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Einleitung

Die Digitalisierung in der

industriellen Produktion
verlangt auf allen
Produktionsebenen nach

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

Ein hochflexibles, modulares sowie kostengiinstiges und robustes
Trainings- und Simulationsmodell, das sich {iberaus 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 Universitaten, 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 Luftqualitat. 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.

Hinweis: Steuerungssysteme anderer Hersteller kénnen hier ebenfalls
eingesetzt werden. Fiir die Erstellung der Programme kdnnen 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
Geraten 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 plattformunabhédngigen
Datenaustausch.
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Industrie 4.0 Neuentwicklungen fiir 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 erméglicht 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 wiederzumHochregal. Dies istein endloser,sichwiederholenderZyklus.

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

(bei Artikel Nr. 560840 im Lieferumfang der Ei@%ﬂ

Lernfabrik 4.0 enthalten)
- Beispielprogramme geschrieben fiir SIMATIC S7-1500 in Hochsprache

- Anbindung an die fischertechnik Cloud

- TXT Controller als MQTT-Broker und L v
Schnittstelle zur fischertechnik Cloud

- loT- Gateway (Raspberry Pi 4) mit Node-RED

- Identifizierung der Werkstiicke iiber NFC/RFID - | m‘

- Integrierter WLAN-Router

TO0 |
«
«

- Darstellung und Nutzung von Daten in einem Dashboard in der fischertechnik Cloud
- Darstellung von Daten und Kalibrierung der Stationen in einem Node-RED - Dashboard

- Darstellungdesaktuellen Anlagenstatusdurch eine Ampel
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Die einzelnen Neuerungen werden in den folgenden Kapiteln genauer erldutert.
Weiterhin sind folgende Varianten fiir Lernfabrik 4.0 24V verfiigbar:
o 554868 Lernfabrik 4.0 24V
Lernfabrik 4.0 24V ohne SPS und ohne SPS-Anschlussboard.
e 560841 Lernfabrik 4.0 24V m. SPS-Anschlussboard
Lernfabrik 4.0 24V ohne SPS jedoch mit SPS-Anschlussboard und einem Tischnetzteil 24V, 280W.
Eigene SPS kann iiber SPS-Anschlussboard angeschlossen werden.
e 560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S7-1500
Lernfabrik 4.0 24V komplett mit SPS S7-1500 und mit SPS-Anschlusshoard und einem Tischnetzteil 24V,
280W.

Software fir 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 API sind auf GitHub
veroéffentlicht:

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

Mit der Bibliothek lassen sich auch eigene C/C++ Programme fiir die Lernfabrik schreiben.

Software fiir das loT-Gateway
Auf dem loT-Gateway ist bereits eine fertige Node- RED Anwendung geladen.
Node-RED ist als Open-Source-Software der OpenJS-Foundation hier beschrieben:

https://nodered.org.
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Erste Schritte

Fiilhren Sie, nachdem Sie die Lernfabrik 4.0 vorsichtig
ausgepackt und die Transportsicherung entfernthaben, eine
Sichtkontrolle durch, ob sich durch den Transport Bauteile /
gelost haben oder beschadigt wurden. Bringen Sie
gegebenenfalls lose Bauteile wieder an der richtigen Stelle
an. Priifen Sie, ob alle Kabel und Schldauche angeschlossen
sind. Mithilfe der Belegungspldne kénnen Sie nicht angeschlossene Kabel korrekt
anschlie3en.

554868 Lernfabrik 4.0 24V

SchlieBen Sie die Adapterplatinen der
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 Adapterplatinen
finden Sie im Kapitel Belegungsplédne der Fabrikmodule.

560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S7-1500

Beachten Sie, dass bei der Lernfabrik mit
SPS die Lernfabrik bereits bei der
Lieferung kalibriert ist. Bitte priifen Sie
die Seriennummer der SPS, z. B. ,,S1001"
(Aufkleber auf dem Modell und auf dem
SPS-Anschlussboard). Es ist zwingend
erforderlich, dass die SPS und das
entsprechende Modell nur mit der
gleichen Seriennummer miteinander
verbunden werden. Nur dann ist es
sichergestellt, dass die Kalibrierdaten
iibereinstimmen.

560841 Lernfabrik 4.0 24V m. SPS-Anschlussboard

Montieren Sie die SPS auf der Hutschiene am SPS-
Anschlussboard und verbinden Sie die SPS mit
diesem.

Hinweis: Weitere Details zur Belegung des SPS-
Anschlussboards finden Sie im Kapitel
Belegungsplane der Fabrikmodule.

560841 Lernfabrik 4.0 24V m. SPS-Anschlussboard und
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560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S7-1500

Schliel3en Sie die SPS an mit den beiden beiliegenden Leitungen. Die Anschliisse sind mit
(1) und (11) jeweils am Modell und am SPS-Anschlussboard beschriftet.

Hinweis: Weitere Details zur Belegung der Anschlussleitungen finden Sie im Kapitel
Belegungsplédne der Fabrikmodule.

Verbinden Sie die SPS SIMATIC S7-1500 iiber ein mitgeliefertes Netzwerkkabel mit dem

nano Router TP-link und einem zweiten Netzwerkkabel die SPS mit dem I0T Gateway
(Raspberry Pi 4), siehe Abbildung.

Hinweis: Sehen Sie hierzu auch das Kapitel Netzwerkstruktur der Fabrikanlage
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Bereiten Sie nun die 24V Stromversorgung der Lernfabrik 4.0 vor:

554868 Lernfabrik 4.0 24V

Bitte verwenden Sie ein externes 24V Netzteil (empfohlen min. 10A). Dieses Netzteil ist bei
dieser Variante nicht im Lieferumfang enthalten.

560841 Lernfabrik 4.0 24V m. SPS-Anschlussboard und
560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S7-1500

Das 24V Netzteil wird liber den 6-poligen Anschluss am SPS Board angeschlossen.
Stecken Sie nun das 24V Netzteil in die Steckdose.

Priifen Sie die Sicherungen am SPS-Anschlussboard. Die sechs LEDs am Rand des SPS-
Anschlussboards miissen nun griin leuchten.

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

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

560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S7-1500:

Bei dieser Variante kdnnen die folgenden Kapitel {ibersprungen werden und die Fabrik wie im Kapitel
Verbinden der Lernfabrik 4.0 mit dem Internet beschrieben, in Betrieb genommen werden.

10
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Die einzelnen Fabrikkomponenten

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

Was sind Roboter?

Der Verband Deutscher Ingenieure (VDI) definiert Industrieroboter in der VDI- Richtlinie 2860
folgendermal3en:

~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.”

Vakuum-Sauggreifer 24V (VGR)

Der 3-Achsroboter mit Vakuum-
Sauggreifer positioniert schnell und
prdzise 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 fir
Handhabungsaufgaben eingesetzt
werden kann. Dabei werden Werkstiicl
mit Hilfe des Vakuumgreife
aufgenommen und innerhalb ein¢
Arbeitsraums bewegt. Dieser
Arbeitsraum ergibt sich aus dem kinematischen Aufbau des Robotersund:
definiertdenBereich,dervom Effektordes Roboters angefahren werden kann.

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

Arbeitsraum entspricht einem Hohlzylinder, dessen Hochachse mit d

Fneodermotor

Kompressor

Drehachse des Roboterszusammenfallt. zylinder
Die geometrische Gestaltdes Arbeitsraums ergibt sich aus dem kinematische

Aufbau, derin der Abbildung dargestelltist und der sich aus einer rotatorische _
und zwei translatorischen Achsenzusammensetzt. By

Der typische Arbeitsauftrag eines solchen Roboters ldsst sich in die folgende

Arbeitsschritte unterteilen: 8/2-Wege-

Magnetventil

* Positionierung des Sauggreifers beimWerkstiick
¢ Aufnahme des Werkstiickes ( (@
* Transport des Werkstiickes innerhalb des Arbeitsraums N
* Ablage des Werkstiickes

Die Positionierung des Sauggreifers beziehungsweise der Transport des Werkstiickes kann

"
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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
mallgeblich 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 Hochregallager24V (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
ermoglicht 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 Regalbediengeréate, die sich in einer
Gasse zwischen zwei Regalreihen bewegen. Dieser Bereich ist Teil der
Vorzone, in der auch die Identifikation der Ware durchgefiihrt wird. Dabei
werden mittels Fordertechnik, z.B. Kettenforderer, Rollenbahnen oder
Vertikalforderer, die Waren bereitgestellt und dem Regalbediengerat
iibergeben. Falls die Regalbediengerate 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

Fordertechnik 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.

12
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Multi-Bearbeitungsstation mit Brennofen 24V (MPO)

Frase

Bei der Multi-
Bearbeitungsstation mit
Brennofen  durchlduft das
Werkstiick automatisiert
mehrere Stationen, die
verschiedene Prozesse
simulieren. Dabei kommen
verschiedene
Fordertechniken, wie zum
Beispiel ein Forderband, 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. Zeitgleich wird der Vakuum-Sauggreifer, der das
Werkstiick nach dem Brennprozess zum Drehtisch bringt, angefordert. Im
Anschluss an den Brennprozess wird das Tor des Ofens wieder gedffnet 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
betdtigten Auswerfer. Dieser schiebt das Werkstiick auf das Férderband,
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 Forderband
zeitverzogert angehalten wird.

Der Programmablauf geschieht dabei parallel. Die Unterteilung erfolgt in die
drei Einheiten: Brennofen, Vakuum Sauggreiferund Drehtisch. Die jeweiligen
Prozesse kommunizieren miteinander und sorgen damit unter anderem dafiir,
dass es nicht zu Kollisionen kommt.

So l6st 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.

Brennofen

Forderband

Ofenschieber Drehtisch

13
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Sortierstrecke mit Farberkennung 24V (SLD)

Die Sortierstrecke mit
Farberkennung dient
der automatisierten
Trennung
verschiedenfarbiger
Werkstiicke. Dabei
werden geometrisch

Farberkennung
-5

™

gleiche, jedoch
verschiedenfarbige

Lagerstellen Bauteile einem
Farbsensor, mit Hilfe
eines

Férderbands 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
sindundvon Magnetventilen

betatigt 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 schliel3t. Demnach ist der Farbsensor strenggenommen ein
Reflexionssensor, der angibt, wie gut eine Oberflache Licht reflektiert. Der
Messwert des Sensors ist deshalb nicht proportional zur Wellenldnge der
gemessenen Farbe und auch die Zuordnung von Farbkoordinaten bzw.
Farbraumen (beispielsweise RGB oder CMYK) ist nicht méglich. Neben der
Farbe des Objekts beeinflussen Umgebungslicht, die Oberflache 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 Oberflachen der Objekte vergleichbar ist.

Zudem ist es wichtig, dass der Sensor senkrecht zur Oberflaiche des
Objekts eingebautist. 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 Férderband gelegt, und es unterbricht dabei
die Lichtschranke ,wird der Prozess gestartetund das Férderband fahrtlos.
Fiir 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
Werkstiick zugeordnet. Dabei wird in der Zeit, die das Werkstiick bendétigt,
14
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=

Taster

Fototransistor

>

-

Farbsensor

Mini-Motor



fischertechnik

um am Farbsensor vorbeizufahren, der bisherige Minimalwert mit dem
aktuellen Messwert verglichen und gegebenenfalls durch diesenersetzt.

Der Auswurf wird mit Hilfe der Lichtschranke, die sich vor dem ersten
Auswurf befindet, gesteuert. In Abhdngigkeitdes erkannten Farbwerts, wird
der entsprechende Pneumatikzylinder, nach dem Unterbrechen der
Lichtschranke durch das Werkstiick, verzogert ausgeldost. Dabei kommtder
Impulstaster, der die Drehung des Zahnrads, welches das Foérderband
antreibt, registriert, zum Einsatz. Im Gegensatz zu einer zeitbasierten
Verzogerung 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.

15
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Umweltstation mit Uberwachungskamera 24V (SSC)

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 iiberwachen.

Der neue Umweltsensor und ein
Fotowiderstand ermdglichen die
Messung von Lufttemperatur,
Luftfeuchtigkeit, Luftdruck,
Luftqualitdt und Helligkeit. Die
Werte werden grafisch dargestellt.

Fotowiderstand,
Umweltsensor

16

Kamera

Mit einem virtuellen Joystick kann die Kamera
gedreht und geneigt werden um die Fabrik
iiberwachen zu kénnen. 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 iiberschritten 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*” Zu einem
Gesamtmodul zusammengefasst. Dies hat
den Vorteil, dass die Kamera an hdchster
Stelle im Fabrikmodell steht und somit die
gesamte Anlage iiberwachenkann. 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

17
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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

iiber einen Farbsensor die Farbe des Werkstiicks ermittelt. Farbsen
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. Diese kann nicht gedndertwerden.

NFC-Reader

Werden ein oder mehrere Werkstiicke bestellt, gelangen diese nach Durchfiihrung
verschiedener Arbeiten in den Ausgabebereich. Zuvor kénnen zuséatzliche Produktionsdaten
zum jeweiligen Werkstiickim 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 iber eine USB-Schnittstelle
angeschlossen.

Adapterplatine

TXT Controller

Zustandsanzeige der Fabrik

Der Zustand der Fabrik wird durch drei LEDs angezeigt.

~ v g
Grin 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 Ablaufe fortsetzt.
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Blockschaltbild der Fabrikanlage

>

Das Blockschaltbild zeigt

www.fischertechnik-cloud.com Ihnen' Wle dle elnzelnen
Remote MQTT Broker Fabrikkomponenten

BME680 é‘i‘,}‘": Internet A )
[ E miteinander
i daplen RUUTOUTUTTORUOTOTTTTTES B 2L L i Router kommunizieren und wie
i I | s die Anlage ans Internet

10T Gateway |HER
‘ und in die fischertechnik
OPC/UA

S B 4 i Cloud eingebunden wird.
e — i Ebenfalls ist aus dem

L Blockschaltbild
B © G ersichtlich, welche

MPO
Ls2
el | o PG/ Tablet Informationen der Nutzer
PLC (WEB Browse )

(Raspberry Pi)

2 Dashboarss tiber seinen PC, sein
© Tablet oder sein
o Smartphone abrufen

kann.

Beider Lernfabrik 4.0 24V kommunizieren drei verschiedene Steuerungen miteinander, die
iiber 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 MAQTT,
Dashboard zum Steuern des Modells)

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

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

Da die MQTT Schnittstelle in der SPS Steuerung keine Standard-Schnittstelle darstellt,
wurde iiber ein zusétzliches loT-Gateway (Raspberry Pi) mit einer Node-RED Umgebung
ein Adapter zur MQTT Schnittstelle realisiert. Die SPS stellt hier als Server liber die
Standardschnittstelle OPC/UA dem loT 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.

Zuséatzlich 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

10T Gateway (Raspberry Pi) 2 "
IP: 192.168.0.5 [Foms—
Subnet:  255.255.255.0 G

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
LANT: 192.168.0.252

[ EXG

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

Die Lernfabrik kann im Online-Modus 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 I0T 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 iiber
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.

