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Einleitung

Die Digitalisierung in der

industriellen Produktion
verlangt auf allen
Produktionsebenen nach

starkerer Vernetzung und
intelligenteren Informationen.
Mit der fischertechnik
Lernfabrik 4.0 kénnen diese
Digitalisierungsaktivitdten im
Kleinen simuliert, gelernt und
angewendet werden, bevor
sie im GroBen zur Umsetzung
kommen.

Ein hochflexibles, modulares sowie kostengiinstiges und robustes
Trainings- und Simulationsmodell, das sich iiberaus sinnvoll
einsetzen lasst.

Die fischertechnik Lernumgebung dientzum Lernen und Begreifen
von Industrie-4.0-Anwendungen in der Berufsschule und
Ausbildung sowie zum Einsatz fiir Forschung, Lehre und
Entwicklung an Universitdten, in Betrieben und IT- Abteilungen.
Die Simulation bildet den Bestellprozess, den Produktionsprozess
und den Lieferprozess in digitalisierten und vernetzten
Prozessschritten ab.

Sie besteht aus den Fabrikmodulen Ein- und Auslagerungsstation,
Vakuum- Sauggreifer, Hochregallager, Multi-Bearbeitungsstation
mit Brennofen, einer Sortierstrecke mit Farberkennung, einem
Umweltsensor sowie einer schwenkbaren Kamera.

Nach erfolgter Bestellung iiber das Dashboard in der
fischertechnik Cloud durchlaufen die Werkstiicke die jeweiligen
Fabrikmodule. Der aktuelle Status wird in der fischertechnik Cloud
abgebildet. Der integrierte Umweltsensor meldet Werte zu
Temperatur, Luftfeuchtigkeit, Luftdruck und Luftqualitdat. Die
Kamera sieht durch den vertikalen wie horizontalen
Schwenkbereich die gesamte Anlage ein und ist so fiir eine
webbasierte Ferniiberwachung nutzbar.
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Die einzelnen Werkstiicke werden durch NFC (Near Field
Communication) getrackt: Jedes Werkstiick erhédlt eine
eindeutige Identifikationsnummer (ID). Das ermdglicht die
Riickverfolgung und Sichtbarkeit des aktuellen Status der
Werkstiicke im Bearbeitungsprozess.

Die Lernfabrik 4.0 kann durch eine Speicherprogrammierbare
Steuerung (SPS) SIMATIC S7-1500 der Firma SIEMENS gesteuert
werden (nicht im Lieferumfang der Lernfabrik 4.0 enthalten).

Hinweis: Steuerungssysteme anderer Hersteller kénnen hier ebenfalls
eingesetzt werden. Fiir die Erstellung der Programme kénnen dann, je
nach Steuerung, die Quellcodes importiert werden, die unter:
https://github.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC SCL so
urces

zur Verfligung stehen.

Ein TXT Controller dient als MQTT-Broker und Schnittstelle zur
fischertechnik Cloud. MQTT (Message Queuing Telemetry
Transport) ist ein offenes Nachrichtenprotokoll, das die
Ubertragung von Daten in Form von Nachrichten zwischen
Gerdten ermdglicht.

Die Kommunikation zwischen SPS und TXT Controller erfolgt mit
Hilfe eines loT Gateways iiber OPC UA. OPC UA (OPC Unified
Architecture) ist ein Standard fiir den plattformunabhéangigen
Datenaustausch.



https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_SCL_sources
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_SCL_sources
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Industrie 4.0 Neuentwicklungen fur die Lernfabrik4.0
Die Basis zur Entwicklung der Lernfabrik 4.0 ist
die bereits bekannte  vollautomatisierte
fischertechnik Fabriksimulation. Fiir Interessierte
und Neueinsteiger hier ein Link zu einem Video.

Das Video ermdglicht einen guten Uberblick zur

Funktionsweise der Anlage:

https://youtu.be/BApxuYIsT_w

Der Vakuum-Sauggreifer bestiickt hier das Regalbediengerat mit
Werkstiicken. Dieses lagert die Werkstiicke im Hochregal, nach
Farbe sortiert, ein. AnschlieBend werden die Werkstiicke zur
Multi-Bearbeitungsstation gebracht und dort bearbeitet.
Daraufhin werden die bearbeiteten Werkstiicke in der
Sortierstrecke nach Farbe sortiert und in Lagerstellen beférdert.
Von dort aus transportiert der Vakuum-Sauggreifer die
Werkstiicke wieder zum Hochregal. Dies ist ein endloser, sich

wiederholender Zyklus.
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Neu hinzugekommen in der Lernfabrik 4.0 sind:

- Zusatzliche Ein-/Ausgabestation mit Qualitdtskontrolle
- Sensorstation mitintegrierter Kamera und Umweltsensor
- Eine SIEMENS-SPS SIMATIC S7-1500 als Controller

(nicht im Lieferumfang der Lernfabrik 4.0 enthalten)

- Beispielprogramme geschrieben fiir SIMATIC S7-1500 in Hochsprache

- Anbindung an die fischertechnik Cloud
- TXT Controller als MQTT-Broker und e |9 nrs

Schnittstelle zur fischertechnik Cloud

- loT- Gateway (Raspberry Pi) mit Node-RED 2
- Identifizierung der Werkstiicke iiber NFC/RFID | | m‘
- Integrierter WLAN-Router
- Darstellung und Nutzung von Daten in einem Dashboard in der fischertechnik Cloud
- Darstellung von Daten und Kalibrierung der Stationen in einem Node-RED - Dashboard
- Darstellungdes aktuellen Anlagenstatus durch eine Ampel
Die einzelnen Neuerungen werden in den folgenden Kapiteln genauer erlautert.
Software fiir die SIEMENS- SPS SIMATIC S7-1500
Die Programmierung der SIMATIC S7-1500 erfolgt mit dem TIA Portal in der Version 16 mit der
Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL)
Software fiir TXT Controller: C/C++ API-Programmierschnittstelle
Die Software-Applikationen sind in C/C++ geschrieben und bereits startbereit auf den
Controller geladen. Die entsprechende C/C++ Bibliothek und APl sind auf GitHub
veroffentlicht:
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v.
Mit der Bibliothek lassen sich auch eigene C/C++ Programme fiir die Lernfabrik schreiben.
Software fir das loT-Gateway
Auf dem loT-Gateway ist bereits eine fertige Node- RED Anwendung geladen.
Node-RED ist als Open-Source-Software der OpendS-Foundation hier erhéltlich:
https://nodered.org.
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Erste Schritte

Filhren Sie, nachdem Sie die Lernfabrik 4.0 vorsichtig
ausgepackt und die Transportsicherung entfernt haben,
eine Sichtkontrolle durch, ob sich durch den Transport
Bauteile geldst haben oder beschadigt wurden. Bringen
Sie gegebenenfalls lose Bauteile wieder an der
richtigen Stelle an. Vergleichen Sie hierzu Ihr Modell mit
den Vergleichsbildern der Lernfabrik 4.0, welche auf
dem elLearning Portal hinterlegt sind. Priifen Sie, ob alle
Kabel und Schldauche angeschlossen sind. Mithilfe der
Belegungsplane kénnen Sie nicht angeschlossene

Kabel korrekt anschlie3en.

SchlieBen Sie die Adapterplatinen der EWWH Rl
Lernfabrik an die SPS an. Dies kann
entweder mit Flachbandkabeln an den

entsprechenden 34-poligen Anschliissen
ST1, oder iiber die Klemmen geschehen.

Hinweis: Weitere Details zur Belegung der Adapterplaurnei
finden Sie im Kapitel Belegungsplane der Fabrikmodule.

Stellen Sie die Netzwerkverbindungen zwischen SPS SIMATIC S7-1500, nano Router TP-link, 10T

Gateway (Raspberry Pi) und optional mit dem Browser PC her.
Hinweis: Sehen Sie hierzu auch das Kapitel Netzwerkstruktur der Fabrikanlage

Sind alle eventuellen Fehler behoben, schlieBen Sie das
Steckernetzteil der SPS andas Stromnetz an. Am besten verwenden
Sie eine Steckdosenleiste mit Netzschalter. Damit konnen Sie die
Anlage ein- und ausschalten.

Schalten Sie zum Test die SPS und den TXT Controller ein (ON/OFF).
Funktioniert alles, sollte das Display angehen, die SPS und der TXT
Controllerfahrt hoch und die Kontrollleuchten leuchten.

Zum Schluss bestiicken Sie das Hochregallager mit den
mitgelieferten 9 leeren schwarzen Containern.
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Die einzelnen Fabrikkomponenten

In diesem Kapitel werden die einzelnen Komponenten der Fabrikanlage vorgestellt und
kurz ihre Funktion erlautert.

Was sind Roboter?

Der Verband Deutscher Ingenieure (VDI) definiert Industrieroboter in der VDI- Richtlinie 2860
folgendermalden:

~Industrieroboter sind universell einsetzbare Bewegungsautomaten mit mehreren
Achsen, deren Bewegungen hinsichtlich Bewegungsfolge und Wegen bzw. Winkeln
frei (d.h. ohne mechanischen bzw. menschlichen Eingriff) programmierbar und
gegebenenfalls sensorgefiihrt sind. Sie sind mit Greifern, Werkzeugen oder anderen
Fertigungsmitteln ausriistbar und kénnen Handhabungs- und/oder Fertigungsaufgaben

ausfiihren.”
Der 3-Achsroboter mit Vakuum-
Sauggreifer positioniert schnell und
préazise Werkstiicke im

dreidimensionalen Raum. _
Arbeitsbereich: X-Achse 270°, Y-Achse
(vor/zuriick) 140 mm, Z-Achse
(hoch/runter) 120 mm. Der 3D-Vakuum-
Sauggreifer ist demnach ein
Industrieroboter, der flr
Handhabungsaufgaben eingesetzt
werden kann. Dabei werden Werkstiicl
mit Hilfe des Vakuumgreife
aufgenommen und innerhalb eint
Arbeitsraums bewegt. Dieser
Arbeitsraum ergibt sich aus dem kinematischen Aufbau des Roboters und:
definiertden Bereich,dervom Effektordes Robotersangefahren werden kann.

Im Falle des Vakuum-Sauggreifers ist der Sauger der Effektor und d H

Arbeitsraum entspricht einem Hohlzylinder, dessen Hochachse mit d

Vakuum-Sauggreifer 24V (VGR)

Fneodermotar

Kompressor

Drehachse des Roboters zusammenfillt. zylinder
Die geometrische Gestalt des Arbeitsraums ergibt sich aus dem kinematische
Aufbau, derin der Abbildung dargestelltist und der sich aus einer rotatorische J

und zwei translatorischen Achsenzusammensetzt. Sy
Der typische Arbeitsauftrag eines solchen Roboters lasst sich in die folgende

Arbeitsschritte unterteilen: %i_:ng,z_nm
* Positionierung des Sauggreifers beim Werkstiick (n' Ve
¢ Aufnahme des Werkstiickes @@)
=\

* Transport des Werkstiickes innerhalb des Arbeitsraums
Ablage des Werkstiickes
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Die Positionierung des Sauggreifers beziehungsweise der Transport des Werkstiickes kann
als Punkt-zu-Punkt-Bewegung oder als kontinuierlicher Pfad definiert werden. Die
Ansteuerung der einzelnen Achsen erfolgt dabei sequentiell und/oder parallel und sie wird
maldgeblich durch im Arbeitsraum vorhandene Hindernisse oder vordefinierte
Zwischenstationen beeinflusst. Die Steuerung des Sauggreifers erfolgt mit Hilfe eines 3/2-
Wege-Magnetventils und zwei gekoppelten Pneumatikzylindern zur Erzeugung des
Unterdrucks.

Automatisiertes Hochregallager 24V (HBW)

Was ist ein Hochregallager?

Ein Hochregallager ist ein
Grundflache sparendes Lager,
das computergestiitzt die Ein-
und Auslagerung von Waren
ermdglicht. In den meisten
Fallen sind Hochregallager als
Palettenregallager ausgefiihrt.

Diese Standardisierung Taster
ermdoglicht einen hohen
Automatisierungsgrad und
die Anbindung an ein ERP-
System (Enterprise- Resource-
Planning). Hochregallager
zeichnen sich dabei durch

eine hohe Raumnutzung und einen hohen Investitionsbedarf aus. Die Ein- und
Auslagerung der Waren erfolgt durch Regalbediengeréte, die sich in einer
Gasse zwischen zwei Regalreihen bewegen. Dieser Bereich ist Teil der
Vorzone, in der auch die lIdentifikation der Ware durchgefiihrt wird. Dabei
werden mittels Fordertechnik, z.B. Kettenforderer, Rollenbahnen oder
Vertikalférderer, die Waren bereitgestellt und dem Regalbediengerat
tibergeben. Falls die Regalbediengerdte automatisiert sind, diirfen sich
keine Personen in diesem Bereich aufhalten. Im Falle des Automatisierten
Hochregals wird die Ware mit Hilfe einesFérderbands bereitgestellt.

Hochregalbediengerat

Hochregal Fototransistor

Umweltsensor

Férdertechnik mit Identifikation

Mini-Motor

Encodermotor

Umweltsensor
Aus Platzgriinden wurde der Umweltsensor auf die Grundplatte des

Hochregallagers gebaut. Die elektrischen Verbindungen sind allerdings auf
dem TXT Controller.

10
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Multi-Bearbeitungsstation mit Brennofen 24V (MPO)

Bei der Multi-
Bearbeitungsstation mit
Brennofen  durchlauft das
Werkstiick automatisiert
mehrere Stationen, die
verschiedene Prozesse
simulieren. Dabei kommen
verschiedene
Drehtisch Fodeband  Fordertechniken, wie zum
Beispiel ein Férderband, ein
Drehtisch und ein Vakuum-Sauggreifer zum Einsatz. Der Bearbeitungsprozess
beginnt mit dem Brennofen. Um die Bearbeitung einzuleiten, wird das
Werkstiick auf den Ofenschieber gelegt. Dabei wird die Lichtschranke
unterbrochen, was dazu fiihrt, dass das Tor des Ofens gedffnet und der
Ofenschiebereingezogenwird. Zeitgleichwird der Vakuum-Sauggreifer, der das
Werkstiick nach dem Brennprozess zum Drehtisch bringt, angefordert. Im
Anschluss an den Brennprozess wird das Tor des Ofens wieder gedéffnet und
der Ofenschieber wieder ausgefahren. Der bereits positionierte Vakuum-
Sauggreifer nimmt das Werkstiick auf, transportiert es zum Drehtisch und legt
es dort ab. Der Drehtisch positioniert das Werkstiick unter der Frase, verweilt
dortfiirdie Bearbeitungsdauer und fahrt dann das Werkstiick zum pneumatisch
betatigten Auswerfer. Dieser schiebt das Werkstiick auf das Forderband,
welches das Werkstiick zu einer Lichtschranke und dann zur Sortieranlage
weiterbeférdert. Das Durchschreiten der Lichtschranke bewirkt, dass der
Drehtisch wieder auf seine Ausgangsposition gefahren und das Férderband
zeitverzogert angehalten wird.
Der Programmablauf geschieht dabei parallel. Die Unterteilung erfolgt in die
drei Einheiten: Brennofen, Vakuum Sauggreifer und Drehtisch. Die jeweiligen
Prozesse kommunizieren miteinander und sorgen damit unter anderem dafiir,
dass es nicht zu Kollisionen kommt.
So |6st beispielsweise der Brennofen an zwei Stellen des Programmablaufs
die Bewegung des Vakuum-Sauggreifers aus, wodurch sichergestellt wird,
dass der Vakuum-Sauggreifer einerseits rechtzeitig zur Stelle ist, andererseits
jedochnichtins Leere greift. Ebenso wird der Drehtisch nach dem Ablegen des
Werkstiicks durch den Vakuum-Sauggreifer aktiviert.

Ofenschieber

"

Mini-Motor

Fototransistor

Zylinder

y
2

3/2-Wege-
Magnetventil
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Sortierstrecke mit Farberkennung 24V (SLD)

Farberkennung Die Sortierstrecke mit
I Farberkennung dient
der automatisierten

Trennung

verschiedenfarbiger
Werkstiicke. Dabei
werden geometrisch
gleiche, jedoch
verschiedenfarbige
Lagerstellen - Bauteile einem
i Farbsensor, mit Hilfe
eines

Forderbands zugefiihrt und dann entsprechend ihrer Farbe getrennt. Das
Férderband wird von einem Motor angetrieben und der Férderweg wird mit
Hilfe eines Impulstasters gemessen. Der Auswurf der Werkstiicke erfolgt
mit Pneumatikzylindern, die den entsprechenden Lagerstellen zu- geordnet
sind undvon Magnetventilen

betdtigt werden. Mehrere Lichtschranken kontrollieren den Fluss der
Werkstiicke und ob sich Werkstiicke in den Lagerstellen befinden.

Die Farberkennung erfolgt dabei mit einem optischen Farbsensor, welcher
Licht ausstrahlt und auf Grundlage der Reflexion einer Oberflache auf
deren Farbe schliet. Demnach ist der Farbsensor strenggenommen ein
Reflexionssensor, der angibt, wie gut eine Oberflache Licht reflektiert. Der
Messwert des Sensors ist deshalb nicht proportional zur Wellenlange der
gemessenen Farbe und auch die Zuordnung von Farbkoordinaten bzw.
Farbraumen (beispielsweise RGB oder CMYK) ist nicht mdglich. Neben der
Farbe des Objekts beeinflussen Umgebungslicht, die Oberflaiche des
Objekts sowie der Abstand des Objekts vom Sensor die Reflexionsgiite. Aus
diesem Grund ist es unabdingbar, dass der Farbsensor vor Umgebungslicht
geschiitzt ist und die Oberflaichen der Objekte vergleichbar ist.

Zudem ist es wichtig, dass der Sensor senkrecht zur Oberflaiche des
Objekts eingebaut ist. Die Unterscheidung der farbigen Werkstiicke erfolgt
durch Schwellwerte, die die Messwerte der einzelnen Farben
gegeneinander abgrenzen. Da sich die Wertebereiche verschiedener
Farbsensoren unterscheiden, miissen diese Grenzwerte unbedingt
angepasst werden.

Wird ein Werkstiick auf das Forderband gelegt, und es unterbricht dabei
die Lichtschranke , wird der Prozess gestartetund das Férderband féahrtlos.
Fir die Farberkennung durchlduft das Werkstiick eine abgedunkelte
Schleuse, in welcher ein Farbsensor installiert ist. In diesem Zeitintervall
wird der Minimalwert der gemessenen Farbwerte bestimmt und dem

12

Kompressor

Zylinder

J
2

3/2-Wege-
Magnetventil

2

Taster

Fototransistor

e

”:

Farbsensor

Mini-Motor
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Werkstiick zugeordnet. Dabei wird in der Zeit, die das Werkstiick benétigt,
um am Farbsensor vorbeizufahren, der bisherige Minimalwert mit dem
aktuellen Messwert verglichen und gegebenenfalls durch diesen ersetzt.

Der Auswurf wird mit Hilfe der Lichtschranke, die sich vor dem ersten
Auswurf befindet, gesteuert. In Abhéangigkeitdes erkannten Farbwerts, wird
der entsprechende Pneumatikzylinder, nach dem Unterbrechen der
Lichtschranke durch das Werkstiick, verzégert ausgeldst. Dabei kommtder
Impulstaster, der die Drehung des Zahnrads, welches das Foérderband
antreibt, registriert, zum Einsatz. Im Gegensatz zu einer zeitbasierten
Verzégerung ist dieser Ansatz robust gegeniiber Schwankungen der
Férderbandgeschwindigkeit. Die ausgeworfenen Werkstiicke werden
durch drei Rutschen den jeweiligen Lagerstellen zugefiihrt.

Die Lagerstellen sind dabei mit Lichtschranken ausgeriistet, die erkennen,

dass die Lagerstelle gefiillt ist oder nicht. Die Lichtschranke kann jedoch
nicht bestimmen, wie viele Werkstiicke sich in der Lagerstelle befinden.

13
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Umweltstation mit Uberwachungskamera 24V (SSC)

14

Die Umweltstation mit
Uberwachungskamera dient zur
Erfassung von Messwerten

innerhalb der Fabrik. Die
bewegliche Kamerastation ist auf
der Multi-Bearbeitungsstation
aufgebaut und dient dazu, die
Anlage optisch zu tiberwachen.

Der neue Umweltsensor und ein

Fotowiderstand,
Umweltsensor

Fotowiderstand ermdglichen die
Messung
Luftfeuchtigkeit, Luftdruck,
Luftqualitdt und Helligkeit. Die
Werte werden grafisch dargestellt.

von Lufttemperatur, Encodermotor

Kamera

Mit einem virtuellen Joystick kann die Kamera
gedreht und geneigt werden um die Fabrik
iberwachen zu kdnnen. Die Bilder werden
ebenfalls auf dem Uberwachungsbildschirm
dargestellt.

Auf einer Bedienoberflache, dem ,Dashboard”,
werden permanent die verschiedenen
Sensordaten kontrolliert. Hier konnen auch die
Bewegungsachsen der Kamera gesteuert
werden. Durch eine LED-Anzeige wird darauf
hingewiesen, wenn die eingestellten
Grenzwerte liberschritten werden. Die rote LED
leuchtetimmer auf, wenn ein Bild der Kamera in
die Cloud iibertragen wird.
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Uberwachungskamera in Multi-Bearbeitungsstation

In der Fabrikanlage wurden die beiden
Module ,Multi-Bearbeitungszentrum und
Uberwachungskamera” zZu einem
Gesamtmodul zusammengefasst. Dies hat
den Vorteil, dass die Kamera an hdchster
Stelle im Fabrikmodell steht und somit die
gesamte Anlage tiberwachen kann. Die
Uberwachungskamera

besitzt noch eine optische

Anzeige (rote Lampe).

Durch Blinken wird
angezeigt, dass Bilder Kontrolllampe
aufgezeichnet werden. rot

Umweltsensor und Fotowiderstand in Hochregallager

Der Umweltsensor und der
Fotowiderstand befinden sich am
Hochregalmodul. Beide sind mitdem TXT
Controller verbunden,

Ein-/ Ausgabestation mit Farberkennung und NFC Reader 24V (DPS)

Die Ein-/ Ausgabestation besteht aus
insgesamt 3 Arbeitsbereichen:

* Ein- und Ausgabeeinheit
* Farberkennung
* NFC Reader

15
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Uber die Lichtschranke der Eingabestation wird erkannt, ob in dieser ein

einzulagerndes Werkstiick liegt. Ist dies der Fall, wird die Information an

das -
weiterfiihrende Programm gegeben (Vakuum-Sauggreifer holt das >
Werkstiick ab).

Bevor das Werkstiick weiterbearbeitet wird, wird in der Farberkennung

tiber einen Farbsensor die Farbe des Werkstiicks ermittelt. Farbse"r
Nach der Farberkennung werden dem Werkstiick verschiedene Daten
zugewiesen. Dazu legt der Vakuumsauggreifer das Werkstiick auf dem
NFC-Reader ab. Fototransistor

Zuerst werden alle Daten im Speicher geléscht und
das Werkstiick als Rohware markiert.

Der Reader beschreibt dann den im Werkstiick
befindlichen NFC-Tag NTAG213 mit
werkstiickrelevanten Daten.

Wichtig: EinNFC-TaghateineeindeutigeID. Diesekann nicht gedndert werden.

NFC-Reader

Werden ein oder mehrere Werkstiicke bestellt, gelangen diese nach Durchfiihrung
verschiedener Arbeiten in den Ausgabebereich. Zuvor kénnen zusétzliche Produktionsdaten
zum jeweiligen Werkstiick im verfiigbaren Speicher auf dem NFC-Tag gespeichertwerden.

TXT Controller mit Adapterplatine

Aufder Ein-/ Ausgabestation befindet sich auch der TXT Controller mit einer
Adapterplatine zum Anschluss des Umweltsensors und des
Fotowiderstands. Auch die Kamera ist hier iiber eine USB-Schnittstelle
angeschlossen.

Adapterplatine

TXT Controller

Zustandsanzeige der Fabrik

Der Zustand der Fabrik wird durch drei LEDs angezeigt.

i

Grun bedeutet, alle Stationen befinden sich im Wartezustand. Zustandsanzeige
bedeutet, dass mindestens eine Station aktiv ist.
Rot bedeutet einen Fehler, der im Dashboard in der Cloud quittiert

werden muss, damit die Lernfabrik die Abldufe fortsetzt.

16
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Blockschaltbild der Fabrikanlage

y

Das Blockschaltbild zeigt
i lhnen, wie die einzelnen

v
| fischertechnik Clou i

www.fischertechnik-cloud.col B
MaTT Bige ol RemeeMaTTRar Fabrikkomponenten
T e e ™ miteinander
| = 1 : o |
e = L v kommunizieren und wie
""" [ ,_..-‘~92‘1“f°*5 die Anlage ans Internet
N < | S und in die fischertechnik
OPC/UA B : . .
weal ors e = e S Cloud eingebunden wird.
NP - e Ebenfalls ist aus dem
! N : .
i Blockschaltbild

Ls1 n . -
ol g ersichtlich, welche
sse o T Informationen der Nutzer
sto Deshboards iber seinen PC, sein
PCB -
Tablet oder sein
Smartphone abrufen

MPO
kann.

Beider Lernfabrik 4.0 24V kommunizieren drei verschiedene Steuerungen miteinander, die
tiber einen Switch/Router miteinander verbunden werden:

o SPS (Ablaufsteuerung des Modells, SPS-Programm)

o loT-Gateway (Node-RED Umgebung als Adapter zwischen OPC/UA und MQTT,
Dashboard zum Steuern des Modells)

o TXT Controller (fischertechnik Sensorik und Anbindung an fischertechnik Cloud)

Die SPS (nicht im Lieferumfang enthalten) enthélt die Ablaufsteuerung fiir die komplette
Lernfabrik.

Da die MQTT Schnittstelle in der SPS Steuerung keine Standard-Schnittstelle darstellt,
wurde iiber ein zusatzliches loT-Gateway (Raspberry Pi) mit einer Node-RED Umgebung
ein Adapter zur MQTT Schnittstelle realisiert. Die SPS stellt hier als Server iiber die
Standardschnittstelle OPC/UA dem IloT Gateway die bendtigten Daten im lokalen
Netzwerk zur Verfiigung. Das loT-Gateway leitet dann die Nachrichten an den TXT
Controller weiter.

Der TXT Controller iibernimmt die Rolle eines Gateways zur fischertechnik Cloud
https://www.fischertechnik-cloud.com.

Zusatzlich werden die Komponenten Kamera, RFID/NFC-Reader, Umweltsensor BMEG80
und ein Helligkeitssensor hier eingebunden und deren Daten der Cloud zur Verfiigung
gestellt.

Uber einen Webbrowser kann auf das Dashboard der Node-RED-Anwendung in dem loT-
Gateway zugegriffen werden.
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Netzwerkstruktur der Fabrikanlage

Das folgende Bild stellt die Netzwerkstruktur und die verwendeten Standard-IP Adressen
dar:

SPS mit 3 Ethernet-Ports
IP: 192.168.0.1
Subnet:  255.255.255.0
Gateway: 192.168.0.252

I0T Gateway (Raspberry Pi)

IP: 192.168.0.5 ECImS—
Subnet:  255.255.255.0 ey

Gateway: 192.168.0.252

TXT-Controller (wireless)
IP: 192.168.0.10
Subnet:  255.255.255.0
Gateway: 192.168.0.252

nano Router TP-link (WR802N)

Hotspot Router Mode
" - WISP

LAN1: 192.168.0.252

i)

Optional Browser PC
(Kabel oder wireless)
IP: 192.168.0.x
Subnet:  255.255.255.0
Gateway: 192.168.0.252

Die Lernfabrik kann mit einem nano Router TP-Link (WR802N) im WISP Modus (Hotspot
Router Mode) an ein drahtloses WAN angebunden werden. Das Ethernet- Interface des
nano Routers muss die IP: 192.168.0.252 haben und wird mit der SPS verbunden (IP:
192.168.0.1). Das I0OT Gateway muss die 1P:192.168.0.5 haben und wird ebenfalls mit der
SPS verbunden.

Auf dem nano Router wird DHCP aktiviert und dafiir gesorgt, dass der TXT Controller liber
DHCP immer mit der gleichen IP-Adresse 192.168.0.10 versorgt wird. Details zu den
Einstellungen des nano Routers finden Sie im Kapitel Verbinden der Lernfabrik 4.0 mit dem
Internet.

NTP Zeitsynchronisation muss iiber Internet NTP Server erfolgen. Fernwartung ist nicht
maoglich.
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Inbetriebnahme und Anpassung der
CPU1512SP

Auf den folgenden Seiten wird gezeigt wie Sie eine Verbindung zu der Speicherprogrammierbaren Steuerung
(SPS) SIMATIC S7-1500 mit CPU1512SP aufbauen und die Programmldsung fiir den kompletten Fabrikbetrieb laden

konnen.

Diese Programmlésung steht als Archiv LearningFactory_4_0_24V_V02.zap16 fiir das TIA Portal V16 zur Verfiigung
und stellt die Standardldsung fiir die Lernfabrik 4.0 dar. Die Losung kann aber auch sehr einfach angepasst
werden. Zum Beispiel an abweichende Konfigurationen mit unterschiedlichen CPUs der Serie SIMATIC ET200SP

oder mit unterschiedlichen Ein- / Ausgangsmodulen der ET200SP.

PLC

CPU 1512SP-1 PN §

192.168.0.1

Die verwendeten Baugruppen der Standardkonfiguration sind hier abgebildet:

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 o B W N

-t b b e D
w N - O

B

Nonw -

.10

No= N W -

CPU 15125P-1 PN

DQ 16x24VDCI0.5AST
DQ 16x24VDCI0.5AST
DQ 16x24VDCIO.5AST
DQ 4x24VDCI2A HS
DQ 4x24VDC2A HS
DQ 4x24VDC/2A HS

DI 16x24VDCST

DI 16x24VDC ST

DI 8x24VDCHS

DI 8x24VDCHS

Al 2xU ST
Servermodul

SIMATIC-Steuerung

Artikel-Nr.

6ES7 512-1DKO1-0ABO
6ES7 132-6BHO1-0BAD
6ES7 132-6BHO1-0BAD
6ES7 132-6BHO1-0BAO
6ES7 132-6BD20-0DA0
6ES7 132-6BD20-0DA0
6ES7 132-6BD20-0DAD
6ES7 131-6BHO1-0BAO
6ES7 131-6BHO1-0BAD
6ES7 131-6BFO0-0DAO
6ES7 131-6BFO0-0DAO
6ES7 134-6FBO0O-0BA1
6ES7 193-6PADO-0AAD
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Die Programmlésungen finden Sie unter:

https://github.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC S7 1500

exercies

Hinweis:

Dieses Kapitel beschreibt beispielhaft die Inbetriebnahme fiir eine SIEMENS- Steuerung SIMATIC S7-1500 mit
CPU1512SP. Sollte eine andere Steuerung zum Einsatz kommen, so miissen dementsprechend auch andere
Softwarewerkzeuge eingesetzt werden um die Programme zu erstellen, zu laden und die Lernfabrik 4.0 in Betrieb
zu nehmen.

Fiir die Erstellung der Programme kdnnen, je nach Steuerung, die Quellcodes importiert werden, die unter:
https://github.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC SCL souc

es

zur Verfiigung stehen.

