador con todos los modulos de
entrada y salida para la LearningFactory_4_0_24V.

Se crea una CPU no especificada para poder determinar todos los componentes.

Este proyecto con la configuracion hardware sirve como base para todas las siguientes tareas de programacion.

Planificacion

1.
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Cableado de un pulsador de INICIO como contacto normalmente abierto (NA) y un pulsador de PARADA como
contacto normalmente cerrado (NC) en dos entradas libres del sistema de controlador. Conexion de la

LearningFactory_4_0_24V al PLC y encendido el controlador.
Crear el proyecto LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf en el portal TIA.

En el proyecto del portal TIA LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf, agregar un controlador SIMATIC
ET 200SP CPU o SIMATIC S7-1500 como dispositivo nuevo. Esto se hace, como se describe en las notas de

programacion siguientes, como CPU no especificada.

Conectar el dispositivo de programacion al CPU y hacer que la configuracion del dispositivo conectado se

determine de acuerdo con las notas de programacion.

Ajustar las direcciones de entrada y salida de los médulos detectados de acuerdo con las notas de

programacion y configurar los madulos.

Desarchivar la biblioteca global Library_LearningFactory_4_0_24V como se describe en las notas de
programacion y, desde alli, insertar la tabla global de variables Inicio-Parada en su proyecto.

Cargar la configuracion de hardware con la tabla de variables al controlador y probarla.

Crear una tabla de observacion con el nombre Tabla de observacion_watch table, introducir alli los valores
de la tabla global de variables y probar los pulsadores mediante observacion.

Guardar y archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf.
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Notas de programacion:
Notas sobre la conexion de los pulsadores de INICIO y PARADA:

Para las tareas de programacion siguientes se necesitan dos pulsadores. Un pulsador de INICIO como
contacto normalmente abierto (NA) y un pulsador de PARADA como contacto normalmente cerrado (NC).
Para esto se pueden usar los minipulsadores de fischertechnik.

Los minipulsadores utilizados estas equipados con un contacto de conmutacion y pueden usarse tanto
como un contacto normalmente cerrado (NC) o uno normalmente abierto (NA). La figura muestra el
esquema de circuitos de los minipulsadores.

nicht betétigt betatigt

@ |

Para el uso como contacto normalmente cerrado (NC) se cablean los dos contactos 1y 2 a una entrada
digital del PLC.
Para el uso como contacto normalmente abierto (NA) se cablean los dos contactos 1y 3 a una entrada
digital del PLC.

Puede encontrar los detalles sobre la conexion a los modulos SIMATIC en los manuales.

Aqui se muestra como ejemplo la asignacion de pines del modulo de entrada digital DI 16x24 V CC ST usado aqui

en la BaseUnit BU tipo A0 sin terminales AUX (conexion de 1 cable):

DIAG

r'e] &

0,.2, .4, 6,8, .10, .1\2. 14 % 1,.3,.5.7 .9 11,13 15
.

2.5A[F’VVR I
— =
—
cHo o[ 1 ccoo oI,
o2 = Bl 3 oI,
CH4 o 5 DI,
—
® i GIN ® oI,
a8 = 10 I *10 |0y,
e —o
“HIY B[ 11 12 |01,
CHiZ —"—TT" % °4 |01,
CH4 oI, 15 °16 DI,
& {@|_‘ l I . M
P1
P2

Vg W o Wi g ¥

AUX
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Notas sobre la configuracion de un CPU1512SP no especificado:

Antes de poder programar un PLC SIMATIC S7-1500, se debe configurar su hardware.

La forma mas rapida de hacerlo es crear un CPU no especificado y luego hacer que se detecten todos los
componentes.

El requisito previo es que el dispositivo de programacion esté conectado al controlador a través de Ethernety que
las direcciones IP estén configuradas de manera que ambos dispositivos se encuentren en la misma subred.

La configuracion de la direccion IP se describe en este documento en el capitulo Puesta en marcha y ajuste del
controlador SIMATIC CPU1512SP.

Nuestra fabrica de aprendizaje 4.0 se puede configurar realizando los pasos siguientes.
— Primero, inicie el portal TIA (Totally Integrated Automation Portal), que se abre haciendo doble clic

aqui. (— Portal TIA V16)

n' 2
TIA Portal
V16

— En la vista de portal, ir a —> Inicio — Crear programa. Adaptar nombre de proyecto, ruta, autor y

comentario segln corresponda y hacer clic en — Crear

7{!@ Siemens —_oxX

Totally Integrated Automation

Create new project

TR T o carningFactory 4 0 V14 Task01 HWConf

) Open existing project ‘
Path: ‘C:‘.U;e(:\mdechcument:‘.r\u(omation m

Create new project Version: [V16 [~]
|

Author: ‘mde

Migrate project

Comment:

Welcome Tour

Installed software

Help

User interface language

) Project view
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— A continuacion, seleccione — Inicio — Dispositivos y redes — Agregar nuevo dispositivo.

Cree un nuevo CPU. Para ello, use un modelo no especifico del SIMATIC ET200 CPU con el nimero de

pedido 6ES7 5XX-XXXXX-XXXX.

(Controlador — SIMATIC ET200 CPU — ET 200SPCPU — ST200SP CPU no especificado — 6ES7 5XX-
XXXXX-XXXX — V2.8)

Asigne un nombre de dispositivo (nombre de dispositivo — PLC), seleccione Abrir vista de dispositivos

y, a continuacion, haga clic en — Agregar.

—ox

T Siemens - C:\Usersmde\Documents\Automation\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConfearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

Totally Integrated Automation

Add new device

| 2 .
Devices & @ Show all devices Device name:
networks

@ Add new device

~ [ Controllers Device:
» @ SIMATIC 571200
» (38 SIMATIC 57-1500
» (18 SIMATIC Drive Controller
» [ SiMATIC 57-300
» [@ sivatic 57400

| ~ [ SIMATIC ET200 CPU

~ [ ET2005P CPU

Unspecified ET2005P CPU

» (@ CPU15105P-1 PN Article no.: 657 S00X0000X |
0 25 .
> HM » U@ CPU15125P-1 PN Version: [v28 =]
@ Configure networks by e
» [ cPU15125PF1 PN Description:

Unspecified ET2005P CPU

» (@ cPusipLUS
specifie

7 5%
» [ Unspecified ET2005P CPU SI...
» [ ET2005 CPU
» (3§ ET200pr0 CPU
» [l Device proxy

[ Open device view Add

» Project view Opened project: C:\Users\mde\Documents\Automation\LearningFactory_4_0_V14_Task01_H...\LeamingFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

— El Portal TIA ahora cambia automaticamente a la vista de proyecto y muestra un mensaje de que este
dispositivo no esta especificado. Para determinar la configuracion del hardware de forma automatica,

inicie la deteccion haciendo clic en detectar en el cuadro de informacion amarillo. (— detectar)

74 Siemens - C:UsersimdelDocuments\Automation\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConfLearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
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G i E seveproject & X 52 53 X O ¥: 5 M B [ & coonline (¥ Gooffline

dp MM ¢ O [} [Scorchinprojece | Gl

Totally Integrated Automation
PORTAL

Devices

[ Topology view [ Network view _[IIY Device view ||
=

= (T2 | & [Pciunpecicemoosreruis] & B [0 @ ¢

1 2|3} a5

to specify the CPU,
jon of the connected device.