Wichtig: Bitte verwenden Sie eine geeignete Internetverbindung fiir die Lernfabrik 4.0.
Folgende Anforderungen sind wichtig: Proxy-Einstellungen werden vom TXT Controller
nicht unterstiitzt, bitte verwenden Sie keine Proxy-Einstellungen. Ports fiir MQTT (1883
und 8883) und NTP Service miissen freigeschaltet sein.
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Inbetriecbnahme 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 Programmldsung steht als Archiv LearningFactory_4_0_24V_V02.zap16 fiir das TIA Portal V16 zur Verfiigung

und stellt die Standardlésung fiir die Lernfabrik 4.0 dar. Die Lésung 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 15125P-1 PN |

192.168.0.1

Die verwendeten Baugruppen der Standardkonfiguration sind hier abgebildet:

Modul

P FLC
DoOT+2
DO 344
DO5+6
DOY-14
BD15-22
DO23-30
DIE+2
DI=+4
1]
e
AIF-T0
End

21

Steckplatz

L4 IS B NN 9 o RO S ¥ VSN 6 R

e B

B

ol

=14
1522
230530

E-Adresse | A-Adresse (Typ

CPU 15125P-1 PN

DQ 16x24VDCI0.5A 5T
DO 16x:24VDCI05AST
DO 16x24VDCI0.5A 5T
DO 4x24VDCI2A HS
DQ 4x24VDCO2AHS
DO 4x24VDCI2A HS

DT 1ex24WDHZ 5T

DI 1e24WDE 5T

Ol Bx24WDiZ HS

Dl 8x24WDC HS

AFZ2E) 5T

Servermodul

SIMATIC-Steuerung

Artikel-Mr.

BESY 512-1DEOT0ABD
BESY 132-6BHOT-0BAD
6ESY 132-6BHO1-0BAD
BESY 132-6BH0T-0OBAD
6EST 132-6BD20-:00A0
GESY 132-68D20-0DAD
BESY 132-6BDZ20-0DA0D
6ESY 131 6BHOT-OBAD
6ESY 131-6BH0T-0BAD
BEST 13 1-6BF00-0DAD
6ESY 131-6EFOD-0DAD
BESY 134-6FEO0-0BAT
B6EST 193-6PA0D-0AAD
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Die Programmldsungen 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

(@) 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

(1) Port P1 R der PROFINET-Schnittstelle: RJ45-Buchse auf Bus-Adapter BA 2xRJ45
(@) 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:

Qo o

-

@ 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)

(&) 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.

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

Stellung Bedeutung Erlduterung

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 ben6tigt.

Die Programmldsungen 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 kdnnen, 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 sd@mtliche Programmdaten komplett von der SIMATIC Micro Memory Card in der CPU zu
I6schen, kdonnen Sie einfach die SIMATIC Memory Card in einen handelsiiblichen SD-

Kartenleser stecken und die Daten auf der Karte mit dem Windows Explorer [6schen.

§6 1 4 || = | SIMATIC MC (D) -~ O x
Start Freigeben Ansicht 9
4 &0 > SIMATIC MC (D) v & | “SIMATIC MC (D8)" durchsuch... 0
Mame Anderungsdatum Typ Gralie
# Schnellzugriff
SIMATIC.57S 21,12.2011 23:00 Dateiordner
@ OneDrive | | 57.10B57S ) 31.12.2011 23:00 575-Datei Tk

Ea Mit Windows Defender iiberpriifen...

g Dieser PC
" 2 Freigabe
S0 SIMATIC MC (D)
' Sendenan T
SIMATIC.57S
Ausschneiden
¥ Metzwerk

Kopieren

Verkniipfung erstellen
Laschen

Urmbenennen

Eigenschaften

€ ' >

2 Elemente 2 Elernente ausgewshit

— 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 beschadigt werden kénnte.

Hinweis: Sie sollten die SIMATIC Memory Card nicht formatieren, lediglich die Daten I6schen.
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Um vom Laptop/PC aus die CPU einer Steuerung SIMATIC S7-1500 programmieren zu kénnen, wird eine TCP/IP-

Verbindung benétigt.

Damit Rechner und SIMATIC S7-1500 iiber 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.

— Markieren Sie das Netzwerksymbol unten in der Taskleiste H und klicken Sie anschlieBend auf

— Netzwerkeinstellungen.

VMware Network Adapter VMnet1

Kein Internet

e

Hugzeug-
modus

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

darauffolgend auf — Adapteroptionen éndern.

% Startseite

| Einstellung suchen

2|

Netzwerk und Internet
B Status

7% WLAN

%3 Ethernet

@ DFU

% VPN

5= Flugzeugmodus
) Mobiler Hotspot
Datennutzung

& Proxy

25

Ethernet

VMware Network Adapter VMnet8
Kein Internet

VMware Network Adapter VMneti
Kein Internet

Unidentified network
Kein Internet

Verwandte Einstellungen
Adapteroptionen dndern

Erweiterte Freigabeoptionen dndern
Netzwerk- und Freigabecenter
Heimnetzgruppe

Windows-Firewall

und
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— Wiahlen Sie die gewiinschte — LAN-Verbindung aus, mit der Sie sich mit der Steuerung verbinden

mdchten und klicken dann auf — Eigenschaften.

& Netzwerkverbindungen

1 & > Systemsteuerung > Netzwerk und Internet > Netzwerkverbindungen

Organisieren ~ Netzwerkgerat deaktivieren Verbindung untersuchen Verbindung umbenennen
"kj Bluetooth Network Connection " FEthernet

r =y Micht verbunden __ Unidentified network ;
x ’f' Bluetooth Device (Personal Area ... Intel(R) Ethernet Connection (4} 12...
."I | Wi-Fi & Deaktivieren

MNicht verbunden

y Status

x ﬂd Intel(R} Dual Band Wireless-AC 82...
Diagnose

|} Verbindungen iberbriicken

Verknupfung erstellen
@ Laschen
Q Umbénennen

% Eigenschaften

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

@ Eigenschatten von Ethernet X

Netzwerk  Freigabe
erbindung herstellen uber:
5P intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-LM

Diese Verbindung verwendet folgende Blemente:

B8y Mware Bridge Protocol ~
‘E3File and Printer Sharing for Microsoft Networks

¥ %3Q0s Packet Scheduler

| g Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPvd)

[J g Microsoft Network Adapter Multiplexor Protocol

¥, PROFINET IO protocol (DCP/LLDP)

| 4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >
Beschreibung

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The defauit
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.
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— Jetzt konnen 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.

cigenschaften von internet Protocol Version

o
o
2
s
2
b2

Allgemein
IP-Einstellungen kinnen automatisch zugewiesen werden, wenn das

Netzwerk diese Funktion unterstutzt. Wenden Sie sich andernfalls an den
Netzwerkadministrator, um die geeigneten IP-Einstellungen zu beziehen,

() IP-Adresse automatisch beziehen
(@) Folgende IP-Adresse verwenden:
IP-Adresse: 192,168, 0 ., 99 |

Subnetzmaske: [255.255.255. 0 |
Standardgateway: . . . |

DNS-Serveradresse automatisch bezishen
(@) Folgende DNS-Serveradressen verwenden:

Bevorzugter DNS-Server: | i @ |

Alternativer DNS-Server: . . . |

[[] Einstellungen beim Beenden Gberpriifen
| Erveitert..,

[ o< ][ sbtrechen |

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)

V16
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T4 Siemens

— Wahlen Sie den Punkt — Online&Diagnose aus und 6ffnen danach die — Projektansicht.

—-OoX

Totally Integrated Automation

_‘ Erreichbare Teilnehmer

Online & o
Diagnose 5

b Projektansicht

— In der Projektnavigation wahlen Sie unter — Online-Zugéngen 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.

-ox

s Siemens
Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online  Extras Wik
155 % [ Frojelaspeichern © &b ¥ 5= T2 ) My ez

Gerdte

~ I Online-Zugdnge

¥ schnittstellen anzeigeniverbergen

A2 Erreichbare Teilnehmer aktualisieren
B Vieitere Informationen anzeigen

» [ COM [R5-232-PPI-Multi-Ms ster-Kabel] L3
» [ comset L]
= [ Intel{R) Ethemet Connection (4} 1219-LM .}

¥ [l Programmbausteine
¥ [ Technologieohjekte
b [ PLCVariablen
» [ig) PLCDatentpen
» [= onlineKartendaten
» (8 Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265
» [ Microseft Wi-Fi Direct Virtual Adapter
» [ Microsoft wii-Fi Direct Virtual Adapter <22
» [ 8 PCinternal [Lokal]
» (] PLCSIM [PMIE]

» [ use [s7use]

L

ggpEgEE

» [0 Teleservice [ he
b [ Card ReaderiUsB-Speicher

@i/e)

> | Detailansicht

4 Portalansicht = icht

| @ i | Ubersetzen

"d Eigenschaften  |Ti}info

Totally Integrated Automation
PORT,

uaqebyny g

uayeylojiqg &

%} Diagnose

[Alle Meldungen anzeigen =
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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.

Ubersicht

> |Detailansicht
4 Portalansicht

| Y. Online & Dia. -

mens —_OoxX
Projekt  Beasrbeiten Ansicht Einfiigen @nline  Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
f By b rrojektspeichem a0 ¥ | X e G O E B oninevertinden ¥ online Verbindung wennen o PRI 3 | (|| * PORTAL
Gerite ]
» Diagnose il , [~|2
- IP-Adresse zuweisen = =
« Funktionen 5 5
2
~ Iy Oine Zugiinge = {PAdresse zuweisen =
&) o e s
{ Schnittstellen anzeigeniverbergen Bltoymaled IP-Adresse dem Gerdt zuweisen o
» [ COM [Rs-2324PPHVult-Master-Kabel] L3 L A = .
-2 S-232-PPHultMaster-Kabe ? i K- 1 Gerdte, die an ¢in Firmennetzwerk oder an das Internet angeschiossen werden, missen gegen unbefugren |
» [f comset L] ' 9 = | Zugritf angemessen geschiitzt sein, z. B. durch die Venvendung von Firewalls und Netzwerksegmentierung. B
~ [ Intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-L w Riicksetzen auf Werkseins.. Weiterfuhrende informaticnen Ober Industrial S=curity finden Sie Unter o
- % i . e Foeiek T, =
Bt Ereichbare Teiliehmier aktlalisiare Memory Card formatieren ittp-llwi siemens ¢ uritye =
B8 Weitere Informaticnen anzeigen = ERIVEBORIEY FIRKHEDT | &
. 2
~ [ plc [192.168.0.25] i =
| Online & Diagnose B L
ftware Units 4 - ]
» gl Programmbaustzine BE-GE -1 9062 A% 2
» [ Technologieobjekes = =
rd? Ho IPAdresse: 192 168 .0 .1 &
» [3 PLCVariablen Z
Subnetzmaske: 255 . 255 . 255 . 0 {
¥ |2 OnlineKartendaten D»Rwﬁrwmnden 3
» [0 Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265 & £ —
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter L] e 28 NEni g 2h >
» [ Microsoft Vi-Fi Direct Virtual Adapter <2 ] @ =
=) ™ ol recce Zuweisen =
» CH PCinternal [Lokal] wm <l i D ]z
> L FLESIM[PHIE] kit P Der Baugruppe eine Teinehmeradresse zuneisen jnose | -
» [0 USB [57USB] =) = u -
» 8 TeleService [Automatische Protokellerkennung] Tl J Aligemein H Quervenweise H Ubersetzen
a5 i d ol = —
» [ Card Reader/USB-Speicher M [BEN iz Meldungen anzeigen =

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

‘& Eigenschaften |i'3.i.lnfo

J Allgemein

|| Quervenveise

|| Ubersetzen |

i ) Diagnose

(XEN i)

| 2lle Meldungen snzeigen

=]

.]_ Meldung

[

.G_ehez_u 4

Die Suche nach Teilnehmem in der Schnittstelle Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LMist..

Die Parameter wurden erfolgreich tbertragen:

Datum Zeit

13.06.2020 07:52:48 |Z

13.06.2020 08:00:49 =
v

|
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Offnen der Programmldsungen fiir die Lernfabrik 4.0

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

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

74 Siemens

Projekt |Bearbeiten Ansicht  Einfiigen  Online
j Meu... i
E Offnen... Strg+0 '—

Projekt migrieren...

schlieBen Strge W "Projekt 6rinen

Projekt léschen... Strg+E

A :

SPEICNEM UNier...

Zuletzt verwendet
Projeke Pied

peichern

Archivieren...

Projekt-Server 4

9 card ReaderiUSE-Speicher 4
T Mernory Card-Datei 4

A s e o A R
Dasisniegrigs pruiung

sfareen |(u

Il [>]

C:\Wsersim..\LearningFactory 4_0_24Y V02 [7] Basis Integritdtsprufung aktivieren

Beenden Alt+Fd r,aumm:hmﬂ Entiemen & | Offnen |§ ST ;

=

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

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

E 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 — Geratekonfiguration.

ersmde\DocumentsiAutomatisierung\LearningFactory_4_0_24V_VO2\eamingFactory_4_0_24V_V02

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online Fitrss Werkzeuge Fenster Hille Totally Integrated Automation
BF T projekespeichern & M 2 Ty X e e GG B R online verbinden o¥ OnlineVerbindung vennen fp [N I8 3¢ H [[| ¥ PORTAL

Projektnavigation

Gerate

usqefiyny i

= [ LearningFactory 4_0_2aV. V02
B Neues Gerat hinzufiigen
iy Gerdte & Netze

» gl Programmbausteine

» [ Technologieobjekte

» Externe Quellen

» L@ PLCVariablen

» [ PLCDatenypen
Beobachtungs-und Forcetabellen

» (& OnlineSicherungen

» [ Traces

[ oFc UAKommunikation
Gerdte-ProxyDaten

26§ Programminformationen

- PLC-Uberwachungen & -Meldungen

= FLCAveldetextlisten | Aligemein [ Querverweise | Obersetzen
» [ Lokale Medule

» [ Nicht gruppierte Gerite @E Alle Meldungen anzeigen =

b &g SecurityEinstellungen

9 Eigenschaften \iillnfu | Diagnose

» [38 Gerateubergreifende Funktionen ! [neldung Gehezu |2 [Datum  |zent
» (4§ Gemeinsame Daten Projekt geschlossen. 13.06.2020 09:01:03
» 5 Dokumentationseinstellungen Projekt LearningFactory 4_0_24V_V02 gedfinet. 13.062020 09:02:56
B

> [Detailansicht < i >
TR ]

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

tauschen.

74 Siemens - C:Wsersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_VO02\ earningFactory_4_0_24V_V02

2 = Totally Integrated Automation
X ey G MG E R F onlineverbinden 5 OnlineVerbindung terner S [ M8 3¢ H (|| * PORTAL

LearningFactory 4 0 24V V02 » PLC [CPU 15125P-1 PN]

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Exras Werkzeuge Fenster H
13 (% ) Frojoktspeichern g M. 18]

Gerdte | Topologiesicht gy Netzsicht Y Geratesi IEE]
= =
¢ B &+ =] ¥
L Tl
: = I g ES B H
“ | 3 LeamingFocton.4_0_24v_vo2 [~] F & F P F F R S S = B E
7 Neues Gerdt hinzufiigen " | g
iy Gerdte & Netze [ Z
~ [ PLC [CPU 15125P1 PN] 01 12 13 % 15 16 =
ppentrag i -
Online & Diagnose [
» 5§ Sofware Units i o
» gl Programmbausteine e
» [ Technalogieobjekte Strg+x vl
P 5trg+C = =
» laj Externe Quellen 3
» [g PLCVariablen Bl &
» [ PLCDatenypen ¥ Léschen
Beobachtungs-und Forcetabellen = = Gehe ur Topologiesicht
OnlineSicherungen iy Gehe zur Newzsicht 4
» [z Traces =
Ubersetzen » S
» (i3 OFC UAKommunikation ey 3 =
Gerdte-Proxy-Daten ae Y Ladenvon e E ™
<[] [ Laden von Gers I - &
1 & online verbinden Strgk A -
pLC-Aberwachungen & Meldungen o oniin ot | |Hbinfo  [%lDiagnose | E
5] PLetkldetextisten [ Allgemein | Querverweise | Ubersetz &l Online &0isg sug+D g
» [ Lokele Niodule o g
» % Nicht gruppierte Gerdte [&][£]@] st ldngen srasigen B & z
b 5@ SecuriyEinstellungen i i g
» (38 Gerdteiibergreifende Funktionen ! Meldung u Datum Zzeit
» [ Gemeinsame Daten &  Frojekegeschlossen. 2 Querverweise 13.06.2020 09:01:03
» 5 Dokumentationseinstellungen | Projekt LearningFactory 4 024V V02 gedfine i 8 13062000 09:02:56
Alme ban g, £
> | Detailansicht s+

elegungs plan

Pl i<kt LearningFactory_4_0_24V_V02 ..