Aufbau und Bedienung der CPU 1512SP-1 PN

Hier eine Ubersicht zu den Elementen der verwendeten CPU 1512SP-1 PN mit Busadapter

SIMATIC

ET200SP

(D Profilschienenentriegelung

(2) Beschriftungsstreifen

(3) LEDs fiir Status- und Fehleranzeigen

() LED fiir Anzeige der Versorgungsspannung

(5) Betriebsartenschalter

(6) Schacht fiir die SIMATIC Memory Card

(7) Anschluss fiir Versorgungsspannung (im Lieferumfang enthalten)

Kabelauflage und Befestigung fiir Port P3 der PROFINET-Schnittstelle

(9) LEDs fiir Statusanzeigen der PROFINET-Schnittstelle zu den Ports P1, P2 und P3
Port P3 der PROFINET-Schnittstelle: RJ45-Buchse auf der CPU

(1) Einzelansicht des Bus-Adapters

@2 Port P1 R der PROFINET-Schnittstelle: RJ45-Buchse auf Bus-Adapter BA 2xRJ45
@3) Port P2 R der PROFINET-Schnittstelle: RJ45-Buchse auf Bus-Adapter BA 2xRJ45
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Status- und Fehleranzeigen
Die CPU 1512SP-1 PN und der Bus-Adapter BA 2xRJ45 sind mit folgenden Diagnose- LEDs ausgestattet:

R R
ik —

@ RUN/STOP-LED (gelb/griine LED)

(2) ERROR-LED (rote LED)

(3) MAINT-LED (gelbe LED)

(4) LINK RX/TX-LED fiir die Ports X1 P1 und X1 P2 (griine LEDs an Bus-Adapter)
(5) POWER-LED (griine LED)

(6) LINK RX/TX-LED fiir Port X1 P3 (griine LED an CPU)

SIMATIC Memory Card

Als Speichermodul fiir die CPUs wird eine SIMATIC Micro Memory Card verwendet. Diese ist eine mit dem
Windows- Filesystem kompatible, speziell vorformatierte Speicherkarte.

Fiir den Betrieb der CPU muss die MMC gesteckt sein, da die CPUs keinen integrierten Ladespeicher fiir die
Programme besitzen. Zum Schreiben/Lesen der SIMATIC Memory Card mit dem Laptop/PC ist ein handelsiiblicher
SD-Kartenleser notwendig. Damit kénnen z.B. Dateien mit dem Windows Explorer direkt auf die SIMATIC Memory
Card kopiert werden oder die Programmdaten komplett geléscht werden.

Hinweis: Es wird empfohlen die SIMATIC Memory Card nur im spannungsfreien Zustand der CPU zu ziehen oder
zu stecken.

Betriebsartenschalter
Uber den Betriebsartenschalter konnen Sie die aktuelle Betriebsart der CPU einstellen. Der Betriebsartenschalter
ist als Kippschalter mit 3 Schaltstellungen ausgefiihrt:

Stellung Bedeutung Erldauterung

RUN Betriebsart RUN Die CPU bearbeitet das Anwenderprogramm
STOP Betriebsart STOP Die CPU bearbeitet das Anwenderprogramm
MRES Memory reset Stellung fiir das Riicksetzen der CPU

Programmiersoftware STEP 7 Professional im TIA Portal

Fiir die Programmierung und das Laden der SPSen SIMATIC S7-1500 wird das Programmierwerkzeug STEP 7
Professional benétigt.

Die Programmlésungen fiir die Lernfabrik 4.0 sind mit STEP 7 Professional im TIA Portal in der Version V16 erstellt
worden.

Weitere Details finden Sie in den SIEMENS- Handbiichern unter:
http://support.automation.siemens.com.
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Riicksetzen der Steuerung und Einstellung der IP-Adresse
Bevor Sie die Programmldsungen in die SIMATIC S7-1500 laden konnen, sollten Sie diese auf
Werkseinstellung zuriicksetzen und die IP-Adresse der CPU 1512SP einstellen.
In folgenden Schritten kann die CPU1512SP auf Werkseinstellung zuriickgesetzt werden.
— Zuerst schalten Sie die Spannungsversorgung der Steuerung aus und ziehen dann die in der

CPU1512SP gesteckte SIMATIC Micro Memory Card.

— Um sa@mtliche Programmdaten komplett von der SIMATIC Micro Memory Card in der CPU zu
I6schen, konnen Sie einfach die SIMATIC Memory Card in einen handelsiiblichen SD-

Kartenleser stecken und die Daten auf der Karte mit dem Windows Explorer l6schen.

ol ¥ = | SIMATIC MC (D3) — O X
Start Freigeben Ansicht o
1 &5 > SIMATIC MC (D) v & | "SIMATIC MC (D3)" durchsuch... 0
Name Anderungsdatum Typ GroBe
# Schnellzugriff
SIMATIC.S7S 31.12.2011 23:00 Dateiordner
@ OneDrive | ] §7.JOB.S7S 31.12.2011 23:00 S75-Datei 1K
[ Dieser PC ‘ B} Mit Windows Defender iiberpriifen...
- 2 Freigabe
S0 SIMATIC MC (D:)
Senden an >
SIMATIC.S7S
Ausschneiden
Q Netzwerk Koniesen
Verknipfung erstellen
Loschen
Umbenennen
Eigenschaften
< >
2 Elemente 2 Elemente ausgewahlt =]

— Stecken Sie die SIMATIC Memory Card dann wieder in die CPU1512SP und schalten die

Spannungsversorgung der Steuerung ein.
Hinweis: Es wird empfohlen die SIMATIC Memory Card nur im spannungsfreien Zustand der CPU zu ziehen oder
zu stecken, da diese sonst beschéddigt werden konnte.

Hinweis: Sie sollten die SIMATIC Memory Card nicht formatieren, lediglich die Daten l6schen.
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Um vom Laptop/PC aus die CPU einer Steuerung SIMATIC S7-1500 programmieren zu kénnen, wird eine TCP/IP-
Verbindung bendtigt.

Damit Rechner und SIMATIC S7-1500 {iber TCP/IP miteinander kommunizieren kénnen, ist es wichtig, dass die IP-
Adressen beider Gerdte zusammenpassen.

Zuerst wird nun gezeigt wie die IP-Adresse eines Rechners mit Betriebssystem Windows 10 eingestellt werden
kann.

(7
— Markieren Sie das Netzwerksymbol unten in der Taskleiste und klicken Sie anschlieend auf

— Netzwerkeinstellungen.

VMware Network Adapter VMnet1

Kein Internet

ceinstellungen

»

Flugzeug-
modus

— In dem gedffneten Fenster der Netzwerkeinstellungen klicken Sie auf — Ethernet und

darauffolgend auf — Adapteroptionen dndern.

€ Startseite Ethernet
I Einstellung suchen 2 I VMware Network Adapter VMnet8
Kein Internet

Netzwerk und Internet
E VMware Network Adapter VMnet1

& Status Kein Internet

Unidentified network
WLAN Kein Internet

I %= Ethernet

N

Verwandte Einstellungen

2 DFU
Adapteroptionen andern

°® VPN
3 Erweiterte Freigabeoptionen dndern
5> Flugzeugmodus Netzwerk- und Freigabecenter
«»  Mobiler Hotspot Heimnetzgruppe
" Windows-Firewall

Datennutzung

Proxy
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— Wahlen Sie die gewiinschte — LAN-Verbindung aus, mit der Sie sich mit der Steuerung verbinden

mdchten und klicken dann auf — Eigenschaften.

/& Netzwerkverbindungen

™ /& > Systemsteuerung > Netzwerk und Internet > Netzwerkverbindungen

Organisieren v Netzwerkgerat deaktivieren Verbindung untersuchen Verbindung umbenennen
"~ Bluetooth Network Connection = | Ethernet
) Nicht verbunden S Unidentified network
x 9 Bluetooth Device (Personal Area ... @ Intel(R) Ethernet Connection (4) 12...
Sl WiFi & Deaktivieren

* o Nicht verbunden

’ Status
x -ld Intel(R) Dual Band Wireless-AC 82...

Diagnose

@ Verbindungen tberbriicken

Verkniipfung erstellen
@ Loschen
G Umbenennen

9 Eigenschaften

— Wahlen Sie nun zum — Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4) die — Eigenschaften.

@ Eigenschaften von Ethernet X

Netzwerk  Freigabe

Verbindung herstellen uber:

P intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-LM
' Konfigurieren...
Diese Verbindung verwendet folgende Elemente:

938 Mware Bridge Protocol A
U File and Printer Sharing for Microsoft Networks

93 QoS Packet Scheduler

A Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)

] 4 Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol

4 PROFINET IO protocol (DCP/LLDP)

4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >

| instalieren... | | Deinstaliersn
Beschreibung

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

OK | | Abbrechen
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— Jetzt kdnnen Sie beispielsweise die folgende IP-Adresse verwenden — IP-Adresse: 192.168.0.99
und folgende — Subnetzmaske 255.255.255.0 eintragen. Daraufhin {ibernehmen Sie bitte die

Einstellungen mit — OK.

Eigenschaften von Internet Protocol Version 4 (TCP/IPv4
Allgemein

IP-Einstellungen kdnnen automatisch zugewiesen werden, wenn das
Netzwerk diese Funktion unterstiitzt. Wenden Sie sich andernfalls an den
Netzwerkadministrator, um die geeigneten IP-Einstellungen zu beziehen.

(O IP-Adresse automatisch beziehen
(® Folgende IP-Adresse verwenden:

IP-Adresse: [192.168. 0 .99 |
Subnetzmaske: [ 255.255.255. 0 |
Standardgateway: [ ]

DNS-Serveradresse automatisch beziehen

(®) Folgende DNS-Serveradressen verwenden:

Bevorzugter DNS-Server: ( . S g ]

Alternativer DNS-Server: [ A " i ]

[[] einsteliungen beim Beenden iberpriifen
Erweitert...

o0 ] [ et

Nun kann, so wie in den folgenden Schritten gezeigt, die IP-Adresse der CPU1512SP vergeben werden.
— Verbinden Sie lhren Laptop/PC direkt mit einer der drei Ethernet-Schnittstellen der CPU1512SP und

schalten Sie die Spannungsversorgung der Steuerung ein.

— Starten Sie nun das Totally Integrated Automation Portal, das hier mit einem Doppelklick

aufgerufen wird. ( —» TIA Portal V16)

tJ 1%
TIA Portal
V16
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— Wabhlen Sie den Punkt — Online&Diagnose aus und 6ffnen danach die — Projektansicht.

74 Siemens - oXxX

Totally Integrated Automation

PORTAL

.’ Erreichbare Teilnehmer

H onlinea
| Diagnose

) Projektansicht

— In der Projektnavigation wéhlen Sie unter — Online-Zugédngen die Netzwerkkarte die bereits
vorher eingestellt wurde. Wenn Sie hier auf — Erreichbare Teilnehmer aktualisieren klicken,
sehen Sie die IP-Adresse (falls bereits eingestellt) oder die MAC- Adresse (falls IP-Adresse
noch nicht vergeben) der angeschlossenen SIMATIC S7-1500. Wahlen Sie hier —

Online&Diagnose.

74 Siemens —ox|

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation

3F Y H projekespeichen &b ¥ = T2 X ®): #: 5 MG B 2 ¥ onlineverbinden ¥ Online-Verbindung trennen - S [ I 3¢ — ] * PORTAL

Gerdte ‘

uaqebyny it

~ Iig Online-Zugénge
Y Schnittstellen anzeigeniverbergen
» 1 COM[RS-232-PPIMulti-MasterKabel]
» [ comset
~ [1 Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM
$h? Erreichbare Teilnehmer aktualisieren
1§ Vieitere Informationen anzeigen
~ (@ plc [192.168.0.25]

Tag
]

[

uayayioNqig =

%/ Online & Diagnose
» 'g8 Software Units

» ;g Programmbausteine
» [ Technologiecbjekte =1
» L@ PLCVariablen

» L& PLC-Datentypen

» [2 online-Kartendaten

» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265

» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2
» (4 pCinternal [Lokal]
» (8 PLCSIM [PNIE]
» [ use [s7UsB]
» [0 TeleService [ he F
» (i Card Reader/USB-Speicher [v]

> | Detailansicht

FgyagEd

@ Eigenschaften f‘b Info | ] Diagnose

| Querverweise | Ubersetzen

eldungen anzeigen -

4 Portalansicht icht i Die Suche nach Teilnehmern in der Sch.
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— Unter — Funktionen finden Sie nun den Punkt — IP-Adresse zuweisen. Geben Sie hier z.B. die
folgende IP-Adresse ein: — IP-Adresse: 192.168.0.1 — Subnetz-Maske 255.255.255.0. Klicken Sie

jetzt auf — IP-Adresse zuweisen und lhrer SIMATIC S7-1500 wird diese neue Adresse zugewiesen.

74 Siemens -0OoX

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation

5F Y E Projekespeichern 5 M 32 5 X D) (@2 T M IR B R ¥ onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen - f2 M 8 3¢ — || * PORTAL

Gerdte

B

» Diagnose

1uQ [

IP-Adresse zuweisen

¥ Funktionen
IP-Adresse zuweisen

=l ?
~ [y Online-Zugénge -~ - o
Y} Schnittstellen anzeigeniverbergen ] Uhizet etistellen IP-Adresse dem Gerat zuweisen =
= ; 5 i
» [} cOM[Rs-232-/PPI-Multi-MasterKabel] Lt L TIRERIE Joeets 1 Gerdte, die an ein Firmennetzwerk oder an das Internet angeschlossen werden, miissen gegen unbefugten
» [ comset ] FRONNET Cemename .verg, = Zugriff angemessen geschiitzt sein, z. B. durch die Venwendung von Firewalls und Netzwerksegmentierung.
~ [ Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM o Rucksetzen auf Werkseins... Weiterfihrende Informationen Gber Industrial Security finden Sie unter

iemens.

Memory Card formatieren
Servicedaten speichern

B2 Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

i

5 Vieitere Informationen anzeigen
~ (@ plc [192.168.0.25] ‘
%) Online & Diagnose

|88 Software Units
AC -64 -17 -9D -67 -A4

»
» [gl Programmbausteine

: : :.cch\zl orll:i‘::bjekte IP-Adresse: 192 . 168 .0 .1
» [ig PLCDatentypen

» [ onlineKartendaten

» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265

» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter

» 7 Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2=
» [ PCinteral [Lokal]
»
»

Subnetzmaske: 255 . 255 . 255 . 0

uayayionqig | uaqeﬁ;nvhﬁﬂ

["] Router verwenden

T ——— .

) Der Baugruppe eine Teilnehmeradresse zuweisen jnose

| surppv |

R PLCSIM [PNIIE]
8 use [s7UsB]
» ] TeleService [ ische F
» 5 Card Reader/USB-Speicher [:
> |Detailansicht

ZExEEEd

]l Querverweise ” Ubersetzen |

| Allgemei
31| @] [2iie weldungen anzeigen [~
Gbersicht | %/ Online &Dia... B i oie suche nach Teilnehmenn in der Sch

3

4 Portalansicht

— In dem Fenster — Info — Allgemein erhalten Sie Meldungen zum Status der Adressvergabe.

Fd Eigenschaften |"_i'.|nfo | %} Diagnose

_I Allgemein " Querverweise " Ubersetzen

@E @ | Alle Meldungen anzeigen m

! Meldung Gehezu ? Datum Zeit

6 Die Suche nach Teilnehmern in der Schnittstelle Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LMist.. 13.06.2020 07:52:48

(3]

Die Parameter wurden erfolgreich ibertragen. 13.06.2020 08:00:49

<] m !m[

<]
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Offnen der Programmldsungen fiir die Lernfabrik 4.0

In den folgenden Schritten kénnen die Programmlésungen fiir die Lernfabrik 4.0 gedffnet werden.

— Wahlen Sie im Menii des TIA Portals — Projekt — Offnen und dann — Durchsuchen.

JA Siemens

Projekt |Bearbeiten Ansicht Einfligen Online
[3F Neu... %
gl Offnen... Strg+0 |
Projekt migrieren... .
SchlieBen Strg+W Projekt offnen %
Projekt I6schen... Strg+E = Zilletrt verwendet
~ . g Projekt Pfad
H Speichern
Speichernunter.. ~ Strg+Shift+5 [
Archivieren.. L
Projekt-Server »
§F Card ReaderiUSB-Speicher »
5 Memory Card-Datei »
Basis-Integritdtsprifung starten <l M
C:\Usersim..\LearningFactory_4_0_24V_V02 [7] Basis-ntegritétsprifung aktivi
Beenden Alt+F4 l Durchsuchen H Entfernen Sfinen |§ Abbrechen i
o e ——"

— Dannklicken Sie auf das komprimierte V16- Projekt — LearningFactory_4_0_24V und wahlen einen

Zielpfad auf Ihrem Rechner aus, um das Projekt dorthin zu entpacken.

@ LearningFactory_4_0_24V_V02 13.06,2020 02:45 Siemens TIA Portal V16 compressed project 2.966 KB
Hinweis: Die Programmlésungen finden Sie unter:
https://qgithub.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC S7 150

0 _exercises
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Anpassung der Hardwarekonfiguration

Das Projekt ist nun gedffnet und wird links in der Projektnavigation angezeigt.
Sollten sich Ihre Hardwarekomponenten von denen in den Programmldsungen unterscheiden, miissen diese
Komponenten im TIA Portal angepasst werden.

— Offnen Sie hierzu zuerst die - Gerétekonfiguration.

Siemens - C:\UsersimdelDocuments\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory._
Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
3f £ B projekt speichern X = X ©: s ) MG B R ¥ onlineverbinden @ OnlineVerbindung trennen + A7 [N [ 3 H ]| * PORTAL

Projektnavigation m

Gerdte

uaqebyny

~ [ LeamingFactory_4_0_24V_V02
B Neues Gerat hinzufigen
oy Geréte & Netze
~ [l PLC[CPU 15125P1 PN]

) Online & Diagnose
» [g@ Software Units
» gl Programmbausteine
» [ Technologieobjekte

uayaylolqig &

» Externe Quellen

» ;, PLCVariablen

» [ig PLC-Datentypen

» [ Beobachtungs-und Forcetabellen
» (& Online-Sicherungen

» [ Traces

» (@ opc uakemmunikation

» [§, Geréte-Proxy-Daten

Programminformationen

pLC-Uberwachungen & -Meldungen ‘9 Eigenschaften [} Info |2 Diagnose
L HEMERAES R || Aligemein | Querverweise [ Ubersetzen |
» [ Lokale Module e
¥ [ Nicht gropper Gerate [©][2]@I [tk weldurgen srzegen [~
» ecurityEinstellungen
» 38 Gerdteiibergreifende Funktionen ! | Meldung Gehezu 7 Datum Zeit
» [§§ Gemeinsame Daten &  FProjekegeschlossen. 13.06.2020 09:01:03
» [5] Dokumentationseinstellungen @ Projekt LeamingFactory_4_0_24V_V02 gedfinet. 13.06.2020 09:02:56
N bano X
> | Detailansicht < | il %
Portala 2 Gbersicht 8

— Markieren Sie jeweils eine der unterschiedlichen Komponenten und klicken dann auf - Gerat

tauschen.
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— Dann erhalten Sie einen Dialog, in dem Sie aus kompatiblen Geraten auswahlen kdnnen.

Gerat tauschen — CPU 151T25P-1 PN

Aktuelles Gerat:

[2]

CPU 15125P-1 PN

Artikel-Nr.: 6ES7 512-1DKO1-0AB( | =
Version: V2.6 >

Beschreibung:

CPU mit Arbeitsspeicher 200kB Code
und 1MB Daten; 48ns
Bitoperationszeit; 4-stufiges
Schutzkonzept,
Technolegiefunktionen: Motion L
Control, Regeln, Zahlen&Messen;

Tracing; PROFINETI0-Controller,
unterstutzt RTIIRT, Performance

Upgrade PROFINETV2.3, 3 Ports, |-

Device, MRP, MRPD, Transportprotokell
TCPIP, secure Open User

- s

Neues Gerat:

CPU 15105SP F-1 PN

Artikel-Nr.: 6ES7 510-15J01-0ABO
Version: V2.8 =
Beschreibung:

Fel ich CPU mit l

150KB Code und 750KB Daten;
einsetzbar fur o
cicherhei d " Z
konsistenten Safety-Upload;

unterstiitzt PROFIsafe V2; 72 ns
Bitoperationszeit; 5-stufiges
Schutzkenzept,

Technologiefunktionen: Motion

Control, Regeln, Zahlen&Messen;

Tracing; Runtime Opticnen;

lcarC,

57 i : i
Ruwmmu;ﬁm.nmmﬁnm

portp TCPIIP, secure Open
ieafinn
(<] ] B

Kompatibilitatsinformation

Information

- Q‘ Centroller

X

~ [l SIMATIC ET200 CPU
~ [ ET200sP CPU

» [ CPU 15105P-1 PN

» [ CPU 15125P-1 PN

~ [ CPU 15105P F-1 PN
[l 6E57 510-1500-0280
[. 6ES7 510-15J01-0ABO

» [l CPU 15125P F-1 PN

Bei den Signalmodulen muss jeweils die korrekte BaseUnit ausgewahlt werden:
- Potenzialgruppe des linken Moduls verwenden (dunkle BaseUnit)
- Neue Potenzialgruppe ermdglichen (helle BaseUnit)

_)
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Laden des Steuerungsprogramms in die CPU1512SP

In folgenden Schritten kann die CPU1512SP geladen werden.
— Bevor Sie fortfahren, sollte Ihr Projekt mit einem Klick auf die Schaltflache »H Projekt speichern

gespeichert werden.

— Um dann Ihre gesamte CPU inklusive Hardwarekonfiguration und Programmlésungen in das Gerat

zu laden, markieren Sie den Ordner — PLC [CPU1512SP-1 PN] und klicken auf das Symbol —

Laden in Gerat.

74 Siemens - C:Wsersimde\DocumentstAutomatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory_4_0_24V_V02
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— Es offnet sich der Manager zur Konfiguration von Verbindungseigenschaften (Erweitertes Laden). Als

erstes muss die Schnittstelle korrekt ausgewéhlt werden. Dies erfolgt in drei Schritten.

- Typ der PG/PC-Schnittstelle — PN/IE

- PG/PC-Schnittstelle — hier z.B.: Intel(R) Ethernet Connection ...

- Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz — Direkt an Steckplatz ,11 X1

Anschlieend muss das Feld — Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen aktiviert werden und die Suche

nach den Teilnehmern im Netz mit einem Klick auf den Button —» Suche starten gestartet werden.

Wird Ihre CPU in der Liste angezeigt, so muss diese ausgewahlt und das Laden gestartet werden.

(— CPU 1512SP-1 PN — Laden)

"Erweitertes Laden

Kenfigurierte Zugriffsknoten von *PLC”

Gerat Geratetyp
PLC CPU 15125P-1 PN

Zielgerat auswahlen:

Steckpl.

1X1

Typ der PGIPC-Schnittstelle:
PGIPC-Schnittstelle:

Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz

%
Schnittstellen.. Adresse Subnetz
PNIIE 192.168.0.1
[§_PriE [+]
!ﬂ Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LIM F] @ !31
1[?\!&1.15:1 Steckplatz 1 IV[ @
1 -] @

| Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen m

Online-Statusinformation:
&= Verbindung zum Gerat mit der Adresse 192.168.0.1 aufgebaut.

Scan und Informationsabfrage abgeschlossen.
%2 Gerateinformationen werden eingeholt...

€ suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer ven 2 erreichbaren Teilnehmern gefunden.

[] Nur Fehlermeldungen anzeigen

Gerat Geratetyp Schnittstellentyp | Adresse Zielgerat
PLC CPU 15125P-1 PN PNIIE 192.168.0.1 PLC
— — PNIIE Zugrifsadresse =
["] LED blinken
Suche starten

<] ]

f

Laden

H Abbrechen l
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— Sie erhalten zunéchst eine Vorschau mit Hinweisen zum Ladevorgang, zur Datensicherheit etc... Fahren

Sie mit - Laden fort.

Vorschau Laden X

e Vor dem Laden uberpriifen

Status ! Ziel Meldung Aktion
i @ ¥ PLC Bereit fir den Ladevorgang. ‘PLC" laden
H ¥ Schutz Schutz vor unbefugtem Zugriff

Gerate, die an ein Firmennetzwerk cderan das Internet
angeschlossen werden, missen gegen unbefugten Zugriff
angemessen geschitzt sein, 2.B. durch die Verwendung von
Firewalls und Netzwerksegmentierung. Weiterfihrende
Informationen uber Industrial Security finden Sie unter

H http:/fwww.siemens.comlindustrialsecurity

H » Unterschiedliche ... Unterschiede zwischen den konfigurierten Baugruppen und den Z.
(V] » Geratekenfiguration Systemdaten im Ziel [6schen und ersetzen Laden in Gerat
(V] Textbibliotheken Laden aller Meldetexte und Textlistentexte in Gerat Konsistent laden

Aktualisieren

| Fertig stellen ’E Laden ” Abbrechen ]
Lad e n | ———

— Nun wird die Option — Baugruppe starten angewahlt bevor mit — Fertig stellen der Ladevorgang

abgeschlossen werden kann.

"Ergebnisse des Ladevorgangs

9 Status und Aktionen nach Ladevorgang
Status ! Ziel Meldung Aktion
¥, @ ~ rc Laden in Gerat fehlerfrei beendet. ‘PLC" laden
(V] ¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. Baugruppe starten E
(V) Die Baugruppe "PLC" kann gestartet werden.
Fertig stellen 1 | Laden | [ Abbrechen

L
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Zum Schluss kann noch Online {iberpriift werden, ob die Konfiguration fehlerfrei geladen wurde. Dann sollte in
der CPU noch die Uhrzeit eingestellt werden, fiir den Fall, dass der eingestellte NTP-Server fiir die Automatische
Uhrzeitsynchronisation nicht erreichbar ist.

— Markieren Sie die CPU —» PLC[CPU 1512SP-1 PN] und wéhlen — Online verbinden.
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Hinweis: Hier sollten alle Symbole griin sein, wenn keine Fehler vorliegen.

— Um die Uhrzeit einzustellen 6ffnen Sie — Online & Diagnose und wéhlen dann unter — Funktionen

—> Uhrzeit einstellen und dann — Ubernehmen, um die Uhrzeit vom Laptop/PC zu {ibernehmen.
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Inbetriecbnahme und Anpassung der SIMATIC-Steuerung
CPU1516F mit ET200SP am PROFINET IRT

Auf den folgenden Seiten wird gezeigt, wie Sie eine Verbindung zu der Speicherprogrammierbaren Steuerung
(SPS) SIMATIC S7-1500 mit CPU 1516F-3 PN/DP aufbauen und die Programmldsung fiir den kompletten
Fabrikbetrieb laden kénnen.

Diese Lésung beinhaltet den Anschluss der Anlagensignale dezentral an einer ET200SP, die iiber PROFINET IRT
(Isochrones Realtime) mit der CPU kommuniziert. Die Inbetriebnahme dieser ET200SP wird hier ebenfalls gezeigt.

Diese Programmldsung steht als Archiv LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02.zap16 fiir das TIA Portal V16
zur Verfiigung und stellt eine alternative Lésungsvariante fiir die Lernfabrik 4.0 dar.

Die Losung kann aber auch sehr einfach angepasst werden. Zum Beispiel an abweichende Konfigurationen mit
unterschiedlichen CPUs der Serie SIMATIC S7-1500 oder mit unterschiedlichen Ein- / Ausgangsmodulen der
ET200SP.

PLC factory_PROFlI...
CPU 1516F-3 PN... IM 155-6 PN HF
PLC

[PNJIE_1: 192.168.0.2 |
I

192.168.1.1 i | PNJIE_1 |
[PNJIE_1: 192.168.0.1][2]

Die verwendeten Baugruppen dieser Ldsungsvariante sind hier abgebildet:

Modul Steckplatz E-Adresse A-Adresse Typ Artikel-Nr.
100
0
P PLC 1 CPU 1516F-3 PNIDP 6ES7 516-3FNO1-0ABO
hModul Steckplatz | E-Adresse |A-Adresse Typ Artikelnummer
300
» Lernfabrik_PROFINET 0O IM 155-6 PNi2 HF 6ES7 155-6AU01-0CNO
DO1+2 1 1.2 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHO1-0BAO
DO3+4 2 3.4 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHO1-0BAD
DO5+6 3 9.5 DQ 16x24VDCI0.5AST 6ES7 132-6BHO1-0BAD
DO7-14 4 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
DIT+2 7 T2 DI 16x24VDC ST 6ES7 131-6BHO1-0BAO
DI3+4 8 3.4 DI 16x24VDCST 6ES7 131-6BHO1-0BAOC
DI5 9 5 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAO
D6 10 6 Dl 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAO
Al7-10 11 7..10 Al 2xU ST 6ES7 134-6FBO0-0BAT
Servermodul_1 12 Servermodul 6ES7 193-6PADD-0AAD
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Die Programmldsungen finden Sie unter:
https://github.com/fischertechnik/plc_training factory 24v/PLC S7 1500 exercises

Hinweis:

Dieses Kapitel beschreibt beispielhaft die Inbetriebnahme fiir eine SIEMENS- Steuerung SIMATIC S7-1500 mit CPU
1516F-3 PN/DP. Sollte eine andere Steuerung zum Einsatz kommen, so miissen dementsprechend auch andere
Softwarewerkzeuge eingesetzt werden um die Programme zu erstellen, zu laden und die Lernfabrik 4.0 in Betrieb
zu nehmen.

Fiir die Erstellung der Programme kdnnen, je nach Steuerung, die Quellcodes importiert werden, die unter:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC SCL sources

zur Verfiigung stehen.

Aufbau und Bedienung der CPU 1516F-3 PN/DP
Hier eine Ubersicht zu den Elementen der verwendeten CPU 1516F-3 PN/DP

1

(1) LED-Anzeigen fiir den aktuellen Betriebszustand und Diagnosestatus der CPU

(2) Display
(3) Bedientasten
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Status- und Fehleranzeigen
Die CPU ist mit folgenden LED-Anzeigen ausgestattet:

D RUN/STOP-LED (gelb/griine LED)
©) ERROR-LED (rote LED)
©) MAINT-LED (gelbe LED)
O LINK RX/TX-LED fiir Port X1 P1 (gelb/griine LED)
) LINK RX/TX-LED fiir Port X1 P2 (gelb/griine LED)

(6) LINK RX/TX-LED fiir Port X2 P1 (gelb/griine LED)
Bedien- und Anschlusselemente der CPU 1516F-3 PN/DP hinter der Frontklappe

bh bbb bb bb

=\

>\

(1) LED-Anzeigen fiir den aktuellen Betriebszustand und  Diagnosestatus der CPU
©) Display-Anschluss
©) Schacht fiir die SIMATIC Memory Card
@ Betriebsartenschalter
(5)  LED-Anzeigen  fir die 3 Ports der  PROFINET-Schnittstellen X1 und X2
6 MAC-Adressen der Schnittstellen
@ PROFIBUS-Schnittstelle (X3)
PROFINET-Schnittstelle (X2) mit 1 Port
©) PROFINET-Schnittstelle (X1) mit 2 Ports
Anschluss fiir die Versorgungsspannung
@

Befestigungsschrauben
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Hinweis: Die Frontklappe mit dem Display kann im laufenden Betrieb gezogen und gesteckt werden.
Die S7-1500 CPU hat eine Frontklappe mit einem Display und Bedientasten. Auf dem Display kénnen in

verschiedenen Meniis Kontroll- oder Statusinformationen angezeigt und zahlreiche Einstellungen vorgenommen
werden. Mit den Bedientasten navigieren Sie durch die Meniis.
Das Display der CPU bietet folgende Funktionen:

e Es kénnen 6 unterschiedliche Anzeigesprachen gewéhlt werden.

e Diagnosemeldungen werden im Klartext dargestellt.

o Die Schnittstellen-Einstellungen kénnen vor Ort gedndert werden.

e Eine Passwortvergabe fiir die Displaybedienung ist (iber das TIA Portal mdglich.