=

v VvVvVvVvywVvw

|

6 7

SI001SUG (=] bojewes orempie

[ surppy | sowern ] wseL ]

Blios [ —v— &

4 Portal view

| S Properties |4,
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— Primero seleccione el tipo de su interfaz PG/PC y la tarjeta de red con la que desea establecer una
conexion con el PLC a través de Ethernet. (— Tipo de interfaz PG/PC: PN/IE — Interfaz PG/PC:
Intel(R) Ethernet ...)

Ahora se debe iniciar la busqueda de los dispositivos de la red haciendo clic en el boton — Iniciar

basqueda.

A continuacion, se buscan e incluyen en la lista todas los dispositivos disponibles. Si ha
seleccionado el CPU correcto, un clic en — Detectar hace que se detecte el CPU correspondiente

con los mdédulos conectados.

"Hardware detection for PLC

Type of the PGIPC interface: R PiE [~]
PGIPC interface: ira Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LM ['1 @ gl
Compatible accessible nodes of the selected interface:
Device Device type Interface type Address MAC address
plc CPU 15125P-1 PN PNIIE 192.168.0.1 AC-64-17-9D-67-A4
v
["| Flash LED
Startsearch
Online status information: [ Display only error messages
I Found accessible device Accessible device E
0 Scan completed. 1 compatible devices of 2 accessible devices found. L_
Scan and information retrieval completed. =
%2 Retrieving device information... E
f Detect ‘ I Cancel |

Nota: Si su CPU no estd incluido en la lista, asegirese de haber seleccionado la tarjeta de red

correcta y de haber establecido una conexion entre el ordenador portatil y el CPU.
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— El portal TIA ahora muestra la configuracion completa de dispositivo del CPU seleccionado. Aqui

puede configurar el CPU y los médulos de entrada/salida segln sus especificaciones.

U4 Siemens -
Project Edit View
O (3 seve
|[Pr

Insert  Online  Options  Tools

uments\Automation\LearningFactory_4_0_V14_

Window  Help

k01_HWConf\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

8 G B | Gocnine X Goofiine | g2 I8 I8 3¢ ) (1) [Feornmpoece ]

Totally Integrated Automation
o PORTAL

[&° Topology view _[gh, Network view

| Y Device view

~ [ LeamingFactory_4_0_V14_TaskO1_HWC...
B Add new device
o Devices & networks

~ [mPLCicPU 15125P1
[IY Device configuration
% Online & diagnostics
» [g@ Software units
» gl Program blocks.
» [ Technology objects
» @i External source files
» g PLC tags
» [ PLC data types
Watch and force tables
» [ Online backups
» [ Traces
» [ oPC UA communication
» [i§. Device proxydata
B Program info.
L PLC supervisions &alan
PLCalarm text lists
» [ Local modules
» &4 Ungrouped devices
» 5§ Securitysettings.
» [38 cross-device functions
» [§§ common data
» []) Documentation settings.
» [@ Languages & resources
» [& Version control interface
» g Online access
» [ Card Reader/USB memory

General | IO tags

o7 X7 T X7 N g
S F F o e o
FFFEEE
o ORI
A A
SRS
S L Lo e

000000000
000000000
ooooooooo
000000000
000000000
Q000000000

System constants Texts

Ethemnet addresses
Time-ofday synchroniz.
Operating mode

» Advanced options
Web server access

Startup

Cycle

Communication load

System and clock memory

SIMATIC Memory Card

v System diagnostics

B General

| [> | Details view

PLC alarm:
|

[ |

Ethemet

Interface networked with

Subnet: | Not networked

(@ SetIPaddress in the project

1P address:
Subnetmask: [ 255 . 255 . 255 . 0

4 Portal view 23 Overview

| % sectings

& pLC
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Notas sobre la configuracion de los modulos de entrada/salida

Las direcciones de los modulos deben establecerse como se muestra aqui.

LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

[E Topology view "ﬁh Network view “m Device view l_
gt [PcicPuisizspaen] ] G B Device overview
Y2 .. Module Rack Slot | address | Q address  Type Article no. i
» PLC 0 1 CPU 15125P-1 PN 6ES7 512-1DK0O1-0ABO E
’ DO1+2 o 2 12 DQ 16x24VDCI0.5... 6ES7 132-6BHO1-0BAO
DO3+4 0 3 3.4 DQ 16x24VDCI0.5... 6ES7 132-6BHO1-0BAO N
DO5+6 0 4 5..6 DQ 16x24VDCI0.5... 6ES7 132-6BHO1-0BAO =
1 2 DO7-14 0 5 7..14 DQ 4x24VDCI2AHS  6ES7 132-6BD20-0DA0
Baugruppentréage... S0 GEmens DO15-22 o 6 15..22 DQ 4x24VDCI2AHS  6ES7 132-6BD20-0DA0
: 5 D023-30 0 7 23..30 DQ 4x24VDCI2AHS  6ES7 132-6BD20-0DA0
= DIT+2 0o 8 12 DI 16x24VDC ST 6ES7 131-6BHO1-0BAD
1 DI3+4 0 o 3.4 DI 16x24VDCST 6ES7 131-6BHO1-0BAD
|4 DI5 o 10 5 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAC
: DI6 0o 1 6 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DA0
o Al7-10 0 12 7..10 Al 2xU ST 6ES7 134-6FBO0-0BA1
8 End 0 13 Server module 6ES7 193-6PA00-0AAD
=] o 14
2 0 15
o 0 16
O 0 17
0 18
0 19
0 20
<[ = v & 0] 0 ]

Paralos modulos de salida con las direcciones DO 7—-DO0 30, se debe establecer el modo de modulacion de ancho

de pulso (PWM).

LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

IE‘ Topology view "ﬂ-ﬁ Network view Hﬂf Device view l_
d¢ [PLCICPU 15125P-1 PN] =] By & Device overview
Y2 .. Module Rack Slot | address | Q address | Type
» PLC 0 1 CPU... [A]
LN DO1+2 0 2 1.2 DQ 1.
DO3+4 0 3 A DQ1..
DO5+6 0 4 5.6 DQ1..
1 DO7-14 0 5 7.4 DQ4...
B o DO15-22 0 6 15..22 DQ 4.
= . D0O23-30 0 7 23..30 DQ 4.
= o DI1+2 0 8 1.2 DI 16...
— i DI3+4 0 9 3.4 DI 16...
DI5 0 10 5 DI 8x...
. H DI6 o 1 6 DI 8x..
00 60 00 AI7-10 o 12 7..10 Al 2.
00 K 00 oo
o6 K aolk 56 End 0 13 Serve...
o0 00 3 OO 0 14
o0 o0 00
00 00 00 0 15
00 o0 00 o 16
00 M o off {oo
o0 (o] 00 0 17 hd
<[ > (<] i
I Q Ig. Properties %} Info @) | % Diagnostics e
_J General H 10 tags " System constants || Texts I
» General Il D f y n
Potential group Q wnfiguistion E
¥ Module parameters
b
General ‘ Operating mode: | Pulse width modulation F‘
B couknliistion P Outputrate: |1 ValuesiCycle |
» Output0-3 d
il Outputinterval: {O ps]
Value status
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Para los mddulos de entrada con las direcciones DI 5 a DI 6 para las entradas del codificador, se debe establecer

el modo DI\ Oversampling.

LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

|,E Topology view "5& Network view "I“ Device view |_
¢ [PLCICPU 15125P-1 PN] =] g g ; Device overview
2 . |Module Rack Slot | address |Q address | Type
| » PLC 0 1 CPU ..
DO1+2 o 2 2 DQ 1.
DO3+4 o 3 3.4 DQ 1.
DO5+6 o 4 5.6 DQ1..
DO7-14 0 5 7.4 DQ 4.
b DO15-22 o 6 15.22 DQ4..
5 DO23-30 o 7 23.30 DQ4..
i DI1+2 0 8 1.2 DI 16.
f DI3+4 o 9 3.4 Di16
— DI5 0 10 5 DI 8x..
. DI6 (] 1 6 DI 8x.
TS B 50 AI7-10 o 12 7..10 Al 2.
00 00 00
66 50 66 End 0 13 Serve
00 00 00 o 14
00 00 00
o0 Q0 00 o 15
00 00 00 0 16
00 00 00
00 00 00 0 17
(] 18
<[ w [>] [100% = -y — ] i ]
| 24VI | | Properties  [%iInfo @2 Diagnostics | LI
J General " 10 tags " System constants " Texts |
» General Il g
3 DI Configuration
Potential group
¥ Module parameters
General 'f Operating mode: | DI\ Oversampling m
BicTEty L Sampling rate: |1 SamplesiCycle |
¥ Channel template b S
Inputs E Sampling interval: [0 ps]
» Input0-7 [[) value status

Para los canales de los mddulos de entrada analdgica, se debe configurar el modo de medicion Voltaje con el

rango de medicion de 0-10 V.

LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

|§'? Topology view "é Network view ||if Device view |_

d¢ [PLCICPU 15125P-1 PN] =] Gl B = Device overview
~ T
Y{ - Module Rack  |Slot |laddress | Qaddress | Type
- e b e ¥ & ,g}”Q A » PLC ) 1 CPU..
N y
D P E PP PSP & DO1+2 0 2 i DQ1..
In DO3+4 [ 3 3.4 DQ1...
DO5+6 o 4 5... DQ1...
1 NS G e s n 13 DO7-14 0 5 7.4 DQ4..
. . R e DO1522 0 6 15.22 DQ4..
= it = ] D02330 O 7 23.30 DQ4...
b DI1+2 (5} 8 1.2 DI 16...
L Di3+4 (] 9 3.4 DI 16...
4 DIS o 10 5 DI 8x..
i DI6 0 1 6 DI 8x...
o0 B0 Y AI7-10 o 12 7..10 Al 2
8 8 8 g 8 8 End (1} 13 Serve...
o0 00 o0 0 14
o0 00 o0
o0 o0 00 0 15
00 00 00 = e
o0 00 60
00 00 00 0 17
[v] o 18
100% =) —— 95— H ] i ]

_‘.]ﬁ‘Properties H"illnfo y!ﬂ Diagnostics [

J General || 10 trags HSystemconstants ﬂTexts |

» General Rad
> Input parameters =

Potential group

» Module parameters Overview of input parameters
¥ Input0-1 ’j
General il Channel number type K ing range | hing Interference frequency suppressio |
~ Configuration overview W 0 Voltage [#]o.10v [=] none  [+] 50 Hz (60 ms3)
Input parameters [ 1 Voltage 0.10V None 50 Hz (60 ms)

» Inputs
10 addresses
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Notas sobre las bibliotecas globales:
Para las tareas de programacion, se ponen a disposicion las tablas globales de variables y también un
componente para la evaluacion del codificador se proporcionan en una biblioteca comprimida

Library_LearningFactory_4_0_24V.zal16.

Esta biblioteca puede abrirse haciendo clic en Bibliotecas Globales en el simbolo = para abrir una biblioteca

en el mend de y seleccionando el archivo Library_LearningFactory_4_0_24V.zal16.

JA Siemens - C:WUsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
Gf hH soveprojet & X X x5 MG B R ¥ coonline F Gootfiine g2 MR 2 4 [ ) PORTAL
Devices Options 75;
st 1 1 =1
= | Library view (2] =
= =
> ‘Project library 4
¥ ] LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf q Global libraries |-
B Add new device TRy =
s Devices & networks L2 g
» (1§ PLC[CPU 15125P-1 PN] Version E}
% ®
» /i Ungrouped devices Open global library X 2
» 5§ Security settings | |
» 3¢ Cross-device functions Suchenin: [ | | programs ] e mEr T
» [g§ common data ~ e
= : : Name Anderungsdatum Tp 3
» 5]} Documentation settings * =
S @ Library_LearningFactory_4_0_24V 07.06.2020 18:13 Siemens TIA P »
@ languages sresources Schnellzugriff Ll
» [& Version control interface
» [ Online access
» [ Card Reader/USB memory T
Desktop
[ o]
Bibliotheken
Dieser PC
‘ < >
9 Dateiname: [ Library_LeamingFactory_4_0_24V v|  [[Ofinen_|
Netzwerk
Dateityp: Compressed libraries (*.zal16:" zal15_1" zal15;" zal 14;"z v Abbrechen
> | Details view [ Schreibgeschiitzt éffnen

« portat view

Para copiar los elementos de la biblioteca a las carpetas correspondientes del proyecto se puede simplemente

arrastrar y soltar los elementos.