Katalog anzeigen Strg+Shiftt
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— Dann erhalten Sie einen Dialog, in dem Sie aus kompatiblen Geradten auswéhlen kénnen.

Gerat tauschen — CPU 15125P-1 PN

Aktuelles Gerat: Neues Gerat: ~ [g Controller

= [ SIMATIC ET200 CPU
~ (g ET2005P CPU
» [ CPU 15105P-1 PN
» [ CPU 15125P-1 PN
= [l CPU 15105F F-1 PN
[l 5E57 510-15100-04B0
I l6Es7 510-15501-04R0]
= » [[§ CPU 15125P F-1 PN

[>]

CPUI510SP F-1 PN

Artikelr.: Artikelhir.: 6E57 510-15J01-DAB0|

Version: V2.6 Version: V2.8 %

Beschreibung: Beschreibung:

CPU mit Arbeitsspeicher 200kE Code h CPU mit Arbeitsspeich

und 1M8 Daten; 48ns 150KB Code und 750KE Daten;

Bitoperationszeit, 4-stufiges einsetzbar fir L

Schutzkonzept, Sicherheitsanwendungen; unterstiitzt

Technologiefunktionen: Motion L konsistenten Safety-Upload;

Contral, Regeln, Zahlen&Messen; unterstitzt PROFIsafe V2, 72 ns

Tracing: PROFINET IO-Controller, Bitoperationszeit; Sstufiges

unterstiitzt RTIRT, Performance Schutzkonzept,

Upgrade PROFINETV2.3, 3 Ports, |- Technologiefunkticnen: Metion

Device, MRP, MRPD, Transportprotokall Control, Regeln, Zdhlen&Messen;

TCPIF, secure Open User Tracing, Runtime Optionen,

Communication, S7-Kemmunikation, Transportprotokoll TCPIIP, secure Open E‘
g i = i Mrar Cammunicatinn £

< i [e] ] [5]

Kompatibilititsinformation

Informatien

OK Abbrechen: |

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

—  Diese Einstellung kénnen Sie unter — Eigenschaften — Allgemein — Potenzialgruppe &ndern.

J4 Siemens - C:.\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory 4 0_24V VO02\LearningFactory 4 0 24V V02

Projeke  Bearbeiten Ansicht Einfugen Online Ewras  Werkzeuge Fenster  Hilfe Totally Integrated Automation

F (H B projekespeichem & M =) Ty X Wyr ¥ T MG B R onlineverbinden’ ¥ online verbindung tennen g [A IR 2 '+ || I PORTAL
Pr gats Il LcamingFactory 4 0 24V V02 » PLC[CPU 15125P-1 PN]

d [Fcicruisizseren] =] & B s
. > S
| 7 teamingFactory_4_0_24v_voz & & TP ST e

B’ Neues Gerat hinzufiigen
oy Gerdte & Netze
~ [ PLC[CPU 15125P-1 BN]

fojejey-asempiey {E

%) Online & Diagnose L
» [g@ Sofware Units
¥ [l Programmbausteine
» [ Technologieobjekte
» Externe Quellen
» [g PLCVarisblen
» (g PLCDstentypen
Beobachtungs-und Forcetabellen
» (&) Online-sicherungen
» [ Traces

s|oo-aulug EH

» [ oPCUAKommunikation
» [jill Gerate-FroxsDaten

woqebimy

B [>] [100% ¥
PLC Oberviachingen & Meldingen 'DO3+4 [DQ 16> 10.5A [SEigenschaften | info | %l Diagnose | L
=
e inkdeted' sims [ Allgemein | 10Variablen | Systemkonstanten | Texte | =
» [ Lokale viodule o B 5
» 55 securitpEinsteliungen Ka:ﬂwmhrmwﬂ E}, 2
» 18 Gerateubergreifende Funktionen !
"‘ﬁ i Identification & Mainten... ®; des linken Moduls verwenden {dunkle BaseUnit)
» (4§ Gemeinsame Daten A
e e s o Potenzialgruppe () Meue Potenzialgruppe ermaglichen (helle BaseUnit)
S | - saugruppenparameter ] 2
5 | Detailansicht <] i 7] ~

4 Portalansicht =2 Obersiche ¥ Projekt LeamningFacto
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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 SH Projekt speichern

gespeichert werden.

— Um dann |hre gesamte CPU inklusive Hardwarekonfiguration und Programmldsungen in das Gerat

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

Laden in Gerét.

i Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory 4 0 24V V02\LearningFactory 4 0 24V V02

Frojekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online  Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
Ui (Y rropkispeichen | &0 M 22l 2 X yE (e AR PORTAL

51 I B [ 5 onlineversinden @ Orline-verbindung trenr

—

i Projekitnavigation 0 4 FEeSH

{1117 Laden in Gerat [\ 4 s

Gerate |E-E Topologiesicht Hiﬂ Netzsicht “ﬁf Geratesicht LEIﬂ
G - e = =
[ =2 | g¢ [Ficicruisizse A =) : | E [CFF 3 H ]
: : : 2
A L
2 o v F 5 ~ E
= Tl o ¥ T LT i g SRR ¥ & H
| ] LeamingFactory_4_0_24V_v02 2] > * P PP X E i3
B Neues Gerdt hinzufiigen :1 HZ‘[ §
|
3 . | &
gg;nG.eraiaE.Neue. ) | 2l z
i@ PLC[CPU 15125P1 PN % 2 H 4 5 6 7 B 9 10 11 12 13 W 15 16 | e
1Y Geratekonfiguration Baugruppentrige... . — 8]
%] Online & Disgnose %l
» 5 Software Units & °
b gl Programmbausteine =
v [4 Technolegieobjekte i
=S S
» g Externe Quellen 1 i g
» L@ PLCVariablen - = i
Giee 50 EE] oo
v Ul PLCDatentypen Isiis) 50 5 s] =5
b (2 Beobachtungs-und Forcetabellen L i 2 == =
» (i} Online Sicherungen o 2 o 5::
v [ Traces o0 oo oo Bl
&5 5.6 56 )
» [ OPC UAKommunikation 20 00 i oo e v 5
Leied Eored] 20 LEREiE S SR = z
+ [ig Gerdte-ProxyDaten - -
B roqrmmimnessoner <] Bl T B v ..
F PLCUberwachungen & Meldungen EREEY TR 26X 2V . ‘g Eigenschaften ‘3‘. Info |/ Diagnese L clha Li-:J
E Rl eileg J Allgemein " 10-Variablen " Systemkonstanten H Texte | 4
» [l Lokale Module i = g
7 2 = = Allgemein A ; =
» [I Nicht gruppierte Gerdte dan ; Potenzialgruppe @
s Projektinformation 3
¥ =g SecurityEinstellungen e a e an 3
» 3¢ Gerstetibergreifends Funktionen g ! : ) : :
% [§# Gemeinsame Daten Identification & Mainten... @.Pol:nzlalqyuppe des linken Moduls verwenden {dunkle BaseUnit) =
» (5] Dakumemationseinstellungen Fotenzialgruppe | (") Neue Fotenzialgruppe ermaglichen thelle BaseUnit)

e ~ || ~ Baugruppenparameter v g

> | Detailansicht %] i -
23 Obersicht | % PLc " Projekt LearningFactory_4_0_24V V02 ..
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34

— Es 0ffnet sich der Manager zur Konfiguration von Verbindungseigenschaften (Erweitertes Laden). Als

erstes muss die Schnittstelle korrekt ausgewahlt 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

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

(—> CPU 1512SP-1 PN —> Laden)

“Erweitertes Laden
Kenfigurierte Zugrifisknoten von “PLC
Gerdt Gerdtetyp Steckpl.. Schnitsstellen.. | Adresse ' Subnetz
PLC CPUISI25P-T PN 1 X1 PRIE 192.168.0.1
Typ der PGIFCSchrittstelle: B PuiE f=
PGIPC-S chnitistelle: :rgﬂ Intel{R} Ethernet Connection (4} 1219-LI | '-1 @ Eﬁ%}
verbinddng mit SchnittstellelSubnets | Bitekt anSteckplaz 1 K] [=] 5]
L Gateway | [~ &
Zielgerdt auswdhlen: | Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen | ']i
Gerdt Geratetyp Schni'ttstellent_yp Adresse ' Zielgerat
PLC CPU 15125P-1 PN PMIIE 19216801 PLC
= o PMIIE Zugrifsadresse =
{7 LED blinken
5
| Suche starten |
Online-Statusinfermation: [ MurFehlermeldungen anzeigen
== Verbindung zum Gerat mit der Adresse 192.168.0.1 aufgebaut. IEE
€D cuche beendet. 1 kampatible Teilnehmer van 2 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen. =
=17 Gerdteinformationen werden eingeholt . ]
,r Laden 1 [ Abbrechen |r
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— Sie erhalten zunachst eine Vorschau mit Hinweisen zum Ladevorgang, zur Datensicherheit etc... Fahren

Sie mit -» Laden fort.

..I‘VDTSC._HBU Laden

9 Vor dem Laden aberpriifen

Status (1

1] &

Ziel

-

.Meldun_g

PLE

-

Schutz

Aktion

Bereit fiir den Ladevorgang: 'PLC' laden

Schutz vor unbefugtem Zugriff

Gerdte, die an ein Firmennetowerk oderan das Internet
angeschlossen werden, miissen gegen unbefugten Zugriff
angemessen geschiltzt sein, z.8. durch die Verwendung von
Firewalls und Metzwerksegmentierung. Weiterfiihrende
Informationen dber Industrial Security finden Sie unter

i http e siemens. comiindustrialsecurity

Unterschiedliche ... Unterschiede awischen den konfigurierten Baugruppen und den Z.

b Gerdtekonfiguration Systemdaten im Ziel léschen und ersetzen Laden in Gerdt

Textbibliotheken Laden aller Meldetexte und Textlistentexte in Gerdt Konsistent laden

|_Ak?aI—is‘»ie ren |

E Laden
Laden —

;| Abbrechen |

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

abgeschlossen werden kann.

“Ergebnisse des Ladevargangs

9 Status und Aktionen nach Ladevorgang

Aktion
'PLC’ laden

.Meldung i _
Laden in Gerdt fehlerrei beendet.

Status |} Ziel

W @ ~Rc

V]
V]

¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. Baugruppe starten F‘|

Die Baugruppe “PLC" kann gestartet werden.

r Fertig stellen H || Abbrechen |

[ -]

Zum Schluss kann noch Online iiberpriift werden, ob die Konfiguration fehlerfrei geladen wurde. Dann sollte in
35
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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.

T4 Siemens - simde\Documents\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_V02\LearningFactory_4_0_24V_V02
Prajekt  Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
3 (% ] rrojekespeichen g M 22 (5 X W) (Fx G MG B R Oniine verbinden g% Online-verbindung trennen : fip [R I > - PORTAL
= = 7 Online verbinden =i
Gerite [# Topologiesicht [ Netzsicht _[[IY Geratesicht ||
St e g s e ra— i ™ i [ = =
[ d¢  [FC[CPU15125P1 PN [EAE T J@ [OF3 = E]
B A Rl B " (NS
i =
E
~ | LeamingFactory_4_0_24V_ V02 3
B Neues Gerét hinzufiigen 9
iy Gerdte & Netze s
~ [ PLC[CPU 15125P-1 PN] v ] e
[IY cerstekonfiguration -
= oA
Grupp a
» g Software Units o
5 =
b &gl Programmbausteine ] =
¥ [ Technologieobjekte ‘:'
» [ Externe Quellen = e
» [ PLCVariablen [ il
» [ PLC-Datentypen [ ] d 5
+ (4l Beobachtungs- und Forcetabel L%«:
+ (i) Online-sicherungen e o z
= 08 6o =
b [ Traces o = &
3 OPC UAtommunikation {afie] oo =
oG 00 E
+ [is Gerdte-Proxy-Daten oG 55
Programminformationen s o =
PLC-Oberwachungen & eldu.
PLC Meldetextlisten
¥ |2 OnlineKartendaten
+ [ Lokale Module v .
- S |
b im Nicht gruppierte Gerate ) e e i 2
I I3 N [3][100% o &
» |Detailansicht 8 Eigenschaften

22 (ibersicht

4 Portalansicht

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 iibernehmen.

simde\Documents\Automatisi gFactory_4_0_24V_V02\L

Prajekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
POR

5F T3 Bl Projeke speichiern « i 3 K@ 5 [0 8 R F onine verbinden 4 Online-Verbindung trennen - iz [ 8 * AL

o ; _ .
i Online Zugange .

- S Uhizeit einstellen =

iagnose :

¥ | LesmingFactory 4_0_24V._ V02 ¥ Funkdonen 5

. — 2

B Neues Gerdt hinzufigen IP-Adresse zuweisen g

By Gerdte & Netze Uhrzeit einstellent

v [ PLC[CPU 15125P1 PN] Firmiere pdate

4]
L3

PROFINETGeratename verg...
Rucksetzen auf Werkseins,
Memory Card formatieren

fiine & Diagnose
foware Units

5! Programmbausteine

[ Technologieobjekte Baugruppenzeit

-
Externe Quellen | “ 13 _Juni . 2020 - (2270213 .
[ PLCVariablen

[¥) Yon PGIPC tibernehmen Ubemehmen

| PLC-Datentypen
Beobachtungs-und Forcetabel

P Servicedaten speichern

usyetaolgld T uaqeﬁmvﬁm

(&g} online Sicherungen
Traces
OPC UAKommunikation
Geréite-ProxyDaten
Pregramminformaticnen
PLC-Oberwachungen & eldu.
PLC Meldetextlisten

+ [2 online-Karendaten

» [ Lokale Module
b im Nicht gruppierte Gerate Em7|

il 5] i

[ surppy |

> |Detailansicht

4 Portalansicht

Inbetriecbnahme und Anpassung der SIMATIC-Steuerung
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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 Losung 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 Losungsvariante fiir die Lernfabrik 4.0 dar.