Ansicht des Displays einer S7-1500:

O2000

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

(1) CPU-Statusinformationen

(2) Bezeichnung der Untermeniis

(3) Anzeigefeld der Informationen

(4) Navigationshilfe, z. B. OK/ESC oder die Seitennummer
SIMATIC Memory Card
Als Speichermodul fiir die CPUs wird eine SIMATIC Micro Memory Card verwendet. Diese ist eine mit dem
Windows Filesystem kompatible, speziell vorformatierte Speicherkarte.
Fiir den Betrieb der CPU muss die MMC gesteckt sein, da die CPUs keinen integrierten Ladespeicher fiir die
Programme besitzen. Zum Schreiben/Lesen der SIMATIC Memory Card mit dem Laptop/PC ist ein handelsiiblicher
SD-Kartenleser notwendig. Damit konnen z.B. Dateien mit dem Windows Explorer direkt auf die SIMATIC Memory
Card kopiert werden oder die Programmdaten komplett geléscht werden.

Hinweis: Es wird empfohlen die SIMATIC Memory Card nur im spannungsfreien Zustand der CPU zu ziehen oder
zu stecken.

Betriebsartenschalter
Uber den Betriebsartenschalter konnen Sie die aktuelle Betriebsart der CPU einstellen. Der Betriebsartenschalter
ist als Kippschalter mit 3 Schaltstellungen ausgefiihrt:

Stellung Bedeutung Erlauterung

RUN Betriebsart RUN Die CPU bearbeitet das Anwenderprogramm
STOP Betriebsart STOP Die CPU bearbeitet das Anwenderprogramm
MRES Memory reset Stellung fiir das Riicksetzen der CPU
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Aufbau und Bedienung der SIMATIC ET 200SP

Die dezentrale Peripherie SIMATIC ET 200SP ist ein modulares dezentrales Peripheriesystem zur Anbindung
der Prozesssignale an ein zentrales Automatisierungssystem wie SIMATIC S7-1500.

Dezentrale Peripherie kommt oft dann zum Einsatz, wenn Signale {iber eine grélRere Entfernung libertragen
werden miissen und der Verdrahtungsaufwand dafiir zu hoch wird. So konnen die Signale dezentral vor Ort
gesammelt und (ber ein Bussystem mit der zentralen Steuerung verbunden werden. Bei dem
Losungsprogramm zur Lernfabrik 4.0 wird die ET 200SP {iber PROFINET IRT (lsochrones Realtime)
angeschlossen.

Die dezentrale Peripherie ET 200SP wird auf einer Normprofilschiene (7) montiert und setzt sich zusammen
aus einem Interface-Modul (1) mit Bus-Adapter (6), bis zu 32/64 auf BaseUnits (2), (3) gesteckten
Peripheriemodulen (4) und einem abschlieBenden Servermodul (5).

Die dezentrale Peripherie stellt Ein- und Ausgédnge zur Prozessanbindung vor Ort zur Verfiigung, die von der
Zentralbaugruppe iiber PROFINET gelesen und geschrieben werden kdnnen. Die E/A-Baugruppen werden dabei
im S7-Programm ganz normal iiber die Eingangsadressen (%) abgefragt und Ausgangsadressen (%Q)
angesprochen.

Programmiersoftware STEP 7 Professional im TIA Portal

Fiir die Programmierung und das Laden der SPSen SIMATIC S7-1500 und die Inbetriebnahme der ET200SP wird
das Programmierwerkzeug STEP 7 Professional bendtigt.

Die Programmldsungen fiir die Lernfabrik 4.0 sind mit STEP 7 Professional im TIA Portal in der Version V16 erstellt
worden.

Weitere Details zur Programmiersoftware und zu PROFINET finden Sie in den SIEMENS- Handbiichern unter:
http://support.automation.siemens.com.
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Riicksetzen der Steuerung und Einstellung der IP-Adresse
Bevor Sie die Programmlésungen in die SIMATIC S7-1500 laden konnen, sollten Sie diese auf
Werkseinstellung zuriicksetzen und die IP-Adresse der CPU 1516F-3 PN/DP einstellen.
In folgenden Schritten kann die CPU 1516F-3 PN/DP auf Werkseinstellung zuriickgesetzt werden.
— Zuerst schalten Sie die Spannungsversorgung der Steuerung aus und ziehen dann die in der

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

— Um sa@mtliche Programmdaten komplett von der SIMATIC Micro Memory Card in der CPU zu
[6schen konnen Sie einfach die SIMATIC Memory Card in einen handelsiiblichen SD-

Kartenleser stecken und die Daten auf der Karte mit dem Windows Explorer l6schen.

ol ¥ = | SIMATIC MC (D3) — O X
Start Freigeben Ansicht o
1 &5 > SIMATIC MC (D) v & | "SIMATIC MC (D3)" durchsuch... 0
Name Anderungsdatum Typ GroBe
# Schnellzugriff
SIMATIC.S7S 31.12.2011 23:00 Dateiordner
@ OneDrive | ] §7.JOB.S7S 31.12.2011 23:00 S75-Datei 1K
[ Dieser PC ‘ B} Mit Windows Defender iiberpriifen...
- 2 Freigabe
S0 SIMATIC MC (D:)
Senden an >
SIMATIC.S7S
Ausschneiden
Q Netzwerk Koniesen
Verknipfung erstellen
Loschen
Umbenennen
Eigenschaften
< >
2 Elemente 2 Elemente ausgewahlt =]

— Stecken Sie die SIMATIC Memory Card dann wieder in die CPU 1516F-3 PN/DP und schalten die

Spannungsversorgung der Steuerung ein.
Hinweis: Es wird empfohlen die SIMATIC Memory Card nur im spannungsfreien Zustand der CPU zu ziehen oder
zu stecken, da diese sonst beschéddigt werden konnte.

Hinweis: Sie sollten die SIMATIC Memory Card nicht formatieren, lediglich die Daten l6schen
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Um vom Laptop/PC aus die CPU einer Steuerung SIMATIC S7-1500 programmieren zu kénnen, wird eine TCP/IP-
Verbindung bendtigt.

Damit Rechner und SIMATIC S7-1500 {iber TCP/IP miteinander kommunizieren kénnen, ist es wichtig, dass die IP-
Adressen beider Gerdte zusammenpassen.

Zuerst wird nun gezeigt wie die IP-Adresse eines Rechners mit Betriebssystem Windows 10 eingestellt werden
kann.

(7
— Markieren Sie das Netzwerksymbol unten in der Taskleiste und klicken Sie anschlieend auf

— Netzwerkeinstellungen.

VMware Network Adapter VMnet1

Kein Internet

ceinstellungen

»

Flugzeug-
modus

— In dem gedffneten Fenster der Netzwerkeinstellungen klicken Sie auf — Ethernet und

darauffolgend auf — Adapteroptionen dndern.

€ Startseite Ethernet
I Einstellung suchen 2 I VMware Network Adapter VMnet8
Kein Internet

Netzwerk und Internet
E VMware Network Adapter VMnet1

& Status Kein Internet

Unidentified network
WLAN Kein Internet

I %= Ethernet

N

Verwandte Einstellungen

2 DFU
Adapteroptionen andern

°® VPN
3 Erweiterte Freigabeoptionen dndern
5> Flugzeugmodus Netzwerk- und Freigabecenter
«»  Mobiler Hotspot Heimnetzgruppe
" Windows-Firewall

Datennutzung

Proxy
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— Wahlen Sie die gewiinschte — LAN-Verbindung aus, mit der Sie sich mit der Steuerung verbinden

mdchten und klicken dann auf — Eigenschaften.

/& Netzwerkverbindungen

™ /& > Systemsteuerung > Netzwerk und Internet > Netzwerkverbindungen

Organisieren v Netzwerkgerat deaktivieren Verbindung untersuchen Verbindung umbenennen
"~ Bluetooth Network Connection = | Ethernet
) Nicht verbunden S Unidentified network
x 9 Bluetooth Device (Personal Area ... @ Intel(R) Ethernet Connection (4) 12...
Sl WiFi & Deaktivieren

* o Nicht verbunden

’ Status
x -ld Intel(R) Dual Band Wireless-AC 82...

Diagnose

@ Verbindungen tberbriicken

Verkniipfung erstellen
@ Loschen
G Umbenennen

9 Eigenschaften

— Wahlen Sie nun zum — Internetprotokoll Version 4 (TCP/IPv4) die — Eigenschaften.

@ Eigenschaften von Ethernet X

Netzwerk  Freigabe

Verbindung herstellen uber:

P intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-LM
' Konfigurieren...
Diese Verbindung verwendet folgende Elemente:

938 Mware Bridge Protocol A
U File and Printer Sharing for Microsoft Networks

93 QoS Packet Scheduler

A Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPv4)

] 4 Microsoft Network Adapter Muttiplexor Protocol

4 PROFINET IO protocol (DCP/LLDP)

4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >

| instalieren... | | Deinstaliersn
Beschreibung

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

OK | | Abbrechen
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— Jetzt kdnnen Sie beispielsweise die folgende IP-Adresse verwenden — IP-Adresse: 192.168.0.99
und folgende — Subnetzmaske 255.255.255.0 eintragen. Daraufhin iibernehmen Sie bitte die

Einstellungen mit —» OK.

Aligemein

IP-Einstellungen konnen automatisch zugewiesen werden, wenn das
Netzwerk diese Funktion unterstiitzt. Wenden Sie sich andernfalls an den
Netzwerkadministrator, um die geeigneten IP-Einstellungen zu beziehen.

(O IP-Adresse automatisch beziehen
(® Folgende IP-Adresse verwenden:

IP-Adresse: 192.168. 0 . 99
Subnetzmaske: [ 255.255.255. 0 |
Standardgateway:

DNS-Serveradresse automatisch beziehen

(®) Folgende DNS-Serveradressen verwenden:

Bevorzugter DNS-Server:

Alternativer DNS-Server:

[[Jeinstellungen beim Beenden Gberpriifen
Erweitert...

o] [ sbreten

Nun kann, so wie in den folgenden Schritten gezeigt, die IP-Adresse der CPU 1516F-3 PN/DP vergeben werden.
— Verbinden Sie Port 1 der Ethernet-Schnittstelle [X1] an der CPU 1516F-3 PN/DP mit Port 1 der
Ethernet-Schnittstelle an der ET200SP. Ihren Laptop/PC verbinden Sie direkt mit Port 2 der Ethernet-

Schnittstelle [X1] an der CPU 1516F-3 PN/DP. Schalten Sie die Spannungsversorgung der

Steuerung ein. Die weiteren Komponenten der Lernfabrik kénnen an Port 2 der Ethernet-

Schnittstelle an der ET200SP angeschlossen werden.

Hinweis: Eine korrekte Topologie der Vernetzung ist hier notwendig, da diese Topologie fiir die PROFINET IRT-

Kommunikation in dem Projekt festgelegt wurde.

— Starten Sie nun das Totally Integrated Automation Portal, das hier mit einem Doppelklick

aufgerufen wird. ( —» TIA Portal V16)

n“l z
TIA Portal
V16
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— dhlen Sie den Punkt — Online&Diagnose aus und 6ffnen danach die — Projektansicht.

74 Siemens - oXxX

Totally Integrated Automation

PORTAL

.’ Erreichbare Teilnehmer

H onlinea
| Diagnose

) Projektansicht

— In der Projektnavigation wéhlen Sie unter — Online-Zugédngen die Netzwerkkarte die bereits
vorher eingestellt wurde. Wenn Sie hier auf — Erreichbare Teilnehmer aktualisieren klicken,
sehen Sie die IP-Adresse (falls bereits eingestellt) oder die MAC- Adresse (falls IP-Adresse
noch nicht vergeben) der angeschlossenen SIMATIC S7-1500. Wahlen Sie hier —

Online&Diagnose.

74 Siemens OX|

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfligen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation

5F T3 B Projekespeichern ' &b ¥ 35 T X Ny (*: G M IR B R & onlineverbinden @ Online-Verbindung trennen Sz [ [ > H 1] * PORTAL
Gerate

uaqebyny kit

~ I Online-Zugénge ~

¥ Schnittstellen anzeigeniverbergen ]

» [ oM [Rs-232-/PPIvulti-MasterKabel] |23

» [} Comset )

~ [1) Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM )
#i2 Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

il

uayayiolqig &

1§ Weitere Informationen anzeigen
~ [ plc [192.168.0.25]
% Online & Diagnose
» 'g@ Software Units
» gl Programmbausteine

» [ Technoclogieobjekte
» L@ PLCVariablen
» [ PLC-Datentypen
» ['S onlineKartendaten
» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265
» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2
» [R PCinternal [Lokal]
» [ PLCSIM [PNIIE]
» [ USB [s7USB]

6| Eigenschaften i"_i;lnfo I '%| Diagnose

FExEEEE

» [} TeleService [Automatische F

H Querverweise “ Ubersetzen

. -
» [ Card Reader/USB-Speicher v @Hﬂ@mmum — .

> | Detailansicht

4 Portalansicht £23 Ubersicht i Die Suche nach Teilnehmern in der Sch...
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— Unter — Funktionen finden Sie nun den Punkt — IP-Adresse zuweisen. Geben Sie hier z.B. die
folgende IP-Adresse ein: — IP-Adresse: 192.168.0.1 — Subnetz-Maske 255.255.255.0. Klicken Sie

jetzt auf — IP-Adresse zuweisen und lhrer SIMATIC S7-1500 wird diese neue Adresse zugewiesen.

74 Siemens -0OoX

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation

5F Y E Projekespeichern 5 M 32 5 X D) (@2 T M IR B R ¥ onlineverbinden &¥ Online-Verbindung trennen - f2 M 8 3¢ — || * PORTAL

Gerdte

B

» Diagnose

1uQ [

IP-Adresse zuweisen

¥ Funktionen
IP-Adresse zuweisen

=l ?
~ [y Online-Zugénge -~ - o
Y} Schnittstellen anzeigeniverbergen ] Uhizet etistellen IP-Adresse dem Gerat zuweisen =
= ; 5 i
» [} cOM[Rs-232-/PPI-Multi-MasterKabel] Lt L TIRERIE Joeets 1 Gerdte, die an ein Firmennetzwerk oder an das Internet angeschlossen werden, miissen gegen unbefugten
» [ comset ] FRONNET Cemename .verg, = Zugriff angemessen geschiitzt sein, z. B. durch die Venwendung von Firewalls und Netzwerksegmentierung.
~ [ Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM o Rucksetzen auf Werkseins... Weiterfihrende Informationen Gber Industrial Security finden Sie unter

iemens.

Memory Card formatieren
Servicedaten speichern

B2 Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

i

5 Vieitere Informationen anzeigen
~ (@ plc [192.168.0.25] ‘
%) Online & Diagnose

|88 Software Units
AC -64 -17 -9D -67 -A4

»
» [gl Programmbausteine

: : :.cch\zl orll:i‘::bjekte IP-Adresse: 192 . 168 .0 .1
» [ig PLCDatentypen

» [ onlineKartendaten

» [ Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265

» [} Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter

» 7 Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter <2=
» [ PCinteral [Lokal]
»
»

Subnetzmaske: 255 . 255 . 255 . 0

uayayionqig | uaqeﬁ;nvhﬁﬂ

["] Router verwenden

T ——— .

) Der Baugruppe eine Teilnehmeradresse zuweisen jnose

| surppv |

R PLCSIM [PNIIE]
8 use [s7UsB]
» ] TeleService [ ische F
» 5 Card Reader/USB-Speicher [:
> |Detailansicht

ZExEEEd

]l Querverweise ” Ubersetzen |

| Allgemei
31| @] [2iie weldungen anzeigen [~
Gbersicht | %/ Online &Dia... B i oie suche nach Teilnehmenn in der Sch

3

4 Portalansicht

— In dem Fenster — Info — Allgemein erhalten Sie Meldungen zum Status der Adressvergabe.

Fd Eigenschaften |"_i'.|nfo | %} Diagnose

_I Allgemein " Querverweise " Ubersetzen

@E @ | Alle Meldungen anzeigen m

! Meldung Gehezu ? Datum Zeit

6 Die Suche nach Teilnehmern in der Schnittstelle Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LMist.. 13.06.2020 07:52:48

(3]

Die Parameter wurden erfolgreich ibertragen. 13.06.2020 08:00:49

<] m !m[

<]
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Offnen der Programmldsungen fiir die Lernfabrik 4.0

In den folgenden Schritten kénnen die Programmlésungen fiir die Lernfabrik 4.0 gedffnet werden.

— Wahlen Sie im Menii des TIA Portals — Projekt — Offnen und dann — Durchsuchen.

JA Siemens

Projekt |Bearbeiten Ansicht Einfligen Online
[3F Neu... %
gl Offnen... Strg+0 |
Projekt migrieren... .
SchlieBen Strg+W Projekt offnen %
Projekt I6schen... Strg+E = Zilletrt verwendet
~ . g Projekt Pfad
H Speichern
Speichernunter.. ~ Strg+Shift+5 [
Archivieren.. L
Projekt-Server »
§F Card ReaderiUSB-Speicher »
5 Memory Card-Datei »
Basis-Integritdtsprifung starten <l M
C:\Usersim..\LearningFactory_4_0_24V_V02 [7] Basis-ntegritétsprifung aktivi
Beenden Alt+F4 l Durchsuchen H Entfernen Sfinen |§ Abbrechen i
o e ——"

— Dann klicken Sie auf das komprimierte V16- Projekt — LearningFactory_4_0_24V_PROFINET und

wéhlen einen Zielpfad auf Ihrem Rechner aus, um das Projekt dorthin zu entpacken.

@ LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 13.06.2020 21:39 Siemens TIA Portal V16 compressed project 2,913 KB

Hinweis: Die Programmlésungen finden Sie unter:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v/PLC S7 1500 exercises

46


https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_S7_1500_exercises

fischertechnik

Anpassung der Hardwarekonfiguration

Das Projekt ist nun gedffnet und wird links in der Projektnavigation angezeigt.
Sollten sich Ihre Hardwarekomponenten von denen in den Programmldsungen unterscheiden, miissen diese
Komponenten im TIA Portal angepasst werden.

— Offnen Sie hierzu zuerst die - Gerétekonfiguration.

Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automati

by ung\LearningF:

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
5F (Y H projekespeichen | & ¥ 5 B X O 5 MG B R F onlineverbinden i OnlineVerbindung trennen  fp [N I 3¢ — [ * PORTAL

Projektnavigation

Gerdte

B
=)

~ [ LeaingFactory_4_0_24V_PROFINET.V02 [~
B Neues Gerat hinzufigen
Eﬁg Gerate & Netze
~ [ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP]

& Online & Diagnose
|88 Software Units

gl Pregrammbausteine
[ Technologieobjekte
Externe Quellen

[ PLCVariablen

[ PLCDatentypen =]
[z Beobachtungs- und Forcetabellen
(& Online-sicherungen

o
=
=
®
=
©
=3

rj Traces

OPC UAKemmunikation
Gerdte-Proxy-Daten
Pregramminformationen
PLC-Uberwachungen & -Meldung...
E] PLC-Meldetextlisten

vyvvwvvvvvvvw

-

[ Lokale Module

[l Dezentrale Peripherie

Nicht gruppierte Gerate
Security-Einstellungen

» 28 Geréteubergreifende Funktionen

» [cd Daten

< [

-

[>]

l Allgemein y" Querverweise " Ubersetzen

‘Q ﬂg‘ ‘ Alle Meldungen anzeigen M
Ubersetzen beendet (Fehler: 0; Warnungen: 11}
! |Pfad

Beschreibung

"6 Eigenschaften  [%}Info @ | %] Diagnose

Gehezu ? Fehler  Warnungen Zeit

> | Detailansicht

<

1]

I[>

ortala 22 Ubersicht = Das Pro arningFa
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— Markieren Sie jeweils eine der unterschiedlichen Komponenten und klicken dann auf — Gerat

tauschen.

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

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfligen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe o
i Totally Integrated Automation
35 % B Projekt speichern | & B st 5 W) [ § Onlineverbinden i OnlineVerbindung trennen Sz TR [ % PORTAL
K £l ol RT e 9 2 U2 Ha
LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 » PLC [CPU 1516F-3 PN/DP]
‘{_5‘ Topologiesicht @ Netzsicht "flf Gerétesicht LIEJEI
e m X
=) = o
-3
o =R
i 2
¥ 7] LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 -~ ®
. = — — = =
[ Neu"e) Gerét hinzufigen (5] &
g%n Gerdte & Netze 100 0 >
v [ PLC [CPU 1516F-3 PN/DP] A
n' 3 - 3 Profilschiene_0
%/ Online & Diagnose 9
» g8 Software Units = o
S
» gl Pregrammbausteine :"9+X a5
» [ Technologieobjekte :t’g+§ W ‘-:‘
o 3
> Externe Quellen ool ] g
» g PLCVariablen 1 X Léschen Entf ES
g PLC-Datentypen . o Gehe zur Topologiesicht
» 55 Beobachtungs-und Forcetabellen Eﬂ-n Gehe zur Netzsicht
SRR = >
» ;: Online-Sicherungen Uibersatzen N s
b = it Laden in Gerét > S
» L@ OPC UA-Kommunikation ST oh 5
o Gork R S =
» Ui: Gerate-ProxyDaten & Online verbinden Strg+k
Programminformationen o ndung Strg+M =
PLC-Uberwachungen & -Meldung... '/ Online & Diagnose Strg+D E E
5 i e naNe . =
r~:’ PLC-Meldetextlisten 7 UT‘ e 00% ] =
» L@ Lokale Module ° i 5
. | : =
» [l Dezentrale Peripherie E’A@Infc yﬂ_ﬂ Diagnose | o§
B N & 2 = o » 3
» & Nicht gruppierte Gerate | Allgemein g" Querverweise || Uber: Pe e £
» =g SecurityEinstellungen - ¢ Querverweise
» 3@ Geréteiibergreifende Funktionen @E@ ‘ Alle Meldungen anzeigen m 8 Q
» [Gd i Daten m ¥ | Ubersetzen beendet (Fehler: 0; Warnungen: 11) '2 AU truktir
<[ il > 1 Pfad Beschreibd = gelegungsplan hezu 7 Fehler  Warnungen  Zeit e
> | Detailansicht <[

4 Portalansicht

I Ubersicht b ric — *z‘L"‘“"‘(feMbdl Di‘”“ Das Projekt LearningFactory_4_0_24V...
— Dann erhalten Sie einen Dialog in dem Sie aus kompatiblen Gerédten auswéhlen kdnnen.

Aktuelles Gerat: Neues Gerat: [ cPu

» (@ cPU 15111 PN

» [ cPU 1511C1 PN

~ [ cPU 1512C1 PN
Il 6€57 512-1CK00-0...
i }6ES7 512-1CK01-0...

» (@ CPU 15131 PN

» [ cPu 15152 PN

» [ cPU 1516-3 PNIDP

Artikel-Nr.:  |6ES7 516-3FNO1-0AB) Artikel-Nr.:  |6ES7 512-1CKO1-0AB » [l CPU 15173 PNIDP
Ma i

» [l CPU 15184 PNIDP ODK

[>]

[>]

CPU 1516F-3 PNIDP CPU 1512C-1 PN

m

1]

Beschreibung: Beschreibung: — » [ CPU 15184 PNIDP MFP
Fehlersichere CPU mit Display; 1 CPU mit Display; Arbeitsspeicher » (@ cPU1511F1 PN
Arbeitsspeicher 1,5 MB Code und 5 MB 250kB Code und 1MB Daten; 48ns » Cfl CPU 1513F-1 PN
Daten; einsetzbar fiir Bitoperationszeit; 4-stufiges =
ety B i Schﬁtzkonzept. 9 » [ cPu1s15F2 PN L
kensistenten Safety-Upload; Technologiefunktionen: Motion » [[§ CPU 1516F-3 PNIDP
unterstiitzt PROFIsafe V2; 10ns Control, Regeln, Zdhlen&Messen; » [l CPU 1517F-3 PNIDP
Bitoperationszeit; 5-stufiges Tracing; Runtime Opticnen; fir alle e =
Schutzkonzept, PROFINET-Schnittstellen: » U CPU 1518F4 PNIDP
Technologiefunktionen: Motion Transportprotokoll TCPIIP, secure Open » [l CPU 1518F-4 PNIDP ODK
Centrol, Regeln, Zéhlen&Messen; User Communication, $7- » [l CPU 1518F-4 PNIDP MFP
Tracing; Runtime Optionen; Kemmunikation, 57-Routing, IP- ra
Taktsynchrenitat (zentral); fiir alle & Forwarding, Webserver, DNS-Client, » L@ CPU 151171 PN E
POAEINET.S ~hni opCLis.s na Cliansna Bl [Tl ]
(<] [ B (<] i ] 2]

Kompatibilitdtsinformation

Information
1. Das Objekt ‘DP-Schnittstelle’ wird in der neuen Kenfiguration nicht unterstiitzt und entfernt.
@ 'AI5AQ 2" wird erstellt!
@ 'D116/DQ 16" wird erstellt!
@ DI 16/DQ 16" wird erstellt!
@ 'HsC' wird erstellt! E

oK H Abbrechen ]
e —————————————
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— Um eine Ubersicht der zugeordneten IP- Adressen innerhalb eines Projektes angezeigt zu

bekommen kdnnen Sie in der — Netzsicht auf das Symbol = Adressen anzeigen klicken.

- C:\WUsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_VO02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
Cf (3 Projekespeichen 2 ¥ iz T2 X W& (*: T [0 G B 3 ¥ online verbi ¥ onlin wennen fo (NI 2 H ] °* PORTAL
LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02 » Gerite & Netze - EX
Gerite | Topologiesicht [, Netzsicht [l Geratesicht ||k
= —_ el =
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Bei den Signalmodulen der ET200SP muss jeweils die korrekte BaseUnit ausgewahlt werden:
- Potenzialgruppe des linken Moduls verwenden (dunkle BaseUnit)
- Neue Potenzialgruppe ermdglichen (helle BaseUnit)

—  Diese Einstellung kénnen Sie in der — Gerateansicht der ET200SP unter — Eigenschaften

— Allgemein — Potenzialgruppe dndern.
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Laden des Steuerungsprogramms in die CPU 1516F-3 PN/DP

In folgenden Schritten kann die CPU 1516F-3 PN/DP geladen werden.

— Bevor Sie fortfahren, sollte Ihr Projekt mit einem Klick auf die Schaltflache SH Projekt speichern

gespeichert werden.

— Um dann Ihre gesamte CPU inklusive Hardwarekonfiguration und Programmlésungen in das Gerét

zu laden, markieren Sie den Ordner — PLC [CPU 1516F-3 PN/DP] und klicken auf das Symbol — L

Laden in Gerat.
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— Es offnet sich der Manager zur Konfiguration von Verbindungseigenschaften (Erweitertes Laden).

Als erstes muss die Schnittstelle korrekt ausgewéhlt werden. Dies erfolgt in drei Schritten.
- Typ der PG/PC-Schnittstelle — PN/IE

- PG/PC-Schnittstelle — hier z.B.: Intel(R) Ethernet Connection ...

- Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz — Direkt an Steckplatz ,1 X1

AnschlieBend muss das Feld — Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen aktiviert werden und die
Suche nach den Teilnehmern im Netz mit einem Klick auf den Button — Suche starten gestartet

werden.
Wird Ihre CPU in der Liste angezeigt, so muss diese ausgewahlt und das Laden gestartet werden.
(— CPU 1516F-3 PN/DP — Laden)
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Erweitertes Laden X

Konfigurierte Zugriffsknoten von *PLC*

Gerat Gerdtetyp Steckpl... | Schnittstellen..  Adresse Subnetz
PLC CPU 1516F-3PN/.. 1X1 PNIIE 192.168.0.1 PN/IE_1
CPU 1516F-3 PNi... 1X2 PNIIE 192.168.1.1
CPU 1516F-3 PNi... 1X3 PROFIBUS 2
Typ der PGIPC-Schnittstelle: | priE [+
PGIPCSchnittstelle: Rl Intel(R) Ethernet Connection (4) 1219-LM [~ @ @
Verbindung mit Schnittstelle/Subnetz: i Direkt an Steckplatz 1 X1' m ©

1. Gateway I I'1 ©

Zielgerat auswahlen: I Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen F]
Gerat Geratetyp Schnittstellentyp | Adresse Zielgerat
| e | CPUcommon  CPU 1516F-3 PNIDP  PNIIE 192.168.0.1 CPUcommon
. | - - PNJIE Zugrifisadresse -

Suche starten

Online-Statusinformation: [ nur Fehlermeldungen anzeigen

I Gefundenes erreichbares Gerat lernfabrik_profinet E
o Suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer von 4 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen. E
%2 Gerateinformationen werden eingeholt... [s]

f Laden ” Abbrechen ]

— Sie erhalten zunéchst eine Vorschau mit Hinweisen zum Ladevorgang, zur Datensicherheit etc...

Fahren Sie mit —» Laden fort.

Vorschau Laden X
9 Vor dem Laden uberpriifen
Status ! Ziel Meldung Aktion
i} & ~ pPC Bereit fiir den Ladevorgang. ‘PLC' laden
H ¥ Schutz Schutz vor unbefugtem Zugriff

Gerate, die an ein Firmennetzwerk cder an das Internet
angeschlossen werden, missen gegen unbefugten Zugriff
angemessen geschitzt sein, z.B. durch die Verwendung von
Firewalls und Netzwerksegmentierung. Weiterfihrende
Informationen tber Industrial Security finden Sie unter
http:/iiwww.siemens.comlindustrialsecurity

» Unterschiedliche ... Unterschiede zwischen den konfigurierten Baugruppen und den Z.

» Geratekonfiguration Systemdaten im Ziel l6schen und ersetzen Laden in Gerat

(<

Textbibliotheken Laden aller Meldetexte und Textlistentexte in Gerat Kensistent laden

Aktualisieren

|E Laden ” Abbrechen I

e | o (| I I ——|



fischertechnik

— Nun wird die Option — Baugruppe starten angewahlt, bevor mit — Fertig stellen der Ladevorgang

abgeschlossen werden kann.

Ebrgebnisse des Ladevorgangs X
9 Status und Aktionen nach Ladevorgang
Status ! Ziel Meldung Aktion
¥, &@ ~ Pc Laden in Gerat fehlerfrei beendet. 'PLC' laden
(V] ¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. Baugruppe starten B
0 Die Baugruppe "PLC" kann gestartet werden.
! Fertig stellen ‘ | Laden | I Abbrechen

"

Vergabe des Geratenamens fiir das PROFINET- 10- Device ET200SP

Uber den Geritenamen wird das |0-Device ET200SP von dem 10-Controller CPU 1516F-3 PN/DP erkannt, um
die Kommunikation aufzubauen. Deshalb muss dieser separat vergeben werden.
In folgenden Schritten kann dies geschehen.

— Markieren Sie in der — Netzsicht die ET200SP mit dem Gerdtenamen — factory_PROFINET und

wihlen » ™= Geritename zuweisen.
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Hinweis: Die im Projekt eingestellte IP-Adresse wird dem Device ET200SP spéater, beim Aufbau der
Kommunikationsverbindung, durch den Controller CPU 1516F-3 PN/DP zugewiesen.

53

— Indem Dialog zur Vergabe der PROFINET-Gerdtenamen muss der Online-Zugang richtig eingestellt
sein. Dann kann das Device angewahlt und nach Geréaten gleichen Typs gefiltert werden. Wird ein
neues Gerat erst angeschlossen, so muss die Liste nochmals aktualisiert werden. ( — PROFINET-
Geratename: factory_profinet — Typ der PG/PC-Schnittstelle: PN/IE — PG/PC-Schnittstelle: hier:
Intel(R) Ethernet Connection ... — & Nur Gerite gleichen Typs anzeigen — Liste aktualisieren).
Dasrichtige Device muss durch die auf dem Gerat aufgedruckte MAC-Adresse unbedingt eindeutig

bestimmt werden bevor es markiert und mit einem Klick auf - Name zuweisen der Gerdatename

zugewiesen wird.