'\T"IQ Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

G5 Yyl sveproict & X 8 T X s @ie %) M0 B R Goonine ¥ cooiine | dp M I8 3¢/ = [1)

Libraries

Devices Options

¢ Library view [£] 0
> ‘Project library

B

sxsel@ib[

>3 ;a'r\:i:gFa:z:ry._4«0424v‘Ta;k01_chan Global libraries
new device i — -
g Devices & networks FdLewsE =
~ [ PLC[CPU 15125P-1 PN] Nane
» L[] Buttons-and-Switches
» L] Long Functions
» L] Monitering-and-control-objects
» L] Documentation templates
~ L] Library_LearningFactory_4_0_24V
» LS Types
v | Master copies
~ [iz] PLCtags
Za HBW-Automated High-Bay Warehou...
Z3 MPO - Multi Processing Station with ...
33 SLD -Sorting Line with Detecticn
5 S5C-Camera-Station
3 55C-Sensor-Station
5 Start_Stop
%4 VGR-Vacuum Gripper Robot
v |tz Program blocks
4 FB_INC_DEC )
i ] E]

Info (Global libraries)

v

E]

‘sa!‘mqn

JIY Device configuration
%/ Online & diagnostics
g8 Software units
gl Pregram blocks
[ Technology objects
External source files
[& PLCtags
%5 Showall tags
B¢ Add new tag table
¥ standard-Variablentabelle [57]
G sersopl2] o osupcop
| PLC data types o
[543 Watch and force tables
[ online backups
[ Traces

LUZ OPC UA communication

| su-ppy |

(v vww~

vy vvywvvwvw

[jiit Device proxydata
B Program info

> | Details view [3‘ Properties [ nfo (i) | '] Diagnostics

4 Portal view
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Notas sobre las tablas de observacion:
Para probar la funcion de los médulos de la fabrica y poder determinar los valores de posicion mas tarde se

pueden crear tablas de observacion. Las variables pueden simplemente ser arrastradas desde la vista detallada

de las tablas de variables a las tablas de ohservacion.

7{]{; Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help
5 YR swepis & X B X 9t is 5 MG B R F coonine o coofiine | §2 I8 3 = 1]
Project tree m 4

Devices

B

Totally Integrated Automation
S PORTAL

¥ Ll ARAD TS
i Name Address Display format Monitor value Modify value Vi Comment
» g8 Software units (~] *IX_START' %l4.4 Bool
» gl Program blocks 2 [&l] <dd new-
» [3 Technology objects | ' '
» g} External source files
~ [@ PLCtags

5 Showall tags

¥ Add new tag table

%4 standard-Variablentabelle [57]

g Start_Stop [2]
» (g PLC data types
v [ Watch and force tables
¢ Add new watch table
| Beoba chtungstabelle_watch table
\ Forcetabelle

» &} online backups

v l Details view

bunsa [«

syse| Kt

saueiq] E][

[ sueppy |

Name Data type Details
< IX_START Bool %l4.4

k@i Ix.sToP Bool =l %ia6 (<] [ ] [5>]
> ‘Q.Properties H"x‘lnfo y"ﬁ Diagnostics |

[ [ %
4 Portal view 3 Overview |5 Beobachtun... Vv Library Library_LearningFactory_4_0_2..

En la vista ampliada ’E también se pueden controlarlﬁiv

Ty

de forma permanente las salidas y entradas utilizadas

en el programa. Si no hay pulsadores para las funciones de INICIO y PARADA, se los puede simular de esta

manera.

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help

Of 3 H savepojet & X
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Totally Integrated Automation
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i Name Address Display format | Monitor value Monitor with trig... | Modify with tigge | Modify value 7
~ | ] LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf @~]1 B “IX START  []] %i4.4 Bool [+]m mue Permanent  |v|Permanent [~ [TRUE ] ™
B Add new device e *IX_STOP® %l4.6 Bool [& TRUE Permanent Permanent
oy Devices & networks 3
~ [ PLC[CPU 15125P-1 PN] [
IIY pevice configuration
%) Online & diagnostics

ﬁ.u!;sal [

snselﬁiib”

» [g8 Software units
» gl Pregram blocks [ Yam
» [ Technology objects

saueiqr] Eﬂ

» g External source files
» (g PLCtags [ ]
» (g PLC data types
~ (53 Watch and force tables
B Add new watch table
o Beobachtungstabelle_watch table

[ surppy |

E33l Forcetabelle
» [ Online backups
» [ Traces

» 3,» OPC UA communication = <] m ] B

> | Details view ig Properties [’_i.ilnfo g‘lﬁ Diagnostics |
4 Portal view 22 Ovenview ID._.,L Beobachtun... = ading d 0; warning
=
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Tarea de programacion 2:
Estacion de sensor con camara (SSC), reconocimiento de color con sensor de color

Tarea:

En la estacion de sensor con camara (SSC), se deben detectar las diferentes piezas de trabajo de color
azul/blanco/rojo con la ayuda del sensor de color de la estacion de entrada/salida.

Si se encuentra una pieza de trabajo en el sensor de color, se evalda el valor de medicidn del sensor de colory el
resultado se muestra en un LED asignado. La evaluacion solo tiene lugar mientras se mantenga pulsado el boton
INICIO.

Asignacion de colores:

Azul LED verde (Q5)

Blanco LED amarillo (Q6)

Rojo LED rojo (Q7)

Ningln color detectado LED rojo estado online

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Planificacion

1.  En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task02_SensorsSSC.

2. Copiar la tabla global de variables SSC-Sensor-Station, tal como se muestra en la tarea de programacion 1,
de la biblioteca Library_LearningFactory_4 0_24V e insertarla en su proyecto.

3. Ampliar la tabla de observacion como se muestra en la tarea de programacion 1, apoyar las distintas piezas
para determinar los rangos de valor para los 3 colores azul/blanco/rojo y verificar el funcionamiento de los
pulsadores y sensores.

4. Crear un bloque de cédigo compatible con la biblioteca en el lenguaje de programacion Texto Estructurado
(ST o SCL).

5. Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacion Texto Estructurado

(ST o SCL), abrir alli el bloque de cédigo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.

Cargar el programa completo en el controlador.

Probar el programa en la estacion de sensor con camara (SSC).

Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.

© o N o

Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task02_SensorsSSC.
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Notas de programacion
Notas sobre la creacion de bloques de codigo compatibles con la biblioteca:

Para la programacion estructurada de programas de PLC, es preferible crear bloques de c6digo compatibles con
la biblioteca. Esto significa que los parametros de entrada y salida de una funcién o de un bloque de funciones se
definen generalmente en las variables locales y recién se les asignan las variables globales actuales
(entradas/salidas) cuando se utiliza el bloque.

Esto tiene la ventaja de que se puede acceder al bloque varias veces.

Notas sobre el sensor de color

El sensor de color fischertechnik envia una luz blanca que es reflejada por las diversas superficies de colores con
una intensidad diferente. La intensidad de luz reflectada se mide con el fototransistor y se registra como un valor
de tension entre 0V y 9V en una entrada analdgica de 0-10 V del PLC. El m6dulo de entrada analdgica digitaliza
este valor medido (0 - 9 V) en un nimero entero entre 0y 24883.

Elvalor de medicion depende de la claridad del entorno, como asi también de la distancia del sensor con respecto
a la superficie de color.

Es por ello que se deben determinar los valores para las 3 piezas diferentes en los colores azul/blanco/rojo en
varias mediciones.
A partir de esto se puede calcular un valor medio para cada color. Durante la evaluacion, debe definirse un
margen de tolerancia en torno a este valor medio, ya que los resultados de la medicidn siempre presentan una
cierta inexactitud.
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Tarea de programacion 3:
Estacion de sensor con camara (SSC), movimiento de camara sin modulacion de ancho de pulso
(PWM)

Tarea:

En la estacion de sensor con camara (SSC), el movimiento de la camara debe ser controlado directamente a
través de las salidas sin modulacion de ancho de pulso (PWM).