Die Lésung 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_PROFI...
CPU 1516F-3 PN... IM 155-6 PN HF
PLC

'PN/IE_1: 192.168.0.2 |

792.168.1.1 |

, | PN/IE_1 |
(PN/IE_1: 192.168.0.1 |[2]

Die verwendeten Baugruppen dieser Losungsvariante sind hier abgebildet:

edul Steckp.lﬂtz E-Adresse | A-Adresse Typ Artikel-MNr:
TO0 .
o
F PLC 1 CPU 1516F-3 PN/DP 6EST 516-3FMNOT-0ABD
Maodul Steckplatz. | E-Adresse | A-Adresse |Typ Artikelnummer
300
b Lernfabrik PROFINET O M 155-6 PNIZ HE 6EST 155-6ALOT-OCNG
DOi+2 1 Tl DO 1ex24VDCI05A ST BESY 132-6BHOT-0BAD
DO3+4 2 3.4 DO 16:24VDCIC 5A ST 6ESY 132-6BHO1-0BAD
DO5+6 3 5.6 DO 16:24VDCI05A 5T BEST 132-6BHO1-0BAD
Do7-14 4 Told DO 4x2AVDCI2A HS 6EST 132-6BD20-0DA0
DO15-22 5 22 DO 4x24VDCI2A HS 6ESY 132-6ED20-0DA0
DoO23-30 G 23 30 DO 4x2aVDC2A HS BE5SY 132-6BD20-0DA0
Dii+2 i a2 Dl T6x24VDC 5T 6E5SY 131-6EHOT1-0BAD
DI3+4 a 3.4 Dl 1ex24VDC 5T 6EST 13T-6BHOT-0BAD
DI5 g 5 Dl 8x24WDC HS 6E57 13 1-6BF00-0DA0
Dle 10 6 O 8x24WDE HS 6ES57 131-6BF00-0DAD
AT-10 H 710 Al 2xll 5T 6EST 134-6FBO0-0BAT
Servermodul T 12 Servermodul GES7 193-6FADD-0AAD

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

(=)

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

(&) LINK RX/TX-LED fiir Port X2 P1 (gelb/griine LED)

Bedien- und Anschlusselemente der CPU 1516F-3 PN/DP hinter der Frontklappe

.

T bbb

(D) 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
® MAC-Adressen der Schnittstellen
@ PROFIBUS-Schnittstelle (X3)
PROFINET-Schnittstelle (X2) mit 1 Port
©) PROFINET-Schnittstelle (X1) mit 2 Ports
Anschluss fir die Versorgungsspannung
@

Befestigungsschrauben

Hinweis: Die Frontklappe mit dem Display kann im laufenden Betrieb gezogen und gesteckt werden.
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Die S7-1500 CPU hat eine Frontklappe mit einem Display und Bedientasten. Auf dem Display kdnnen 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 kdnnen 6 unterschiedliche Anzeigesprachen gewahlt werden.

e Diagnosemeldungen werden im Klartext dargestellt.

e Die Schnittstellen-Einstellungen kdnnen vor Ort gedndert werden.

e Eine Passwortvergabe fiir die Displaybedienung ist iiber das TIA Portal maglich.

Ansicht des Displays einer S7-1500:

O%000

Ubersicht
CPU 1516-3 PN/DP

6EST 516-3AND0-DAB0
T

(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 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 kinnen Sie die aktuelle Betriebsart der CPU einstellen. Der Betriebsartenschalter
ist als Kippschalter mit 3 Schaltstellungen ausgefiihrt:

Stellung Bedeutung Erlduterung

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 iiber eine groBere Entfernung iibertragen
werden miissen und der Verdrahtungsaufwand dafiir zu hoch wird. So kénnen die Signale dezentral vor Ort
gesammelt und {iber ein Bussystem mit der zentralen Steuerung verbunden werden. Bei dem
Losungsprogramm zur Lernfabrik 4.0 wird die ET 200SP {iber PROFINET IRT (Isochrones 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 () und einem abschlieRenden 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 kénnen. Die E/A-Baugruppen werden dabei
im S7-Programm ganz normal iiber die Eingangsadressen (%I) abgefragt und Ausgangsadressen (%0Q)
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 benétigt.

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 Programmldsungen in die SIMATIC S7-1500 laden kdnnen, 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 sd@mtliche Programmdaten komplett von der SIMATIC Micro Memory Card in der CPU zu
I6schen kdnnen Sie einfach die SIMATIC Memory Card in einen handelsiiblichen SD-

Kartenleser stecken und die Daten auf der Karte mit dem Windows Explorer [6schen.

§6 1 4 || = | SIMATIC MC (D) -~ O x
Start Freigeben Ansicht 9
4 &0 > SIMATIC MC (D) v & | “SIMATIC MC (D8)" durchsuch... 0
Mame Anderungsdatum Typ Gralie
# Schnellzugriff
SIMATIC.57S 21,12.2011 23:00 Dateiordner
@ OneDrive | | 57.10B57S ) 31.12.2011 23:00 575-Datei Tk

Ea Mit Windows Defender iiberpriifen...

g Dieser PC
" 2 Freigabe
S0 SIMATIC MC (D)
' Sendenan T
SIMATIC.57S
Ausschneiden
¥ Metzwerk

Kopieren

Verkniipfung erstellen
Laschen

Urmbenennen

Eigenschaften

£

2 Elemente 2 Elernente ausgewshit

— 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 beschadigt werden kénnte.

Hinweis: Sie sollten die SIMATIC Memory Card nicht formatieren, lediglich die Daten I6schen
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Um vom Laptop/PC aus die CPU einer Steuerung SIMATIC S7-1500 programmieren zu kénnen, wird eine TCP/IP-

Verbindung benétigt.

Damit Rechner und SIMATIC S7-1500 iiber 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.

— Markieren Sie das Netzwerksymbol unten in der Taskleiste H und klicken Sie anschlieBend auf

— Netzwerkeinstellungen.

VMware Network Adapter VMnet1

Kein Internet

e

Hugzeug-
modus

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

darauffolgend auf — Adapteroptionen éndern.

% Startseite

| Einstellung suchen

2|

Netzwerk und Internet
B Status

7% WLAN

%3 Ethernet

@ DFU

% VPN

5= Flugzeugmodus
) Mobiler Hotspot
Datennutzung

& Proxy

43

Ethernet

VMware Network Adapter VMnet8
Kein Internet

VMware Network Adapter VMneti
Kein Internet

Unidentified network
Kein Internet

Verwandte Einstellungen
Adapteroptionen dndern

Erweiterte Freigabeoptionen dndern
Netzwerk- und Freigabecenter
Heimnetzgruppe

Windows-Firewall

und
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— Wiahlen Sie die gewiinschte — LAN-Verbindung aus, mit der Sie sich mit der Steuerung verbinden

mdchten und klicken dann auf — Eigenschaften.

& Netzwerkverbindungen

1 & > Systemsteuerung > Netzwerk und Internet > Netzwerkverbindungen

Organisieren ~ Netzwerkgerat deaktivieren Verbindung untersuchen Verbindung umbenennen
"kj Bluetooth Network Connection " FEthernet

r =y Micht verbunden __ Unidentified network ;
x ’f' Bluetooth Device (Personal Area ... Intel(R) Ethernet Connection (4} 12...
."I | Wi-Fi & Deaktivieren

MNicht verbunden

y Status

x ﬂd Intel(R} Dual Band Wireless-AC 82...
Diagnose

|} Verbindungen iberbriicken

Verknupfung erstellen
@ Laschen
Q Umbénennen

% Eigenschaften

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

@ Eigenschatten von Ethernet X

Netzwerk  Freigabe
erbindung herstellen uber:
5P intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-LM

Diese Verbindung verwendet folgende Blemente:

B8y Mware Bridge Protocol ~
‘E3File and Printer Sharing for Microsoft Networks

¥ %3Q0s Packet Scheduler

| g Intemet Protocol Version 4 (TCP/IPvd)

[J g Microsoft Network Adapter Multiplexor Protocol

¥, PROFINET IO protocol (DCP/LLDP)

| 4 Microsoft LLDP Protocol Driver v
< >
Beschreibung

Transmission Control Protocol/Intemet Protocol. The defauit
wide area network protocol that provides communication
across diverse interconnected networks.
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— Jetzt konnen 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.

Allgemein

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

() IP-Adresse automatisch beziehen
(@) Folgende IP-Adresse verwenden:

IP-Adresse: 192,168, 0 .99
Subnetzmaske: [ 255.255.255. 0 |
Standardgateway:

DNS-Serveradresse automatisch bezisher
(@) Folgende DNS-Serveradressen verwenden:
Bevorzugter DNS-Server:

Alternativer DNS-Server:

[[] Einstellungen beim Beenden Gberpriifen

Erweitert...

o] [t

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 kdnnen 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)

la_. .
TIA Portal
V16
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— dhlen Sie den Punkt — Online&Diagnose aus und 6ffnen danach die — Projektansicht.

T4 Siemens —-OoX

Totally Integrated Automation

_‘ Erreichbare Teilnehmer

Online &
Diagnose 5

b Projektansicht

— In der Projektnavigation wahlen Sie unter — Online-Zugéngen 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.

Projekt  Bearbeiten Ansicht  Einfligen ?n\me Extras  Werkzeuge Fenster  Hilfe : - - : Totally Integrated Austomation
F (R Proiekispeichern B M = 2 X Ny @ T MG [ . & online verbinden @ Gnline Verbindung tennen - Be AT % []]." PORTAL

Gerite

+ g Online-Zugénge

uaqebyny kit

Y schnittstellen anzeigeniverbergen
» [ COM [Rs-2324PPI-Multi-MasterKabel]
» [ ComSet
~ [ Intel{R) Ethernet Cennection (4} 1219LM
By Erreichbare Teilnehmer aktualisieren

ZEF

ussfoyioliqig

i+ Vieitere Informationen anzeigen
~ [ plc [192.168.0.25]
... % Online &Diagnose

» [gg Software Units

b [zl Programmbausteine
¥ [ Technologieobjekte
¥ [3 PLCVariablen

» g PLCDatentypen

» [= OnlineKartendaten

» (A Intel(R) Dusl Band Vireless-AC 8265 )
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtua| Adaprer ]
» [l Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter =2 -]
» [0 PCinternal [Lokal] o
» [ PLCSIM[PIIE] b
]

]

» [ use [s7UsB]

6 Eigenschaften %} Diagnase

» [ Teleservice [Automatische Protokollerkennung

|| Quervenveise ‘l Ubersetzen

» [ Card ReaderlUsBSpeicher e
(OA]0] Metstroemmrmign &)

> | Detailansicht

4 Portalansicht icht h Teilnehmern in
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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.

Ubersicht

> |Detailansicht
4 Portalansicht

| Y. Online & Dia. -

mens —_OoxX
Projekt  Beasrbeiten Ansicht Einfiigen @nline  Extras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
f By b rrojektspeichem a0 ¥ | X e G O E B oninevertinden ¥ online Verbindung wennen o PRI 3 | (|| * PORTAL
Gerite ]
» Diagnose il , [~|2
- IP-Adresse zuweisen = =
« Funktionen 5 5
2
~ Iy Oine Zugiinge = {PAdresse zuweisen =
&) o e s
{ Schnittstellen anzeigeniverbergen Bltoymaled IP-Adresse dem Gerdt zuweisen o
» [ COM [Rs-2324PPHVult-Master-Kabel] L3 L A = .
-2 S-232-PPHultMaster-Kabe ? i K- 1 Gerdte, die an ¢in Firmennetzwerk oder an das Internet angeschiossen werden, missen gegen unbefugren |
» [f comset L] ' 9 = | Zugritf angemessen geschiitzt sein, z. B. durch die Venvendung von Firewalls und Netzwerksegmentierung. B
~ [ Intel(R) Ethemet Connection (4) 1219-L w Riicksetzen auf Werkseins.. Weiterfuhrende informaticnen Ober Industrial S=curity finden Sie Unter o
- % i . e Foeiek T, =
Bt Ereichbare Teiliehmier aktlalisiare Memory Card formatieren ittp-llwi siemens ¢ uritye =
B8 Weitere Informaticnen anzeigen = ERIVEBORIEY FIRKHEDT | &
. 2
~ [ plc [192.168.0.25] i =
| Online & Diagnose B L
ftware Units 4 - ]
» gl Programmbaustzine BE-GE -1 9062 A% 2
» [ Technologieobjekes = =
rd? Ho IPAdresse: 192 168 .0 .1 &
» [3 PLCVariablen Z
Subnetzmaske: 255 . 255 . 255 . 0 {
¥ |2 OnlineKartendaten D»Rwﬁrwmnden 3
» [0 Intel(R) Dual Band Wireless-AC 8265 & £ —
» [ Microsoft Wi-Fi Direct Virtual Adapter L] e 28 NEni g 2h >
» [ Microsoft Vi-Fi Direct Virtual Adapter <2 ] @ =
=) ™ ol recce Zuweisen =
» CH PCinternal [Lokal] wm <l i D ]z
> L FLESIM[PHIE] kit P Der Baugruppe eine Teinehmeradresse zuneisen jnose | -
» [0 USB [57USB] =) = u -
» 8 TeleService [Automatische Protokellerkennung] Tl J Aligemein H Quervenweise H Ubersetzen
a5 i d ol = —
» [ Card Reader/USB-Speicher M [BEN iz Meldungen anzeigen =

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

‘& Eigenschaften |i'3.i.lnfo

J Allgemein

|| Quervenveise

|| Ubersetzen |

i ) Diagnose

(XEN i)

| 2lle Meldungen snzeigen

=]

.]_ Meldung

[

.G_ehez_u 4

Die Suche nach Teilnehmem in der Schnittstelle Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LMist..

Die Parameter wurden erfolgreich tbertragen:

Datum Zeit

13.06.2020 07:52:48 |Z

13.06.2020 08:00:49 =
v

|
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Offnen der Programmldsungen fiir die Lernfabrik 4.0

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

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

74 Siemens

Projekt |Bearbeiten Ansicht  Einfiigen  Online
j Meu... i
E Offnen... Strg+0 '—

Projekt migrieren...

schlieBen Strge W "Projekt 6rinen

Projekt léschen... Strg+E

A :

SPEICNEM UNier...

Zuletzt verwendet
Projeke Pied

peichern

Archivieren...

Projekt-Server 4

9 card ReaderiUSE-Speicher 4
T Mernory Card-Datei 4

A s e o A R
Dasisniegrigs pruiung

sfareen |(u

Il [>]

C:\Wsersim..\LearningFactory 4_0_24Y V02 [7] Basis Integritdtsprufung aktivieren

Beenden Alt+Fd r,aumm:hmﬂ Entiemen & | Offnen |§ ST ;

=

— Dann klicken Sie auf das komprimierte V16- Projekt — LearningFactory_4 0_24V_PROFINET und

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

E LearningFactory_4_0_24% PROFINET_V02 13.06.2020 21:39

Siemens TIA Partal V16 compressed project 2813 KB

Hinweis: Die Programmldsungen finden Sie

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

iemens - C:\Usersimde\Documents\Automatisierung\LearningFactory 4 0 24V_PROFINET_V02\LearningFactory 4_0_24V_PROFINET_V02

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras  Werkzeuge Fenster Hi

[3F 7% Bl projekispeichern &b ¥ 22 WOy e G0 B} ¥ online verbinden ¥ Gnline Verbindung tennen - B IR IR 2 || *

i Totally Integrated Automation
PORTAL

| Projektnavigation m 4

= ] LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET.W02 |4
B¢ Neues Gerat hinzufigen
By Gerate & Netze

[ pcic
Y Gerdtekonfiur
4/ Online & Diagnose
Software Units
Programmbausteine

uayayjenqig -

woE

S
B
5
3
2
=5
3
2
[

Technologieobjekte
Externe Quellen
PLCVariablen

Beobachtungs-und Forcetabellen
[ Online-Sicherungen
[5 Traces
(3 oPC UAKommunikation
Gerate-Proxy-Daten
&5 Pregramminformationen
f PLC-Uberwachungen & -Meldung...
E] PLC-Meldetextlisten
» [ Lokale Module
¥ [ifi Dezentrale Peripherie
D :EC "kh‘_g“"PPiE“‘T‘G“‘"‘e | Allgemein g" Querverweise H Ubersetzen
} 25 SecuritgEinstellungen
» 5;; Gerétet:bEergrEiéen:e Funktionen @E‘ [#lle Meldungen anzeigen ks
[2h femeincame Nat |_’E Ubersetzen beendet (Fehler: O; Warnungen: 11}
<] [ EXNN Beschreibung
> | Detailansicht <

'_Cé‘;Eigenschaften Hiilnfu \i_jiE.Diagnose ]

Gehezu |7 Fehler  Wernungen Zeit
[ >

Bl v o
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— Markieren Sie jeweils eine der unterschiedlichen Komponenten und klicken dann auf — Gerét

tauschen.