Konfiguriertes PROFINET-Gerat
PROFINET-Gerdtename: | factory_profinet [+
Gertetyp:  |[IM 155-6 PNI2 HF |
Online-Zugang
Typ der PGIPC-Schnittstelle: (| PiIIE (=]
PGIPCSchnittstelle: |l Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LM [~] © ‘[:Qal
Geratefilter
[V Nur Gerate gleichen Typs anzeigen
[] Nur falsch parametrierte Gerate anzeigen
[ Nur Geréte ohne Namen anzeigen
Erreichbare Teilnehmer im Netzwerk:
IP-Adresse MAC-Adresse Gerat PROFINET-Geratename Status
0000 AC-64-17-53-6A74 ET200SP — 1 Kein Gerdtename zugewiesen
T
M
[ | LED blinken
[fe o B - - s
<] [ [>]
| Liste aktualisieren | |  Name zuweisen |
Geratename zuweisen
Online-Statusinformation:
o Suche abgeschlossen. 1 von 2 Gerdten wurden herausgefiltert.
=k o]
<] [ J2]
|__schlieBen __|
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Zum Schluss kann noch Online {iberpriift werden ob die Konfiguration fehlerfrei geladen und das PROFINET-
Device von dem Controller erfolgreich eingebunden wurde. Dann sollte in der CPU noch die Uhrzeit eingestellt
werden, fiir den Fall, dass der eingestellte NTP-Server fiir die Automatische Uhrzeitsynchronisation nicht
erreichbar ist.

— Markieren Sie die CPU — PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] und wahlen — Online verbinden.
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Hinweis: Hier sollten alle Symbole griin sein, wenn keine Fehler vorliegen.

— Um die Uhrzeit einzustellen, 6ffnen Sie — Online & Diagnose und wahlen dann unter — Funktionen

— Uhrzeit einstellen und dann — Ubernehmen, um die Uhrzeit vom Laptop/PC zu {ibernehmen.

7!,'{}, Siemens - C:Wsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_VO02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe = .
otally Integrated Automation
5f Ty B Projekespeichen - 5 ¥ = T3 X s (¥: T 0 IR B R ¥ onlineverbinden §¥ Online-Verbindung trennen - fiz [N @ 3¢ * PORTAL
Gerite o
Online-Zugange Il o 2
g Uhrzeit einstellen =
» Diagnose 3
~ ] LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET. [ @ [~ 7 Funktionen 5
B Neues Gerét hinzufigen Ediressedivaizan %
oy Gerdte & Netze
~ (1§ PLC[CPU1516F-3 PNIDP] °® » Firmware-Update PGIPC Zeit: =
Y Gerstekonfiguration PROFINETGerétenane verg... = AR B BE = T = 2
@) Oniline & Diagnose Riicksetzen aufWerk.;elns... = 5
» g8 Software Units Memory Card formatieren [14 “suni . 2020 [-] [os:07:29 =} s
» [ Programmbausteine Y Servicedaten speichern =
» [ Technologieobjekte Baugruppenzeit L
» @} Externe Quellen i [ wni2020  [¢] [os:o7:2z  [3] LI
» L@ PLCVariablen [} , g
» [ PLC-Datentypen ] b [¥) Von PGIPC iibernehmen [ Ubemehmen | =
» [E Beobachtungs-und Forcetab... - Z
» [ Online-Sicherungen 3
» [ Traces T
» [ oPC UAKommunikation l-—
» [, Gerdte-Proxy-Daten >
885 Programminformationen 2
pLC-Uberwachungen & -Meld... £
E] PLCMeldetextlisten o
» [2 Online-kartendaten
» [l Lokale Module v}
r» [ Dezentrale Peripherie V] o
< - [ Il L D)
G, Eigenschaften |} Info | %/ Diagnose

¥ Der PROFINET-Geratename lernfabrik _

4 Portalansicht

54



fischertechnik

Verbinden der Lernfabrik 4.0 mit dem Internet

Um die Lernfabrik 4.0 mit dem Internet und damit der fischertechnik Cloud zu verbinden, wird
der nano Router TP-Link im WISP Modus (Hotspot Router Mode) an ein drahtloses WAN
angebunden

Dann kann iiber mobile Endgerate wie Tablet, Smartphone, Laptop oder PC auf das
Dashboard der fischertechnik Cloud zugegriffen werden.

Anschluss des nano Router TP-Link (WR802N) im WISP Modus
Der nano Router TP-Link ist zur Stromversorgung iiber USB an das I0T Gateway (Raspberry

Pi) angeschlossen. Er kann aber alternativ auch an das mitgelieferte Netzteil
angeschlossen werden.

Das Ethernetkabel wird vom nano Router TP-Link direkt mit einer freien Buchse der SPS

verbunden.

Fischertechnik
Cloud

SPS

Internet

’Emss \ WLAN-Router)

I0T Gateway (Raspberry Pi) [ ) :lﬁ =
. r]B Z_ % s — —
£
USB .
Qo
Netzteil (mitgeliefert) -
1 | ’,..\
LE_E | [
|

alternativ

EI
.

nano Router TP-Link (WR802N)
Hotspot Router Mode

: WISP
LANT: 192.168.0.252
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Um die Verbindung des nano Routers TP-Link im WISP Modus

N

N

N s (Hotspot Router Mode) an ein drahtloses WAN aufzubauen
_I - muss der TP-Link konfiguriert werden.

Dazu nutzen Sie lhren PC oder ein Tablet.

Wichtig: Trennen Sie eine bestehende Internetverbindung Ihres Rechners (WLAN fahig)
mit dem Router. Ziehen Sie am besten das Ethernet-LAN- Kabel am Rechner ab und
beenden gegebenenfalls eine bestehende WLAN-Verbindung.

Der nano Router TP-Link ist fest in Ihre Anlage verbaut. Bevor Sie ihn in lhre Arbeitsumgebung
einbinden (konfigurieren) miissen Sie zuersteinen Resetdurchfiihren. Ziehen Sie den Stecker
fiir die Spannungsversorgung am TP-Link und stecken diesen dann wieder, damit er neu
startet. AmTP-Link blinkt die griine Lampe. Driicken Sie miteinem spitzen Gegenstand (kleiner
Schraubendreher) die Reset-Taste 5 Sekunden. Die Lampe geht aus. Der TP-Link startet neu.

Die Lampe blinkt wieder.

. Offnen Sie an lhrem Rechner mit der

Schaltflache — E Internetzugriff das
ffr: TP-Link_75E8

Kontextmenii fiir den Internetzugriff. Es
/fr: f-Ix1_1655

: erscheint ein Bildschirm mit den sich in lhrer

o/é V:v:-:i-alnm'H(ll-.;m!

Umgebung befindlichen Netzwerken. In der
Liste sollte der TP-Link erscheinen. Ist dies
nicht der Fall, klicken Sie auf — WLAN und
nochmal auf - WLAN. Das WLAN wird
dadurch neu gestartet und es werden alle

WLAN-Netze neu gesucht.
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V7 IFi;'r:k[ZSES Aktivieren Sie im ndchsten Schritt den

i angezeigten TP-Link. Es erscheint ein weiteres
Kontextmenii. Wéahlen Sie hier die Schaltflache —»
Verbinden Verbinden.

D Automatisch verbinden

f‘ TP~Lin 75E8
B - Nach kurzer Zeit erscheint ein Kontextfenster, in
etzwerksichernertsscniusse emgeben

i~ — 1 dem Sie aufgefordert  werden, den
Die Vert.indung kann auch durch Driacken der

Taste am Fouter hergestelit werden. N etZWE rkSiC h e rh e itSSC h I U Ssel Ih reS TP' Li n k
Abbrechen einZUgeben.

Diesen finden Sie auf der Unterseite des TP-Link.

Nach der Eingabe des Schliissels bestdatigen Sie mit
der Schaltflache —» Weiter .

Netzwerksicherheitsschlussel eingeben

eccccccs I

Die Verbindung kann auch durch Drucken der
Taste am Router hergestelit werden.

Weiter Abbrechen

Im nachsten Schritt wird der Sicherheitsschliissel

. . . . TP-Link_75E8
iiberpriift und der TP-Link wird iiber WLAN mit Ihrem Gesich
Rechnerverbunden. Uberpruf.en un.d vért;i;wden
Abbrechen
Das letzte Kontextfenster zeigt Ihnen die erfolgreiche TP‘“\“_‘?{?FE‘ )
Verbindung. -

Als Né&chstes miissen Sie den TP-Link fir Ihr
Netzwerk konfigurieren. Dazu 6ffnen Sie einen WEB-
Browser (Firefox oder Chrome).

Trennen
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Geben Sie die Seite http://tplinkwifi.net Wichtig: Vorder Adresse darfnichtwww. stehen
ein und rufen Sie diese Seite auf. Es erscheint folgende Seite:

o . TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
= tp-link Model No. TLWRSGIN

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

Compiete coctra Bom Bue paim of your Band

Geben Sie als Username ,admin” und als Password ,,admin” ein und bestédtigen Sie mit ,Log
Inll

Diese Seite mit den Hinweisen zum Setup bestdtigen Sie mit - Next.

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

Status

Quick Setup
Operation Mode Quick Setup - Start
Network
Wireless
GUESt NEtorK Run the Quick Setup to manually configure your internet connection and wireless settings.
u etworl
To continue, please clickthe Next button.
DHEP To exit, please click the 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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Das Passwort sollte nicht gedndert werden, da es sonst auch an dem TXT- Controller
geandert werden muss. Bestétigen Sie mit > 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
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

Quick Setup - Password

Wahlen Sie dann den — Operation Mode — WISP und bestétigen die Auswahl mit — 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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Als - WAN Connection Type wéhlen Sie — Dynamic IP und bestétigen die Auswahl mit — 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 |

Als nachstes erscheint die = AP List der im Umfeld erreichbaren WLAN- Access Points (APs). Wahlen Sie
Ihren WLAN- Access Points mit —» Connect

o 4 TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
- tp-link Model No. TL-AWRBO2N

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 | FRITZIBox 94 1 WPA2-PSK/AES Connect
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Ubernehmen Sie die — Client Settings und — AP Settings mit — Next.

Hinweis: Die AP-Settings sollten nicht gedndert werden, da ansonsten die Einstellungen des TXT Controllers
angepasst werden miissten. Die Einstellungen der Client Settings sowie das Wireless Password kdnnen Sie den
Konfigurationsseiten Ihres WLAN- Access Point entnehmen, oder bei Ihrem Netzwerkadministrator erfragen.

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

’J tp-link
"1

Status

Operation Mode Quick Setup - Wireless
Network
Wireless Client Setting
Guest Network
DHCP SSID(to be bridged):  [FRITZIBox |
System Tools MAC Address(to be bridged):  |DC:39: 30 e.g. 00:1D:0F:11:22:33 H
— Wireless Password des
0go Scan
KeyType:  [WPA2-PSK v WLAN- Access Points
Wireless Password: ] |
AP Setting
Loca tvor 50
Security:
@ WPA2-PSK (Recommended)
Wireless Password 33387901
(Enter ASCII characters between 8 and 63 or Hexadecimal characters between 8 and 64.)
(O Disable Wireless Security

AbschlieBend sehen Sie eine Ubersicht der Einstellungen. Ubernehmen Sie diese mit — Finish.

9 tp-link

Status

Operation Mode

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

Model No. TL-WR802N

Quick Setup - Review Setting

Network
Wireless Congratulations! The settings is finish, please click finish button to make it work.For detailed settings, please click other
Guest Network menus if necessary.
Changing work mode should be reboot!

DHCP
System Tools
Togoi 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:  WISP
Wireless Channel: 1
Wireless Network Name(SSID):  TP-Link_59A8
Wireless Security Mode: WPA2-PSK
Wireless Password: 33387901

LAN Settings

Default Access:  hitp://tplinkwifi.net
LAN Type:  Static IP
IP Address:  192.168.0.1

pack | (MR
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Die folgende Meldung bestatigen Sie mit Klick auf —» OK.

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

[ ok | | Abbrechen

Die Einstellungen werden gespeichert und das System startet neu
(Rebooting).

o . TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
L] tp-link Model No. TL-WRE02N

Status
Quick Setup
Network

Rebooting

Wireless The system is rebooting. Please wait...
Guest Network
fye—————|

Forwarding

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

In der Statusanzeige sehen Sie den Fortschritt des Rebooting.

Wichtig: Es kann vorkommen, dass wahrend des
Rebooting die Verbindung vom Rechner zum TP-Link
e unterbrochen wurde. Verbinden Sie diese mit Klick
e auf > Verbinden.

Uberpriifen und verbinden

Abbrechen
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Ist das Rebooting beendet, 6ffnet sich der Statusbildschirm. Hier kénnen Sie verschiedene
Werte zum Status der LAN- und WLAN- Verbindungen ablesen.

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

System Tools Mode:  11bgn mixed
Auto(Channel 3)
Auto

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

Logout Channel:
Channel Width:
MAC Address:

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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Nehmen Sie dann noch die Einstellungen der IP-Adresse des nano Routers am LAN und fiir DHCP vor.
Dazu wéhlen Sie links im Menii — Network und dann — LAN. Vergeben Sie hier dem TP-Link die

— IP Address 192.168.0.252 mit der — Subnet Mask 255.255.255.0.

i TL-WRB02N

(¢)> ¢ @

..O tp-link

Status
Quick Setup

Operation Mode
Network

- WAN

- LAN

- MAC Clone
Wireless

Guest Network
DHCP

Forwarding
Security

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

System Tools
Logout

x |-

=)

‘@ # 192.168.0.252

"'@T}‘

n @ &

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

Model No. TL-WR&02N

LAN Settings

MAC Address:
IP Address:

Subnet Mask:

DE8:0D:A7:1573.76
192.168.0.252

255.255.255.0

LAN Help

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

« MAC Address - The physical address
of the LAN ports, as seen from the
LAN. The value cannot be changed.

« IP Address - Enter the IP address of
your Device in dotted-decimal notation
(factory default - 192.168.0.1)

+ Subnet Mask - An address code that
determines the size of the network.
Usually itis 255255 255 0.

Hote:

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
previous one, the IP Address pool in
the DHCP server will be configured
automatically, but the Virtual Server
and DMZ Host will not take effect until
they are re-configured

[

Click the Save button to save your settings

Aktivieren Sie dar]_n — DHCP mit einem Klick auf — Enable und nehmen die hier gezeigten Einstellungen zu den
IP-Adressen vor. Ubernehmen Sie diese Einstellungen mit — Save.

i TL-WRE0ZN

(€)> e @

Status

Quick Setup
Operation Mode
MNetwork

Wireless

Guest Network
DHCP

- DHCP Settings

- DHCP Clients List
- Address Reservation
Forwarding
Security

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

System Tools
Logout

< EEE

‘@ £ 192168.0.252

...@{}‘

N O & =

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

Model No. TL-WR802N

DHCP Settings

DHCF Server.
Start IP Address:

End IP Address:
Lease Time:
Default Gateway:
Default Domain:
DMS Server:

Secondary DNS Server:

(@) Disable @ Enable
192.168.0.10

192.168.0.20

120 minutes (1~2880 minutes, the default value is 120)

192.168.0.252

0.0.0.0
0.0.0.0

{optionaly
(optionaly
(optionaly

(optionaly

DHCP Settings Help

The device is setup by default as a DHCP
(Dynamic Host Configuration Protocol)
server, which provides the TCPIP
configuration for all the PCs that are
connected to the device in the LAN

« DHCP Server - Enable or Disable
the server If you disable the Server,
you must have another DHCP
server within your network or else
you must configure the IP address
of the computer manually.
Start IP Address - This field
specifies the first address in the IP
Address pool. 192.168.0.100 is the
default start IP address.
« End IP Address - This field
specifies the |ast address in the IP
Address pool. 192 168.0.199 is the
default end IP address.
Lease Time - The Address Lease
Time is the length of time a
network user will be allowed to
keep connecting to the device with
the current DHCP Address. Enter
the amount of ime, in minutes, that
the DHCP address will be
“leased”. The time range is
1~2880 minutes. The default value
is 120 minutes.
= Default Gateway - (Opfional)
Suggest to input the IP Address of
the LAN port of the device, default
value is 192.168.0.1
« Default Domain - (Optional) Input

the damain namea nf wnur netwnrk:
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Wenn der TXT Controller eingeschaltet ist wird dieser dann in der — DHCP Clients List mit seiner MAC- und IP-
Adresse angezeigt. Andernfalls schalten Sie den TXT Controller ein, warten bis dieser hochgefahren ist und
aktualisieren dann die Ansicht mit einem Klick auf — Refresh.

i TL-WRE0ZN X | oo e |
‘O % 192.168.0.252 .- @ Y mn o & =

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

1° tp-link Model No. TL-WRB02N

Status

Quiele Setup DHCP Clients List Hel
R len ISt Hel
Operation Mode DHCP Clients List P
— This page shows Client Name, MAC
Network Address, Assigned IP and Lease Time of
each DHCP Client connected to the device.

Wireless This page displays information of all DHCP clients on the netwark.
Guest Network = Client Name - The name of the DHCP
] Client Name MAC Address Assigned IP Lease Time client.
DHCP « MAC Address - The MAC address of
) 1 fi-d_3939 T4DAEAR8:4D:6D 192.168.0.10 Permanent the DHCP client.

- DHCP Settings « Assigned IP - The IP address thal the

_ DHCP Clients List device has allocated to the DHCP
client.

- Address Reservation « Lease Time - The time of the DHCP

-

clientleased

Forwarding Refresh
You cannot change any of the values on this

L page. To update this page and to show the
Parental Controls current connected devices, click on the

Refresh button.

Access Control

Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPvE

System Tools

Logout

Der TXT Controller sollte die feste IP-Adresse 192.168.0.10 besitzen. Im Menii — Address Reservation kann diese
Adresse unter — Edit neu vergeben und mit — Save iibernommen werden.

i TL-WRE0ZN x [Rs E=EE=E|
N @ &

‘O i 192.168.0252 w

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

19 tp-link Model No. TL-WRB02N

Status ol

Quick Setup

Operation Mode DHCP Address Reservation Address Reservation Help

When you specify a reserved IP address
Network far a PG in the LAN, that PG will always
receive the same IP address each time

L 'Cr‘?iii:agtsed\cso?lzzs Lledisr:at;cel‘:saddress assigned by the DHCP Server and allows you to adjustthese configurations by when R accesses the DHCP server
Guest Network g P! g Reserved IP addresses could be
assigned 1o servers  that  require
DHCP 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 AddNew | | Enable Selected | | Disable Selected | | Delete Selected | « IP Address - The IP address thal

the device reserved

Forwarding = Status - It shows whether the entry
Securi i _ is enabled or not

ty— DHCP Address Reservation = Edit - To edit or delete an existing
Parental Controls entry.

Access Control To Reserve IP Addresses, you can follow

The static IP address of the DHCP Server can be configured on this page.

these steps:
Advanced Routing
—————— Oroup::  Default 1. Enterthe MAC Address (The format
Bandwidth Control MACAddress: [10.CEA9.28.81B7 for the MAC Address s
P . - JOOC0OOCOCXK) and the 1P —
IP & MAC Binding (s M] address in dotted-decimal notation
Dynamic DNS Status: of the computer you wish to add.
—_— 2. Clickthe Save button.
IPvG
—_— To edit a IP Address, you can follow
System Tools Save Back these steps:
Logout 1. Select the reserved address entry

as you desired, editit. If you wish to

delete the entry, select the entry

and click the Delete Selected
App button

Nun kann die WLAN-Verbindung zum nano Router TP-Link wieder getrennt werden.
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Dashboard der Lernfabrik in der fischertechnik Cloud

Das Dashboard kann iiber mobile Endgerdte wie Tablet und Smartphone
sowie am Laptop und PC aufgerufen und bedientwerden. Es ermdglichtdie
Darstellung des Fabrikszenarios aus drei unterschiedlichenPerspektiven:

Kundensicht

Lieferantensicht

Produktionssicht

Nutzeranmeldung

Bevor Sie mit dem Dashboard arbeiten konnen, miissen Sie sich anmelden.
Dazu rufen Sie die Seite

www.fischertechnik-cloud.com

auf. Als Internetbrowser verwenden Sie am besten ,Firefox” oder
.Google Chrome”.
Geben Sie die Adresse ein. Es erscheint der nachfolgende Bildschirm.

Bei fischertechnik anmelden

Neu bei fischertechnik? Jetzt registrieren ...

Passwort vergessen?

Wichtig: Ladt die Seite nicht, muss mit der Tastenkombination ,STR + F5” die
Seite neu geladen werden. Dies ist ein generelles Browserproblem.
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Waéhlen Sie ,hier” um sich das erste Mal anzumelden:

Bei fischertechnik registrieren

Neu beifischertechnik? Jetzt registrieren ...

Fillen Sie alle Positionen aus, akzeptieren Sie die
Datenschutzrichtlinien. Klicken Sie auf das Viereck ,lIch
bin kein Roboter” und beantworten Sie die Fragen.

Bestatigen Sie die Anmeldung mit der Schaltflache:

[ Durch die Registrierung akzeptiere ich die Datenschutzrichtlinie.

Nach dem Registrieren kénnen Sie sich mit L

Benutzername und Passwort anmelden. Danach wird lhr S

Dashboard gestartet. Nach Ausfiihrung des néchsten

Inhaltspunktes wird das Dashboard mit Daten befiillt.

Du hast einen Account? Anmelden ...

Cloudverbindung

Vonder Lernfabik 4.0 wird der TXT Controller mit der Cloud verbunden,
der auch die bewegliche Kamera steuert. Die WLAN- Verbindung
zum nano Router TP-Link ist bereits ab Werk voreingestellt.

Folgende Einstellungen sind an diesem TXT zur
Verbindung mit der fischertechnik-Cloud
erforderlich:

Aktivieren Sie auf dem TXT _Einstellungen - Eigenschaften
- Cloud Client”. AnschlieBend gehen Sie zuriick aufden ,,Home"”
Bildschirmiiber den ,,Home” Button.

Py
-

MCRLELLREEN  Verbinden Sie den TXT-Controller mit der G i
4d e fischertechnik Cloud iiber _Einstellungen - 4d %
Role Netzwerk — Cloudeinstellung — Kopplung neu”. Cloud Setup

www.fischertechnik-cloud.com
Master No Pairing data for the cloud!
Create a fischertechnik cloud
account and start pairing new.

Cloud Client

MQTT Broker

¥

Extension
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Wenn der TXT Controller eine Verbindung mit der Cloud aufbauen
kann, erscheint ein QR-Code und ein Kopplungscode. Sie haben

jetzt 30 Minuten Zeit, den TXT Controller lhrem Account in der
WW Cloud hinzuzufiigen. Nach Ablauf dieser Zeit miissen Sie den

Pairing code R Kopplungsvorgang erneut starten.

Gy TXT-7084 09:36

29:48

Den QR Code kénnen Sie scannen, z.B. mitder App ,,Quick Scan” und
Sie werden automatisch zur fischertechnik-Cloud geleitet.

Alternativ kénnen Sie auf der
fischertechnik Cloudseite auf
.Einstellungen - Controller
hinzufiigen® gehen und den
Kopplungscode dort manuell
eingeben.

Hier geben Sie einen beliebigen
Namen fiirden TXT-Controllerein,z.B. §
Name of the controller dessenlD,,TXT-7133". ™T-7133

Register controller

Register controller

Pairing Code *

Pairmg Cods
alad

R AR LR Jetzt ist der TXT Controller mit der Cloud
48 verbunden. Laden Sie auf dem TXT
Cloud Setup
www.fischertechnik-cloud.com Controlle r u nter ,,Datei _ CIOUd" dle
Pairing successful
Tl s Anwend ung TxtGatewayPLC.

2019-06-27 09:36:12

Delete ﬁ
New v

= I¥ (i) TXT-3650 17:49

START
PROGRAM

TxtGatewayPLC
Sobald die Verbindung mit der Cloud § 127/

aufgebaut ist, starten Sie die Anwendungen

Settings

aufdemTXT Controller. « Test
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Dashboard Fabrik

Dieses erscheint mit folgendem Bildschirm:

=‘= Smart Home ! TXT-2670: Bestellung o0X g e e
lag Lernfabrik 4.0 Werkstiick blau Werkstiick rot

* Einstellungen =

Verfiigbarkeit: @ auf Lage: Verfugbarkeit: @ auf Lager

Lagerbestand: 1 Lagerbestand: 1

ot

®® TXT-2670: Bestellung Rohware

. Werkstiick blau 2

> elearning-Portal . Werkstlick rot 2
> fischertechnik

Werkstiick wei 1

> fischerTiP

> fischer group

Die einzelnen Bildschirme kdnnen Sie in der Reihenfolge
verschiebenundlhren Bediirfnissen anpassen.

Mit dieser Schaltflaiche kann das Hauptmeni der Cloud ein- und
ausgeklappt werden.

P cC @

* Lesezeichen v
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Die einzelnen Fenster und ihre Funktionen im Uberblick:

Bestellung Rohware

®% TXT: Bestellung Rohware

Die Ansicht ,Bestellung Rohware”: Es
wird angezeigt, welche Rohware fehltund
nachbestellt werden muss.

. Werkstiick blau
. Werkstlick rot

Werkstiick weiB

Lagerbestand

pad TXT: Lagerbestand o

Im Fenster ,Lagerbestand” kdnnen Sie n 8 c
sehen, wie viel Rohware im Hochregal ;

eingelagert wurde. Wird Ware
entnommen, wird entsprechend der
Anzahl und der Farbe der Lagerbestand

gedndert.
Bestellung

W TXT: Bestellung
In diesem Fenster wird angezeigt, wie viel Werstick b

Rohware (blau, rot, weil8) im Lager
vorhanden sind. Wird z.B. ein rotes
Werkstiick im Regal abgelegt, @ndert sich
die Farbanzeige und der
Lagerbestandswert.
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Fabrikstatus

Im Fenster ,Fabrikstatus” wird
Ilhnen der aktuelle Arbeitsstand der

pal TXT-2670: Fabrikstatus

Gesamtfabrik angezeigt. Ist z.B. Tl =
gerade der Vakuum- Sauggreifer in Bearbeitungsstation
Arbeit, wird das optisch ,lcon wird # . . .
blau hervorgehoben” angezeigt.

Anlieferung / Versand Quittieren

3.7.2019, 15:41:00.802

Produktionsstatus

In diesem Fenster sehen Sie optisch blau
hinterlegt den Produktionsablauf, wenn Sie ein Vs = N
Werkstiick gerade bestellthaben. Somit k6nnen WS——
Sie verfolgen, wo sich das Werkstiick gerade in )

. . r
der Fabrikanlage befindet. b

NFC Reader

In diesem Fenster wird immer der aktuelle l TARC et X
Stand des NFC-Readers dargestellt.

Man kann aber auch ein Werkstiick auflegen
und die Daten des NFC-Tag auslesen.

Uber,Loschen” l4sstsich derInhaltdes NFC-

Tagloschen.
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Dashboard Kamera

Kamera T P ox
Im Bildschirm ,Kamera” wird lhnen der
Kameraausschnitt lhrer Fabrikanlage
angezeigt.

Dies entspricht einer Live-Aufnahme
der Fabrik.

Ka m eraste uerun g TXT-4843: Kamerasteverung i onox

In diesem Bildschirm haben Sie die
Madoglichkeit, lhre Kamera live zu
steuern. Somit kénnen Sie einen
Uberblick  iiber die gesamte
Fabrikanlage erhalten.

Schrittweite 10° ~ Mit dem virtuellen Joystick steuern

Sie die Kamera. Der rote Punkt zeigt lhnen an, wo sich der
Kameramittelpunkt befindet. Uber die Schaltflache
~Schrittweite” legen Sie fest, um wie viel Grad sich die Kamera
bei einem Pfeilklick drehen soll. Mit den beiden roten
Schaltflachen ldsst sich die Kamera zentrieren oder stoppen.

Schnappschuss erstellen

Mit der Schaltfliche ,Schnappschuss fiir das aktuelle Bild
erstellen” konnen Sie das aktuelle Bild in den Bildschirm
.Galerie” ablegen.

ofiof

Galerie

Im Fenster ,,Galerie” werden alle
Bilder abgelegt, die Sie erstellt
haben. Uber die Pfeiltasten kénnen
Sie in der Galerie blattern. Das
aktuelle Bild wird gezoomt e o a0
dargestellt. Dieses Bild kdnnen Js »

Sie iliber den Befehl ,Léoschen” mm
ausderGalerieentfernen.
E Méchten Sie das Bild fiir eine weitere Verwendung speichern,

TXT-4843: Galerie P O X

[=]

verwenden Sie den Befehl , Herunterladen”. Im sich o6ffnenden
Kontextmenii geben Sie einen Speicherort an.
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Dashboard Umweltstation

Neben der Kamerafunktion kénnen Sie die Informationen des
Umweltsensors einsehen und weiterverarbeiten.

Aktuelle Luftqualitat

T Uber das Fenster ,Aktuelle Luftqualitit”,
bekommen Sie einen Wert der Luftqualitdt optisch
anhand von drei Rechtecken angezeigt. Je nach
Qualitdt der gemessenen Luft werden die Anzeigen
eingeschalten. So steht Griin fiir sehr gut, Griin und
Gelb fiir gut, Gelb fiir befriedigend, Gelb und Rot fiir

ausreichend und Rot fiir schlecht.

Graph

Mit der Schaltflache ,Mehr”
(dies gilt fiir alle Fenster des
Umweltsensors) kdnnen Sie
zwischen der Ansicht
.Graph”, ,_Einzelwert” und
~Herunterladen” wahlen.

Luftqualitat [0-500]

Einzelwert

& Herunterladen

Bei der Auswahl , Graph”, erhalten Sie eine graphische Darstellung der
Messwerte. Mit dem Rollbalken kdnnen Sie durch alle aufgezeichneten Daten

scrollen. [@ O]

E : _# Wenn Sie ,Herunterladen” wahlen, werden die
ulr quality;iaq accu;acy ¢

52019;17:19:05:110;0

52019;17:20:38,195,0
52019;17:21:38,267,0
52019,17.22:38,288.2

M AL Daten als .csv-Datei heruntergeladen und kénnen z.B.

7 52019;17:12:26:63;0 . - -
: I 220 TSA830 mit OpenOffice Calc oder Excel dargestellt werden. Die
i 7 52019;17:17.05,63,0 - . . -

7 5201017 1805760 Daten kdnnen Sie dann weiterverarbeiten.

7

7

Aktuelle Helligkeit TXT-4843: Aktuelle Helligkeit i B o

Uber das Fenster ,Aktuelle Helligkeit”, .
bekommen Sie einen Helligkeitswert in % » S %=
angezeigt, sowie die Uhrzeit zu welcher der
Messwert entstand. Ebenfalls sichtbar sind
die Helligkeitsschwankungen.
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Aktueller Luftdruck

TXT-4843; Aktueller Luftfdruck

Uber das Fenster ,Aktueller
Luftdruck”, bekommen Sie einen
Luftdruck in hPa (Hecto-Pascal)
angezeigt, sowie die Uhrzeit, zu
welcher der Messwert entstand.

Aktuelle Luftfeuchtigkeit

Uber das Fenster ,.Aktuelle
Luftfeuchtigkeit”, bekommen Sie
einen Wert der relativen
Luftfeuchtigkeit in % angezeigt.

TXT-4843: Aktuelle Luftfeuchtigkeit

Aktuelle Temperatur

Uber das Fenster ,Aktuelle
Temperatur”, bekommen Sie die
1 ot aktuelle Temperatur

TXT-4843: Aktuelle Temperatur P a X

(Umgebungstemperatur) des
Messsensors in °Cangezeigt.

Weitere Schaltflachen

el Mit der Schaltflache , Fenster hinzufiigen”, kénnen

Sie ein z.Z. nicht sichtbares Fenster hinzufiigen.
Aktivieren Sie die Schaltfliche, erscheint ein
Kontextmenii aus dem Sie ein Dashboardfenster
einblenden kdnnen.