Al presionar el pulsador de INICIO, se iniciarad un recorrido de referencia. Al hacerlo, la camara se mueve
horizontalmente en el sentido de las agujas del reloj hasta la posicidn del interruptor de referencia, y verticalmente
hacia abajo hasta la posicion de referencia del eje vertical.

Al presionar el pulsador de PARADA, la camara debe moverse horizontalmente en sentido contrario a las agujas
del reloj y verticalmente hacia arriba durante 2 segundos.

Si se presiona INICIO o PARADA cuando la camara ya estd en movimiento, se debe invertir la direccion.

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Planificacion

1. En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task03_CameraSSC.

2. Copiarlatabla global de variables SSC-Camera-Station, tal como se muestra en la tarea de programacion 1,
de la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V e insertarla en su proyecto.

3. Inserte los puentes para la alimentacion de los motores de control bidireccional de manera que los motores
se alimenten directamente a través de los +24 V de los actuadores.

4. Ampliar la tabla de observacion y comprobar el funcionamiento de las sefiales E/S como se muestra en la
tarea de programacion 1.

5. Crear un bloque de cadigo compatible con la biblioteca en el lenguaje de programacién Texto Estructurado
(ST o SCL).

6. Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacion Texto Estructurado
(ST o SCL), abrir alli el bloque de cédigo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.

1. Cargar el programa completo en el controlador.

8. Probar el programa en la estacién de sensor con camara (SSC).

9. Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.

10. Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task02_CameraSSC.

11. Volver a insertar los puentes para la alimentacion de los motores de control bidireccional de forma que sean

alimentados a través de los terminales PWM 2y 3.
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Notas de programacion

Notas sobre la modulacion de ancho de pulso (PWM):

Los motores de control bidireccional para el eje horizontal (rotacion de la cAmara) y el eje vertical (altura de la

camara) se controlan mediante relés y se alimentan directamente a través de los 24 V de los actuadores 0 a
través de los correspondientes terminales PWM 2y 3.

Estacion de sensor
con camara (SSC)
PWM 1 - no ocupado -
PWM 2 Camara altura
PWM 3 Camara rotacion
PWM 4 - no ocupado -

Ocupacion de los puentes PWM:
Para esta tarea se deben conectar los puentes derechos para la alimentacion a través de +24 V (actuadores).

Los puentes se encuentran aqui en la placa de adaptador
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Notas sobre la programacion

Dado que en esta tarea se debe evaluar el flanco de la sefial positiva del pulsador de INICIO y se utiliza un
temporizador, se debe programar aqui un bloque de funcion (FB) como bloque de codigo.
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Tarea de programacion 4:
Cinta de clasificacion con reconocimiento de color (SLD); cadena de pasos con funcion de
posicionamiento simple sin reconocimiento de color

Tarea:

En la cinta de clasificacién con reconocimiento de color (SLD), se deben transportar las piezas de trabajo desde
elinicio de la cinta hasta el 2do punto de almacenamiento, independientemente de su color.

Si una pieza de trabajo se encuentra en la cinta en la barrera fotoeléctrica de la entrada y el 2do lugar de
almacenamiento estd libre, la cinta se enciende con el pulsador de INICIO. A partir de la barrera fotoeléctrica que
se encuentra después del sensor de color, se cuentan los impulsos del pulsador de impulso para la deteccion de
la posicion. La cinta debe detenerse tan pronto como la pieza de trabajo esté delante del 2do cilindro de expulsion.
Aqui la pieza es transportada del 2do cilindro de expulsidn al 2do punto de almacenamiento.

La pieza de trabajo se debe retirar manualmente.

El proceso se detiene presionando el pulsador de PARADA. Las piezas de trabajo se deben retirar del sistema
antes de que el proceso de clasificacion pueda comenzar de nuevo.

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Planificacion

1.  En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task04_SortingSLD.

2. Copiar la tabla global de variables SLD-Sorting Line with Detection, tal como se muestra en la tarea de
programacion 1, de la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V e insertarla en su proyecto.

3. Ampliar la tabla de observacion y comprobar el funcionamiento de las sefiales E/S como se muestra en la
tarea de programacion 1.

4, Crear un bloque de codigo compatible con la biblioteca con la cadena de pasos en el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

5. Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacion Texto Estructurado

(ST o SCL), abrir alli el bloque de cédigo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.

Cargar el programa completo en el controlador.

Probar el programa en la cinta de clasificacion con reconocimiento de color (SLD).

Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.

© o N o

Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task04_SortingSLD.
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Notas de programacion

Notas sobre la programacion de cadenas de pasos en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o
SCL):

Ademas de las otras posibilidades de programar un control secuencial o una cadena de pasos en el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL), esto se puede hacer por ejemplo en una instruccion de caso.

La variable estatica #Step_number siempre tendra el nimero del paso a ejecutar.

Solo se ejecutan los comandos programados con el nimero de paso correspondiente.

La transicion al siguiente paso se hace aumentando la variable #Step_number en +1 dentro del paso.

Para la transicion del Gltimo paso al paso 0 y para restablecer la cadena de pasos se establece la variable
#Step_number en 0.

EICASE #5tep number COF

0: /7 Initial step

1: /7 S5tep 1

2 S/ Step 2

ELSE // Statement section ELSE
| END_CASE;

Como en la cadena de pasos también se necesitan variables estaticas, se debe programar un médulo de funcién
(FB) como modulo de cédigo.

Notas sobre el posicionamiento

Como la cinta transportadora no se mueve muy rapido y la posicion delante del cilindro de expulsion no necesita
ser demasiado precisa, para esta simple funcion de posicionamiento basta con registrar las sefiales del pulsador
de impulso en el bloque de organizacion ciclica normal 0B1.

Para contar los impulsos en el programa basta un simple contador, cuyo valor después se compara.

La cantidad necesaria de impulsos se puede determinar accionando el motor de la cinta transportadora y
observando el valor de conteo.
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Tarea de programacion 5:
Manipulador de aspiracion al vacio (VGR); cadena de pasos con modulacion de ancho de pulso
(PWM) y funcion de posicionamiento simple

Tarea:

La estacion del manipulador de aspiracion al vacio (VGR) se utiliza para transportar las piezas de trabajo,
independientemente de su color, desde el area de almacenamiento de material a la posicion de expulsion de
material.

Los motores para los movimientos del manipulador se controlan por medio de relés y reciben la tension a través
de los correspondientes terminales PWM. La velocidad de los motores se puede ajustar con las sefales de salida
de la modulacién de ancho de pulso (PWM). En esta tarea la velocidad debe ser mas bien baja para facilitar el
posicionamiento.

La secuencia se inicia con el pulsador de INICIO. El manipulador de aspiracion al vacio primero se mueve

horizontalmente hacia atras hasta los interruptores de referencia, luego verticalmente hacia arriba y finalmente

en el sentido de las agujas del reloj hasta la posicion de referencia en el almacenamiento de material.