Siemens - C:WsersimdelDocuments\Automatisierung\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory 4 _0_24V_PROFINET_V02

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfiigen Online  Extras  Werkzeuge Fenster H\Ne' : Tatilly futeuratod Bdtoniotion
U5 (B rojekispeichen 2l M B 3 X D G M E B B F ooineverbinden g Online Verbindung vennen Gy MMM 3@ H || ¥ PORTAL
7 vigation i LearningFactory_4_0_24V. PROFINET_V02 » PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] -0 EX

‘E’ Topologiesicht ||i~u Netzsicht ||f|‘f Geritesicht LHH

= F T

i =] =

B

~ ] LearingFactory 4_0 24} PROFINET V02 z ol 2
B Neues Gerst hinzufiigen g

i Gerdte & Netze "n_’

&

~ [ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP]
figura i

Profilschiene_0

o
¥ g Software Units = o
£ . M Ausschneiden Strg+X =
» gl Programmbausteine : s =
= Kopieren StrgeC 4
+ [ Technologieabiekte 28l op & £
= ® 2 Einfugen Strg+V &l
» Externe Quellen = b4
» L3 PLCVarisblen | ¥ Loschen Entf q&
e
» Lig PLCDatenypen L & Gehe zur Topalogiesicht
» |z Becbachtungs-und Forcetabellen oy Gehe zur Netzsicht
» 'i. Online-Sicherungen Thaaioeh b
s = i
b Iz Traces Laden in Gerdt 3
» i@ OPC UAKommunikation e -
» (i} Gerdte-Prox-Daten & Online verbinden
Frogramminformationen B0 ;
[ PLCUberwachungen & eldung . 4 Online & Diagnese ||
hol ~
PLCMeldetelistan = g . &
<[ m e BE 00% - — ]
e

» U@ Lokale Module
» i Dezentrale Peripherie
3 k Nicht gruppierte Gerate
» 5% SecuritgEinstellungen
» (3¢ Geratetibergreifende Funktionen

1] -_x.:alnfo 11| ﬂ Diagnese

| Aligemein 5;" Querverweise ” Uber:

\Q“LHQ“AIE Ieldungen anzeigen I-‘

Ubersetzen beendet (Fehler: 0; Warnungen: 11}
| Pfad Beschreibu

» 2l Gemeincame Naten

< [
3 |Detailansicht

Aufrufstruktur B
hezi |7 Fehler  Warnungen Zeit

Belegungsplen

Katzlog enzeigen Strg+Shift+C

_ = Beschriftungsstreifen fiir Module exportieren

— Dann erhalten Sie einen Dialog in dem Sie aus kompatiblen Gerédten auswahlen kénnen.

4 Portalansicht kt 'LearningFa

Aktuelles Gerat: Neues Gerdt:

- ~ @ cru (2]
» [ CPU1511-1 PN
» (@ cPuisSTICT PN
~ [ CPU 1512C1 PN
W sE57 512-1CK000...

[' GEST 512-TCKOT-0..;

CPU 1516F-3 PNIDP CPU 1512CT PN el
: = = (@ CPU 15152 PN
(7§ cPU 1516-3 PNIDP
e SEv Bl 3RO 0oR Artikelfir. SESZ 512 1CROLOARC (@i cPu 1517-3 PNIDP =
ey
Version: [v2 = Versicns s = [ CPU 15184 PNIDP

[ CPU 15184 PNIDP ODK
[ CPU 15184 PNIDP MFP
I8 CPU 151171 PN
[ CPU 1513F1 PN

[H cPu 1515F-2 P

Beschreibung: Beschreibung: L

Fehlersichere CPU mit Display;
Arbeitsspeicher 1.5 MB Code und 5 MB
Daten; einsetzhar fir
Sicherhentsanwendungen; unterstitat

CPU mit Display; Arbeitsspeicher
250kE Code und TKB Daten; 48ns
Bitoperationszeit; 4-stufiges
Schutzkonzept,

50

konsistenten Safety-Upload;
unterstlitzt PROFIsafe ¥2; 10ns
Bitoperationszeit; 5stufiges
Schutzkonzept,
Techhologiefunktionen: Motion
Contral, Regeln, Z8hlen&Messen;
Tracing; Runtime Optionen;
Taktsynchronitdt (zentral), fir alle

Technologiefunktionen: Motion
Control, Regeln, Zihlen&hessen;
Tracing; Runtime Optionen; fir alle
PROFINET-Schnittstellen:
Transpertprotokoll TCPIIP, secure Open
User Communication, 57-
Kommunikation, 57-Routing. IP-
Forwarding, Webserver, DNSClient,

Information

& 41 5AQ 2" wird erstelltt
@ 'DI16IDQ 16 wird erstelit]
& DI 16D 16 wird erstelit!
0 'H5C" wird erstellt

PRAEIMET.S , APE 11A: €. narlianen
(<] i Nl < L} [[2]
Kompatibilitdtsinformation

I Das Objekt 'DPSchnittstelle’ wird in der neuen Konfiguration nicht unterstiitzt und entfernt.

3 I — 1

([ CPU 1518F 3 PNIDF

([ CPU 1517F 3 PHIDP

[ CPU 1518F4 PNIDP

[ CPU 1518F4 PNIDP ODK

[[§ CPU 1518F-4 PNIDP MFP

» (g cPU 1511T1 PN I~

[5]

[<]

{ oK ‘ Abbrechen |
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— Um eine Ubersicht der zugeordneten IP- Adressen innerhalb eines Projektes angezeigt zu

bekommen kénnen Sie in der — Netzsicht auf das Symbol % Adressen anzeigen klicken.

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Edras  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Inteamatad Atomation
13 (% [ Projektspeichern  Sb M 5 [z X =)& (@: 5y G B ¥ onlineverbinden @ Oolirie Verbindung ternen Ao [ B % —| || Y ; PORTAL
Gerte | [t
=
i )
2
=
; = =
~ ] LeamingFactory 4_0.24Y_PROFINET.V02  |n | E
B Neues Gerét hinzufiigen E
#h Gerdte & Netze PLC tactony PIOFl. g
CPU 1516F-3 PH... Il 155-5 PH HF 3
ric
b [PRRE T T9zTee.02] &l
» @i Software Units — o [PRAESICAE2:R0ER 2] )
i [PNIE_T s
» [ Frogrammbausteine = 5
3 ’4. Technologieobjekte 1%
» [} Externe Quellen &R
» g FLCVarisblen iz i
» LCDatentypen L
3 ecbachtungs-und Forcetabellen =
» (&) Online Sicherungen =
v [F Traces &
» PC UA-Kommunikstion i
3 erite-Froxy-Daten i
% Programminformationen s
. 1
L C-Oberwachungen & Meldung - L]
~ =
LC-Meldetexdisten =1 T e = =
< [ > | |100% = s, i =
» [ Lokale Module ] Bl - L - @ s
; =7 =1 = :
» [ Dezentrale Feripherie |g Eigenschaften “l.. Info i3 H % Diagnose ‘ =
3 M . = -
» ki Nicht gruppierte Gerdte ‘ Allgemein 53” Querverweise H Ubersetzen 3
SecurityEinstellungen e
1 | Alle M -]
. i == [¥] Gbersetzen beendet (Fehler: 0: wamungen: 11)
[l Ll |E1S Beschreibung Gehea 7 Fehler  Warnungen | Zeit =
> | Detailansicht <[ [ X
4 Portalansicht Gbersicht | Gerdte et V" Das Projekt ‘LeamningFactory. 4_0_24V..

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 kdnnen Sie in der — Geréteansicht der ET200SP unter — Eigenschaften

— Aligemein — Potenzialgruppe éndern.

Projekt  Bearbeiten Ansicht Einfigen Online  Extras  Werkzeuge Fenster  Hilfe Tty Trtegeat = Automa fion
155 7% | Prajekespeichern ' 50 ¥ 3=l X oyE e G [0 G B B3 onlineverbinden @ Onfine Verbindung trennen gy TR e ] * PORTAL
b LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET V02 » Nicht gruppierte Gerite *
Gerite |§ Topologiesicht Hi?‘ Netzsicht H[li Geratesicht Lwﬂ
: =0
2
& I s & S
: | X L - R L o At o 3
~ [ LeamingFactory_4_0_24V_PROFINET.VOZ [~ ] & P PPN PSS F)
B Neues Gerdt hinzufiigen Sy
iy Gerdte & Netze Bl
~ [} PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] fee
Baugruppentrge... L= ]
%/ Online & Diagnose )
¥ g Software Units = o
¥ g Programmbausteine RE e
» (3 Technologieabjekte 2
» g} Externe Quellen 2
» L@ FLCVarisblen S0 o0 5o i
Q0 LEROR o0 o
» LC-Datentypen L . o e ; L
» eobachtungs-und Forcetabellen o0 oo 0@ =
e = (o¥o] 00 o =
» (& Online-sicherungen fals] [eRe] 56 -
- 00 0O Q.0 g
b 5 Traces 58 oo oo =
» L@ OFC Ua-Kemmunikation (Sie) 00 00 B~ | &
» eréte ProwyDaten <] W B v W7
[aEmiainticnsy B ] 2AVDE i € Eigenschaften "} Info y"L‘ Diagnose ‘ 0l
LC-Uberwachungen & -Meldung... -
LC-Meldetextlisten J A in || |0-Variabien H Systemkonstanten || Texte ‘ 2
» (@ Lokale Module + Allgemein o g
» [ Dezentrale Peripherie Projektinformation PP E
» h Nicht gruppierte Gerate Kataloginformation =
b Eg SecurityEinstellungen Identification & Mainten... | (@3 Potenzialgruppe des linken Moduls verwenden idunkle BaseUnit)
» (3¢l Gerdtelbergreifends Funktionen ros [ icrzalarunnc] y () Neue Potenzialgruppe erméglichen (helle BaseUnit)
v i Natan ’_‘— + Baugruppenparameter Ll
<] ) [ Allgemein B -
> | Detailan: (<] w0 -
4 Portalansicht Ubersicht | s Lemnfabeik P ¢ Projekt ‘LearningFactory.4_0

Laden des Steuerungsprogramms in die CPU 1516F-3 PN/DP
51
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In folgenden Schritten kann die CPU 1516F-3 PN/DP geladen werden.

52

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

gespeichert werden.

— Um dann lhre gesamte CPU inklusive Hardwarekonfiguration und Programml&sungen in das Gerét

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

Laden in Gerét.

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

Projekt Bearbeiten  Ansi ERle e W ‘ L
[3F (% B Frojel o XX e HEG IR & Onlineverbinden ¥ OnlineVerbindung trennen  Ag [N I 2€¢ H (|| * ORTAL
5 . . [ Ladi Gerdt
Projektnavigation w4 SEe e L
Gerite | Topologiesicht gy Netzsicht [V i e
: =1 | Tl - T
) df [rciceusierapnel =] B B[ (B Qs =0 =
=hH
= [ LeamingFactory.4_0_24V_FROFINET.V02 || B b
B Neues Gerat hinaufiigen [ g
oy Gerste & Netze 2
~ W PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] F
1% Geratekonfigurstion ]y o |
= 100 o Ey 3 4 5 [ g 1o
B
profilschiene_0 e
=
e B
g
g
=
nd Forcetabellen =
»
£
| =
2 S
=) | H
< w [>][100% el || |
SaEnmnmarcIe |6 Eigenschaften  [*info 4% Diagnose | Il
C-lberwachungen & Meldung.
- - =
Clveldetaslisten || Allg: o [ Texte | E
+ [ Lokale Module Uhrasits isati E 8
» [ Dezentrale Peripherie Betriebsart El =
3
» ' Nicht gruppierte Gerate ~ Enweiterte Optionen ; NTP-Verfahren ]
» 53 SecuriteEinsteliungen Schnittstellen-0. H
» 3¢ Gerdtelbergreifende Funktionen Wedienredundanz Bl Hinweis: [Die Unrzeitsynchronisation fr alle FROFINET-chnites tellen eolgt innerhalb I
» Tk Dt ] = I l der Einstellungen fir die Uhrzeitsynchronisation der PROFINET-Schnittstelle
gl i Bl el B ber s
5 | Detailansicht <] B = |~
4 Portalansicht 1 PLC ¥ Das Projekt LeamingFactory_4_0_24V_.

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

Als erstes muss die Schnittstelle korrekt ausgewahlt 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 lhre CPU in der Liste angezeigt, so muss diese ausgewahlt und das Laden gestartet werden.

(— CPU 1516F-3 PN/DP — Laden)
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Konfigurierte Zugrifisknoten von *PLC

Gerdt Gerdtetyp Steckpl... Schnittstellen.. | Adresse | Subnetz
FLC CPU1516F-3 PNI.. 1X1 PHIIE 192.168.0.1 PNIIE_1T
CPUT516F3 PN, 1 X2 PMIIE 192.168.1.1
CPU1516F3 PN, 1 X3 PROFIELS 2
Typ der PGIPCSchnittstelle: !i__PNI'IE I'-1
PGIPC-5chnittstelle: E’%Intel(R} Ethernet Connection (4) 1219-LM I'-1 @@
Verbindung it Schnittstelle/Subnetz: | Direkt an Steckplatz "1 X1 [=]®

1 Gateway | |" | @

Zielgerat auswahlen: | Alle kompatiblen Teilnehmer anzeigen | ']i
Gerat | Gerdtetyp Schni‘t‘r_t.tellent)_'p | Adresse Zi‘e\gx_?rét
p— CPUcommon  CPU 1516F3 FNIOF  PRIIE 192.168.0.1 ‘CPuzommon
. — = PMIIE Zugrifisadresse —
[ LED blinken
5
[ suche-starten]
Online-Statusinformation: D NurFehlermeldungen anzeigen

I Gefundenes erreichbares Gerdt lernfabrik_profinet
@ suche beendet 1 kompatible Teilnehmer von 4 erreichbaren Teilnehmern gefunden.
Scan und Informationsabfrage abgeschlossen.
% Gerdteinformationen werden eingeholt...

,r Laden H Abbrechen |

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

Fahren Sie mit — Laden fort.