Mit dieser Schaltflache zoomen Sie das aktuelle Fenster auf Vollbildmodus.

Mit dieser Schaltflache schielRen Sie das aktuelle Fenster.
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Mit dieser Schaltflache blenden Sie die linke Statuszeile ein und aus. =

Die Schaltflache zeigt, unter welchem Profil Sie sich
angemeldet haben. Klicken Sie auf den Pfeil erscheint ein
Kontextmenii. Hier kann ,Profile” oder ,Abmelden” | Abmelden
ausgewahlt werden. Wahlen Sie , Profile” erscheint ein
weiteres Kontextmenii in dem Sie Einstellungen zu lhrem
Profilvornehmen kdnnen. Mit ,,Abmelden” melden Sie sich
aus der fischertechnik-Cloud ab.

Profile

Aktivieren Sie den Pfeil hinter ,,DE”, so erscheintein Kontextmenii zur
Auswahl der Sprache.

InderStatuszeilehabenSiedreiAuswahlpunkte,die SiemitMausklick
aktivieren konnen. Mit den ersten beiden Schaltflachen wahlen Sie
aus, ob Sie mit dem Dashboard derFabriksimulation odernurmitdem
Dashboard der Umweltstation arbeiten méchten.

Aktivieren Sie die Schaltflaiche ,Einstellungen” erscheint ein
Kontextmenii, in dem Sie verschieden Parameterin Bezug auf lhrem
TXT Controller einsehen und verdandern kdnnen.

Settings

15
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Fabrikbetrieb mit der fischertechnik Cloud

Um den Fabrikbetrieb zu starten, sollte
zuerst das SPS- Programm geladen und
dann die CPU1512SP in RUN versetzt

3 B werden.

Beschrieben ist das in dem Kapitel Inbetriebnahme und Anpassung der SIMATIC-
Steuerung CPU1512SP.

Dann wird, wie hier beschrieben, die Anwendung auf dem TXT Controller gestartet:

Beim Einschalten des TXT Controllers
wird das Programm automatisch durch
den ,,Auto Load” geladen und muss nur

noch gestartet werden, indem auf dem

Touch-Display .Start Programm” [® —

betatigt wird. START
PROGRAM

TxtGatewayPLC

Auf dem TXT Controller lauft die
Anwendung: -Flle

~TIxtGatewayPLC" Settings
~+ Test

= EY¥ (i) TXT-7084 09:37

4 e

Filegroups Diese Anwendung befindet sich auf
———ssssummemmmm dem TXT Controller unter:

3 RoeoPro .

e -Datei — Cloud

B cioud
8 c-Program

Kontrolle am Ende: Das Programm auf dem TXT- Controller muss
laufen. Zu erkennen an dem roten Symbol auf der Anzeige des

Controllers.

Danach sollte das |0T-Gateway neu gestartet werden. Dies kann in dem
.fischertechnik Node-RED Dashboard” geschehen. In der Ansicht ,HMI — Main” in

dem Fenster ,Factory Control via OPCUA” mit einem Klick auf, oder durch
einfaches Aus- und Einschalten der Spannungsversorgung.

Wenn die Programme auf der SPS, dem I0T-Gateway und auf dem TXT Controller gestartet
sind, ist die Lernfabrik 4.0 einsatzbereit.
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In den folgenden Aufgabenwerden Sielernen, die Fabrikunddas
Dashboard zu bedienen.

Aufgabe 1

Bevor Rohware im Hochregallager eingelagert werden kann,
miissen die Facher mit den mitgelieferten leeren Containern
bestiicktwerden. Diesistdie erste Aufgabe, die Sie als Lagerist
durchfiihren miissen.

vl v - - il J J J
@ - Ree —J J J
)OO C J J J
Bestellung Bestellung Rohware Lagerbestand
blau, rot, weill nicht keine Bestellung Lagerbestand leer, da keine
verfiigbar, Lagerbestand vorgenommen Rohware eingelagert
0 wurde

Wichtig: Sollte dies nichtderFall sein, kénnen
Sie mit dem mitgelieferten Schliisselanhdnger
(mit integriertem NFC-Tag) die
Dashboardfenster auf die Grundeinstellung
zuriicksetzen. Dies geht alternativ auch liber
das Node-RED Dashboard

71



T ——
fischertechnik

el TEs s “ * Mlegen Sie einen weillen Stein in die 78S
) g Materialeingabe ein. Das [
TSN Werkstiick (Rohware) unterbricht
iﬁ ‘4: die Lichtschranke. Dieser
g ) Vorgang wird als ,Anlieferung”
b “ erkannt und im Dashboardfenster
s - Produktionsprozess” mit dem
Icon ~Anlieferung” griin
hervorgehoben dargestellt.

Daraufhin fahrt der Vakuum-Sauggreifer zur Einlagerungsposition,
nimmt die Rohware auf und bewegt sie zum NFC-Reader.

Im Dashboardfenster wird der
Vorgang wie folgt dargestellt:

Anlieferung und Vakuum-
Sauggreifer sind aktiv und
werden griin dargestellt.

Hier werden alle Daten, die sich auf dem NFC-Tag der Rohware
befinden(schon mal beschrieben) geléscht.

18
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Im ndchsten Arbeitsschritt erfolgt die Ermittlung
der Rohwarenfarbe. Dazu bewegt der Vakuum-
Sauggreifer die Rohware iliber den Farbsensor.
Die Daten stehen dem NFC-Reader zur
Weiterverarbeitung zur Verfiigung. Bevor die
Rohware eingelagert wird, werden die
ermittelten Farbdaten, sowie weitere
Informationen wie Anlieferungsdaten und Qualitatskontrolldaten
mit dem NFC-Reader auf den NFC-Tag geschrieben. Da immer
noch beide Fabrikmodule (Anlieferung und Vakuum-Sauggreifer)
aktiv sind, wird dies weiterhin im Dashboardfenster
.Produktionsprozess” griin angezeigt.

Diese Daten werden im Dashboardfenster ,,NFC-Reader”
angezeigt.

Das Hochregallager stellt einen leeren
Container zur Aufnahme der Rohware
bereit. Dazu fahrt der Greifarm in die
Position fiir einen leeren Container, nimmt
ihn mit seinem Schieber auf und legt ihn
an der Ein-/Ausgabevorrichtung ab.

Uber eine Foérdereinrichtung wird der Container in die
Eingabeposition transportiert.

Der Vakuum-Sauggreifarm dreht in die
Ablageposition, fahrt nach unten und legt die
Rohware in den bereitstehenden Container

Der Container mitder Rohware wird inder Ein-
@ /Ausgabevorrichtung zur Aufnahmeposition
des Greifarms des Hochregallagers
transportiert. Hier wird der Container
abgeholt, zur Lagerstatte im Hochregal
beférdert und dort abgelegt.
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Im Dashboardfenster ,,Produktionsprozess” wird l T

lhnen angezeigt, wie der weitere
Einlagerungsprozess ablauft. Die Icons aller aktiven
Fabrikmodule leuchten griin auf, wenn die
Fabrikmodule in Aktion sind.

Betrachten Sie folgende Dashboardfenster - TXT: Bestellung Rohware, TXT: Lagerbestand und

TXT:Bestellung.

TXT: Bestellung Rohware

Zur Bestellung von Rohware stehen lhnen als Lagerist
pro Farbe 3 Werkstiicke zur Verfiigung.

Nachdem Sie in der Aufgabe 2 einen weil3en Stein
eingelagert haben, wird im Dashboardfenster ,TXT:
Bestellung Rohware” die maximale Anzahl der

weilRen Steine um 1 reduziert. Somit haben Sie noch 2
Werkstiicke zum Einlagern zur Verfiigung.

TXT: Lagerbestand
Im Dashboardfenster ,TXT: Lagerbestand” wird lhnen
jetzteinweiller Stein im Lagersystem angezeigt. D.h., Sie
kdnnen dieses Werkstiick als Kunde bestellen und
bearbeitenlassen.

TXT: Bestellung

Im Dashboardfenster , TXT: Bestellung” wird lhnen jetzt
angezeigt, dass ein weiller Stein auf Lager ist und somit
dieser bestellt werden kann.

W TXT: Bestellung

% TXT: Bestellung Rohware

py TXT: Lagerbestand

Werkstiick blau Werkstiick rot Werkstiick weiB
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Legen Sie, wie in der Aufgabe 2 beschrieben, einen blauen Stein ins
Hochregallager ein. Sind die Einlagerungsarbeiten durchgefiihrt
wird das Ergebnis wieder im Dashboard angezeigt.

W TXT: Bestellung Rohware i X el TXT: Lagerbestand X W TXT:Bastotung
i 5 e Werkstiick blsy
@ - - 00
1
S R e
® - - 00 ®
2 | | | ' l ' Vertugbarser @ aif Lager
Lageroezaan:
L/‘ Werkstiick weit > O0 O
erkstiick wei ;
= J J

B TXT: Bestellung Rohware LT ¢ pad TXT: Lagerbestand

. Werkstuck blau 2 . .
. Werkstuck rot 2 . .

h 4} Werkstuck weil 0

1662018, 11.27.26469 1462019, 11:27:26.469
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Aufgabe 5

Versetzen Sie sich in die Lage eines Kunden, der z.B. ein weil3es
Werkstiick bestellen mdchte. Bestellen Sie ein weil3es
Werkstiick.

Dazu aktiveren Sie mit der Maus im Dashboardfenster
. TXT: Bestellung” die blaue Schaltflache , Bestellen”.

Werketiick blsy
® o T

Das geschieht in der Fabrikanlage: Der
Transportarm des Hochregallagers fahrtin die
Einlageposition eines ,weillen Werkstiicks™.

Holt dieses ab und legt es in der Ein-
Ausgabestation des Hochregallagers ab. Dort
wird es in die Aufnahmeposition des Vakuum-
Sauggreifers befordert.

Der Vakuum-Sauggreifer holtdas Werkstiick an
der Aufnahmeposition ab und legt es auf den
Schieber des Brennofens.

Das Werkstiick wird eingeschoben, gebrannt
und wieder aus dem Ofen herausgefahren.

Der bereitstehende kleine Transportschlitten mit
Vakuum-Sauger libernimmt den Transport zur
Bearbeitungsmaschine ,Frase”.

Der Transportschlitten mit Vakuum-Sauger
legt das Teil auf den Drehtisch mit dem
dieses dann zur Frase gedreht wird.
Nachdem der Frasvorgang durchgefiihrt
wurde, wird das Werkstiick um 90 Grad
weitergedreht und pneumatisch auf ein
Foérderband geschoben.
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Auf dem Weg zur
durchlauft das
Farberkennung.

Sortiervorrichtung
Werkstiick eine

Je nach erkannter Farbe wird das
Werkstiick pneumatisch auf eine
Materialrutsche vom Forderband
ausgeschoben. Das Werkstiick befindet sich
in einem Aufnahmebereich und kannvon hier
mit dem Vakuum- Sauggreifer
weitertransportiert werden.

Dieser legt das Werkstiick zur Endbeschriftung
auf den NFC-Reader. Dort wird es mit
werkstiickrelevanten Daten wie z.B.
Bestelldatum, Herstellungs- oder
Auslieferungsdaten beschrieben.

Zum Schluss wird das Werkstiick im
Ausgabefach der Ein-Ausgabestation
abgelegt.

Die Arbeitsschritte kénnen Sie auch im Dashboard nachverfolgen:

Rohware wird aus dem Hochregallager
Bearbeitungsprozess zugefiihrt.

geholt und dem

Rohware wird in der
(Brennofen, Frase).

Multi-Bearbeitungsstation bearbeitet

Bearbeitetes Werkstiick wird nach Farbe sortiert und iiber den
NFC-Reader mit werkstiickrelevanten Daten versehen.

Werkstiick steht zur Auslieferung bereit und kann aus der Anlage
entnommen werden.
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Dazu muss die Anlage im Ruhezustand sein. Legen Sie das
Werkstiick auf den NFC-Reader und aktivieren Sie die

Schaltflache ,,NFC lesen” im Dashboardfenster ,, TXT: NFC
Reader”.

@4 TXT: NFC-Reader

Der NFC-Reader liest die Daten aus und zeigt sie

. pd TXT: NFC-Reader
im Dashboardfenster an.

Werkstiick weiB Historie

14.6.2019, 11:03:54.147: Anlieferung ..

Mit der Schaltflache ,NFC loschen” kdnnen Sie U b e
gegebenenfalls die Daten l6schen.
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Graph

Einzelwert

& Herunterladen

Ermitteln S ie Datenzur TXT-4843: Aktuelle Helligkeit
Helligkeit der Umgebung in
lhrer Fabrik.

65.6%

18.08:29.621

; ; ; TXT-4843: Aktuelle Temperatur §E @ X
Ermitteln Sie die aktuellen Temperaturdaten lhrer !
Fabrik und bearbeiten Sie diese in einem .
Tabellenkalkulationsprogramm weiter.

2 235°C

0 18:08:59.418

Ermitteln Sie {ber einen langeren Zeitraum die J s aweewseonge:
Luftfeuchtigkeitswerte und lassen Sie diese “®
graphisch im Dashboard darstellen. S,

AN
!n\\\‘\\ 3
-1

53.6%r.H.
181052423

8

/’//1
g
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Um die Kamera zu bewegen, verwenden Sie das
Dashboardfenster , TXT: Kamerasteuerung”.

TXT-4843: Kamerasteueruny g ¥ 8 X

Die fiir die Aufgabe wichtigen Schaltflachen wurden
Ilhnen bereits vorher bei der Beschreibung des
Dashboards erkléart.

Fahren Sie mit der Kamera iiber lhre Fabrikanlage.
Bewegen Sie die vertikale und horizontale Achse lhrer
Kamera mit den , blauen Pfeiltasten”.

Der Fabrikausschnitt, den die Kamera aktuell
aufnimmt, wird lhnen auch im Dashboardfenster , TXT:
Kamera” angezeigt.

Waéhlen Sie drei Bilder aus und speichern Sie diese E———
in das Dashboardfenster , TXT: Galerie”. Verwenden
Sie dazu die Schaltflache ,Schnappschuss fiir das
aktuelle Bild erstellen®.

Waiahlen Sie aus der Galerie 1 Bilder aus, welches Sie

in einem Bildbearbeitungsprogramm
weiterverarbeiten méchten. Dazu klicken Sie auf die
Schaltflache

.Herunterladen”. Es erscheint ein Kontextmend, in

dem Sie den Speicherort und den Dateinamen
festlegen.

Léschen Sie nicht mehr bendtigte Bilder mit der
Schaltflache ,Léschen”.
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fischertechnik Node-RED Dashboard der Lernfabrik

Das fischertechnik Node-RED Dashboard ist als lokale Bedienoberfliche HMI
(HumanMachinelnterface) im lokalen Netzwerk (LAN) gedacht. Es kann einfach in einem
WEB-Browser (empfohlen: Firefox oder Chrome) gestartet werden durch Eingabe von:

192.168.0.5:1880/ui
(IP-Adresse des loT Gateways : Port 1880/ ui als Name der Anwendung)

Die folgenden Ansichten werden hier angeboten:

HMI — Main

In diesem Meni werden das Kamerabild und die eingelagerten Werkstiicke im
Hochregallager angezeigt.

In dem Fenster ,Factory Control via OPCUA” kann mit einem Klick auf die
Belegung des Hochregallagers zuriickgesetzt werden.

Mit einem Klick auf kdnnen Fehler in der Lernfabrik 4.0 quittiert werden.

Mit einem Klick auf Adlisisdll kann das I0OT-Gateway neu gestartet werden. Das ist

notwendig, wenn das SPS-Programm erneut geladen wurde.

fischertechnik Node-RED Dashboard

2§ HMI-Main Camera view Factory Control via OPCUA

2 HMI- Posi ;
& HMI - HBW Positions timestamp Cam 2020-6-9 14:28:45 Clear HBW rack:  CLEAR
BS HMI - VGR Positions
Acknowledge Errors: v ACK
BE HMI - SSC Positions
Restart OPCUA/MQTT Interface  RESTART
B3 HMI - Calibration

HBW View
B3 HMI - Config Data

w III

M ftCloud
B Lernfabrik 4.0 - Overview

B3 Lernfabrik 4.0 - Graph
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HMI — HBW Positions

In diesem Menii kénnen die Positionen des Regalbediengerdtes in der Station
Automatisiertes Hochregallager(HBW) kalibriert und beobachtet werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B3 HMI - Main HBW
B3 HMI - HBW Positions |

B3 HMI - VGR Positions

BS HMI - SSC Positions

BY HMI - Calibration

@ HMI - Config Data

ft Cloud

2

Lernfabrik 4.0 - Overview

Lernfabrik 4.0 - Graph

B hor. setpoint: 2920

HMI — VGR Positions

In diesem Meni konnen die Positionen des 3-Achsroboters in der Station Vakuum-
Sauggreifer(VGR) kalibriert und beobachtet werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B8 HMI - Main VGR
B3 HMI - HBW Positions

8 HMI - VGR Positions |

B3 HMI - SSC Positions
B3 HMI - Calibration

B hz act. Pos.: 0
B3 HMI - Config Data ® hz setpoint: 0
@ ftCloud
B Lernfabrik 4.0 - Overview
BY Lernfabrik 4.0 - Graph ® rot. act. Pos.: 0

B rot. setpoint: 0,

Position SLD

i} B vert. act. Pos.: 0
B @ vert. setpoint: 2800

vert. act. Pos.: 0

move to Position Position Belt
Activate pos. move [ _ horizontal:
HBW Positions:  Select position . vertical:

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:

Start positioning:

Final positioning:

Start offset:

Home
positioning:

move to Position

vertical Offset:

Position Rack

TART Position Rack Row A

/ FINAL Position Rack Row B

MEUEll  Position Rack Row C

 HOME

Position Color Reader

Activate pos. move . horizontal:
VGR Positions:  select position v vertical:
Pos. value horizontal: 0 rotate:

Pos. value vertical:

Pos. value rotation:

Start positioning:

Final positioning:

Start offset:

Home
positioning:

[ Position DSI

Position DSO

o
Position HBW
Position MPO
Position NFC
Position NiO

v 2800

v 370

v 2450

v 410

a



fischertechnik

89

HMI — SSC Positions

In diesem Meni konnen die Positionen der Kamera in der Sensorstation mit
Kamera(SSC) kalibriert und beobachtet werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B3 HMI - Main ssC

move to position Position Centre -
B3 HMI - HBW Positions .
L] horizontal: v 3000 A
BE HMI - VGR Positions » t. act. Pos.: 958

H vert. act. Pos.: . i

= vert. setpoint: 950 Activate pos. move [ _ vertical: v 1400 A
B3 HMI - SSC Positions

SSC Positions:  Select position - Position HBW s
B3 HMI - Calibration

Pos. value horizontal: [} horizontal: v 5400 A
BS HMI - Config Data
G ftCloud Pos. value vertical: [ vertical: v 950 A
1) ft Clou
BY Lernfabrik 4.0 - Overview Start positioning: +/ START

hor. setpoint: 5400

BY Lernfabrik 4.0 - Graph Hor.n? i / HOME
=u : positioning:

HMI - Calibration

In diesem Meni konnen der Farbsensor in der Sensorstation mit Kamera(SSC) und der
Farbsensor sowie die Positionen bei der Sortierstrecke mit Farberkennung(SLD)
kalibriert werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B3 HMI - Main

Color sensor calibration « | SLD push out counter -
= 7 T
=8 HMI=hEW Positions Calibrate color sensor . Calibrate push out .
B3 HMI - VGR Positions .

Sensor selection:  Select sensor 2 pushout val. white: v 5 A
B3 HMI - SSC Positions

pushout val. red: v 16 A

B3 HMI - Calibration

Color sensor actual value: L] pushout val. blue: v 26 A
B3 HMI - Config Data
@ fcloud Color value white: 0 Set calibration value: v/ SET
7 ftClou
B3 Lernfabrik 4.0 - Overview Color value red: W
B Lernfabrik 4.0 - Graph Color value blue: 0

i

value:

Threshold white-red [}

Threshold red-blue L]

Calculate threshold: / CALCULATE
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HMI - Config Data

In diesem Meni kénnen nach einer Kalibrierung der Farbsensoren und der Positionen
die Daten in dem Fenster ,Save Data” aus der SPS in einer *.csv- Datei gesichert

Werden.

In dem Fenster ,Load Data” kdnnen die Kalibrierungsdaten aus einer *.csv- Datei in die

SPS geladen “ werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B3 HMI - Main Save Data

§ HMI - HBW Positions O
" 2

save Config Data to file

B3 HMI - VGR Positions Download ConfigData.csv

3 HM

- SSC Positions

Calibration

5 HMI-
B3 HMI - Config Data
M ftCloud

B Lernfabrik 4.0 - Overview

B3 Lernfabrik 4.0 - Graph

ft Cloud

Load Data

load Config Data to PLC ﬂ

In diesem Menii kann die fischertechnik Cloud aufgerufen werden. Voraussetzung ist,

dass eine Internet-Verbindung besteht.

fischertechnik Node-RED Dashboard

B3 HMI - Main (& fischertechnik Cloud x  +
B3 HMI- HBW Positions &« C & fischertechnik-cloud.com/de/factory/
~

BE HMI - VGR Positions = J:i\.:i:d::}g‘ﬁ
BS HMI - SSC Positions

22 Smart Home W TXT-4936: Bestellung X
BS HMI - Calibration
L]

lag Lernfabrik 4.0 Werkstiick blau Werkstiick rot

@ HMI - Config Data

* Einstellungen

ft Cloud

]

Lernfabrik 4.0 - Overvig

Lernfabrik 4.0 - Graph

bestellen

®® TXT-4936: Bestellung Rohware X

v

elLearning-Portal
Werkstiick blau

~

v

fischertechnik

v

fischerTiP Werkstiick rot

w

v

fischer group

py TXT-4936: Fabrikstatus

gﬂ TXT-4936: Lagerbestand

N
-

CC
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Lernfabrik 4.0 — Overview
In diesem Menii werden das Kamerabild und die Sensordaten angezeigt.

Es steht auBerdem in dem Fenster ,Camera Control” eine Kamerasteuerung zur
Verfligung.

In dem Fenster ,Order” kann eine Bestellung fiir ein weil3es, rotes oder blaues
Werkstiick ausgefiihrt werden.

In dem Fenster ,,Factory Control” kénnen Fehler quittiert und Befehle zum Léschen,
Lesen und Schreiben der NFC-Tags ausgefiihrt werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

3 HMI - Main

Camera a | Camera Control Monitoring - Sensors -

@ HMI - HBW Positions

timestamp Cam 2020-6-9 14:28:45

timestamp BME680 2020-6-9 15:47:33

§ HMI - VGR Positions
Temperatur 21.6°C

HMI - SSC Positions
Luftfeuchtigkeit 60.6 % r.H.

HMI - Calibration

Order Luftdruck 979.3 hPa
B3 HMI - Config Data
G ft Cloud n Fuftqualiest 5
T ftClou
BS Lernfabrik 4.0 - Overview Factory Control Luftqualitat Genauigkeit 3
B2 Lernfabrik 4.0 - Graph B e timestamp LDR 2020-6-9 15:48:02

NFC WRITE Helligkeit 78.7 %

Lernfabrik 4.0 — Graph

In diesem Menii kénnen die Graphen zu den Umweltdaten in je einem Fenster
aufgerufen werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

55 HMI - Main

Monitoring - Helligkeit v
BE HMI - HBW Positions L

Monitoring - Temperatur v
BE HMI - VGR Positions

Monitoring - Luftfeuchtigkeit -
BY HMI - SSC Positions

Monitoring - Luftdruck v
B2 HMI - Calibration
g HMi - Config Data Monitoring - Luftqualitat -

Luftqualitat Graph
ft Cloud

& 200
BY Lemfabrik 4.0 - Overview
B3 Lernfabrik 4.0 - Graph 150

100

0
14:48:00 14:53:00 14:58:00 15:03:00 15:08:00 15:13:00 15:18:00 152300 15:28:00 15:33:00 15:38:00 15:43:00  15:49:00
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Kalibrierung der Anlage im fischertechnik Node-RED
Dashboard der Lernfabrik

Sollten Positionen in den einzelnen Fabrikmodulen nicht mehr stimmen, oder eine
Neukalibrierung der Farbsensoren nétig sein, so kann dies im fischertechnik Node-RED
Dashboard der Lernfabrik durchgefiihrt werden.

Kalibrierung der Farbsensoren:

Die Kalibrierung der Farbsensoren erfolgt in dem Fenster ,,Color sensor calibration” im
Dashboard unter ,,HMI — Calibration™.

Der Vorgang wird gestartet indem ,,Calibrate

Calor sapsarctinration ~  color sensor” aktiviert “@® und der
entsprechende Farbsensor ausgewahlt wird.

Calibrate color sensor & . . . .

Hier zum Beispiel ,DSI".
Sensor selection: pg - . . .

- DSI steht fiir den Farbsensor in der Ein- /

Ausgangsstation

- SLD steht fiir den Farbsensor in der
Color sensor actual value: 18375 . .

Sortierstation
Color value white: 6534 Legen Sie nun zuerst das weilRe Werkstiick

mittig auf den Sensor und bestéatigen den Wert
Color value red: 14742

. . . WHITE

mit einem Klick auf I , dann das rote

Color value blue: 18374

Werkstiick und bestatigen mit einem Klick auf

S librati . . .
i und schlieRlich das blaue Werkstiick

und bestatigen mit einem Klick auf .

. . . CALCULATE
Thrasholdinhiased 10638 AbschlieBend klicken Sie auf Ik

die Schwellenwerte berechnen zu lassen.

Threshold red-blue 16558 . . ) .
Hinweis: Vergessen Sie nicht am Ende

Calculate threshold: ~Calibrate color sensor” wieder zZu

deaktivieren @

Die Kalibrierung fiir den Farbsensor in der Sortierstation (SLD) wird genauso
durchgefiihrt, allerdings wird hier jedes Werkstiick zum Ausmessen an den
Bandanfang gelegt. Das Forderband transportiert dann das Werkstiick vorbei am
Farbsensor bis zur Lichtschranke hinter dem Farbsensor.
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Kalibrierung der Positionen bei der Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD):

Die Kalibrierung der Positionen zum Ausschieben der Werkstiicke in der Sortierstrecke
mit Farberkennung (SLD) erfolgt in dem Fenster ,,.SLD push out counter” im Dashboard

unter ,,HMI — Calibration”.

SLD push out counter

Calibrate push out
pushout val. white:
pushout val. red:
pushout val. blue:

Set calibration value:

Der Vorgang wird gestartet indem
.Calibrate push out” aktiviert "® wird.

Dann sollte zuerst fiir alle 3 Farben
(weil3/rot/blau) getestet werden inwieweit
die aktuellen Positionen korrekt sind.

Dies geschieht, indem die Werkstiicke an
den Bandanfang gelegt werden. Das
Forderband transportiert dann das
Werkstiick vorbei am Farbsensor zur
eingestellten Position an dem
entsprechenden Auswurf. Dort wird das
Teil ausgeschoben.

Sollte die Position nicht passend sein kann diese korrigiert und mit einem Klick

auf ibernommen werden. Dann sollte erneut getestet werden.
Wiederholen Sie diesen Vorgang solange fiir alle 3 Farben (weil3/rot/blau) bis die

Positionen passen.

Hinweis: Vergessen Sie nicht am Ende ,Calibrate push out” wieder zu

deaktivieren @
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Kalibrierung einer Position bei der Sensorstation mit Kamera (SSC):

Die Kalibrierung der Kamerapositionen in der Sensorstation mit Kamera (SSC) erfolgtin
den Fenstern ,,move to position”, , Position Centre” und ,,Position HBW” im Dashboard
unter ,HMI — SSC Positions”.

Der Vorgang wird gestartet indem

.Activate pos. move” aktiviert “@
wird.

move to position

Dann kann eine der beiden
Positionen .Center”(zentrale
Position mit Blick auf den Vakuum-
Sauggreifer) oder, so wie hier
gezeigt, ,HBW"” (Position mit Blick
auf Hochregallager) ausgewahlt
werden.

Mit einem Klick auf fahrt die
Kamera zuerst auf die

®
0
0
o e " Referenzposition (0/0) und dann auf
Start positioning: v die Postion , HBW™.

Activate pos. move

SSC Positions:  HBwW

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:

Home Testen Sie so beide Positionen.

S HOME
positioning: %

Sollte eine der Positionen nicht passend sein kann diese in den Fenstern ,Position
Centre” bzw. ,Position HBW" korrigiert werden. Dann sollte erneut getestet werden.

Wiederholen Sie diesen Vorgang solange bis die Positionen passen.

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

Mit einem Klick auf kann auf die Referenzposition (0/0)
gefahren werden.

Hinweis: Vergessen Sie nicht am Ende ,, Activate pos. move” wieder zu
deaktivieren @
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Kalibrierung einer Position bei dem Vakuum-Sauggreifer (VGR):

Die Kalibrierung der

Positionen des 3-Achsroboters
Sauggreifer(VGR) erfolgt im Dashboard unter ,,HMI — VGR Positions™. Es gibt hier das

Fenster ,,move to position” und 13 Fenster fiir die Positionen

.Position Color Reader”,
.Position DSI collect”, ,Position
DSI discard”, ,Position DSO
collect”, , Position DSO discard”,
.Position HBW collect”, , Position
HBW discard”, , Position MPO”,
.Position NFC”, ,Position NiO”,
.Position SLD white”, , Position
SLD red” und ,,Position SLD blue”.

move to Position

Activate pos. move j

VGR Positions:  psO discard

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:

Pos. value rotation: 950

Start positioning:

Final positioning:

Start offset:

Home
positioning:

2070

1480

 FINAL

/ OFFSET

Position Color Reader »
Position DSI w
Position DSO v
Position HBW .2
Position MPO v
Position NFC ¥
Position NiO v
Position SLD w

Der Vorgang wird gestartet indem

.Activate pos. move” aktiviert “@
wird.

Dann kann eine der Positionen, zum
Beispiel Position ,DS0 discard”
(Position Auslagerung Teil ablegen),
gewahlt werden.

Mit einem Klick auf fahrt der

3-Achsroboters zuerst auf die
Referenzposition (0/0/0) und dann auf
eine Position oberhalb (um den Wert
Offset versetzt) der Position ,.DSO
discard”.

Mit einem Klick auf fahrt er

auf die endgiiltige Position und dann
wieder auf die Referenzposition

(0/0/0).
Der Taster ist hier ohne
Funktion.

Testen Sie so samtliche 13 Positionen.

in der Station Vakuum-
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Sollte eine der Positionen nicht
Position DSO - passend sein kann diese in den
Fenstern fiir die Positionen,

horizontal: v 2070 A ) .. ..
i hier zum Beispiel ,Position
, DSO” korrigiert werden. Dann
vertical Collect: v 1480 A
sollte erneut getestet werden.
vertical Discard: v 1480 A Wiederholen Sie diesen
Vorgang solange bis alle
rotate: v 950 A Positionen passen.
vertical Offset: v 200 A

Mit einem Klick auf kann auf die Referenzposition (0/0/0)
gefahren werden.

Hinweis: Vergessen Sie nicht am Ende ,, Activate pos. move” wieder zu
deaktivieren @

Kalibrierung einer Position bei dem Automatisierten Hochregallager (HBW):

Die Kalibrierung der Positionen des Regalbediengerates in der Station
Automatisiertes Hochregallager(HBW) erfolgt im Dashboard unter ,,HMI
— HBW Positions”. Es gibt hier das Fenster ,move to position” und 5
Fenster fiir die Positionen

Position Belt”,

Position Belt v
~Position Rack”
mit dem Offset fiir das Rack, Position Rack v
~Position Rack Row A", Position Rack Row A -
~Position Rack Row B”
und Position Rack Row B -
~Position Rack Row C”. -

Position Rack Row C -

Dabei werden in dem Lager nur die Positionen Rack A1, Rack B2 und Rack C3
angefahren und kalibriert. Die weiteren 6 Positionswerte werden daraus berechnet.
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move to Position

Activate pos. move

HBW Positions: Rack B2

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:

Start positioning:

Final positioning:

Start offset:

Home
positioning:

Position Rack

vertical Offset:

Position Rack Row B

B2 horizontal:

B2 vertical:

5240

1750

 START

 FINAL

 OFFSET

/ HOME

Der Vorgang wird gf?;'mrtet indem ,Activate
pos. move” aktiviert — wird.