Luego posiciona la ventosa verticalmente hacia abajo hasta la posicion de recogida en el almacenamiento de

material,

enciende la ventosa y se mueve de nuevo hacia arriba hasta el interruptor de referencia.

A continuacion, el manipulador de aspiracion al vacio gira en sentido contrario a las agujas del reloj hacia la

posicion de expulsion de material y luego verticalmente hacia abajo hasta la posicion de deposito donde se vuelve

a apagar la ventosa.

El proceso se detiene presionando el pulsador de PARADA.

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Planificacion

1. En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task05_VacuumGripperVGR.

2. Copiar la tabla global de variables VGR-Vacuum Gripper Robot, tal como se muestra en la tarea de
programacion 1, de la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V e insertarla en su proyecto.

3.  Comprobar si los puentes para la alimentacion de los motores de control bidireccional estan insertados de
forma que sean alimentados a través de los terminales PWM 1, 2y 3.

4. Ampliar la tabla de observacion y comprobar el funcionamiento de las sefiales E/S como se muestra en la
tarea de programacion 1.

5. Crear un bloque de codigo compatible con la biblioteca con la cadena de pasos en el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

6. Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacion Texto Estructurado
(ST o SCL), abrir alli el bloque de cddigo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.

1. Cargar el programa completo en el controlador.

8. Probar el programa con el manipulador de aspiracion al vacio (VGR).
142



fischertechnik

9. Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.
10. Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task05_VacuumGripperVGR.

Notas de programacion

Notas sobre la modulacion de ancho de pulso (PWM):

Los motores de control bidireccional para la rotacion, el eje horizontal y el eje vertical se controlan mediante
relés y se alimentan directamente a través de los 24V de los actuadores o a través de los correspondientes
terminales PWM 1,2y 3.

Manipulador de aspiracion
al vacio (VGR)
PWM 1 Y(vertical)

PWM 2 Z(horizontal)
PWM 3 X(girar)
PWM 4

Ocupacion de los puentes PWM:
Para esta tarea se deben conectar los puentes a la izquierda para PWM. Los motores se controlan por medio de
relés y reciben la tension a través de los correspondientes terminales PWM.

Los puentes se encuentran aqui en la placa de adaptador
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En el programa del PLC se pueden especificar nimeros enteros (formato entero) en las salidas de las sefiales
PWM vy asi controlar la velocidad. Aqui se debe especificar una velocidad baja para todos los ejes usando el valor
400.

143



fischertechnik

Notas sobre el posicionamiento

Debido a la baja velocidad de los 3 ejes, para el posicionamiento alcanza con registrar el impulso 1 del codificador
correspondiente en el bloque de organizacion ciclica normal OB1.

Para contar los impulsos en el programa basta un simple contador, cuyo valor después se compara.

La cantidad necesaria de impulsos en las posiciones requeridas se puede determinar accionando los ejes
individuales y observando el valor de conteo.

Tarea de programacion 6:
Estacion de multiprocesamiento (MPO); cadena de pasos con modulacion de ancho de pulso
(PWM) y acciones ejecutadas en paralelo

Tarea:
En la estacion de multiprocesamiento con horno (MPOQ), las piezas de trabajo deben pasar por un proceso de
coccidn antes de ser procesadas con una sierra y luego transportadas a la estacion siguiente.

Los motores para los movimientos del manipulador de aspiracion al vacio y la mesa giratoria se controlan por
medio de relés y reciben latension a través de los correspondientes terminales PWM. La velocidad de los motores
se puede ajustar con las sefiales de salida de la modulacion de ancho de pulso (PWM).

Primero se debe colocar manualmente una pieza de trabajo en la mesa giratoria.

A continuacion, se inicia la secuencia para una pieza de trabajo con el pulsador de INICIO.

Al mismo tiempo se abre el horno, la mesa giratoria gira a la posicion del manipuladory el manipulador se desplaza
hacia la mesa giratoria.

Después, el manipulador se deslaza hacia abajo, se enciende y toma la pieza de trabajo de la mesa giratoria.
Mientras el eje lineal se mueve hacia el horno, alli se despliega la extension.

Cuando llega al horno, el manipulador de aspiracion al vacio coloca la pieza en la extensidn. Esta se retrae, la
puerta del horno se cierray se lleva a cabo el proceso de coccion durante 5 segundos.

Ahora la puerta del horno se abre de nuevo, se vuelve a desplegar la extension y el manipulador de aspiracion al
vacio vuelve a tomar la pieza para transportarla de nuevo a la mesa giratoria.

La mesa giratoria posiciona la pieza debajo de la sierra. Aqui se procesa la pieza durante 5 segundos.

La pieza de trabajo se gira hasta la posicion en la cinta, donde es transferida a la cinta por el cilindro de expulsion.
La cinta transportadora lleva la pieza de trabajo a la barrera fotoeléctrica que se encuentra al final de la cinta,
donde se la puede retirar manualmente.

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Para reducir el tiempo del ciclo de produccion, se deberian ejecutar, en la medida de lo posible, varias acciones
de forma simultanea en un solo paso.

Las sefiales para la modulacion de ancho de pulso (PWM) y para el compresor no se deben especificar en los
pasos de la cadena de pasos, sino en las operaciones permanentes posteriores.
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Planificacion
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10.

145

En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task06_MultiProcessingMPO0.

Copiar la tabla global de variables MPO-Multi Processing Station with Oven, tal como se muestra en la tarea
de programacion 1, de la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V e insertarla en su proyecto.
Comprobar si los puentes para la alimentacion de los motores de control bidireccional estan insertados de
forma que sean alimentados a través de los terminales PWM 1y 3.

Ampliar la tabla de observacion y comprobar el funcionamiento de las sefiales E/S como se muestra en la
tarea de programacion 1.

Crear un bloque de codigo compatible con la biblioteca con la cadena de pasos en el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacion Texto Estructurado
(ST o SCL), abrir alli el bloque de cédigo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.
Cargar el programa completo en el controlador.

Probar el programa con el manipulador de aspiracion al vacio (VGR).

Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.

Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task06_MultiProcessingMPO.
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Notas de programacion

Notas sobre la modulacion de ancho de pulso (PWM):

Los motores de control bidireccional para la corona giratoria y el movimiento horizontal de la ventosa sobre el
eje lineal se controlan mediante relés y se alimentan directamente a través de los 24 V de los actuadores o a
través de los correspondientes terminales PWM 1y 3.

Estacion de
multiprocesamiento (MPO)
PWM 1 Corona giratoria
PWM 2 - no ocupado -
PWM 3 Ventosa de agarren (horizontal)
PWM 4 Plataforma corrediza del horno

Ocupacion de los puentes PWM:
Para esta tarea se deben conectar los puentes a la izquierda para PWM. Los motores se controlan por medio de
relés y reciben la tension a través de los correspondientes terminales PWM.