9 Vor dem Laden Uberprifen

swetus 1| Ziel | Meldung Aktion
4 a Wi PG Bereit fiir den Ladevorgang: 'PLC laden
L ¥ Schutz Schutz vor unbefugtem Zugriff

Gerdte, die an ein Firmennetzwerk oder an das Intemet
angeschlossen werden, miissen gegen unbefugten Zugriff
angemessen geschitzt sein, .6, durch die Verwendung von
Firewalls und Netzwerksegmentierung. Weiterfihrende
Informationen Gber Industrial Security finden Sie unter
http:fiwaww siemens.comlindustrialsecurity

H ¥ Unterschiedliche ... Unterschiede zwischen den konfigurierten Baugruppen und den Z.
Q ¥ Gerdtekonfiguration Systemdaten im Ziel léschen und ersetzen Laden in Gerat
0 Textbibliotheken Laden aller Meldetexte und Textlistentexte in Gerdt Konsistent laden

Aktualisieren

lien |[ Laden: ;[ Abbrechen ]

s | 2 ] 1 ——

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

abgeschlossen werden kann.
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9 Status und Aktionen nach Ladevorgang

Status ! .Zie! .Me}dun_g - ; i Aktion
*E ® ~ rc Laden in Gerédt fehlerfrei beendet. ‘PLC laden
Q ¥ Baugruppen starten Baugruppen nach dem Ladevorgang starten. Baugruppe starten E‘|
0 Die Baugruppe “PLC” kann gestartet werden.

r Fertig stellen H Laden H Abbrechen

L

Vergabe des Gerdtenamens fiir das PROFINET- 10- Device ET200SP

Uber den Geratenamen wird das 10-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

= Gerstename zuweisen.

wahlen —»

D4 Slemens - C:WUsersimde\Documents\AutomatisierunglLearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02\LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02

Frojekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Extras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Ietegrated Automation

5F (%l projekespeichem @4 M =l 2 X 9 & (%2 ) [0 [ B [F F onlineverbinden ¥ online verbindung rennen fip MR % o 1| * PORTAL
LearningFactory 4_0_24V_PROFINET_V02 » Gerite & Netze

Gerite [ Topologiesicht [ Netwsicht [ Geratesicht | [l

B (2|2 | vemeszen| 13 verbindungen 1 v S BT =l E

e &l - £

| (=] S5

= _J LeamingFactory_4_0_24V_FROFINET.VOZ | A |;‘ F

[ Neues Gert hinzufuigen é

g

°

o

oy Gerite & Netze PLC tactory PIOFL.
* L[ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP| CPU 1516F-3 PN. IM 155-6 PN HF 7
[IY Gerstekonfiguration B Y Gerétekonfiguration
% Online & Diagnose - i Gerat tauschen
& o v PRAE T: 192.168.0.7] Device Toal stare
[ cteine

[f9z1e81 L PRAE_1 |
[PRAE_T: 192.768.0.1] 2] X ﬁu:?chnemm
— 52| Kopieren

sjoo-ouiug =

» s Externe Quellen (T3 Einfugen

» L@ PLCVarisblen % Lozchen
» L PLCDatentypen T
» 53 Beobachtungs-und Forcetabellen
» [ online-sicherungen

» [ GerdteProxyDaten <] w ]
55 Programminformatienen
[ PLCUberwachungen & -Meldung.

usyeyionglg ]  uequbyny’ uﬁ[l

2] PLCMeldetextlisten ¢ Le ise | O

» [l Lokale Module |D][1.][@) [ Alie Meldungen anzeigen [

» [m Dezentrale Peripherie
» [ Nicht gruppierte Gerate g
» 8§ SecurityEinstellungen ® P
¥ o Geritetbergreifende Funktionen e Die Software wurde nicht geladen, da sie aktuell ist
oI5k Da ~

<] m 57 | @  Ledevorgang abgeschiossen (Fehler: 0; Wamungen: 0).
StrgashiftC

Iv'(-rl [>]
4 >‘ |

> | Detailansicht <l [0 = & =
= Beschrifungssireifen fur Module exportieren

4 Portalansicht Gerite & Net
izt — L ] Eigenschaten Alt+Eingabe

Hinweis: Die im Projekt eingestellte IP-Adresse wird dem Device ET200SP spéter, beim Aufbau der
Kommunikationsverbindung, durch den Controller CPU 1516F-3 PN/DP zugewiesen.
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— Indem Dialog zur Vergabe der PROFINET-Gerdatenamen muss der Online-Zugang richtig eingestellt
sein. Dann kann das Device angewahlt und nach Geréten 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 Gerate gleichen Typs anzeigen — Liste aktualisieren).
Dasrichtige Device muss durch die auf dem Gerét aufgedruckte MAC-Adresse unbedingt eindeutig

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

zugewiesen wird.

“PROFINET-Geratename vergeben

Konfiguriertes PROFINET-Gerdt

PROFINET-Gerdtename: |__@?crgn rofinet

Geratetyp: | |M 155-6 PNI2 HF

Online-Zugang

Typ der PGIPCSchnitstelle: B PilE

PGIPC-Schnittstelle: '@ Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-LM

Geratefilter

[ Mur Gerate gleichen Typs anzeigen
[} Murfalsch parametrierte Gerdte anzeigen

[:] Nur Gerdte ohne Narmen anzeigen

Erreichbare Teilnehmerim Metzwerk:

IP-Adresze MAC-Adresse Gerdt PROFIMET-Gerdtename Status
0000 AC-64-17-53-6A74 ETZ005FP — 1 Kein Gerdtename zugewiesen
u
M.
[ 1 LED Blinken
L« il

|3

| Liste aktualisieren | [ -Namezuweisen |

Orline-5tatusinformation:

] Suche abgeschlossen. 1 von 2 Gerdten wurden herausgefiltert.

Gerdtename zuweisen

<] [

Zum Schluss kann noch Online iiberpriift 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.

| SchiieBen

— Markieren Sie die CPU — PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] und wahlen — Online verbinden.
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Usersimde\Documents\Automati 4_0_24V_PROFINET_VO2\Lear
Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen  Online Extras  Werkseuge Fenster Hilfe : Totally Intedrsted Automation
5 7% B rroiektspeichern b X 2 X =& @r 5 MG E R ¥ ooinevebinden @ OnlineVerbindung trennen fz [ IR 2¢ * PORTAL
- online verbinden
| Topologiesicht [ Netzsicht |@f Gerdtesicht | B8l
= THi=
X Vemnetzen s Ed )
S
£
. H
¥ | ] LearningFactory 4 0 24V PROFINET. [ @ 8
B Neues Gerat hinzufigen g
Py Gerite & Netze Le tactory PNOFL. 8
E - 5
R 5o CPU 1516F-3 PH... IM 155-6 PN HF 2
I Gerétekonfiguration ok
4/ online & Diagnose ]
B " - =
> g@ Software Units. {PN/IE_1 } 5’
¥ gl Programmbausteine [ ] E
b [ Technologiechjekte &
> ‘_. Externe Quellen L] 7 g_,
» L@ PLCVariablen @ BE
» g PLCDatentypen [ ] n
+ (=2 Beobachwngs-und Forcetab, |
» (&) OnlineSicherungen E
» [5 Taces E
b (@ oPC UAKommunikation 5
» [, Gerite-Proxy-Daten o
Programminformationen l—
Lf PLCUberwachungen & Meld....
PLCMeldetedisten
» [2 onlinekarendaten
» [ Lokale Module
r» [l Dezentrale Peripheric - =
| & B ikt snunsiara fac il T e
<] i1 (B B! [>] [100% & ——s—— .
> | Detailansicht | & Eigenschaften %} info. | &l Diagnose -

< Portalansicht T TR e —

Hinweis: Hier sollten alle Symbole griin sein, wenn keine Fehler vorliegen.

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

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

4_0_24V_PROFINET_VO2\L: /|

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfigen Online  Extras  Werkzeuge Fenster  Hilfe : Tatali Iotearated Autoniation

(3 H peojele speichemn X N (e 5 0IG 2 B onlinevetinden g¥ OnlineVerbindung trennen A7 8 [ PORTAL
8
i =]

Online-Zugénge

e Uhrzeit einstellen E
» Disgnose H
~ | ] LearningFactory_4_0_24\_PROFINET. iktinktorsn S
L - adress H
B Neues Gerat hinzufiigen SAlieasE AE sy s

iy Gerate & Netze Uhrze t einstellen;

[ PLC[CPU 1516F-3 PN/DP] b Firmware-Update

(]

PLCMeldstestlisten
+ (2 Onlinekarendaten
» [ Lokale Module
Dezentrale Peripherie

I Cersteiontiguration PROFINET-Geratename verg.. o
i Ricksetzen auf Werkseins... s

B rteiore b Wiemory Card formatieren F
il g RS Servicedaten speichern 5

» [ Technolegiecbjekte Baugruppenzeit

» i@} Extemme Quellen i [14 . Juni_2020 =] [o8iov 27 =] L)
b Lg PLCVariablen il z
» [ig PLCDatentypen i [ von PGiPC ubemehmen [~ Ubernehmen | 5
+ (5 Beobachtungs- und Forcetab. g e
» (& Online-Sicherungen 3
b [ Traces F
» [ OPCUAKommunikation =]
» [, Gerdte FroxyDaten >
Programminformationen =

[ PLCAIberwachungen & Meld £l

<] 1i
3 | Detailansicht 6, Figenschaften  [%}Info | Diagnose

4 Portalansicht Tibaieht @, Gerate & et . | % Online & Dia.. - T i .
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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 Endgerdte 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 4) angeschlossen. Er kann aber auch iiber eine alternative USB-Buchse Typ A mit Strom
versorgt werden.

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

SPS

Fischertechnik
Cloud

Internet

T WLAN-Router)
L D . | & I:)

10T Gateway (Raspberry Pi)

usB

u ") (C' Foces

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
A e (Hotspot Router Mode) an ein drahtloses WAN aufzubauen
m - 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 [hre 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

Schaltflaiche — E Internetzugriff das

Kontextmenii fiir den Internetzugriff. Es

erscheint ein Bildschirm mit den sich in lhrer

"‘E Viodalone Holspol

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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Aktivieren Sie im nachsten Schritt den
angezeigten TP-Link. Es erscheint ein weiteres
Kontextmenii. Wéahlen Sie hier die Schaltflaiche —»
Verbinden Verbinden.

D Automatisch verbinden

Netwerksicherheiteschisse! eirgeben Nach kurzer Zeit erscheint ein Kontextfenster, in
(l~ | dem Sie aufgefordert ~ werden, den
Die Verbindung kann auch durch Dricken der

T BN P rA TR ViR Netzwerksicherheitsschliissel lhres TP-Link
Abbrechen e”‘lzugeben

Diesen finden Sie auf der Unterseite des TP-Link.

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

Netzwerksicherheitsschitssel eingeben

sse - [

Die Verbindung kann auch durch Dirticken der
Taste am Router hergestelit werden

Weiter Abbrechen

Im nachsten Schritt wird der Sicherheitsschliissel ot o
tiberpriift und der TP-Link wird tiber WLAN mit lhrem gl
Rechnerverbunden. o e wee

Uberpriifen und verbinden

Abbrechen

Das letzte Kontextfenster zeigt Ihnen die erfolgreiche (7 _TI_’;Lin 7568
Verbindung. Keil

Als Nachstes 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:

1°tp-r‘mk

C—— [ bserman: ]

P paseond
—\ (2 passwond ]

o
M-m_h’wmu'
‘Cotvenntly Man3JA it BABKONLE O Ty MOLde G
‘Comptet contra Som e g o ok han.
fop

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

Diese Seite mit den Hinweisen zum Setup bestadtigen Sie mit —> Next.

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

Status

Quick Setup
Operation Mode Quick Setup - Start

Network

Wireless

Guest Network
DHCP
Forwarding
Security

Parental Controls
Access Control

Run the Quick Setup to manually configure your internet connection and wireless settings.
To continue, please clickthe Next button.
To exit, please click the Exit button.

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. Bestdtigen Sie mit — Next

| []Change Login Password I

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

10 tp-link Model No. TL-WR802N

Quick Setup
Quick Setup - Password

[JChange Login Password

( Back | [ Next )

Bandwidth Control
IP & MAC Binding

Wahlen Sie dann den — Operation Mode — WISP und bestatigen die Auswahl mit — Next.

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

1° tp-link Model No. TLWRBO2N

Operation Mode

Quick Setup - Operation Mode

Network

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

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

() Range Extender

) Client

System Toals

Logout

Back J Next J

Als - WAN Connection Type wahlen Sie — Dynamic IP und bestétigen die Auswahl mit - Next.
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o " TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N
tP-'Ink Model No. TL-WR802N

Quick Setup - WAN Connection Type

Operation Mode

Wireless
Guest Network

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

@) Dynamic IP {Most common option)

() Static 1P

(_) PPPoE/Russian PPPoE

(7 L2TPiRussian L2TP

(C) PPTP/Russian PPTP

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

System Tools

Back | | Nedt |

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

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

10 tp-Iink Model No. TL-WRB02ZN

Operation Mode ARLH
Netwark
Wireless The scanned APs are as follows
Guest Netwark AFnumbers 45 | Refresh
DHCP | BSSID 7_ s8ID signal strength Channel Encryption Connect |
System Tools I DC0EF 30 FRITZ!Box [ o 1 wearPskmaEs Connect |
Logout 2 | W"—M_|
i - a | cmes
4 | | Connect
5 | - | comed
R | annect |
3 " comed |
Tl | | Comest |
B | comest |
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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 WRB02N

10 tp-link Model No. TL-WRB02N

Status

Quick Sstup - Wireless

Operation Made
Network

Wireless Client Setting
Guest Network
e SSiD(tobe bidgedy  [FRITZIBox |

System Tools MAC Addressito be bridged): | DC:39. 30 £.9. 00:1D:0F; 11:22:33 WI reless Password des

Logout
KerTie [WPAZPSK WLAN- Access Points
Encrypion ~
Wireless Password: |

Local Network 8S10: TP-Link_59A8

Security:
@ WPA2-PSK (Recommended)

Wireless Password 33387901

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

Mz
3
@
]
<

AP Setting

() Disable Wireless Security

Back Next
AbschlieRend sehen Sie eine Ubersicht der Einstellungen. Ubernehmen Sie diese mit — Finish.

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

10 tp-link Model No. TL-WRBO2ZN

peration ode 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 rebootl

DHCP
System Tools
L i Confirm the configuration you have set, If anything wrong,please go Back to reset.

g0 its recommented to take 2 note of these settings that you'll need later for reference.

Wireless Settings

Operation Mode:  WISP
Wireless Channet 1
Wireless Network Name(SSID):  TP-Link_59A8
Wireless Security Mode:  WPA2-PSK
Wireless Password: 33387901

LAN Settings

Default Access:  hitp/aplinkwifi.net
LAN Type:  Static IP
IP Address:  192.168.0.1
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Die folgende Meldung bestatigen Sie mit Klick auf — OK.

The change of operation moda will nottake effect until the device reboots. Would you like ta change the opsfation moda?

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

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

Model No. TL-WR802N

Status
Quick Setup
Network
Wireless The system is rebooting. Please wait...
Guest Network 26% _

DHCP

Forwarding
Security

Parental Controls
Access Control
Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPv6

Rebooting

System Tools
Logout

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 TN OE unterbrochen wurde. Verbinden Sie diese mit Klick
' 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
Operation Mode
Network

Wireless

Guest Network
DHCP

Forwarding
Security

Parental Controls
Access Control
Advanced Routing
Bandwidth Control
IP & MAC Binding
Dynamic DNS
IPv6

System Tools

Status

Firmware Version:  0.9.1 3.16 v0001.0 Build 170421 Rel.74156n

TL-WRB02N v4 00000004

Hardware Version:

MAC Address:
IP Address:
Subnet Mask

D8:0D:17:15:7SE8
192.168.0.1
255.255,255.0

Wireless 2 4GHz

Operation Mode:  Hotspot
Enabled
TP-Link_75E8
11bgn mixed
Auto(Channel 3)
Auto

D8:0D:17:15:75E8

Wireless Radio:
Name(SSID):
Mode:

Logout Channel:
Channel Width:
WAC Address

MAC Address:
IP Address:
Subnet Mask:

D8:0D:1T:15:75E9
0.0.0.0(Dynamic IP)
0.0.00
0.0.0.0
0.0.0.000.0.0

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 wahlen 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.