Dann kann eine der Positionen, zum Beispiel
Position ,Rack B2"” (Position B2 im Lager),
gewahlt werden.

Mit einem Klick auf fahrt das

Regalbediengerat zuerst auf die
Referenzposition (0/0/Ausleger hinten) und
dann auf die Position ,Rack B2” vor dem
Lager.

Mit einem Klick auf fahrt der
Auslegerin das Lager.

Mit einem Klick auf Kkl fihrt das

Regalbediengerdat um den Wert Offset nach
oben um eine Palette anzuheben.

Mit einem erneuten Klick auf Kkl fihrt

das Regalbediengerat wieder um den Offset
nach unten, dann den Ausleger ein und
schliel3lich zuriick in die Referenzposition
(0/0/Ausleger hinten)

Testen Sie so alle 3 Positionen im Lager (A1, B2, C3) und die Position am Band.

Sollte eine der Positionen nicht
passend sein, kann diese in den
Fenstern fiir die Positionen, hier

A zum Beispiel ,,Position Rack Row
B“ (Position Rack B2), korrigiert
“*  werden. Dann sollte erneut
getestet werden.
v 5240 A
Wiederholen Sie diesen Vorgang
« 1750 ~ solange bis alle Positionen passen.

Mit einem Klick auf kann auf die Referenzposition
(0/0/Ausleger hinten) gefahren werden.

Hinweis: Vergessen Sie nicht am Ende ,, Activate pos. move” wieder zu
deaktivieren @
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Bauteilebeschreibung

Die wichtigsten Bauteile in den Fabrikmodulen sind auf den folgenden Seiten
beschrieben.

Aktoren

In den einzelnen Stationen sind sowohl Encodermotoren als auch
fischertechnikspezifische Mini-Motoren verbaut.

Encodermotor:

Bei den Encodermotoren handelt es sich um permanent
erregte Gleichstrommotoren. Bei den hier verwendeten
Encoder-Motoren kdnnen Wegstrecken mit einem
Quadratur-Encoder (Signal A, B) ermittelt werden.

Die Encodermotoren werden mit einer Nennspannung von
24 VDC betrieben und sie weisen eine maximale Leistung von
0,9 W und eine maximale Drehzahl von 200 U/min auf. Die
Stromaufnahme beimaximaler Leistung betragt 180 mA.

Die Encoder erzeugen pro Umdrehung der Motorwelle 3
Impulse. Das integrierte Getriebe hat ein
Ubersetzungsverhiltnis von 20,4:1. Also entspricht eine
Umdrehung der Welle, die aus dem Getriebe kommt, 61,2
Impulsen des Encoders.

Der Anschluss des Encoders erfolgt liber ein vieradriges
Kabel.
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Mini-Motor

Werden Transportbdnder oder Bearbeitungsmaschinen in den
einzelnen Stationen verwendet, werden diese von einem Mini-
Motor angetrieben. Bei diesem kompakten Motor handelt es
sich um eine permanent erregte Gleichstrommaschine, die
zusammen mit einem aufsteckbaren U-Getriebe verwendet
werden kann. Die Nennspannung des Motors ist 24 V und die
Stromaufnahme betrdagt maximal 400 mA. Der Motor hat ein
maximales Drehmomentvon 6,92 mNm und eine Leerlaufdrehzahl
von 10.910 U/min. Das U-Getriebe verfiigt iiber eine Ubersetzung
von 64,8:1 und einen seitlichen Abtrieb.

Kompressor:

Wird beiden Stationen eine Druckluftquelle benétigt, kommteine
Membranpumpe zum Einsatz.

Eine solche Membranpumpe besteht aus zwei Kammern, die
durch eine Membran voneinander getrennt sind (vgl. Abbildung
1). In einer dieser beiden Kammern wird ein Kolben durch einen
Exzenter hin und her bewegt, wodurch das Volumen in der
anderen Kammer verkleinert beziehungsweise vergréfR3ert wird.
Bewegt sich der Kolben nach rechts, wird die Membran nach
hinten gezogen, wodurch in der zweiten Kammer Luft iiber das
Einlassventilangesaugtwird. Bewegtsich derKolbennach
links, driickt die Membran die Luft liber das Auslassventil aus
dem Pumpenkopf hinaus. Der hier verwendete Kompressor wird
mit einer Nennspannung von 24 VDC betrieben und erzeugt
einen Uberdruck von 0,7 bar. Die maximale Stromaufnahme des
Kompressors betragt 36 mA.

Kolben
Ein/Auslassventil

Deckel

Membran
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3/2-Wege-Magnetventil:

Zur Steuerung der Pneumatikzylinder kommen 3/2-Wege-
Magnetventile zum Einsatz. Diese Schaltventile verfiigen iiber drei
Anschliisse und zwei Schaltzustande. Die Schaltvorgédnge
werden dabei von einer Spule (a), die gegen eine Feder (c)
arbeitet, durchgefiihrt. Wenn eine Spannung an die Spule
angelegt wird, bewegt sich aufgrund der Lorentzkraft der
verschiebbar gelagerte Kern (b) der Spule gegen die Feder und
offnet dadurchdasVentil.

Unter Offnen versteht man, in diesem Fall, dass der
Druckluftanschluss (aktuelle Bezeichnung: 1, alte
Bezeichnung: P) mit dem Zylinderanschluss (2,
frither A) verbunden wird. Fallt diese Spannung ab,
driickt die Feder den Kern wieder zuriick und
verschlielt das Ventil wieder. In dieser Stellung ist
der Zylinderanschluss (2, frither A) mit der
Entliiftung (3, friiher R) verbunden. Die Abbildung
zeigt eine schematische Darstellung des 3/2-
Wege-Magnetventils.
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Pneumatikzylinder:

In der Fabrikanlage sind insgesamt 5 einfach wirkende Zylinder mit
Feder verbaut. Diese werden iiber die 3/2-Wege-Magnetventile
gesteuert. Bei Pneumatikzylindern unterteilt ein Kolben das Volumen
des Zylinders in zwei Kammern. Ein Druckunterschied zwischen
diesen beiden Kammern resultiert in einer Kraft, die auf den Kolben
wirkt und diesen dadurch verschiebt. Diese Verschiebung entspricht
einer Volumenédnderung beider Kammern. Durch den Einbau einer
Riickholfeder wird ein 2. Luftanschluss mit 3/2-Wege-Ventil
eingespart. Wird das 3/2-Wege-Magnetventil gedffnet, stromtdieim
Kompressor erzeuge Luft zum Anschluss 1 des Zylinders und driickt
den Kolben gegen die Federkraft nach vorne. Dazu féhrt die
Kolbenstange nach vorne aus. SchlieBt das Magnetventil die
Luftzufuhr,driicktdie Federden Kolben in die Anfangsposition zuriick.

Die Saugfunktion des Vakuumsaugers wird durch zwei
Pneumatikzylinder, die mit Hilfe eines 3/2-Wege-Magnetventils
gesteuertwerden bewerkstelligt. Umnun beim Vakuumgreifer einen
Unterdruck, das heil3t ein Druck, der niedriger ist als der
Umgebungsdruck, zu erzeugen, werden zwei Zylinder mechanisch
gekoppelt. Wird dann ein Zylinder mit Uberdruck beaufschlagt, fahren
beide Kolbenstangen aus, wodurch eine Volumenvergréf3erung in
der durch den Sauger verschlossenen Kammer entsteht. Diese
VolumenvergréBerung geht mit einer Druckabsenkung in dieser
Kammer einher.

Vakuumsauger: (

Mini-Taster:

Minitaster kommen als Referenzschalter zum Einsatz. Bei einer
Punkt zu Punkt Bewegung, beispielsweise beimDrehtisch,dienen Sie
zur Positionsbestimmung. Der dabei verwendete Mini-Taster ist mit
einem Wechselkontakt ausgestattet und kann sowohl als Offner als
auchals SchlielBerverwendetwerden.

Wird der Taster betétigt, besteht eine leitende Verbindung nicht betatigt betatigt
zwischen Kontakt 1 und Kontakt 3, wéhrend die Verbindung \ g i o
zwischen Kontakt 1 und Kontakt 2 getrennt wird. Die il ® |

Abbildung zeigt das schematische Schaltbild des
Minitasters.
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LED

Die LED ist ein elektronisches Bauteil, welches elektrische Energie in Licht umwandelt.
Die Kurzbezeichnung LED stammt vom Englischen , Light Emitting Diode” ab.

LED zur Lichterzeugung in einer Lichtschranke und als Lampe

Hier wird eine LED verwendet, deren Lichtfrequenz einen Fotowiderstand
steuert. Zu erkennen ist der Baustein durch den Aufdruck ,,+” und ,L". Ein
weiteres Merkmal ist der Glaskérper. Dieser besitzt eine Strahlenbiindelung,
so dass die Lichtstrahlen nicht gestreut, sondern parallel auf den
Fototransistor treffen.

Sensoren
Fototransistor

Der Fototransistor ist ein elektronisches Bauteil, welches auf Lichteinfall
reagiert. Fototransistoren haben meist nur zwei herausgefiihrte
Anschliisse - den Kollektor und den Emitter. Die Basis wird durch das
auftreffende Licht ersetzt. Trifft auf den Fototransistor das Licht aus der
LED, schaltet dieser den Stromfluss. Dieses Verhalten kann
programmtechnisch ausgewertetwerden.

Fotowiderstand

Ein Fotowiderstand ist ein elektronisches Bauteil dessen elektrischer
Widerstand sich dndert, wenn Licht auf ihn trifft. In vielen Beschreibungen
finden Sie auch die Bezeichnung LDR. Dieser Begriff ssammtvom Englischen
~.Light Dependent Resistor”.

Wichtig: Der Fotowiderstand hat einen Widerstandswert von
0 - >1MOhm (bei vollkommener Dunkelheit). In der Software ldsst sich am TXT Controller
ein Wertvon maximal 15.000 ablesen
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Umweltsensor

Der im Gehduse auf einer
Platine befindliche Sensor
dient zur Messung von Gas,
Luftdruck, Feuchte- und
Lufttemperatur. Der Baustein
wird liber ein

Flachbandkabel mit dem TXT Controller verbunden.

Die Daten werden kontinuierlich gemessen und in einer CSV-Datei abgelegt die z.B. mit
Excel gedffnet werden kann. Die Werte kénnen Sie sich in der fischertechnik-Cloud
ansehen.

Die Bilder zeigen einen Ausschnitt aus dem Dashboard der Umweltstation.

Farbsensor

Farbsensoren werden in der Automatisierungstechnik
eingesetzt um die Farbe oder einen Farbaufdruck zu
kontrollieren. Zum Beispiel um sicher zu gehen, dass die richtigen
Bauteile eingebaut wurden. Der fischertechnik Farbsensor
sendet weilles Licht aus, das von verschiedenen Farbflachen
unterschiedlich stark reflektiert wird. Die Intensitdt des
reflektierten Lichtswird iiberden Fototransistorgemessenund

als Spannungswert zwischen 0V und 9V ausgegeben. Der Messwert
istabhdngig von der Umgebungshelligkeit sowie vom Abstand des
Sensors zur Farbflache. Der Anschluss erfolgt liber drei Kabel. Das
rote Kabel wird an einen 9V-Ausgang (generiert aus 24V) gelegt, das
grine Kabel an Masse und das schwarze Kabel fiir den Messwert
wird an einen Analogeingang 0 -10V der SPS angeschlossen.
Digitalisiert wird dieser Messwert(0—9V)in eine Ganzzahl zwischen
0 und 24883.
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NFC-Tags NTAG213 22mm

Jedes Werkstiick hat eine eigene, unverwechselbare ID und bildet
folgende Daten ab: Status, Farbe und Zeitstempel von Anlieferung
bis Versand. Diese werden auf den Tags gespeichert. Die Tags sind
im Werkstiick integriert und kénnen somit direkt genutzt werden.

NFC-Reader PN532V3

Mit diesem Bauteil werden die NFC-Tags
beschrieben und ausgelesen. Die i
Produktionsansicht des NFC/RFID- Readers :
zeigt die Daten des Werkstiicks an und kann / i}
dazu verwendet werden, Werkstiicke manuell \\&

auszulesen oder zu l6schen. Die Rohdaten der
NFC-Tags kdnnen mit einer Standard NFC-App von mobilen Gerdten mit NFC-Reader
ausgelesen werden. Der NFC-Reader wird an einer I2C Schnittstelle und einer 3,3V
Stromversorgung am EXT-Anschluss des TXT-Controllers angeschlossen.

nano RouterTP-Link

Uber den mitgelieferten und in die Lernfabrik integrierten

WLAN- Router wird die Verbindung zur fischertechnik Cloud

aufgebaut. Empfehlenswert ist dabei die Verwendung der N —
Webbrowser Chrome oder Firefox. Die Cloud lasst sich iiber = .
einen personlichen Zugang nutzen, der einmalig angelegt _I < -
wird (www.fischertechnik-cloud.com). Die Server der

Cloud befinden sich in Deutschland und gewédhrleisten, dass fiir die Speicherung der
Daten die strengen europaischen Anforderungen gelten.

Personliche Daten werden in einem Account mit Passwortzugang geschiitzt, der den sehr
sicheren, 0Auth2” Industrie-Standard verwendet. Alle gesendeten Datenzur Cloud werden
mit Zertifikaten verschliisselt iibertragen (https-Standard, griines Schloss im
Webbrowser).

Kamera

Die auf der Multi-Bearbeitungsstation (MPO) montierte
Uberwachungskamera ist an dem TXT-Controller {iber USB-
Schnittstelle angeschlossen. Sie kann iiber das Dashboard in
der fischertechnik Cloud gesteuert werden.
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TXT-Controller

Die
www.fischertechnik.de/simulieren einsehbar, hier die wichtigsten Features:

105

vollstandigen Leistungsdaten des TXT Controllers sind auf

Dual Processor: ARM Cortex A8 (32bit/600MHz) + Cortex M3
Speicherkapazitat: 256 MB DDR3 RAM, 128 MB Flash
Speichererweiterung: Micro SD-Karten-Slot

Display: farbiges 2,4“ Touch-Display (320x240 Pixel) 8 Universaleingédnge:
Digital/Analog 0-9VDC, Analog 0-5kQ

Display: farbiges 2,4” Touch-Display (320x240Pixel)

4 schnelle Zahleingéange: Digital, Frequenz bis TkHz

4 Motorausgange 9V/250mA (max.: 800 mA): Geschwindigkeit stufenlos regelbar,
kurzschlussfest, alternativ 8 Einzelausgéange, z. B. fiir Lampen

Kombiniertes Bluetooth/WiFi-Funkmodul: BT 2.1 EDR+4.0, WLAN 802.11 b/g/n
Infrarot-Empfangerdiode

USB 2.0 Client: Mini USB-Buchse zum Anschluss an den PC
USB-Host-Schnittstelle: USB-A-Buchse fiir fischertechnik USB-Kamera, USB-
Sticks uvm.

Kamera-Schnittstelle: iiber USB-Host, Linux-Kamera-Treiber im
Betriebssystem integriert

Stiftleiste 10-polig: zur Erweiterung der Ein- und Ausgédnge sowie |2C-
Schnittstelle

Integrierter Lautsprecher

Integrierte Echtzeituhr mit austauschbarer Pufferbatterie fir
Messwerterfassung in definiertem Zeitraum

Linux basiertes Open-Source-Betriebssystem

Mdogliche Programmierung mit ROBO Pro, C-Compiler, PC-Library uvm.
Stromversorgung: 9V DC-Buchse 3,45 mm, oder fischertechnik-Buchsen 2,5 mm




fischertechnik

Adapterplatine 24V

Zum Anschluss an die SPS gibt es auf jedem Fabrikmodul eine Adapterplatine, die
folgendermal3en aufgebaut ist:

Stiftleisten fir Anschluss Modell

oocooloocoo E- Relais fiir
oooojoooao

i > bidirektionale
e e L R R U= O Motoren
O (== U4 gHodnr oog gaooananaooameeanmd - o
ﬂ |‘| ol_l L U UL et Lk Il |_| /{E/

Klemmen fiir
Ventile

Klemmen fiir Anschluss
17x2 Stiftleiste fiir Anschluss SPS SPS (alternativ zu ST1)
(ST1)

Systemanforderungen SPS / Steuerungen:

Falls statt einer SPS SIMATIC S7-1500 eine andere Steuerung wie z.B. Arduino verwendet wird, so muss
sichergestellt werden, dass die folgenden Anforderungen erfiillt werden.

- Schnittstelle zur Adapterplatine kompatibel zu 24V

- Zykluszeit von maximal 10 ms
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Belegung der 17x2 Stiftleiste (ST1) fiir Anschluss SPS:

Klemmen
+24V (Aktoren) 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

Belegung der Adapterplatinen bei den einzelnen Stationen:

+24V (Sensoren)
0V (GND)

12

14

16

18

Q2
a4
a6
a8

GND

Hochregallager | Vakuumsaug- | Bearbeitungs- Sortierstrecke Sensorstation mit
(HBW) greifer (VGR) | station (MPO) (SLD) Kamera (SSC)

R1/R2 | Férderband Vertikal Drehkranz

R3/R4 | Horizontal Horizontal Kamera Hohe

R5/R6 | Vertikal Drehkranz Ofenschieber Kamera drehen

R7/R8 | Ausleger Greifer

V1 Vakuum Auswurf weild

V2 Senken Auswurf rot

V3 Ofentiir Auswurf blau

V4 Vakuum Schieber

ST

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

ST

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

ST

(Model) 10 pol.

ST1

(SPS) |34 pol. 34 pol. 34 pol. 34 pol. 34 pol.
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Pulsweitenmodulation:

Bidirektional angesteuerte Motoren werden {iber Relais umgesteuert und wahlweise iiber die 24V (Aktoren) oder
liber die zugehdrige PWM-Klemme gespeist.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine

...........

(]

O (= U Onuanon oo oo BrnonoonotL LA
U EI r OL‘ |5 [ (6 O [ O 0 [ [ WL O N O Lild L

— T e puML
%L 0 _g’s:l; i:HH
O * PUMZ -
=gl U0
Oo0oO0OO0|oo0OOo0|0O000||0O000(|0O000|0o000|0o0o0o0|000ag
OCOCOQC|IOO0O0O|COOO|O0O00O|O00QO|IO0CO|IO00CO|0O00C
sl 1 5 el So elee 42 | Es It 1ol s | - lre el 26 |2t o2 T2d 24 [25- |26 Vo7 28 [ 2o Ise st a2] )
Hochregallager | Vakuumsaug- Bearbeitungs- Sortierstrecke Sensorstation  mit
(HBW) greifer (VGR) station (MPO) (SLD) Kamera (SSC)
PWM 1 Forderband Y(Vertikal) Drehkranz - nicht belegt - - nicht belegt -
PWM 2 X(Horizontal) Z(Horizontal) - nicht belegt - - nicht belegt - Kamera Héhe
PWM 3 Y(Vertikal) X(Drehen) - nicht belegt - - nicht belegt - Kamera drehen
PWM 4 Ausleger Sauger (Horizontal) | - nicht belegt - - nicht belegt -

Belegung der PWM-Jumper:
Jumper links: PWM ausgewahlt, Motor wird iiber Relais umgesteuert und
iiber zugehérige PWM-Klemme mit Spannung versorgt
Jumper rechts: Stromversorgung iiber +24V (Aktoren), Motor kann mit Relais umgesteuert werden
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Belegungsplane der Fabrikmodule

Belegungsplan fiir den Vakuum-Sauggreifer

Q3/Q4 + B3/84

a7
Q8
Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A Adresse | Variablenname
Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500
1 Stromversorgung (+) Aktoren 24V DC
2 Stromversorgung (+) Sensoren 24V DC
3 Stromversorgung (-) ov
4 Stromversorgung (-) ov
5 Referenzschalter vertikal 11 DI1.6 %]11.6 IX_VGR_RefSwitchVerticalAxis_I1
6 Referenzschalter horizontal 12 DI3.6 %13.6 IX_VGR_RefSwitchHorizontalAxis_I2
7 Referenzschalter drehen 13 DI3.7 %I13.7 IX_VGR_RefSwitchRotate_I3
9 Encoder vertikal Impuls 1 Bl DI16.0 %16.0 IX_VGR_EncoderVerticalAxislmp1_B1
10 Encoder vertikal Impuls 2 B2 DI6.4 %16.4 IX_VGR_EncoderVerticalAxislmp2_B2
1" Encoder horizontal Impuls 1 B3 DI6.1 %I16.1 IX_VGR_EncoderHorizontalAxislmp1_B3
12 Encoder horizontal Impuls 2 B4 DI6.5 %I6.5 IX_VGR_EncoderHorizontalAxisImp2_B4
13 Encoder drehen Impuls 1 B5 DI6.2 %16.2 IX_VGR_EncoderRotatelmp1_B5
14 Encoder drehen Impuls 2 B6 DI6.6 %I16.6 IX_VGR_EncoderRotatelmp2_B6
17 Motor vertikal hoch Q1 (M1) D02.0 %02.0 0X_VGR_M1_VerticalAxisUp_Q1
18 Motor vertical runter Q2 (M1) D02.1 %02.1 QX_VGR_M1_VerticalAxisDown_Q2
19 Motor horizontal riickwarts Q3 (M2) D022 %022 gX_VGR_M2_Horizonta|AxisBackward_Q
20 Motor horizontal vorwérts Q4 (M2) D02.3 %02.3 0X_VGR_M2_HorizontalAxisForward_Q4
Motor drehen im
21 Uhrzeigersinn Q5 (M3) D024 %024 QX_VGR_M3_RotateClockwise_Q5
Motor drehen gegen QX_VGR_M3_RotateCounterclockwise_Q
22 Uhrzeigersinng 9 Q6(M3) D025 %025 5
23 Kompressor Q7 D02.6 %02.6 0X_VGR_Compressor_Q7
24 Ventil Vakuum Q8 D02.7 %Q2.7 QX_VGR_ValveVacuum_Q8
25 PWM horizontal PWM (M1) D08.0 %QW15 QW_VGR_PWM_Vertical_M1
26 PWM vertikal PWM (M2) D08.1 %QW17 QW_VGR_PWM_Horizontal_M2
27 PWM drehen PWM (M3) D08.2 %QW19 QW_VGR_PWM_Rotate_M3
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Verdrahtung Modell

Klemme Stiftleiste ST1

17 Vertikal hoch

18 Vertikal runter

34 GND

2 24V (Sensor)

9 A

10 B

5 Referenz vertikal

2 24V

19 Horizontal zuriick

20 Horizontal vor

34 GND

2 24V (Sensor)

1 A

12 B

6 Referenz horizontal

2 24V (Sensor)
Stiftleiste ST2

7 Referenz drehen

2 24V (Sensor)

21 Drehen im Uhrzeigersinn

22 Drehen gegen Uhrzeigersinn

34 GND

2 24V (Sensor)

13 A

14 B

34 GND

23 Kompressor

34 Klemme V4

24

rot = Spannungsversorgung
gelb = Motor iiber Relais umpolbar
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren Modell

Q1/Q2 (M1)

Encoder
Signal
Signal B

Spannungs-Versorgung

A

Q3/04 (M2)

Encoder
Signal
Signal B

Spannungs-Versorgung

A

13

Q5/06 (M3)

Encoder
Signal
Signal B

Spannungs-Versorgung

A

Q7 (Kompressor)

Q8 (Ventil Vakuum)
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Belegungsplan fiir Automatisiertes Hochregallager (HBW)

Q3/04 + B1/B2

Q5/Q6 + B3/B4

Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A Adresse | Variablenname

Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500

1 Stromversorgung (+) Aktoren 24V DC

2 Stromversorgung (+) Sensoren | 24V DC

3 Stromversorgung (-) ov

4 Stromversorgung (-) ov

5 Referenztaster horizontal I DI1.0 %I11.0 IX_HBW_RefSwitchHorizontalAxis_I1

6 Lichtschranke innen 12 DI1.1 %I1.1 IX_HBW_LightBarrierInside_|2

7 Lichtschranke auflen 13 DI1.2 %I11.2 IX_HBW_LightBarrierQutside_I3

8 Referenztaster vertikal 14 DI1.3 %I1.3 IX_HBW_RefSwitchVerticalAxis_l4

11 Encoder horizontal Impuls 1 B1 DI5.1 %I15.1 IX_HBW_EncoderHorizontalAxisimp1_B1

12 Encoder horizontal Impuls 2 B2 DI5.5 %I5.5 IX_HBW_EncoderHorizontalAxislmp2_B2

13 Encoder vertikal Impuls 1 B3 DI5.2 %15.2 IX_HBW_EncoderVerticalAxisimp1_B3

14 Encoder vertikal Impuls 2 B4 DI5.6 %15.6 IX_HBW_EncoderVerticalAxisimp2_B4

15 Referenztaster Ausleger vorne | I5 DI4 %I11.4 IX_HBW_SwitchCantileverFront_I5
Referenztaster Ausleger DI1.5 IX_HBW_SwitchCantileverBack_16

16 : 16
hinten %I1.5

17 Motor Forderband vorwarts Q1 (M1) DO1.0 %Q1.0 QX_HBW_M1_ConveyorBeltForward_Q1

18 Motor Forderband riickwaérts Q2 (M1) DO1.1 %01.1 QX_HBW_M1_ConveyorBeltBackward_Q2

19 Motor horizontal zum Regal Q3 (M2) D01.2 %01.2 QX_HBW_M2_HorizontalTowardsRack_Q3

20 Motor horizontal zum Q4 (M2) DO1.3 QX_HBW_M2_HorizontalTowardsConveyor
Forderband %0Q1.3 Belt_Q4

21 Motor vertikal runter Q5 (M3) D014 %0Q1.4 QX_HBW_M3_VerticalAxisDownward_Q5

22 Motor vertikal hoch Q6 (M3) D015 %0Q1.5 QX_HBW_M3_VerticalAxisUpward_Q6

23 Motor Ausleger vorwaérts Q7 (M4) DO1.6 %0Q1.6 QX_HBW_M4_CantileverForward_Q7

24 Motor Ausleger riickwarts Q8 (M4) D01.7 %0Q1.7 QX_HBW_M4_CantileverBackward_Q8

25 PWM Forderband PWM (M1) D07.0 %QW?7 QW_HBW_PWM_ConveyorBelt_M1

26 PWM horizontal PWM (M2) D07.1 %QW9 QW_HBW_PWM_HorizontalAxis_M2

27 PWM vertikal PWM (M3) D07.2 %QW11 QW_HBW_PWM_VerticalAxis_M3

28 PWM Ausleger PWM (M4) D07.3 %QW13 QW_HBW_PWM_Cantilever_M4
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Verdrahtung Modell
Klemme Stiftleiste ST1
5 Referenz horizontal
2 24V (Sensor)
6 Fototransistor innen
2 24V (Sensor)
7 Fototransistor aul3en
2 24V (Sensor)

17 Foérderband vorwérts

18 Forderband riickwarts
34 GND
2 9V (aus 24V Sensor erzeugt)
9 reserviert

10 reserviert
34 GND
2 24V (Sensor)

19 Motor horizontal zum Regal
20 Motor horizontal zum Férderband
34 GND

2 24V (Sensor)

11 A

12 B

Stiftleiste ST2

8 Referenztaster vertikal

2 24V (Sensor)

21 Vertikale Achse runter

22 Vertikale Achse hoch
34 GND

2 24V (Sensor)

13 A

14 B

15 Referenztaster Ausleger vorn
2 24V (Sensor)

23 Ausleger vor

24 Ausleger zuriick

16 Referenztaster Ausleger hinten
2 24V (Sensor)

rot = Spannungsversorgung
gelb = Motor iiber Relais umpolbar
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren Modell

I

12

13

Q1/02 (M1)

reserviert

Lampen
fiir Lichtschranke

Q3/04 (M2)

Encoder
Spannungsversorgung
Signal

Signal B

horizontal

A

14

Q6/Q7 (M3)

Encoder
Spannungsversorgung
Signal

Signal B

vertikal

A

15

Q7/08 (M4)

16
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Belegungsplan fiir Multi Bearbeitungsstation mit Brennofen (MPO)

nicht im Bild: Q1, Q2, Q5, Q6, Q9, Q11, Q12, Q13, 14, I5, 16, I7
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Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/ A Adresse | Variablenname

Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500
Stromversorgung (+)

1 Aktoren 24VDC

5 Stromversorgung (+) 28V DC
Sensoren

3 Stromversorgung (-) ov

4 Stromversorgung (-) ov
Referenzschalter

5 Drehkranz (Position 11 DI.7 %I1.7
Sauger) IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosVac_I1
Referenzschalter

6 Drehkranz (Position 12 DI2.0 %l2.0
Forderband) IX_MPOQ_RefSwitchTurnTable_PosBelt_I2
Lichtschranke Ende 0

! Forderband 13 D121 %121 IX_MPO_LightBarrierEndOfConBelt_I3
Referenzschalter

8 Drehkranz (Position 14 DI2.2 %l2.2
Sége) IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosSaw_l4
Referenzschalter Sauger 0

S (Position Drehkranz) 15 Di23 %l2.3 IX_MPO_RefSwitchVac_PosTurnTable_I5
Referenzschalter 0

10 Ofenschieber innen 16 DI24 hi24 IX_MPO_RefSwitchOvenFeederInside_l6
Referenzschalter 0

I Ofenschieber auBen 7 Di25 hi25 IX_MPO_RefSwitchOvenFeederOutside_I7
Referenzschalter Sauger 0

12 (Position Brennofen) 18 D126 %126 IX_MPO_RefSwitchVac_PosOven_I8

13 Lichtschranke Brennofen | 19 DI2.7 %l2.7 IX_MPO_LightBarrierOven_|9
Motor Drehkranz im .

17 Uhrzeigersinn a1 (M) D030 | %030 QX_MPO_M1_TurnTableClockwise_Q1
Motor Drehkranz gegen 0

18 Uhrzeigersinn 02 (M1) D031 %031 QX_MPO_M1_TurnTableCounterclockwise_Q2
Motor Férderband 0

19 VOrwirts 03 (M2) D032 | %032 QX_MPO_M2_ConveyorBeltForward_Q3

20 Motor Sége Q4 (M3) D03.3 %03.3 QX_MP0_M3_Saw_04
Motor Ofenschieber 0

2 einfahren Q5 (M4) D034 %034 QX_MPO_M4_OvenFeederRetract_Q5
Motor Ofenschieber 0

22 ausfahren 06 (M4) DO3S5 | %35 0X_MPO_M4_OvenFeederExtend_Q6

23 Motor Sauger zum Ofen Q7 (M5) D03.6 %0Q3.6 QX_MPO_M5_VacuumTowardsOven_Q7
Motor Sauger zum 0

2 Drehkranz 08 (Ms) D037 %037 QX_MPO_M5_VacuumTowardsTurnTable_Q8

25 Leuchte Ofen Q9 D04.0 %0Q4.0 0X_MPO_LightOven_Q9

26 Kompressor Q10 D041 %Q4.1 QX_MPO_Compressor_Q10

27 Ventil Vakuum an D04.2 %04.2 QX_MPO_ValveVacuum_Q11

28 Ventil Senken Q12 D04.3 %0Q4.3 QX_MPO_ValveLowering_Q12

29 Ventil Ofentiir Q13 D04.4 %04.4 QX_MPO_ValveOvenDoor_Q13

30 Ventil Schieber Q14 D045 %0Q4.5 QX_MPO_ValveFeeder_Q14

31 PWM Drehkranz PWM (M1) D09.0 %QW23 QW_MPO_PWM_TurnTable_M1

32 PWM Sauger PWM (M5) D09.1 %QW25 QW_MPO_PWM_Vacuum_M5
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Verdrahtung Modell
Klemme Stiftleiste ST1
5 Referenztaster Drehkranz
2 24V (Sensor)
6 Referenztaster Drehkranz
2 24V (Sensor)
7 Lichtschranke Ende Férderband
2 24V (Sensor)
17 Drehkranz im Uhrzeigersinn
18 Drehkranz gegen Uhrzeigersinn
34 GND
2 24V (Sensor)
9 Referenztaster Sauger
2 24V (Sensor)
8 Referenztaster Drehkranz Pos Sédge
2 24V (Sensor)
34 GND
19 Férderband
34 GND
20 Sége
nicht belegt
nicht belegt
ST2
nicht belegt
nicht belegt
21 Ofenschieber einfahren
22 Ofenschieber ausfahren
10 Ofenschieber innen
2 24V (Sensor)
1 Ofenschieber auRen
2 24V (Sensor)
12 Sauger bei Ofen
2 24V (Sensor)
23 Sauger zum Ofen
24 Sauger zum Drehkranz
34 GND
25 Leuchte Ofen
34 GND
26 Kompressor
13 Lichtschranke Ofen
2 24V (Sensor)
34 GND
2 24V (Sensor)

115

O 0 N o o & W N —

S i G G Y
©W 0 N oo o1 & W N —= O

N
o

O 00 N O O B W N =

N - —m = a2 a2 a2 . . .
O ©W o N o o B W N —= O

Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren am Modell

I

12

13

Q1/Q2 (M1)

Lampe Lichtschranke

15

14

Q3 (M2)

Q4 (M3)

Q5/06 (M4)

Q7/Q8(M5)

Q9 (Leuchte Ofen

Q10 (Kompressor)

19

Lampe Lichtschranke
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2'4 Klemme V1 Q11 (Ventil Vakuum)

7

34 .