Los puentes se encuentran aqui en la placa de adaptador
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En el programa del PLC se pueden especificar nimeros enteros (formato entero) en las salidas de las sefales
PWM vy asi controlar la velocidad.
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Tarea de programacion 7:
Almacén automatizado con techo alto (HBW); cadena de pasos con modulaciéon de ancho de
pulso (PWM) y funcion de posicionamiento con codificador

Tarea:
Con la estacion del almacén automatizado con techo alto (HBW) se debe desalmacenar un palet de la posicion
delantera superior (posicion A1) y ponerlo a disposicion en la cinta transportadora.

Los motores para los movimientos del transelevador se controlan por medio de relés y reciben la tension a través
de los correspondientes terminales PWM. La velocidad de los motores se puede ajustar con las sefiales de salida
de la modulacién de ancho de pulso (PWM).

Aqui se debe lograr un posicionamiento exacto de los ejes con la ayuda de los codificadores.

La secuencia se inicia con el pulsador de INICIO. Primero, el transelevador mueve el brazo hacia atras y luego lo
desplaza a los interruptores de referencia moviéndose de forma simultanea hacia adelante afuera del almacény
verticalmente hacia arriba.

En esta posicion de referencia los valores de posicionamiento se fijan en su valor de referencia 0.

A continuacion, el transelevador se mueve hacia la posicion delantera superior (posicion A1) para el
desalmacenamiento. Alli se extiende el brazo y se desplaza el eje vertical brevemente hacia arriba para levantar
el palet. Después el brazo se mueve de nuevo hacia atras.

A continuacion el transelevador se mueve a la posicion de deposito en la cinta transportadora. Alli se vuelve a
extender el brazo y se deposita el palet desplazando el eje vertical brevemente hacia abajo.

El brazo se mueve de nuevo hacia atras, mientras que la cinta transportadora lleva el palet a la barrera
fotoeléctrica que se encuentra en el final de la cinta. El palet debe ser retirado manualmente antes de que el
proceso pueda comenzar de nuevo.

El proceso se detiene presionando el pulsador de PARADA.

El programa se debe crear en el lenguaje de programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Para reducir el tiempo del ciclo de produccion, se deberian ejecutar, en la medida de lo posible, varias acciones
de forma simultanea en un solo paso.

Las sefiales para la modulacion de ancho de pulso (PWM) no se deben especificar en los pasos de la cadena de
pasos, sino en las operaciones permanentes posteriores.
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En el portal TIA, abrir el proyecto LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf y guardarlo con el nombre
LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW.

Copiar la tabla global de variables HBW-Automated High-Bay Warehouse, tal como se muestra en la tarea
de programacion 1, de la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V e insertarla en su proyecto.

En los bloques de programa, crear un grupo de Pesitioning y afiadir un bloque de organizacion de alarma
ciclica Cyclic interrupt [0B30] con un intervalo de tiempo de 1000 ps segln las notas de programacion. Leer
las entradas del codificador en la imagen del subproceso de este bloque de organizacion de alarma ciclica.
Copiar, desde la biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V, el bloque de biblioteca FB_INC_DEC para la

evaluacion del codificador e insertarlo en el grupo Pesitioning de su proyecto.

Crear, en el grupo Positioning, un bloque de datos global Positioning[DB90] con las variantes globales para
posicion (INT) y direccion (BOOL) para los ejes horizontal y vertical.

En el bloque de organizacion de alarma ciclica Cyclic interrupt [0B30], abrir y asignar, respectivamente para
los ejes horizontal y vertical, el bloque FB_INC_DEC para la evaluacion del codificador.

Comprobar si los puentes para la alimentacion de los motores de control bidireccional estan insertados de
forma que sean alimentados a través de los terminales PWM 1, 2,3y 4.

Sumar todas las sefales de entrada/salida y los valores del bloque de datos global Pesitioning [DB90] a la
tabla de observacion, tal como se muestra en la tarea de programacion 1. Compruebe el funcionamiento de
las sefiales E/Sy la evaluacion del codificador con la ayuda de latabla de observacion y determine los valores
de posicion para las posiciones requeridas en el programa.

Crear un bloque de codigo compatible con la biblioteca para la cadena de pasos en el lenguaje de
programacion Texto Estructurado (ST o SCL).

Crear un nuevo bloque de organizacion principal [0B1] en el lenguaje de programacién Texto Estructurado
(ST o0 SCL), abrir alli el bloque de c6digo compatible con la biblioteca y asignarle las variables globales.
Cargar el programa completo en el controlador.

Probar el programa con el almacén automatizado con techo alto (HBW).

Observar el programa en linea y resolver los eventuales errores.

Guardary archivar el proyecto LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW.
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Notas de programacion

Notas sobre la modulacion de ancho de pulso (PWM):

Los motores de control bidireccional para el brazo, la cinta transportadora, el eje horizontal y el eje vertical se
controlan mediante relés y se alimentan directamente a través de los 24 V de los actuadores o a través de los
correspondientes terminales PWM 1, 2, 3y 4.

Almaceén con techo alto
(HBW)
PWM 1 Cinta transportadora

PWM 2 X(horizontal)
PWM 3 Y(vertical)
PWM 4 Brazo

Ocupacion de los puentes PWM:
Para esta tarea se deben conectar los puentes a la izquierda para PWM. Los motores se controlan por medio de
relés y reciben la tension a través de los correspondientes terminales PWM.

Los puentes se encuentran aqui en la placa de adaptador
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En el programa del PLC se pueden especificar nimeros enteros (formato entero) en las salidas de las sefales
PWM vy asi controlar la velocidad.
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Notas sobre la creacion del bloque de organizacion de alarma ciclica y la lectura de las entradas del codificador

Con la ayuda de los blogques de organizacion de alarma ciclica se pueden iniciar las secciones del programa en
intervalos equidistantes y también se pueden leer las entradas correspondientes. Un bloque de organizacion de

alarma ciclica con 1 ms de tiempo de ciclo se crea de la siguiente manera:
"Add new block X
Name:

| Cyclic interrupt |

8 rogrem cyce e a—

Startu
% - 2 Number: 30 >

& Time delayinterrupt
Organization & Cyclic interrupt O Manual
block 4 Hardware interrupt @ Automatic

& Time error interrupt v
& Diagnostic error interrupt Cyclic time (us): 1000
% & Pull or plug of modules Description:

Rack or station failure 4 S g
= A*Cyclic interrupt® OB allows you to start

Function block & Programming error pregrams at pericdic intervals,
48 10 access error independently of cyclic program execution.
& Time ofda The intervals can be defined in this dialog or
Y in the properties of the OB.
’ 3 MCHnterpolator
EC & MCServo
" & MC-PreServo
BEneon & MC-PostServo
& Synchronous Cycle
48 Status
' & Update
BB & Profile
Data block
more...
> IAdditional information
[w) Add new and open | 0K | | cancel |

Para los mddulos de las entradas del codificador, también se debe configurar que las entradas deben ser leidas

en laimagen del subproceso (TPA 1) de este bloque de organizacién de alarma ciclica.