ﬁ TL-WRB02N

(¢l C @ |© % 1921680252 Rl mn@m e =

o " TP-Link Wireless N Nano Router WR802N
=3 tp-link Model No. TL-WR802N

Status
Quick Setup

LAN Help
Operation Moge LAN Settings
You can configure the IP parameters of LAN
on this page.
~WNAN y « MAC Address - The physical address
_LAN MAC Address:  D8:0D:17:15.73.76 A e s o e
P Address LAM. The value cannot be changed.
- MAG Clone 1R800 « IP Address - Enter the IP address of
Wireless SubnetMask.  255.255.255.0 your Device in dofted-decimal notation
| St {factory default - 192.168.0.1)
Guest Network = Subnet Mask - An address code that
T ——— - determines the size of the network.
DHCP Usually itis 255.255.255.0.
Forwarding Save Note:
Security 1.0f you change the IP address, you
Parental Controls gm;;gs;?: new IP address to login
Access Control 2.1f the new LAN IP address you set is
_ not in the same subnet with the
Advanced Routing previous one, the IP Address pool in
———————q the DHCP server will be configured
Bandwidth Control automatically, but the Virtual Server
and DMZ Host will not take effect until
1P & MAC Bifling me}‘ﬂ r&conﬁglured
Bynaimic: DN Click the Save button to save your settings
IPve
System Tools
Logout

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

ﬁ TL-WRB0ZN

(¢)> C @ ‘0 # 192.168.0.252 - E 1}‘ I

TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N

10 tp-link Model No. TL-WRB02N

Status =

Quick Setup .
DHCP Settings DHCP Settings Help

Operation Mode

The device is setup by default as a DHCP
Network (Dynamic Host Configuration Protocol)
Wireless server, which provides the TCPIP
. configuration for all the PCs that are

T —— DHCP Server: = Disable @ Enable GoninBetad o 1hs devied in e AN

Starl IP Address:

PRIa * DHCP Server - Enable or Disable

End IP Address: 192.168.0.20 the server. Ifyou disable the Server,
- DHCP Settings you must have another DHCP |
- DHCP Clients List LeaseTime:  12g minutes (1~2880 minutes, the defaultvalue is 120) senver within your network or else | =
you must configure the |P address
- Address Reservation Default Gateway,  192.168.0.252 {optional) ofthe computer manually.
-—
3 R — = Start IP Address - This field
Forwarding Default Domain (optional) specifies the first address in the IP
e Address pool. 192.168.0.100 is the
B — DNS Server: 1 0.0.0.0 (optional) default start P address.
Parental Controls SecondaryDNS Server.  pogo — * End IP Address - This field

] specifies the last address inthe IP
Access Control Address pool. 192.168.0.199 is the

9 default end IP address.
Advanced kouting « Lease Time - The Address Lease

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

‘Suggest to input the |P Address of
the LAM port of the device, default
value is 192.168.0.1.

App » Default Domain - (Optional) Input i
the.damainnam: vnurnetwnrk

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

ﬁ TL-WREOZN

(€)= ¢ & |® & 192.168.0.252 @ ﬁ| n o e

TP-Link Wireless N Nano Router WR802N

qo tp-link Model No. TL-WR802N

Quick Setup

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

each DHCP Client connected to the device.

Network
Wireless
Guest Network

This page displays information of all DHCP clients on the network.
+ Client Name - The name of the DHCP

D Client Hame MAC Address Assigned IP Lease Time client.
* MAC Address - The MAC address of
1 ft-bd_3939 T4DAEA98.4D:6D 192.168.0.10 Permanent the DHCP client.
-D| Setlings + Assigned IP - The IP address that the
- DHCP Clients List device has allocated o Ihe DHCP
- client.
- Address Reservation * Lease Time - The time of the DHCP
S b i
A clientleased.
Forwarding Refresh
- You cannot change any of the values on this
Security 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 {ibernommen werden.

ﬁ TL-WREOZN

(€)= ¢ & |® & 192.168.0.252 @ ﬁ| neoe =

o " TP-Link Wireless N Nano Router WRB02N
tp-link Model No. TL-WR802N

Quick Setup

Operation Mode DHCP Address Reservation Address Reservation Help
When you specify a reserved IP address
for a PC in the LAN, that PC will always
receive the same IP address each time
when it accesses the DHCP senver
Reserved P addresses could be
assigned lo servers that require

Network

This page displays the static IP address assigned by the DHCP Server and allows you to adjust these configurations by

clicking the corresponding fields.
Guest Network 4 Rnng

MAC Address 1P Address Status Edit permanent IP settings
- DHCP Settings T4:DAEAIZADED 192.168.0.10 Enabled  Edit « MAC Address - The MAC Address
- DHCP Clients List of the PC that you wantto reserve |
————— ————— ey an IP address for
_adiees nessaion AddNew |  EnableSelected | | Disable Selected |  Delete Selected | D e
9 the device resenved
Forwarding « Stafus - It shows whether the entry
is enabled or not
Secunty Refresh « Edit - To edit or delete an existing
Parental Controls entry.
Access Control DHCP Address Reservation To Reserve IP Addresses, you can follow

these steps:
Advanced Routing
1. Enterthe MAC Address (The format

The static IP addi il the DHCP Sarve be figured on this .
Bandwidth Control . stanc ress o e CA0. e CONQuUISE 6 This page. Br e \MAC  Addisas. s
KEHCCCOCKK) and the IR —
Group:  Default
| PaMAC Biding | i : address in dotted-decimal notation
Dynamic DNS MAC Address: | 10:CE'A9:28:81 87 of the computer you wish to add.
F e | 1PAddress: (152168010 | 2. Clickthe Save button
A Status To edit a IP Address, you can follow
System Tools these steps:
Logout 1. Select the reserved address entry
s J[ Bk | as you desired, editit if you wish to

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

DI wen swinh fo dalatn dhe aobo:

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 Endgerate 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 vergessan?

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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Wahlen Sie , hier” um sich das erste Mal anzumelden:

Bei fischertechnik registrieren

Neu bei fischertechnik? Jetzt registrieren ...

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

Bestdtigen Sie die Anmeldung mit der Schaltflache:

™

Nach dem Registrieren kénnen Sie sich mit s ke
Benutzername und Passwort anmelden. Danach wird lhr o

Dashboard gestartet. Nach Ausfiihrung des nédchsten

Inhaltspunktes wird das Dashboard mit Daten befiillt.

O Durch die Registrierung akzeptiere ich die Datenschutzrichtlinie.

Du hast einen Account? Anmelden ...

Cloudverbindung

Vonder Lernfabik 4.0 wird der TXT Controller mitder 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 auf den ,,Home"”
Bildschirmiiber den ,Home" Button.

LN Verbinden Sie den TXT-Controller mit der ¥ i
4d e fischertechnik Cloud iiber ,Einstellungen - 4 o
Role Netzwerk—Cloudeinstellung —Kopplung neu®. Cloud Setup

www.fischertechnik-cloud.com
Master No Pairing data for the cloud!
Create a fischertechnik cloud

Cloud Client account and start pairing new.

MQTT Broker

%

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

jetzt 30 Minuten Zeit, den TXT Controller lhrem Account in der
mm Cloud hinzuzufiigen. Nach Ablauf dieser Zeit miissen Sie den
P Kopplungsvorgang erneut starten.

= XT-7084 09:36

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

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

e Hier ge.t.)en Sie einen bellt_eblgen S
Namen fiirden TXT-Controllerein,z.B. §

Name of the cantroller * dessen I D "TXT-71 33"_ TXT-7133

Pairing Coxde * ,-;J,n:.\dl

tare

5 el Jetzt ist der TXT Controller mit der Cloud
4 8

Cloud Setup
www.fischertechnik-cloud.com

verbunden. Laden Sie auf dem TXT

Controller unter ,Datei - Cloud” die

airing successful

Timestamp . Anwendung TxtGatewayPLC.
2019-06-27 09:36:12

Delete ﬁ
New v

) TXT-3650 17:49

START
PROGRAM

i i e
Sobald die Verbindung mit der Cloud § = F20

aufgebaut ist, starten Sie die Anwendungen ' Settings

aufdemTXT Controller.

v Test
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Dashboard Fabrik

Dieses erscheint mit folgendem Bildschirm:

28 SmartHome W TXT-2670: Bestellung 0 iy TXT-2670: Fabrikstatus

g Lermatik 60 Werkstiick blau Werkstiick rat

a Einstellungen

Verfiigharkeit: @ auf Lage
tand: 1

Lager

Ve el
3 nd: 1
bestellen bestellen

372019,

® TXT-2670: Bestellung Rohware

Werkstiick blau 2 . .
et 2 (@) @

> elearning-Paortal .
> fischertechnik

> fischerTiP Werkstiick wei® 1 /I

> fischer group

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

Mit dieser Schaltflache kann das Hauptmenii der Cloud ein- und
ausgeklappt werden.

s o 7@ retpside fchertechmi-oud o defactory W e D wim = |

o Lesezeichen v x

e TR NFC-Feader o ox i TT:ProcLisensprozess
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Die einzelnen Fenster und ihre Funktionen im Uberblick:

Bestellung Rohware

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

Lagerbestand

Im Fenster ,Lagerbestand” kdnnen Sie
sehen, wie viel Rohware im Hochregal
eingelagert wurde. Wird Ware
entnommen, wird entsprechend der
Anzahl und der Farbe der Lagerbestand
geandert.

Bestellung

In diesem Fenster wird angezeigt, wie viel
Rohware (blau, rot, wei) im Lager
vorhanden sind. Wird z.B. ein rotes
Werkstiick im Regal abgelegt, andert sich
die Farbanzeige und der
Lagerbestandswert.

12

% TXT: Bestellung Rohware oo
. Werkstiick blau

Werkstiick rot

Werkstiick weiR 3

pad TXT: Lagerbestand HEl ¢

W TXT: Bestellung ooX

Werlstiick blau Werlestiick weifl
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Fabrikstatus

Im Fenster ,Fabrikstatus” wird
Ihnen der aktuelle Arbeitsstand der
Gesamtfabrik angezeigt. Ist z.B.
gerade der Vakuum- Sauggreifer in
Arbeit, wird das optisch , Icon wird
blau hervorgehoben” angezeigt.

pad TXT-2670: Fabrikstatus 2 X

3

=

Bearbeitungsstation

%- r- °{—'-

Hochregallager  Sauggreifer  Sortierstrecke

i

Anlieferung / Versand Quiittieren

3.7.2019, 15:41:00.802

Produktionsstatus

In diesem Fenster sehen Sie optisch blau
hinterlegt den Produktionsablauf, wenn Sie ein
Werkstiick gerade bestellthaben. Somitkdnnen
Sie verfolgen, wo sich das Werkstiick gerade in
der Fabrikanlage befindet.

NFC Reader

443
£

Shma

In diesem Fenster wird immer der aktuelle
Stand des NFC-Readers dargestellt.

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

Uber,Léschen” lidsstsichderInhaltdes NFC-

Tag léschen.

73
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Dashboard Kamera

Kamera e e ioox
Im Bildschirm ,Kamera” wird lhnen der '
Kameraausschnitt |hrer Fabrikanlage
angezeigt.

Dies entspricht einer Live-Aufnahme

der Fabrik. T &

Kamerasteuerung TXT-4843: Kamerasteuaning 1 X
Schrittweite 10° =

In diesem Bildschirm haben Sie die ©

Méglichkeit, lhre Kamera live zu 0o - °g

steuern. Somit kdnnen Sie einen &

Uberblick  iiber die gesamte
Fabrikanlage erhalten.

Schrittweite 0% ~ 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 lasst sich die Kamera zentrieren oder stoppen.

Schnappschuss erstellen

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

ool

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
dargestellt. Dieses Bild kdnnen
Sie iliber den Befehl , Loschen”
ausderGalerieentfernen.
Mdéchten Sie das Bild fiir eine weitere Verwendung speichern,
verwenden Sie den Befehl ,Herunterladen”. Im sich 6&ffnenden
Kontextmenii geben Sie einen Speicherort an.

THT-4843: Galerie Lo %

& [=]
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ashboard Umweltstation

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

Aktuelle Luftqualitat

T Uber das Fenster ,Aktuelle Luftqualitat”,
bekommen Sie einen Wert der Luftqualitat optisch
anhand von drei Rechtecken angezeigt. Je nach

s Qualitdt der gemessenen Luft werden die Anzeigen
s eingeschalten. So steht Griin fiir sehr gut, Griin und
B Gelb fiir gut, Gelb fiir befriedigend, Gelb und Rot fiir
ausreichend und Rot fiir schlecht.
Mit der Schaltflache ,Mehr” T E
(dies gilt fiir alle Fenster des g
Umweltsensors) kdnnen Sie |- po—
zwischen der Ansicht |
.Graph”, ,Einzelwert” und W NN ENEN, Ly
~Herunterladen” wahlen.
-] & Herunterladen

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

scrollen. [© 1|

Henaa @y

AT =

-l Wenn Sie ,Herunterladen” wahlen, werden die

52019,17:19:05;110:0
52019,17:20:38,195,0
52019;17:21:38:267.0

qualvly‘baqr accu:acy - =
o 7 suicio s Daten als .csv-Datei heruntergeladen und kénnen z.B.
7 5201917:12:26.63,0 - - -
: 1L Sa01eur 140 mit OpenOffice Calc oder Excel dargestellt werden. Die
7 T 52019,17:17.05.83.0 e - H -
7 S irisosToo Daten konnen Sie dann weiterverarbeiten.
:
¥ i

52019,17:22.38.288.2

Aktue"e He"igkeit TXT-4843: Aktuelle Helligheit i 8 %

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

— F 2 Uber das Fenster ,Aktueller
o L, e Luftdruck”, bekommen Sie einen
= ff Chat 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; Aktuelie Luftfeuchtigkeit f B X

AktuelleTemperatur

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

TXT-48L3; Aktuslle Temperatur P 8 X

(Umgebungstemperatur) des
Messsensors in °Cangezeigt.

Weitere Schaltflachen

Mit der Schaltflache ,Fenster hinzufiigen”, kénnen
Sie ein z.Z. nicht sichtbares Fenster hinzufiigen.
Aktivieren Sie die Schaltflache, erscheint ein

Kontextmenii aus dem Sie ein Dashboardfenster
einblenden kénnen.

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
Profil vornehmen kénnen. 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 Sie mitMausklick
aktivieren konnen. Mit den ersten beiden Schaltflachen wahlen Sie
aus, ob Sie mit dem Dashboard derFabriksimulation odernurmitdem
Dashboard der Umweltstation arbeiten mdchten.

Aktivieren Sie die Schaltfliche ,Einstellungen” erscheint ein
Kontextmenii, in dem Sie verschieden Parameterin Bezug auf lhrem
TXT Controller einsehen und verdndern kénnen.

Settings
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Fabrikbetrieb mit der fischertechnik Cloud

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

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 BT

Touch-Display ~Start Programm®

betéatigt wird. START
PROGRAM

Auf dem TXT Controller lduft die  TxiGatewayPLC
Anwendung: Tl File

~1xtGatewayPLC" Settings
+ Test

= XT-7084 09:37

4d e

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

#80 roeopro .

e -Datei - Cloud

- Cloud
- 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. Siehe Kapitel
fischertechnik Node-RED Dashboard der Lernfabrik.