28 Klemme V2 Q12 (Ventil Senken)

34 . .

2 Klemme V3 Q13 (Ventil Ofentiir)

34 . .
Klemme V4 Q14 (Ventil Schieber)

30

rot = Spannungsversorgung
gelb = Motor {iber Relais umpolbar
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Belegungsplan fiir die Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD)

Kupplung zu Multi
Bearbeitungsstation

nichtim Bild: Q1, @3, 4, Q5

Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A-Adresse | Variablenname
Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500
Stromversorgung (+)
! Aktoren 24vDC
5 Stromversorgung (+) 24V DC
Sensoren
3 Stromversorgung (-) ov
4 Stromversorgung (-) oV
5 Impulstaster 11 DI3.0 %13.0 IX_SLD_PulseCounter_l1
6 Lichtschranke Eingang | 12 DI3.1 %I13.1 IX_SLD_LightBarrierlnlet_I2
7 potschranke nach | 1 D32 | %I32 IX_SLD_LightBarrierBehindColorSensor_I3
g Farbsensor D oundog | Ao | %iwr IW_SLD_ColorSensor_A4
10 Lichtschranke weil3 15 DI3.3 %13.3 IX_SLD_LightBarrierWhite_I5
1 Lichtschranke rot 16 DI3.4 %13.4 IX_SLD_LightBarrierRed_16
12 Lichtschranke blau 17 DI3.5 %I13.5 IX_SLD_LightBarrierBlue_I7
17 Motor Férderband Q1 D05.0 %0Q5.0 0X_SLD_M1_ConveyorBelt_Q1
18 Kompressor Q2 D05.1 %0Q5.1 QX_SLD_Compressor_Q2
20 zﬁgtg")emer Auswurf | 3 D052 | %052 QX_SLD_ValveFirstEjectorWhite_Q3
21 Xﬁgt" zweiter Auswurf |-, D053 | %053 QX_SLD_ValveSecondEjectorRed Q4
2 zﬁgﬂ)' dritter Auswurf | g D054 | %054 QX_SLD_ValveThirdEjectorBlue_Q5
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Verdrahtung Modell

Klemme Stiftleiste ST1

5 Impulstaster

2 24V (Sensor)

6 Lichtschranke Eingang

2 24V (Sensor)

7 Lichtschranke nach Farbsensor

2 24V (Sensor)

34 GND

18 Kompressor

34 GND

17 Forderband

34 GND

2 9V (generiert aus 24V )

9 Farbsensor (0-10V)
nicht belegt

34 GND

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)
nicht belegt
nicht belegt
Stiftleiste ST2
nicht belegt
nicht belegt

10 Lichtschranke weil3

2 24V (Sensor)

12 Lichtschranke blau

2 24V (Sensor)

1 Lichtschranke rot

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

264 Klemme V1

34 Klemme V2

21

34 Klemme V3

22

rot= Spannungsversorgung
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren Modell

"

12

Q2 (Kompressor)

Q1(Forderband)

Farbsensor (A4)

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

WARIEEES

Lampe Lichtschranke

Q3 (Ventil erster Auswurf, weil)

04 (Ventil zweiter Auswurf, rot)

Q5 (Ventil dritter Auswurf, blau)
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Belegungsplan fiir Sensorstation mit Uberwachungskamera (SSC)
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Umweltsensor Fotowiderstand

Der NFC Reader wird Gber die I?C-Schnittstelle am Controller TXT angeschlossen.
Die montierte Uberwachungskamera ist mit dem TXT-Controller Giber USB-Schnittstelle verbunden.
Auch die Daten von Umweltsensor und Fotowiderstand werden vom TXT-Controller eingelesen.

TXT-Controller (TxtGatewayPLC)
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Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A-Adresse | Variablenname
Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500
Stromversorgung (+)
1 Aktoren 24VDC
5 Stromversorgung (+) 22V DC
Sensoren
3 Stromversorgung (-) ov
4 Stromversorgung (-) ov
5 Referenzschalter 1 I DI4.0 %14.0 IX_SSC_RefSwitchVerticalAxis_I1
6 Referenzschalter 2 12 DI4.1 %14.1 IX_SSC_RefSwitchHorizontalAxis_I2
Lichtschrank
7 /;Sslasge:jnge 13 DI4.2 %l4.2 IX_SSC_LightBarrierStorage_I3
Lichtschranke
8 Einlagerung 14 DI4.3 %l4.3 IX_SSC_LightBarrierOutsourcing_l|4
9 Farbsensor 0A_11 OV/E”C"'OQ ALL | %IW9 IW_SSC_ColorSensor_Al
1" Fn:;;’?se; vertikal B1 DIS.3 | %I5.3 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimpl_B1
12 Fn:;;)?sezr vertikal B2 DIS.7 | %I5.7 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimp2_B2
Encoder horizontal o IX_SSC_EncoderHorizontalAxisimp1_
13 Impuls 1 B3 DI6.3 %16.3 B3
Encoder horizontal o IX_SSC_EncoderHorizontalAxisimp2_
14 impuls 2 B4 DI6.7 %16.7 >
19 Motor vertikal hoch Q1 (M1) DO6.0 | %Q6.0 QX_SSC_M1_VerticalAxisUp_Q1
20 Motor vertikal runter | o, (\py) DO6.1 | %Q6.1 QX_SSC_M1_VerticalAxisDown_Q2
Motor drehen gegen , ,
21 Uhrzeigersinn Q4 (M2) D06.2 %Q6.2 QX_SS(_:_MZ_HonzontaIAX|sCounter
clockwise_Q4
Motor drehen im o QX_SSC_M2_HorizontalAxisClockwis
22 Uhrzeigersinn Q3 (M2) D06.3 %Q6.3 e Q3
23 LED griin a5 DO6.4 %Q6.4 QX_SSC_LED_Green_Q5
2 LED gelb Q6 D0O6.5 | %Q6.5 QX_SSC_LED_Yellow_Q6
25 LED rot a7 DO6.6 %Q6.6 QX_SSC_LED_Red_Q7
% LED rot Online-Status | g D06.7 | %Q6.7 QX_SSC_LED_Red_Online_Q8
27 PWM vertikal PWM (M1) | D09.2 | %Qw27 QW_SSC_PWM_Vertical_M1
28 PWM Ausleger PWM(M2) | D093 | %Qw29 QW_SSC_PWM_Horizontal_M?2
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Verdrahtung Modell
Stiftleiste ST1
Klemme
5 Referenz Kamera vertikal
2 24V (Sensor)
19 Kamera hoch
20 Kamera runter
3,4 GND
2 24V (Sensor)
11 A
12 B
6 Referenz Kamera horizontal
2 24V (Sensor)
Stiftleiste ST2
21 Kamera links
22 Kamera rechts
3,4 GND
2 24V (Sensor)
13 A
14 B
3,4 GND
23 LED grun
3,4 GND
24 LED gelb
3,4 GND
25 LED rot
3,4 GND
26 LED rot(Kamera)
Stiftleiste ST3
3,4 GND
2 9V (Aus 24V Sensor erzeugt)
7 Lichtschranke Auslagerung
2 24V (Sensor)
3,4 GND
2 24V (Sensor)
8 Lichtschranke Einlagerung
2 24V (Sensor)
9 Farbsensor
nicht belegt
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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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Programmieraufgaben

Zur Lésung der Programmieraufgaben bendtigen Sie Vorkenntnisse zur Programmiersprache Strukturierter Text
(ST bzw. SCL) und zum Umgang mit dem von lhnen verwendeten Programmierwerkzeug.

Die bereitgestellten Programmierlésungen sind mit dem TIA Portal V16 erstellt worden fiir eine
Speicherprogrammierbare Steuerung SIMATIC S7-1500 mit CPU1512SP.

Alternativ kdnnen hier auch andere Steuerungssysteme mit der dazu passenden Software verwendet
werden.

Einen Einstieg zur Programmierung mit dem TIA Portal finden Sie z.B. hier bei SIEMENS:

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

https://new.siemens.com/global/de/unternehmen/nachhaltigkeit/ausbildung/sce/lern-lehr-
unterlagen/erweiterte-programmierung.html

Weitere Informationen finden Sie unter:
https://qgithub.com/fischertechnik

Die globale fischertechnik- Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V und die Programmldsungen finden Sie
unter:
https://github.com/fischertechnik/plc training factory 24v
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https://eur01.safelinks.protection.outlook.com/?url=https%3A%2F%2Fnew.siemens.com%2Fglobal%2Fde%2Funternehmen%2Fnachhaltigkeit%2Fausbildung%2Fsce%2Flern-lehr-unterlagen%2Ferweiterte-programmierung.html&data=02%7C01%7CHartmut.Knecht%40fischer.de%7C0864166f03b14fc7436208d81146c74f%7C3034cdac24bf458496ee970427389c1b%7C0%7C0%7C637278343551058902&sdata=kYpBsjRQblsOSZU8ys0cp5PIPw6TWJeoqadUboYttMA%3D&reserved=0
https://github.com/fischertechnik
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v
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Programmieraufgabe 1:
Konfiguration und Inbetriebnahme der SIMATIC-Steuerung mit CPU1512SP

Aufgabenstellung:

Fiir die LearningFactory_4_0_24V soll die vollstdndige Hardwarekonfiguration der Steuerung mit allen Ein-
Ausgangsmodulen erstellt, geladen und getestet werden.

Dabei wird eine nicht spezifizierte CPU angelegt um dann sdmtliche Komponenten zu ermitteln.

Dieses Projekt mit der Hardwarekonfiguration dient allen folgenden Programmieraufgaben als Grundlage.

Planung

1.

124

Verdrahten eines START-Tasters als SchlieRer(NO) und eines STOP-Tasters als Offner(NC) an zwei freien
Eingdngen der Steuerung. AnschlieBen der LearningFactory_4 0_24V an die SPS und Einschalten der

Steuerung.
Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf erstellen.

In dem TIA Portal -Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf einen Controller SIMATIC ET 200SP
CPU oder SIMATIC S7-1500 als neues Gerdt hinzufiigen. Dies geschieht wie in den nachfolgenden

Programmierhinweisen beschrieben als nicht spezifizierte CPU.

Das Programmiergerdt mit der CPU verbinden und die Konfiguration des angeschlossenen Gerétes

entsprechend den Programmierhinweisen ermitteln lassen.

Die Ein- /Ausgangs- Adressen der erkannten Module entsprechend der Programmierhinweise einstellen und

die Module konfigurieren.

Wie in den Programmierhinweisen gezeigt die globale Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V
dearchivieren und von dort die globale Variablentabelle Start-Stop in Ihrem Projekt einfligen.

Die Hardwarekonfiguration mit der Variablentabelle in die Steuerung laden und testen.

Eine Beobachtungstabelle mit dem Namen Beobachtungstabelle_watch table anlegen, dort die Signale aus
der globalen Variablentabelle einfiigen und durch Beobachten die Funktion der Taster priifen.

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf speichern und archivieren.
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Programmierhinweise:

Hinweise zum Anschluss der START und STOP-Taster:

Fiir die folgenden Programmieraufgaben werden zwei Taster bendtigt. Ein START-Tasters
als SchlieBer(NormallyOpen) und ein STOP-Tasters als Offner(NormallyClosed). Hierfiir
kdnnen die Minitaster von Fischertechnik eingesetzt werden.

Die Mini-Taster sind mit Wechselkontakten ausgestattet und kénnen sowohl als Offner(NC)
als auch als SchlieBer(NO) verwendet werden. Die Abbildung zeigt das schematische
Schaltbild der Minitaster.

nicht betatigt betatigt
— § ©)

_o @ o @
C @ | ®

Fiir die Verwendung als Offner(NormallyClosed) werden die beiden Kontakte 1 und 2 an
einem digitalen Eingang der SPS verdrahtet.
Fiir die Verwendung als SchlieBer(NormallyOpen) werden die beiden Kontakte 1 und 3 an
einem digitalen Eingang der SPS verdrahtet.

Details zum Anschluss an die SIMATIC- Baugruppen kénnen den Handbiichern entnommen werden.
Hier als Beispiel die Anschlussbelegung des hier verwendeten Digitaleingabemoduls DI 16x24VDC ST auf dem
BaseUnit BU-Typ A0 ohne AUX-Klemmen (1-Leiteranschluss):

L DIAG
.0,.2, 4, .6, .8, 10, .1\2. 14 % 1, .3.‘,5. 7,.9,.11, 13, 15
25A [PWR i l
| — B >
) S— | =
CHO —" oI B ccoo
0
b
CH2 5
o f—"—pr—%
—
® CH6 A ® :
s Lo
g 10 I 10 |0,
™ —o
“HIY B[ 11 12 |01,
—
S I K] “14 |oI,
CH4 BT, 15 °16 DI,
& @_‘ ] il - M
P1
P2

AUX

Vg W o Wi g ¥
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Hinweise zur Konfiguration einer nicht spezifizierten CPU1512SP:

Bevor eine SPS SIMATIC S7-1500 programmiert werden kann muss deren Hardware konfiguriert werden.
Der schnellste Weg hierfiir ist es, eine nicht spezifizierte CPU anzulegen und dann alle Komponenten
erkennen zu lassen.

Voraussetzung ist, dass das Programmiergerédt via Ethernet mit der Steuerung verbunden ist und die IP-
Adressen so eingestellt sind, dass sich beide Teilnehmer in demselben Subnetz befinden.

Die Einstellung der IP-Adresse ist in dieser Unterlage beschrieben im Kapitel Inbetriebnahme und
Anpassung der SIMATIC- Steuerung CPU1512SP.

In folgenden Schritten kann die Konfiguration fiir unsere Learning Factory 4.0 erfolgen.
— Starten Sie zuerst das Totally Integrated Automation Portal, das hier mit einem Doppelklick

aufgerufen wird. ( — TIA Portal V16)

TIA Portal
V16

— Inder Portalansicht unter dem Punkt — Start — Neues Projekt erstellen. Projektname, Pfad, Autor

und Kommentar entsprechend anpassen und auf — Erstellen klicken

'J;lfg Siemens “ox

Totally Integrated Automation
PORTAL

Neues Projekt

Projektname: [LearningFactcry_-i 0_V14_Task01_HWConf

) Bestehendes Projekt 6ffnen

Pfad: ‘ C:\Usersimde\Documents\Automation

Neues Projekt erstellen Version: V16 [

Autor: ‘ mde ‘

Projekt migrieren
Kommentar:

Welcome Tour Erstellen

Installierte Software

} Hilfe

Oberflachensprache

P Projektansicht
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— Wabhlen sie dann im Portal —» Start —> Gerite & Netze — Neues Gerit hinzufiigen.

Legen Sie eine neue CPU an. Nutzen Sie dafiir ein nicht spezifiziertes Modell der SIMATIC ET200 CPU mit
der Bestellnummer 6ES7 5XX-XXXXX-XXXX.

(Controller — SIMATIC ET200 CPU — ET 200SPCPU — Nicht spezifizierte ST200SP CPU — 6ES7 5XX-
XXXXX-XXXX — V2.8)

Vergeben Sie einen Gerdtenamen (Gerdtename — PLC), wahlen Sie Gerateansicht offnen und klicken

Sie anschlieBend auf — Hinzufiigen.

ningFactory_4_0_V14_Task01_HWConl\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf —OX

Totally Integrated Automation

Gerate &
Netze
@ Neues Gerit hinzufiigen

Hicht spezifzierte £T20057 CPU

» [@cPuIsI2SPI PN
» [ CPU 15105P F-1 P

Nicht spesifizierte ET 20057 CPU

» Projektansicht Gedffnetes Projekt: C:\Usersimde\Documents\AutomationlLearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf\learningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

— Das TIA Portal wechselt nun automatisch in die Projektansicht und zeigt dort einen Hinweis, dass dieses
Gerét nicht spezifiziert ist. Um die Hardware-Konfiguration automatisch ermitteln zu lassen, starten Sie

die Erkennung indem Sie auf ermitteln in der gelben Info-Box klicken. ( — ermitteln)

74 Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConflLearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Sln!me Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe : Totally Integrated Automation
U (3 | projektspeichem | & ¥ 12 = X O ¥ 5 MG B 3 ¥ onlineverbinden @¥ OnlineVerbindung vennen  fp [ I ¢ PORTAL

| Gerate | [& Topologiesicht | g Netzsicht _|[Y Geratesicht |
B (=2 | d¢ [Pecinspecifc eooserui] & 2 (] 2 [H @ ¢

&

3
]

]

~ | LeamingFactory_4_0_V14_Task01_H.
B Neues Gerat hinzufigen
oy Gerate & Netze
~ 1§ PLC [Unspecific ET2005P-CPU]
Y Geratekonfiguration
» [g8 Software Units
» gl Programmbausteine

v v v VvV ww

[ w 3]

300 1 2 Es 8 |55 NG (57

Baugruppentrage. mmm

» [ Technologieobjekte

» [} Externe Quellen

» [g PLCVariablen

» [ PLCDatentypen

[ Beobachtungs-und Forcetabel.

(3 opc uAkommunikation

L PLC-Uberwachungen & -Meldu.
Z) PLCMeldetextlisten
» [ Lokale Module

» [ Nicht gruppierte Gerate um die CPU zu spexifizieren,

Sie die Konfiguration des angeschlossenen Gerates.

» (@ Sprachen & Res
» [4 Version Control Interface V] - [v]
3 I T | Y ) K3 T [>] [100% B s @i

> | Detailansicht |4 Eigenschaften | Info @2 Diagnose | ~

< Portalansicht £23 Ubersicht  PLC V' Projekt LearingFactory_4_0_V14_Task
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— Wahlen Sie nun zuerst den Typ |hrer PG/PC-Schnittstelle und die Netzwerkkarte aus mit der Sie
eine Verbindung liber Ethernet zu der SPS aufbauen wollen. (— Typ der PG/PC Schnittstelle: PN/IE

— PG/PC-Schnittstelle: Intel(R) Ethernet ...)

Jetzt muss die Suche nach den Teilnehmern im Netz mit einem Klick auf den Button — Suche

starten gestartet werden.

AnschlieBend werden alle erreichbaren Teilnehmer gesucht und aufgelistet. Haben Sie die richtige

CPU ausgewahlt, fiihrt ein Klick auf — Erkennen dazu, dass die entsprechende CPU samt

angeschlossenen Modulen erkannt wird.

Hardiﬂarefr’kennung fiar PLC

Typ der PGIPC-Schnittstelle: | PriE =]
PGIPC-Schnittstelle: ;ﬂlntd(R} Ethernet Connection (4) 1219-LM Itl @}E

Kompatible erreichbare Teilnehmer der ausgewahlten Schnittstelle:

Gerat Geratetyp Schnittstellentyp  Adresse MAC-Adresse
plc CPU 15125P-1 PN PNIIE 192.168.0.1 AC-64-17-9D-67-A4
[ | LED blinken
Suche starten i
Online-Statusinformation: [ Nur Fehlermeldungen anzeigen
1 Gefundenes erreichbares Gerat Teilnehmer @
€ suche beendet. 1 kompatible Teilnehmer ven 2 erreichbaren Teilnehmern gefunden. L_
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen. =
%2 Gerateinformationen werden eingeholt... [+]

Erkennen H Abbrechen I

Hinweis: Wenn Ihre CPU nicht in der Liste enthalten ist, stellen Sie sicher, dass Sie die richtige

Netzwerkkarte gewéhlt haben und Sie eine Verbindung zwischen Laptop und CPU hergestellt

haben.
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— Das TIA Portal zeigt nun die komplette Gerdtekonfiguration der ausgewdahlten CPU. Hier kénnen

Sie nun die CPU und die Ein- /Ausgangs- Baugruppen nach lhren Vorgaben konfigurieren.

JA Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\LearningFactory 4_0_V14_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfligen Extras  Werkzeuge Hilfe
Of 3 | Projekespeichern & ¥ = = X M L) [ § B R online indung tennen  ip MR I ¢ 1] °
F < LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

Online Fenster

Totally Integrated Automation
PORTAL

& onl

- » gl Programmbausteine
» [ Technologieobjekte
» Externe Quellen

» L@ PLCVariablen

» [ig PLC-Datentypen

»

Becbachtungs-und Forcetabellen
(&} online-Sicherungen
';‘;‘ Traces
[ opc uAKemmunikation
(i, Geréte-Proxy-Daten
B Programminformationen
[ PLC-Uberwachungen & -Meldungen
PLC-Meldetextlisten
» ’-_u Lokale Module
iﬁ Nicht gruppierte Gerate
E—% SecurityEinstellungen
|38 Gerateubergreifende Funktionen
(4§ Gemeinsame Daten
[5]) Dokumentationseinstellungen
fE Sprachen & Ressourcen
& Version Control Interface
» i Online-Zugénge
» (i Card ReaderlUSB-Speicher

>
>
>
»

v vvvvwvw

-

Baugruppentrage...

|E‘ Topologiesicht Ilﬁ Netzsicht Imf Geratesicht |_EL2|
o el <
£ d¢ [PLCicPu 15125P-1 PN] : oy - g = ]
-3
| Sk
‘| ¥ _] LearningFactory 4_0_V14_Task01_HWC... o o7 TR R P L TN = 2

. = e 07 o =
B Neues Gerét hinzufiigen > > <§-> il d};\?‘ 0(}’\?. 6’4\/ (,4\/ &7 7 3 E"':
g TR A S S SRS I O PG T g
oy Gerdte & Netze & & FF S F PSP RN \\4\’ PO =
v [ PLC[CPU 15125P-1 PN] ' &\ &\ N &9. S \%.;» \s,} 28 S

IIY Gerétekonfiguration FTer T &
%] online & Diagnose
» lgg Software Units
300 1 201N 1N 7| 8 10 1 13 14

swoi—auuuo E“

Betriebsart
» Erweiterte Optionen
Zugriffauf den Webserver
Anlauf
Zyklus

Kommunikationslast

< [

System-und Taktmerker

> | Detailansicht

ard
L}

4 Portalansicht
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T e

IP-Protokoll

c
00 00 00 =y
00 00 00 8
00 00 00 K
00 00 00 3
00 00 00
00 60 00 L
00 00 00 =
00 0 00 L
00 o0 00 =
i - — e
<[ _w [>] [100% M v &[5
= - = o
P -1PN] [ﬂ Eigenschaften I"_x.'. Info i) I %} Diagnose l ” 3
=3
[ A [ 10-Variablen | Systemk [ Texte
» Allgemein e Elry
v PROFINETSchnittstelle [X1] SinekiCis=asn (=] 2
Allgemein Schnittstelle vernetzt mit =
i
Uhrzeitsynchrenisation Subnetz: | nicht vernetzt m =

Neues Subnetz hinzufiigen

(@) IP-Adresse im Projekt einstellen

IP-Adresse: | 192 . 168 .0 . 1
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Hinweise zur Konfiguration der Ein-Ausgangsbhaugruppen

Die Adressen der Baugruppen sollten so wie hier gezeigt eingestellt werden.

LearningFactory._. _24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]
E Topologiesicht ||ﬁEh Netzsicht lmf Geratesicht |_
#¢ [PLCICPU15125P1 PN] ] g Jm
ﬂ ... | Modul Baugr... | Steckplatz | E-Adresse A-Adresse | Typ Artikel-Nr. 4
» PLC 0 1 CPU 15125P-1 PN 6ES7 512-1DK01-0ABO ~
' DO1+2 0 2 1.2 DQ 16x24VDCI0.5... 6ES7 132-6BHO1-0BAO [
DO3+4 0 3 3.4 DQ 16x24VDCI0.5... 6ES7 132-6BHO1-0BAO
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
Baugruppentrage... S siEmens 2 DO15-22 ] 6 15..22 DQ 4x24VDCI2AHS  6ES7 132-6BD20-0DA0
D0O23-30 0 7 23..30 DQ 4x24VDCI2AHS  6ES7 132-6BD20-0DA0
= DI1+2 0 8 32 DI 16x24VDC ST 6ES7 131-6BHO1-0BAO
: DI3+4 0o 9 3 DI 16x24VDC ST 6ES7 131-6BHO1-0BAD
:' DI5 0 10 5 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAO
— Di6 0 1 6 DI 8x24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAO
o Al7-10 0o 12 7..10 Al 2xU ST 6ES7 134-6FB00-0BA1
8 End 0 13 Servermodul 6ES7 193-6PA00-0AAD
o] o 14
8 0 15
2 0 16
Ll 0 17
0 18
0 19
[v] 0 20 [v]
<[w] [>][100% o e wlimmc] I ! [>]

Bei den Ausgangsmodulen mit den Adressen DO 7 — DO 30 sollte bei der Betriebsart

Pulsweitenmodulation(PWM) eingestellt werden.

LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

ETopologiesicht Ilggﬁ Netzsicht "[If Geratesicht I_
d¢ [PLCICPU 15125P-1 PN] [=] Gl & = Gerateiibersicht
~ T
f) . | Modul Baugr... |Steckplatz | E-Adresse A-Adresse | Typ -
» PLC 0 1 CPU ...
(&) 3
Rad DO1+2 0 2 1w DQ1..
DO3+4 o] 3 3.4 DQ 1.
DO5+6 o 4 5.6 DQ1..
1 DO7-14 o] 5 7..14 DQ 4.
3 L DO15-22 o 6 15..22 DQ4..
— L D0O23-30 0 7 23..30 DQ 4.
=] B DI1+2 0 8 1.2 DI 16...
= k DI3+4 o 9 3.4 DI 16...
SMATIC DI5 0 10 5 DI 8x...
DI6 o 1 6 DI 8x...
8 8 8 8 8 8 Al7-10 o 12 7..10 Al 2x...
ool e 56 End 0 13 Serve...
00 00 00 0 14
00 o0 00
00 00 00 0 15
o0 o0 00 0 16
00 00 00
[oRe] 00 00 0 17
<] m <] il
» 4 1 | Eigenschaften |} Info yu&] Diagnose | L
_] Allgemein " 10-Variablen " Systemkonstanten " Texte
» Allgemein Il DO-Konfi 5 ~
Potenzialgruppe Q:Xoniguration =
~ Baugruppenparameter
Allgemein i Betriebsart: | Pulsweitenmodulation &2
Bianhgration n Ausgaberate: |1 Werte/Zyklus |
» Ausgang0-3 dq
[ Ausgabeintervall: [0 ps |
Wertstatus
v
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Bei den Eingangsmodulen mit den Adressen DI 5 bis DI 6 fiir die Encodereingédnge sollte bei der Betriebsart

DI\ Oversampling eingestellt werden.

LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

I? Topologiesicht "éﬂ Netzsicht "ﬁf Geratesicht I_
¢ [PLCICPU 15125P-1 PN] [] | g g Gerateiibersicht
B oS ¥ . |Modul Baugr... | Steckplatz | E-Adresse A-Adresse | Typ
o LA A )
P P AN N » PLC (] 1 CPU... A
P PP PP P DO142 0 2 Tt Do1..Ar
[ DO3+4 ] 3 3.4 DQ1.. =
DO5+6 o 4 5.3 DQ 1. L
DO7-14 0 5 7.4 DQ 4.
siEmEns e = ! DO15-22 o 6 15..22 DQ 4.
; - ; s D02330 0 7 23..30 DQ4...
L DI1+2 0 8 1.2 DI16...
? DI3+4 0 9 3.4 Di16...
— DI5 0 10 5 DI 8x...
Di6 0 1 6 DI 8x...
8 8 8 8 8 8 Al7-10 o 12 7..10 Al 2x..
56 60 506 End 0 13 Serve...
o0 00 00 o 14
o0 00 00
00 00 00 0 15
o0 00 00 0 16
o0 00 00
00 00 00 0 17
(] 18 v
[>] [100% x5 —  Ec] i ] >
C 24VD ] Jg Eigenschaften ﬂ"_’x'.lnfo yﬂﬂ Diagnose [ )
J Allgemein " 10-Variablen " Systemkonstanten " Texte |
» Allgemein [l ’
: DI-Konfiguration
Potenzialgruppe
v Baugruppenparameter
Allgemein . f Betriebsart: | DI | Oversampling [~
Ryt i Abtastrate: |1 Samplesizykl... |
¥ Kanal-verlage E
Einas E Abtastintervall: |0 Hs |
ingange
» Eingang0-7 [ wertstatus

Bei den Kandlen der Analogeingangsmodule sollte die Messart Spannung mit dem Messbereich 0-10V

eingestellt werden.

LearningFactory_ _24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 1512SP-1 PN]

ETopologiesicht ”Eﬁn Netzsicht "ﬁfGerétesicht I_

’7 Gerateiibersicht
¥ .. Modul Baugr... Steckplatz |E-Adresse A-Adresse | Typ
R
P P G, SR SN " » PLC 0 CPU ...
N
FF PP PSS DO1+2 0 2 1.2 DQ 1.
DO3+4 o 3 3.4 DQ 1.
DO5+6 o] - 5.6 DQ1..
DO7-14 0 5 7..14 DQ 4.
siEmEns sy - DO15-22 o 6 15..22 DQ4..
< 5 = DO23-30 o 7 23..30 DQ 4.
L DI1+2 0 8 1.2 DI 16...
[ DI3+4 0 9 3.4 DI 16...
»
— DI5 0 10 5 DI 8x...
o Dl6 (] 1 6 DI 8x...
&0 0 B A7-10 0 12 7..10 Al 2x...
o0 [sRe] o0 <
506 50 o0 End 0 13 serve...
o0 00 00 o] 14
00 00 00
00 [eltel 00 o 15
o0 (o] 00 0 16
00 00 o0
00 Q0 00 0 17
0 18
<[ m [>] [100% > (<] i ]
e ]QE > | o |l A
A 0 [Al ST] igenschaften %) Info i) |2l Diagnose
J Allgemein || 10-Variablen " Systemkonstanten " Texte ]
» Allgemein [l £ = ~
: > ngangsparameter
Potenzialgruppe ingangspa =
» Baugruppenparameter Ubersicht Eingangs
v Eingang 0-1 :
Allgemein B Kanalnummer | Messart |Messbereich  Glatung | Stérfreq driickung |
~ Konfigurationsibersicht § 0 spannung  [¥]0.10v [+ Keine|[¥] 50 Hz (60 ms) [+]
Eingangsparameter I 1 Spannung 0.10V Keine 50 Hz (60 ms)
» Eingdnge
E/A-Adressen
o
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Hinweise zu globalen Bibliotheken:

Fiir die Programmieraufgaben werden die globalen Variablentabellen und auch ein Baustein fiir die

Encoderauswertung

Verfiigung gestellt.