74 Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help Totally Integrated Automation
G (B sovepoject @ X B B X Do T ME B R coonline 4 ¥ cooffine  §o MM 2 ) PORTAL
Devices ‘E Topology view HE_& Network view Imf Device view Llﬂgl
— =
£ ¢ [PLCICPU 151251 PN B o& g = Ey
ERLATS L) L] H
g
_ ! 3
~ [ LeamningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWar. ~ o B 3
% - e R e DO SR 2
B Add new device q\’;, $ 00'» 00‘1 PP 5
 Devices & networks 2
~ [ PLC[CPU 15125P1 PN] v v w S
It bevicelconfigucatian 300 1 all sl sllE 12 13 5 [EE 5 8 e
% Online & diagnostics . Sl J =@
» 8@ Software units = Baugruppentrage... [T e I 9
» g Program blocks : . PR =
» [ Technology objects ;
» G} External source files =1l 5 -
e — (Automatic update) . e
» [ig PLC data types (=] E 3 Mai [m] .
» [ Watch and force tables i 3 Cyclic interrupt 0B30] =
» [ Online backups RENEST | B2
» [5G Traces J _w ] I ——y— @S
» [ OPCUA communication l ﬂ"i‘.lnfo M Diamestics ‘ -
» [, Device proxydata L)
5 Program info J General H 10 tags H ?ystem constants H Texts l s
- PLC supenvisions: & alarms General [a] o g
5] PLCalarm textlists DI Configuration 2
» [ Local modules v Channel template | Input addresses
» [ Ungrouped devices Inputs :
» 5 Security settings ¥ Input0-7 Startaddress: 2
¥ 8 Cross device functions General End address: & Add new {vlix| F
» i d » Configuration overview —
. :!Ccmman b [ < ? Organization block: | Cyclic interrupt -
<[ [ 3] LR ; :
/0 add L Process image: |TPA 1 ]
> | Details view || v

4 Portal view = i ¥ Project LearningFactory_4_0_24V_Task.
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Notas sobre el posicionamiento con el codificador y el bloque de biblioteca fischertechnik FB_INC_DEC

En esta tarea de programacion, se deben registrar las pistas A+B o los pulsos 1 y 2 de los respectivos
codificadores para los ejes horizontal y vertical en un bloque de organizacion de alarma ciclica con un tiempo de
ciclode 1 ms para asegurar un posicionamiento exacto incluso a velocidades de movimiento elevadas.

La biblioteca Library_LearningFactory_4_0_24V ya contiene un bloque FB_INC_DEC para la evaluacion de los
codificadores. Este puede ser facilmente copiado desde alli al proyecto.

74 Siemens - C:\WUsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW

Project Edit View Insert Online Options Tools Window Help -
AL ! Totally Integrated Automation
j 39 Save project Sk x ) 0o X ) (@2 T m {ﬂ E Er & Gaoonline 1‘? Go offline &? E m € :{ _u ¥ PORTAL

Libraries

Devices Options =
< —] —3 = = =
=5 ’;‘ = € Library view (£ =l )

=
> | Project library .
i 2 S i 5 . .
- _'|:;a;::gFac:er-_4_0_.4V_Ta.k07_H|ghBayWarehou eHBW « | Global libraries Iﬁ
new device &
B UL 6 = [ CrR = L ol
hy Devices & networks FdWHuD% B = F
~ [ PLC[CPU 15125P1 PN] Name =
IIY Device configuration ~ Ll Library_LearningFactory 4_0_24V b &
- E s
%/ Online & diagnostics » 3] Types
= Pa i = —
» |88 Software units v L@ Master copies T
v [ Program blocks [z] PLC tags ’/ =
B Add new block 53 HBW- Automated High-Bay Wareh... =
4 Main [OB1] % MPO - Multi Processing Station wit...| = 2
= L

v [&] Positioning %@ SLD - Sorting Line with Detection
3 Cyclic interrupt [OB30]
3B FB_INC_DEC [FB9] = FE_INC_DEC
» g System blocks

5 55C-Camera-Station

55 55C-SensorStation

g Start_Stop

» [ Technology objects 33 VGR-Vacuum Gripper Robot
v [&z] Program blocks
i < FB_INC_DEC
» r'i Common data

> [b Languages & resources

i ]

> |Info (Global libraries)

» External source files

» ':d PLCtags

» [ PLC data types

» [z Watch and force tables
» L&} Online backups

=

|§Pmperties "’_i.f,lnfo y||_ﬂ Diagnostics I

> | Details view

ortal view e project LearningFactory_4 24V_..
4 Portal ¥ The project Lt gFi ry_4_0_24V_

3 Overview
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El bloque FB_INC_DEC para la evaluacion de los codificadores evalia los pulsos de ambos canales en las
entradas #inx_CHa y #inx_CHb.

A partir de esto, se determinan la direccion #outx_dir y un valor de posicion #outi_cnt y se ponen a disposicion
como salidas.

Con la entrada #inx_RST se puede restablecer el valor de posicion a un valor de referencia #ini_REF_val.

.
",

s L, EERW OGEA@ =D GEEH LN B 3

#1x_axb := #inx CHa XOR #inx CHb;
{* create pulses for channel a *)
#1x clka := #inx CHa XOR #lx_edgea;
#1x edgea := #inx CHa;
{* create pulses for channel b *)
#1x clkb := #inx CHb XOR #1x edgeb;
#1lx_edgeb := #inx CHb;
(* create pulses for both channels *)
#1x clka := #lx_clka OR #lx clkb;
{* set the direction output *)
GIIF #1x_axb AND #lx clka THEN
#1lx dir := TRUE;
| END_IF;
BIF #lx_axb AND #lx clkb THEN
#1lx dir := FALSE;
7 | END_IF;
{* increment or decrement the counter *)
EIF #1x_clka AND #lx dir THEN
20 #li cnt := #li_cnt + 1;
21 |END_IF:
22 BJIF #1x_clka AND NOT #lx dir THEN
23 #li cnt := #li_cnt - 17
24 |END_IF;
25 (* reset the counter if rst active %)
2¢ BIF #inx RST THEN

om0 W N

0
S

[ el il el e el o el

WO - M e W D 0

27 #1i_cnt := #ini Ref val;
28 | END_IF;
29 #outx dir := #lx dir;
30 #outi_cnt := $#li_cnt;
31
Ln:31  C:1 INS  [100% M

El bloque FB_INC_DEC para la evaluacion de los codificadores se debe activar y asignar en un bloque de
organizacion de alarma ciclica para los ejes horizontal y vertical.

"FB INC DEC DB"(inx CHa:=false,
inx CHb:=false,
inx RST:=False

r
ini Ref wval:=0,
outx dir=> bool out ,

outi cnt=> int out );

Los valores de posicidn para las posiciones requeridas en el programa se pueden determinar accionando los ejes
individuales y observando los valores de posicion en latabla de observacion. La posicion de referencia es siempre
0.
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