¥ ..
Diese kann gedffnet werden, indem bei Globale Bibliotheken auf das Symbol % zum Offnen einer Bibliothek

in einer

geklickt wird und die Datei Library_LearningFactory_4_0_24V.zal16 ausgewahlt wird.

C:\Users\imde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

komprimierten Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V.zal16 zur

74 Siemens -

Projekt Bearbeiten Ansicht

3f T B Projekt speichern

Online  Extras

X O

Einfligen

- X =

it

Gerdte

E

gh Gerate & Netze

¥ ] LearningFactory 4_0_24V_Task01_HWConf
ﬁ Neues Gerat hinzufigen

PLC [CPU 15125P1

PN]

»
»
»
»
»
»

>

» [ Online-Zugénge

3@_ Nicht gruppierte Gerate
ecurityEinstellungen

|28 Gersteubergreifende Funkticnen
Gemeinsame Daten

'Z]} Dokumentationseinstellungen
E{Q Sprachen & Ressourcen

[& version Control Interface

» [ Card Reader/USB-Speicher

> | Detailansicht

4 Portalansicht

Elemente aus der Bibliothek kdnnen dann einfach per Drag&Drop in die passenden Ordner des Projektes

kopiert werden.

Werkzeuge
S MG B R ¥ onlineverbinden §¥ Online-Verbindung trennen

Fenster Hilfe

iR x H°

Totally Integrated Automation
PORTAL

Optionen

if]

(¢ Bibliotheksansicht (£l

Projektbibliothek

v

Globale Bibliotheken

uaqebyny

& >« e

uayeyonqig ||

[ surppy |

Name Version
Globale Bibliothek &ffnen X
Suchen in: l programs v ‘ QT = E
% Name 2 Anderungsdatum Typ
Q Library_LearningFactory_4_0_24V 07.06.2020 18:13 Siemens TIAP
Schnellzugriff
Desktop
m
Bibliotheken
Dieser PC
* < >
Lg Dateiname: l Library_LeamingFactory_4_0_24V v ‘ | Offnen |
Netzwerk
Dateityp: Komprimierte Bibliotheken (".zal16;".zal15_1:"zal15;" zal1 v Abbrechen
Schreibgeschiitzt éffnen

- C:\Users\imde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf\LearningFactory_4_0_24V_Task01_HWConf

Projekt Bearbeiten Ansicht

F % B Projekt speichern

Einfigen Online Extras

a ¥ HEX 9@

Gerdte

bﬁ Gerdte & Netze
~ [ PLC[CPU 15125P1

g8 Software Units

v [@ PLCVariablen

B¢ Neue Variabl
%’ Standard-Va

¥ 7] LearningFactory 4_0_24V_Task01_HWConf
B Neues Gerat hinzufiigen

JIY Gerétekonfiguration
%/ Online & Diagnose

»

» gl Programmbausteine
» [ Technologieobjekte
4

Externe Quellen

%5 Alle Variablen anzeigen

PN]

lentabelle hinzufiigen
riablentabelle [57]
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Hinweise zu Beobachtungstabellen:
Um die Funktion der Fabrikmodule zu testen und um spéater die Positionswerte zu bestimmen, kénnen
Beobachtungstabellen angelegt werden. Variablen konnen dann aus der Detailansicht der Variablentabellen

einfach per Drag&Drop in die Beobachtungstabellen gezogen werden.
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In der erweiterten Ansicht @ kdnnen auch im Programm verwendete Ausgédnge und Eingdnge permanent
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werden. Sollten keine Taster fiir die Funktionen START und STOP vorhanden sein, konnten

diese so simuliert werden.
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Programmieraufgabe 2:
Sensorstation mit Kamera (SSC), Farberkennung mit Farbsensor

Aufgabenstellung:

In der Sensorstation mit Kamera (SSC) sollen mit Hilfe des Farbsensors auf der Ein-/ Ausgabestation die
unterschiedlichen Werkstiicke blau/weil3/rot erkannt werden.

Liegt ein Werkstiick auf dem Farbsensor wird der Messwert des Farbsensors ausgewertet und das Ergebnis
an einer zugeordneten LED angezeigt. Die Auswertung erfolgt nur solange der START- Taster gedriickt ist.

Farbzuordnung:

Blau LED griin (Q5)

Weil3 LED gelb (Q6)

Rot LED rot (Q7)

Keine Farbe erkannt LED rot Online-Status (Q8)

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Planung

1.

© © N o
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Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf 6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task02_SensorsSSC abspeichern.

Die Globale Variablentabelle SSC-Sensor-Station, wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt, aus der Bibliothek
Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in Ihrem Projekt einfligen.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern, dort durch Auflegen der
unterschiedlichen Werkstiicke Wertebereiche fiir die 3 Farben blau/weil3/rot ermitteln und die Funktion der
Taster und Sensoren iiberpriifen.

Bibliotheksfahigen Codebaustein in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellen.
Organisationsbhaustein Main [OB1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.
Das vollstandige Programm in die Steuerung laden.

Das Programm an der Sensorstation mit Kamera (SSC) testen.

Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task02_SensorsSSC speichern und archivieren.
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Programmierhinweise
Hinweise zur Erstellung Bibliotheksfdahiger Programmbausteine:

Fiir die strukturierte Programmierung von SPS-Programmen sollten bevorzugt bibliotheksfahige Codebausteine
erstellt werden. Das heilt, dass die Eingangs- und Ausgangsparameter einer Funktion oder eines
Funktionsbausteins in den lokalen Variablen allgemein festgelegt werden und erst bei der Nutzung des Bausteins
mit den aktuellen globalen Variablen (Eingdnge/Ausgénge) versehen werden.

Das hat den Vorteil, dass der Baustein mehrfach aufgerufen werden kann.

Hinweise zum Farbsensor

Der fischertechnik Farbsensor sendet weil3es Licht aus, das von verschiedenen Farbflachen unterschiedlich
stark reflektiert wird. Die Intensitdt des reflektierten Lichts wird {iber den Fototransistor gemessen und als
Spannungswert zwischen 0 V und 9 V an einem Analogeingang 0 -10V der SPS eingelesen. Von der
Analogeingangsbaugruppe wird dieser Messwert ( 0 — 9 V) in eine Ganzzahl zwischen 0 und 24883
digitalisiert.

Der Messwert ist abhéngig von der Umgebungshelligkeit, sowie vom Abstand des Sensors zur Farbflache.

Deshalb sollten die Werte fiir die 3 unterschiedlichen Werkstiicke in den Farben blau/weiR/rot in mehreren
Messungen ermittelt werden.

Daraus kann fiir jede Farbe ein Mittelwert errechnet werden. Bei der Auswertung sollte man noch einen
Toleranzbereich um diesen Mittelwert festlegen, da die Messergebnisse immer eine gewisse Ungenauigkeit
aufweisen.
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Programmieraufgabe 3:
Sensorstation mit Kamera (SSC), Kamerabewegung ohne Pulsweitenmodulation (PWM)

Aufgabenstellung:

In der Sensorstation mit Kamera (SSC) soll die Kamerabewegung direkt {iber die Ausgadnge ohne
Pulsweitenmodulation (PWM) angesteuert werden.

Durch Driicken des START- Tasters soll eine Referenzfahrt gestartet werden. Dabei fahrt die Kamera
horizontal im Uhrzeigersinn auf die Position des Referenzschalters horizontal und vertikal abwérts auf die
Referenzposition der vertikalen Achse.

Durch Driicken des STOP- Tasters soll die Kamera fiir 2 Sekunden horizontal gegen den Uhrzeigersinn und
vertikal aufwartsfahren.

Wird START bzw. STOP betétigt wahrend die Kamera bereits verféhrt, so soll eine Richtungsumkehr erfolgen.

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Planung

1.

10.
11.
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Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf 6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task03_CameraSSC abspeichern.

Die Globale Variablentabelle SSC-Camera-Station, wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt, aus der Bibliothek
Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in Ihrem Projekt einfligen.

Die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so stecken, dass die Motoren
direkt {iber die +24V der Aktoren gespeist werden.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern und die Funktion der E- / A-Signale
iiberpriifen.

Bibliotheksfahigen Codebaustein in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellen.
Organisationsbaustein Main [0B1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.
Das vollstandige Programm in die Steuerung laden.

Das Programm an der Sensorstation mit Kamera (SSC) testen.

Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task02_CameraSSC speichern und archivieren.

Die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren wieder so stecken, dass diese

iiber die zugehdrigen PWM-Klemmen 2 und 3 gespeist werden.
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Programmierhinweise

Hinweise zur Pulsweitenmodulation (PWM):

Die bidirektional angesteuerten Motoren fiir die horizontale Achse(Kamera drehen) und die vertikale

Achse(Kamera Hohe) werden iiber Relais gesteuert und wahlweise direkt iiber die 24V der Aktoren oder iiber
die zugehdrigen PWM-Klemmen 2 und 3 gespeist.

Sensorstation  mit
Kamera (SSC)
PWM 1 - nicht belegt -
PWM 2 Kamera Héhe
PWM 3 Kamera drehen
PWM 4 - nicht belegt -

Belegung der PWM-Jumper:
Fiir diese Aufgabe sollen die Jumper rechts gesteckt werden fiir die Stromversorgung {iber +24V (Aktoren).

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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Hinweise zur Programmierung

Da in dieser Aufgabe die positive Signalflanke des START- Tasters ausgewertet werden soll und ein Timer zum
Einsatz kommt, muss hier ein Funktionsbaustein (FB) als Codebaustein programmiert werden.
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Programmieraufgabe 4:
Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD); Schrittkette mit einfacher Positionierfunktion ohne
Farberkennung

Aufgabenstellung:

In der Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD) sollen Werkstiicke unabhéngig ihrer Farbe vom Bandanfang
zur 2ten Lagerstelle transportiert werden.

Liegt ein Werkstiick auf dem Band in der Lichtschranke am Eingang und ist der 2te Lagerplatz frei, so wird
mit dem START- Taster das Band eingeschaltet. Ab der Lichtschranke nach dem Farbsensor werden zur
Positionserfassung die Impulse vom Impulstaster gezdhlt. Das Band soll angehalten werden, sobald das
Werkstiick vor dem 2ten Ausschubzylinder liegt.

Hier wird das Werkstiick von dem 2ten Ausschubzylinder in die 2te Lagerstelle befordert.

Das Werkstiick muss hier dann von Hand entnommen werden.

Durch Betatigung des STOP-Tasters wird der Ablauf angehalten. Werkstiicke miissen aus der Anlage
entfernt werden bevor die Sortierstrecke wieder gestartet werden kann.

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Planung

1. Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf 6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task04_SortingSLD abspeichern.

2. Die Globale Variablentabelle SLD-Sorting Line with Detection, wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt, aus der
Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in lhrem Projekt einfiigen.

3.  Wiein Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern und die Funktion der E- / A-Signale
iiberpriifen.

4. Bibliotheksfahigen Codebaustein mit der Schrittkette in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw.
SCL) erstellen.

5. Organisationsbaustein Main [0B1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu

erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.

Das vollstandige Programm in die Steuerung laden.

Das Programm an der Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD) testen.

Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

© © N o

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task04_SortingSLD speichern und archivieren.
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Programmierhinweise

Hinweise zur Schrittkettenprogrammierung in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL):
Neben anderen Mdglichkeiten in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) eine
Ablaufsteuerung, bzw. eine Schrittkette zu programmieren kann dies z.B. in einer Case- Anweisung geschehen.
In der statischen Variable #Step_number steht dabei immer die Nummer des gerade auszufiihrenden Schrittes.
Nur die bei der entsprechenden Schrittnummer programmierten Befehle werden ausgefiihrt.

Der Ubergang in den Folgeschritt geschieht, indem innerhalb des Schrittes die Variable #Step_number um +1
hochgezahlt wird.

Fiir den Ubergang vom letzten Schritt in den Schritt 0 und das Riicksetzen der Schrittkette wird die Variable
#Step_number auf 0 gesetzt.

HCASE #5tep_number OF

0: /7 Initial step

1: Step 1

2: /fJ Step 2

ELSE Statement section ELSE
_ENZ)_E‘ASE:'

Da in der Schrittkette ebenfalls statische Variablen bendtigt werden, muss hier ein Funktionsbhaustein (FB) als
Codebaustein programmiert werden.

Hinweise zur Positionierung

Da sich das Férderband nicht besonders schnell bewegt und die Position vor dem Ausschubzylinder nicht
besonders genau sein muss, geniigt es fiir diese einfache Positionierfunktion die Signale des Impulstasters
in dem normalen zyklischen Organisationsbaustein OB1 zu erfassen.

Zum Zdhlen der Impulse im Programm geniigt ein einfacher Zahler, dessen Wert dann verglichen wird.

Die Anzahl der erforderlichen Impulse kdnnen Sie durch Ansteuern des Férderbandmotors und Beobachten des
Zahlwertes ermitteln.
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Programmieraufgabe 5:
Vakuum-Sauggreifer (VGR); Schrittkette mit Pulsweitenmodulation (PWM) und einfacher
Positionierfunktion

Aufgabenstellung:
Mit der Station Vakuum-Sauggreifer (VGR) sollen Werkstiicke unabhéngig ihrer Farbe von der
Materialeinlagerung zur Ablage fiir Materialausschuss transportiert werden.

Die Motoren fiir die Bewegungen des Greifers werden iiber Relais gesteuert und {iber die zugehdrigen
PWM-Klemmen mit Spannung versorgt. Uber die Ausgangssignale der Pulsweitenmodulation (PWM) kann
die Geschwindigkeit der Motoren eingestellt werden. Die Geschwindigkeit sollte bei dieser Aufgabe eher
gering vorgegeben werden, damit die Positionierung einfacher féllt.

Mit dem START- Taster wird der Ablauf gestartet. Zuerst fahrt der Sauggreifer auf die Referenzschalter

horizontal zuriick, dann vertikal nach oben und schlieBlich im Uhrzeigersinn auf die Referenzposition an der

Materialeinlagerung.

Dann positioniert er hier den Sauger vertikal nach unten zur Aufnahmeposition an der Materialeinlagerung,

schaltet den Sauger ein und fahrt wieder nach oben auf den Referenzschalter.

Nun dreht der Sauggreifer gegen den Uhrzeigersinn zur Ablage fiir Materialausschuss und dort vertikal nach

unten zur Ablageposition wo er den Sauger wieder ausschaltet.

Durch Betétigung des STOP-Tasters wird der Ablauf angehalten.

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Planung

1. Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf &6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task05_VacuumGripperVGR abspeichern.

2. Die Globale Variablentabelle VGR-Vacuum Gripper Robot, wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt, aus der
Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in lhrem Projekt einfiigen.

3. Uberpriifen, ob die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so gesteckt
sind, dass diese {iber die zugehérigen PWM-Klemmen 1, 2 und 3 gespeist werden.

4. Wiein Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern und die Funktion der E- / A-Signale
iiberpriifen.

5. Bibliotheksfahigen Codebaustein mit der Schrittkette in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw.
SCL) erstellen.

6. Organisationsbaustein Main [0B1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.

7. Dasvollstandige Programm in die Steuerung laden.

8. Das Programm mit dem Vakuum-Sauggreifer (VGR) testen.

9. Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

10. Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task05_VacuumGripperVGR speichern und archivieren.
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Programmierhinweise

Hinweise zur Pulsweitenmodulation (PWM):

Die bidirektional angesteuerten Motoren fiir das Drehen, die horizontale Achse und die vertikale Achse werden
iiber Relais gesteuert und wahlweise direkt iiber die 24V der Aktoren oder iiber die zugehérigen PWM-Klemmen
1,2 und 3 gespeist.

Vakuumsauggreifer (VGR)
PWM 1 Y(Vertikal)

PWM 2 Z(Horizontal)

PWM 3 X(Drehen)

PWM 4

Belegung der PWM-Jumper:

Fiir diese Aufgabe sollen die Jumper links fiir PIWM gesteckt werden. Die Motoren werden iiber Relais gesteuert
und iiber die zugehdrigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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In dem SPS-Programm kdnnen Sie an den Ausgéngen fiir die PWM Signale Ganzzahlen (Format Integer)
vorgeben und so die Geschwindigkeit steuern. Hier sollte fiir alle Achsen mit dem Wert 400 eine geringe
Geschwindigkeit vorgegeben werden.
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Hinweise zur Positionierung

Durch die geringe Geschwindigkeit der 3 Achsen, geniigt es fiir die Positionierung jeweils den Impuls 1 des
jeweiligen Encoders in dem normalen zyklischen Organisationsbaustein 0B1 zu erfassen.

Zum Zahlen der Impulse im Programm geniigt ein einfacher Zahler, dessen Wert dann verglichen wird.

Die Anzahl der erforderlichen Impulse bei den bendtigten Positionen kénnen Sie durch Ansteuern der einzelnen
Achsen und Beobachten des Zahlwertes ermitteln.

Programmieraufgabe 6:
Multi-Bearbeitungsstation mit Brennofen (MPO); Schrittkette mit Pulsweitenmodulation
(PWM) und parallel ablaufenden Aktionen

Aufgabenstellung:
In der Multi-Bearbeitungsstation mit Brennofen (MPO) sollen Werkstiicke einen Brennprozess durchlaufen,
bevor sie mit einer Sdge bearbeitet und dann zur Folgestation transportiert werden.

Die Motoren fiir die Bewegungen des Vakuumsaugers und der Drehtisch werden tiber Relais gesteuert und
iiber die zugehdrigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt. Uber die Ausgangssignale der
Pulsweitenmodulation (PWM) kann die Geschwindigkeit der Motoren eingestellt werden.

Zuerst muss ein Werkstiick handisch auf den Drehtisch gelegt werden.

Mit dem START- Taster wird dann der Ablauf fiir ein Werkstiick gestartet.

Gleichzeitig 6ffnet der Ofen, der Drehtisch dreht auf die Position beim Sauger und der Sauger fahrt zum
Drehtisch.

Dann fahrt der Sauger nach unten schaltet ein und hebt das Werkstiick vom Drehtisch.

Wahrend als Nachstes die Linearachse zum Ofen fahrt wird dort der Ausschub ausgefahren.

Angekommen beim Ofen legt der Vakuumgreifer das Werkstiick auf den Ausschub. Dieser fahrt ein, die
Ofentiir schlieBt und der Brennprozess wird fiir 5 Sekunden durchgefiihrt.

Nun 6ffnet die Ofentiir wieder, der Ausschub fahrt aus und der Vakuumgreifer nimmt das Werkstiick wieder
auf, um es zuriick zum Drehtisch zu befordern.

Der Drehtisch positioniert das Werkstiick dann unter die Sége. Diese bearbeitet es fiir 5 Sekunden.
AnschlieBend wird das Werkstiick zur Position am Band gedreht und dort von dem Ausschubzylinder auf
das Band geschoben. Das Forderband transportiert das Werkstiick zur Lichtschranke am Ende des Bandes,
wo es von Hand entnommen werden kann.

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Um die Zeit fiir einen Produktionszyklus zu verkiirzen sollten méglichst mehrere Aktionen gleichzeitig in
einem Schritt ausgefiihrt werden.

Die Signale fiir die Pulsweitenmodulation (PWM) und fiir den Kompressor sollten nicht in den Schritten der
Schrittkette, sondern in nachgeschalteten permanenten Operationen vorgegeben werden.
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Planung

1.

10.
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Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf 6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task06_MultiProcessingMPO abspeichern.

Die Globale Variablentabelle MPO-Multi Processing Station with Oven, wie in Programmieraufgabe 1
gezeigt, aus der Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in [hrem Projekt einfiigen.
Uberpriifen, ob die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so gesteckt
sind, dass diese iiber die zugehérigen PWM-Klemmen 1 und 3 gespeist werden.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern und die Funktion der E- / A-Signale
iiberpriifen.

Bibliotheksfahigen Codebaustein mit der Schrittkette in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw.
SCL) erstellen.

Organisationsbaustein Main [0B1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.
Das vollstandige Programm in die Steuerung laden.

Das Programm mit dem Vakuum-Sauggreifer (VGR) testen.

Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task06_MultiProcessingMPO speichern und archivieren.
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Programmierhinweise

Hinweise zur Pulsweitenmodulation (PWM):

Die bidirektional angesteuerten Motoren fiir den Drehkranz und die horizontale Bewegung des Saugers auf der

Linearachse werden iiber Relais gesteuert und wahlweise direkt iiber die 24V der Aktoren oder iiber die
zugehorigen PWM-Klemmen 1 und 3 gespeist.

Multi- Bearbeitungsstation
(MPO)

PWM 1 Drehkranz

PWM 2 - nicht belegt -

PWM 3 Sauger (Horizontal)

PWM 4 Ofenschieber

Belegung der PWM-Jumper:

Fiir diese Aufgabe sollen die Jumper links fiir PIWM gesteckt werden. Die Motoren werden iiber Relais gesteuert
und {iber die zugehdrigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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In dem SPS-Programm kdnnen Sie an den Ausgangen fiir die PWM Signale Ganzzahlen (Format Integer)
vorgeben und so die Geschwindigkeit steuern.
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Programmieraufgabe 7:
Automatisiertes Hochregallager (HBW); Schrittkette mit Pulsweitenmodulation (PWM) und
Positionierfunktion mit Encoder

Aufgabenstellung:
Mit der Station Automatisiertes Hochregallager (HBW) soll eine Palette von der vorderen, oberen Position
(Position A1) ausgelagert werden und auf dem Forderband bereitgestellt werden.

Die Motoren fiir die Bewegungen des Lagerbedlengerates werden iiber Relais gesteuert und iiber die
zugehdrigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt. Uber die Ausgangssignale der Pulsweitenmodulation
(PWM) kann die Geschwindigkeit der Motoren eingestellt werden.

Eine exakte Positionierung der Achsen soll hier mit Hilfe der Encoder erfolgen.

Mit dem START- Taster wird der Ablauf gestartet. Zuerst fahrt das Lagerbediengerat den Ausleger nach
hinten und dann gleichzeitig auf die Referenzschalter horizontal vorne auBerhalb des Lagers und vertikal
nach oben.

In dieser Referenzposition werden die Werte fiir die Positionierung auf lhren Referenzwert 0 gesetzt.

Dann fahrt das Lagerbediengerét auf die vordere, obere Position (Position A1) zum Auslagern. Dort wird der
Ausleger ausgefahren, um dann durch ein kurzes Verfahren der vertikalen Achse nach oben die Palette
anzuheben. Der Ausleger fahrt dann wieder zuriick.

Anschlielend fahrt das Lagerbediengerét zur Ablageposition am Férderband. Dort wird der Ausleger wieder
ausgefahren und durch ein kurzes Verfahren der vertikalen Achse nach unten die Palette abgelegt.

Der Ausleger fahrt dann wieder zuriick, wahrend das Férderband die Palette zur Lichtschranke auRen am
Ende des Bandes transportiert. Die Palette muss von Hand entnommen werden bevor der Vorgang erneut
gestartet werden kann.

Durch Betétigung des STOP-Tasters wird der Ablauf angehalten.

Das Programm sollte in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) erstellt werden.

Um die Zeit fiir einen Produktionszyklus zu verkiirzen sollten méglichst mehrere Aktionen gleichzeitig in
einem Schritt ausgefiihrt werden.

Die Signale fiir die Pulsweitenmodulation (PWM) sollten nicht in den Schritten der Schrittkette, sondern in
nachgeschalteten permanenten Operationen vorgegeben werden.
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Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf 6ffnen und unter dem Namen
LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW abspeichern.

Die Globale Variablentabelle HBW-Automated High-Bay Warehouse, wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt,
aus der Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V kopieren und in [hrem Projekt einfiigen.

Unter Programmbausteine eine Gruppe Positioning anlegen und dort entsprechend den
Programmierhinweisen einen Weckalarm-OB Cyclic interrupt [0B30] mit einem Zeittakt von 1000 ps
hinzufiigen. Die Encodereingénge im Teilprozessabbild dieses Weckalarm-0B einlesen.

Aus der Bibliothek Library_LearningFactory 4 0_24V den Bibliotheksbaustein FB_INC_DEC fiir die

Encoderauswertung kopieren und in lhrem Projekt in die Gruppe Positioning einfiigen.

In der Gruppe Positioning einen globalen Datenbaustein Positioning[DB90] anlegen mit den globalen
Variablen fiir Position (INT) und Richtung (BOOL) fiir die horizontale und vertikale Achse.

In dem Weckalarm-0B Cyclic interrupt [0B30] jeweils fiir die horizontale und vertikale Achse den Baustein
FB_INC_DEC fiir die Encoderauswertung aufrufen und beschalten.

Uberpriifen, ob die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so gesteckt
sind, dass diese iiber die zugehdérigen PWM-Klemmen 1, 2,3 und 4 gespeist werden.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle um samtliche Ein- /Ausgangssignale und die
Werte aus dem globalen Datenbaustein Positioning[DB90] erganzen. Die Funktion der E- / A-Signale und der
Encoderauswertung mit Hilfe der Beobachtungstabelle {iberpriifen und die Positionswerte fiir die im
Programm bendtigten Positionen ermitteln.

Bibliotheksfahigen Codebaustein fiir die Schrittkette in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw.
SCL) erstellen.

Organisationsbaustein Main [OB1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.
Das vollstdndige Programm in die Steuerung laden.

Das Programm mit dem Automatisierten Hochregallager (HBW) testen.

Programm Online beobachten und eventuelle Fehler beseitigen.

Das Projekt LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW speichern und archivieren.
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Programmierhinweise

Hinweise zur Pulsweitenmodulation (PWM):

Die bidirektional angesteuerten Motoren fiir den Ausleger, das Férderband, die horizontale Achse und die
vertikale Achse werden iiber Relais gesteuert und wahlweise direkt iiber die 24V der Aktoren oder {iber die
zugehorigen PWM-Klemmen 1, 2,3 und 4 gespeist.

Hochregallager (HBW)
PWM 1 Férderband

PWM 2 X(Horizontal)

PWM 3 Y(Vertikal)

PWM 4 Ausleger

Belegung der PWM-Jumper:
Fiir diese Aufgabe sollen die Jumper links fiir PIWM gesteckt werden. Die Motoren werden iiber Relais gesteuert
und iiber die zugehdrigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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In dem SPS-Programm kdnnen Sie an den Ausgéangen fiir die PWM Signale Ganzzahlen (Format Integer)
vorgeben und so die Geschwindigkeit steuern.
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Hinweise zum Anlegen eines Weckalarm-0Bs und das Einlesen der Encodereingange

Mit Hilfe von Weckalarm-0Bs kdnnen Programmteile nach dquidistanten Zeitabschnitten gestartet werden und
auch Eingénge entsprechend eingelesen werden. Einen Weckalarm- OB mit 1ms Zykluszeit legen Sie

folgendermal3en an:

Baustein hinzufu

Name:
IC_ycIic interrupt

& Program cycle Sprache: SCL M|
' & Startup —
OB & Time delayinterrupt Numemer 2
Organisaticns- & Cyclic interrupt () Manuell
baustein & Hardware interrupt (®) Automatisch
& Time error interrupt
& Diagnostic error interrupt Zeittakb(s): [@
* ::ull or plug ?fmo#ule: Beschreibung:
Funktions- Bckior SIB'!IOn L Weckalarm-OBs dienen dazu, Programme
baustein 4 Programming error unabhangig ven der zyklischen
48 10 access error Prqgramrpbearbeitung in pgriodi}chen_
e ey e e
' & MCnterpolator Eigenschaften Hes OB festlegen.
EC &8 MCServo
X & MC-PreServo
EHE ot & MC-PostServo
& Synchronous Cycle
8 Status
' & Update
DB & Profile
Daten-
baustein
mehr...
> | Weitere Informationen
[#) Neu hinzufigen und &ffnen | 0K | | Abbrechen |

Bei den Baugruppen fiir die Encodereingdnge muss noch eingestellt werden, dass die Eingdnge im

Teilprozessabbild (TPA 1) dieses Weckalarm-0Bs eingelesen werden sollen.
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Hinweise zur Positionierung mit Encoder und dem fischertechnik- Bibliothekshaustein FB_INC_DEC

In dieser Programmieraufgabe sollen fiir eine exakte Positionierung auch bei hdéheren
Bewegungsgeschwindigkeiten die Spuren A+B bzw. die Impulse 1 und 2 der jeweiligen Encoder fiir die
horizontale und vertikale Achse in einem Weckalarm Organisationsbaustein mit der Zykluszeit von 1ms
erfasst werden.

In der bereitgestellten Bibliothek Library_LearningFactory_4_0_24V wird bereits ein Baustein FB_INC_DEC
fiir die Encoderauswertung bereitgestellt. Dieser kann von dort einfach in das Projekt kopiert werden.

J4 Siemens - C:WUsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW\LearningFactory_4_0_24V_Task07_HighBayWarehouseHBW
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Der Baustein FB_INC_DEC fiir die Encoderauswertung wertet die Impulse der beiden Kandle an den
Eingdngen #inx_CHa und #inx_CHb aus.

Daraus wird die Richtung #outx_dir und ein Positionswert #outi_cnt ermittelt und als Ausgédnge zur
Verfligung gestellt.

Mit dem Eingang #inx_RST kann der Positionswert auf einen Referenzwert #ini_REF_val zuriickgesetzt
werden.

...C [CPU 1512SP-1 PN] » Programmbausteine » Positioning » FB_INC_DEC [FB9] - 12l X

FF D 8 EFRWCGEBRSY cEEH Y FOQ O

T < T 1w

#1x _axb := #inx CHa XOR #inx CHb;
{* create pulses for channel a *)
#1x _clka := #inx CHa XOR #1x_edgea;
#1x edgea := #inx CHa;

{* create pulses for channel b %)
#1x clkb := #inx CHb XOR #lx edgeb;
#1x_edgeb := #inx CHb;

g (* create pulses for both channels %)
10 #1x clka := #lx_clka OR #1x clkb;
11 {* set the direction output ¥)

12 OIF #1x_axb AND #1x clka THEN

€0~ Oy W N

13 #lx dir := TRUE;

14 |END_IF;
| 15 EIF #1x_axb AND #1x clkb THEN

16 #1x dir := FALSE;

17 | END_IF;

182 (* increment or decrement the counter *)
il 19 BIF #1x_clka AND #1x_dir THEN

20 #1i cnt := #li_cnt + 1;

21 | END IF:

22 CIF #1x_clka AND NOT #lx dir THEN

23 $#li_cnt := #li_cnt - 17

24 |END IF;

25 (* reset the counter if rst active *)

2& JJIF #inx RST THEN

27 #1i_cnt := #ini Ref val;

28 | END_IF;

#outx_dir := #lx dir;
30 #outi_cnt := #li_cnt;

n:31  ck1 ENF [100% = e, v

der Baustein FB_INC_DEC fiir die Encoderauswertung sollte in einem Weckalarm-0B jeweils fiir die
horizontale und vertikale Achse aufgerufen und beschaltet werden.

Fiir die im Programm bendétigten Positionen kdnnen die Positionswerte durch Ansteuern der einzelnen Achsen
und Beobachten der Positionswerte in der Beobachtungstabelle ermittelt werden. Die Referenzposition ist jeweils
0.
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