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.

. . > . Werkstick blau - 900 L s -
o il | el el e W v - 000 (] J —J
[ 5 : 000 - w -
Bestellung Bestellung Rohware Lagerbestand
blau, rot, weil3 nicht keine Bestellung Lagerbestand leer, da keine
verfiigbar, Lagerbestand vorgenommen Rohware eingelagert
0 wurde

Wichtig: Sollte dies nichtderFall sein, kdbnnen
Sie mit dem mitgelieferten Schliisselanhéanger

. (mit integriertem NFC-Tag) die
Dashboardfenster auf die Grundeinstellung
zuriicksetzen. Dies geht alternativ auch iiber
das Node-RED Dashboard
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e @ x Mlegen Sie einen weilden Steinin die [ZRNE
“ =d Materialeingabe ein. Das [
ATEN Werkstiick (Rohware) unterbricht
iﬁ °{,‘ die Lichtschranke. Dieser
g 7 Vorgang wird als ,Anlieferung”
b = erkannt und im Dashboardfenster

~Produktionsprozess” mit dem
Icon ~Anlieferung” grin
hervorgehoben dargestelit.

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

Im Dashboardfenster wird der | . . g
Vorgang wie folgt dargestellt:

_ O~
Anlieferung und Vakuum- — - Y-
Sauggreifer sind aktiv und ,15
werden griin dargestellt. =

Hier werden alle Daten, die sich auf dem NFC-Tag der Rohware
befinden(schon mal beschrieben) geléscht.
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Im ndchsten Arbeitsschritt erfolgt die Ermittlung
der Rohwarenfarbe. Dazu bewegt der Vakuum-
Sauggreifer die Rohware liber den Farbsensor.
Die Daten stehen dem NFC-Reader zur
Weiterverarbeitung zur Verfliigung. Bevor die
Rohware eingelagert wird, werden die
ermittelten Farbdaten, sowie weitere
Informationen wie Anlieferungsdaten und Qualitdtskontrolldaten
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”
Werkstilck weifs Historie | - angezeigt

B 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 Fordereinrichtung 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-
l/Ausgabevorrichtung zur Aufnahmeposition
des Greifarms des Hochregallagers
transportiert. Hier wird der Container
abgeholt, zur Lagerstiatte im Hochregal
beférdert und dort abgelegt.
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Im Dashboardfenster , Produktionsprozess” wird ) TXT: Prosustisasprozess

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

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 weillen Stein
eingelagert haben, wird im Dashboardfenster ,TXT:
Bestellung Rohware” die maximale Anzahl der

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

TXT: Lagerbestand
Im Dashboardfenster ,TXT: Lagerbestand” wird lhnen
jetzteinweil3er Stein im Lagersystem angezeigt. D.h., Sie
kénnen dieses Werkstiick als Kunde bestellen und
bearbeitenlassen.

TXT: Bestellung

Im Dashboardfenster ,,TXT: Bestellung” wird lhnen jetzt
angezeigt, dass ein weil3er Stein auf Lager ist und somit
dieser bestellt werden kann.

® TXT: Bestellung Rohware o X

Werkstuck blau 3 . . .

Y[

] | |
AN

gl TXT: Lagerbestand 0o oX

ODCC
C
C

! TXT: Bestellung

Werkstiick blau
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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 3R e 1x7: Lagerbestand FS ] T T Bustelung I3 e

e - -0e
. e————— ¥ N |
}: 1 Werkstic weis 2 O O 3

DeC -
CCC-
LR

W TXT: Bestellung Rohware o X ol TXT: Lagerbestand iz X

Werkstuck blau 2 . .

. Werkstuck rot z . .
2

Werkstuck weify i 3

Ce®-
DOC -
CCC-

166018 192726469 1662018, 1127264569
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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 weilRes
Werkstiick.

Dazu aktiveren Sie mit der Maus im Dashboardfenster
. 1XT: Bestellung” die blaue Schaltflache , Bestellen”.

ril] M-l

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

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

DerVakuum-Sauggreifer holt das 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 iibernimmt 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
Férderband 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
weitertransportiertwerden.

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 konnen Sie auch im Dashboard nachverfolgen:

Rohware wird aus dem Hochregallager
Bearbeitungsprozess zugefiihrt.

geholt und dem

Rohware wird in der bearbeitet

(Brennofen, Frase).

Multi-Bearbeitungsstation

Bearbeitetes Werkstiick wird nach Farbe sortiert und iber 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”.

pd TXT: NFC-Reader il

Historle

Der NFC-Reader liest die Daten aus und zeigt sie

B il TXT: NFC-Reader
im Dashboardfenster an.

Werkstlick weif Historie

14.6.2019, 11:03:54.147: Anlieferung

Mit der Schaltflache ,NFC loschen” kdnnen Sie R
gegebenenfalls die Daten Iéschen.

62015, 110406.367
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Graph
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Um die Kamera zu bewegen, verwenden Sie das —— ——
Dashboardfenster , TXT: Kamerasteuerung”. S

Die fiir die Aufgabe wichtigen Schaltflaichen wurden
Ihnen bereits vorher bei der Beschreibung des
Dashboards erklart.

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

TXT-4843: Kamera g om o

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

Wahlen Sie drei Bilder aus und speichern Sie diese
in das Dashboardfenster , TXT: Galerie”. Verwenden
Sie dazu die Schaltflaiche ,Schnappschuss fiir das
aktuelle Bild erstellen”.

Wahlen Sie aus der Galerie 1 Bilder aus, welches Sie

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

,Herunterladen”. Es erscheint ein Kontextmend, in

dem Sie den Speicherort und den Dateinamen
festlegen.

Léschen Sie nicht mehr bendétigte 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 (Human
Machine Interface) 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 Menii 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 konnen Fehler in der Lernfabrik 4.0 quittiert werden.

Mit einem Klick auf kann das I0T-Gateway neu gestartet werden. Das ist
notwendig, wenn das SPS-Programm erneut geladen wurde.

fischertechnik Node-RED Dashboard

BE HMI - Main Camera view Factory Control via OPCUA

u= .
=l Hil= HEW Rasitions timestamp Cam 2020-6-0 14:28:45  Clear HBW rack:  CLEAR

BE HMI - VGR Positions
Acknowledge Errors: o ACK
BE HMI - S5C Positions
Restart OPCUA/MQTT Interface /' RESTART
BE HMI - Calibration

HBW View
BE HMI - Config Data

w III

[ ftCloud
BE Lemnfabrik 4.0 - Overview

B Lernfabrik 4.0 - Graph
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HMI — HBW Positions

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

fischertechnik Node-RED Dashboa

2§ HMI- Main HBW move to Position Position Belt -

| H —
BE HMI - HBW Positions | Activate pos. move [ horizontal: v 18 A

BE HMI - VGR Pasitions

HBW Positions:  Select position - vertical: v 2800 A
BE HMI - S5C Positions
W aricect. Boscd Pos. value horizontal: [ vertical Offset: v 370 A
BE HMI - Calibration B vert. setpoint: 2800
i Pos. value vertical: 0 Position Rack -
BE HMI - Config Data
Start positioning: /' START Position Rack Row A -
0 ftCloud
B Lernfabrik 4.0 - Overview Final positioning: Position Rack Row B v
BE Lemnfabrik 4.0 - Graph Start offset: Position Rack Row C -
B hor. setpoint: 2020
o et
positioning:

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

'H - Mai - s
=1 FMI=NMgin VGR move to Position Position Color Reader -
i N iz
=8 FMI-HEW Pasitions AN 505, fiove [ Hokjzonital v 150 A
BE HMI - VGR Positions | .

VGR Positions:  select position - vertical: ~ 2450 A
B3 HMI - S5C Positions

Pos. value horizontal: o rotate: v 410 A
BE HMI - Calibration

Pos. value vertical: 0 | Position DSI v
EZ HMiI - Config Data vert. act. Pos.: 0

t. setpoint: 0

[ ftCloud Pos. value rotation: 0 Position DSO -
T ou
B2 Lemnfabrik 4.0 - Overview Start positioning: Position HBW -
=
B Lernfabrik 4.0 - Graph B rot.act. Pos: 0 Final positioning: Position MPO b

B rot. setpoint: 0,

e Position NFC -
Home
positioning: Position NiO -

Position SLD ».
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HMI — SSC Positions

In diesem Menii kénnen 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 -
BS HMI - HBW Positions .
=R horizontal: v 3000 A
BE HMI - VGR Positions » 1 :

H vert, act. Pos.: 958 5 4

= vert. setpoint: 950 Activate pos. move . vertical: v 1400 A
BY HMI - SSC Positions |

S5C Positions:  Select position v Position HBW -
B3 HMI - Calibration I

Pos. value harizontal: 0 | horizontak v 5400 A
BE HMI - Config Data
&) Cloud Pos. value vertical: 0 vertical: v 950 A
7 frClou
BY Lernfabrik 4.0 - Overview Pos.: 5401 AEpdsnioning S

hor. setpoint: 5400 i
ome

= P . 0 HOME

HMI - Calibration

In diesem Meni kdnnen 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

BE HMI- Main

Color sensor calibration ~ | SLD push out counter -
s 5 it
= V1= HEW Pasitans Calibrate color sensor @ Calibrate push out @
BR HMI - VGR Pasitions 2
Sensor selection:  Select sensor ~ | pushout val. white: v 5 A
BR HMI - SSC Positions
pushout val. red: v 16 A
BR HMI - Calibration
Color sensor actual value: o pushout val. blue: v 26 A
BE HMI - Config Data
& ft Cloud Color value white: 0 Set calibration value: /' SET
T ou
B Lemfabrik 4.0 - Overview Calaraplisies: a
B Lemfabrik 4.0 - Graph Color value blue; []
Set calibration
WHITE RED BLUE
value:
Threshold white-red o
Threshold red-blue o

Calculate threshold: / CALCULATE
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HMI — Config Data

In diesem Menii kdnnen nach einer Kalibrierung der Farbsensoren und der Positionen
die Daten im Fenster ,Save Data” aus der SPS in eine Datei auf dem Raspberry Pi 4

gesichert werden. Diese Datei ist auf dem Raspberry Pi 4 im Pfad
/home/pi/.node-red/pub/CSV/Configbata.csv zU finden.

Im Fenster ,Load Data” kdonnen die Kalibrierdaten in die SPS geladen

“ werden. Dies ist z.B. erforderlich wenn der SPS-Schalter bei der
SPS S7-1500 aus der Position ,,STOP” stattin Richtung ,,RUN" in Richtung
.MRES” mehrere Sekunden lang gedriickt wird, so werden alle aktuellen
Werte in der SPS auf Default-Werte zuriickgesetzt. Mit ,Load Data”
kénnen die Werte vom Raspberry Pi 4 wieder in die SPS geladen werden.

Mit Download ConfigData.csv kann die Datei in einer *.csv- Datei auf dem Computer
zwischengespeichert werden. Da die Lernfabrik 4.0 24V komplett mit SPS S7-1500
(560840) bereits bei der Auslieferung kalibriert ausgeliefert wird, kann mit dieser
Funktion ein Backup der Kalibrierdaten erstellt werden.

fischertechnik Node-RED Dashboard

i HMI= A Save Data Load Data

= y iti
2n HMI- HBW Positions save Config Data to file = load Config Data to PLC n

B3 HMI - VGR Positions

Download ConfigData.csv

Bg HM

- S5C Positions

BE HM

- Calibration

EE HMI - Canfia Data I

ft Cloud

In diesem Menii kann die fischertechnik Cloud aufgerufen werden. Voraussetzung ist,
dass eine Internet-Verbindung besteht.

fischertechnik Node-RED Dashboard

g HMI - Main & fischertechnik Cloud X + - = g

¢« G @ fischertechnik-cloud.com/de/factory/ Br B 6

g HMI - HBW Positions

HMI - VGR Positions i SE=] cloud dactus

HMI - SSC Positions
2% Smart Home W TXT-4936: Bestellung S ¢ pad TXT-4936: Fabrikstatus I X

HMI - Calibration h Lernfabrk a0

Werkstiick blau Werkstiick rot
B3 HMI - Config Data £ cinstellungen = .
& fecloud . .
r P
B Lernfabrik 4.0 - Overvi = a oy =
t auf Lage nicht auf Lager

Lernfabrik 4.0 - Graph

M TXT-4936: Bestellung Rohware X
1 2 3
> elearning-Portal
Werkstick blau 2 . .
> fischertechnik A IO' l ' l '
> fischerTiP . Werkstiick rot 3 - . . .
B
@, J J @
> fischer group
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Lernfabrik 4.0 — Overview
In diesem Menii werden das Kamerabild und die Sensordaten angezeigt.

Es steht aulBerdem in dem Fenster ,Camera Control” eine Kamerasteuerung zur
Verfiigung.

In dem Fenster ,Order” kann eine Bestellung fiir ein weiles, 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

BE HMI - Main

Camera « | Camera Control Monitoring - Sensors -
A . it
=u MI=EEW Pasitions timestamp Cam 2020-6-9 14:28:45 - - - timestamp BME6S0 2020-6-9 15:47:33
BE HMI - VGR Positions
Temperatur 21.6°C
BE HMI - SSC Positions
- Luftfeuchtigkeit 60.6 % r.H.
BE HMI - Calibration
Order a | Luftdruck 979.3 hPa
B3 HMI - Config Data
m n m Loftaely 2
[ ftCloud
B3 Lernfabrik 4.0 - Overview Factory Control Luftqualitét Genauigkeit 3
B3 Lernfabrik 4.0 - Graph m timestamp LDR 2020-6-9 15:48:02

NFCWRITE | NFC DELETE 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

BE HMI- Main

Monitoring - Helligkeit - 4
BE HMI - HBW Positions L

Monitoring - Temperatur *
BS HMI - VGR Positions

Monitoring - Luftfeuchtigkeit o3
BE HMI - SSC Positions

Monitoring - Luftdruck v
BE HMI - Calibration

Monitoring - Luftqualitat -

B2 HMI - Config Data

@ frCloud - Luftqualitit Graph

B3 Lernfabrik 4.0 - Overview

BE Lemnfabrik 4.0 - Graph 150

100

0
14:48:00 145300 14:58:00 15:03:00 15:08:00 15:-13:00 15:16:00 152300 15:28:00 153300 153800 15:43:00  15:49:00

93



fischertechnik

Kalibrierung der Anlage

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®.

Color sensor calibration -
Calibrate color sensor ‘f?.
Sensor selection: pg) -

Color sensor actual value:

Color value white:

Color value red:

Color value blue:

Set calibration
value:

Threshold white-red

Threshold red-blue

Calculate threshold:

94

18375
6534
14742

18374

10638

16558

" CALCULATE

Der Vorgang wird gestartet indem ,Calibrate
color sensor” aktiviert “® und der
entsprechende Farbsensor ausgewdhlt wird.
Hier zum Beispiel ,DSI”.

- DSI steht fiir den Farbsensor in der Ein- /
Ausgangsstation

- SLD steht fiir
Sortierstation

den Farbsensor in der

Legen Sie nun zuerst das weille Werkstiick
mittig auf den Sensor und bestatigen den Wert

mit einem Klick auf , dann das rote
Werkstiick und bestatigen mit einem Klick auf

und schlieB3lich das blaue Werkstiick
und bestatigen mit einem Klick auf .

" CALCULATE

AbschlieBend klicken Sie auf
die Schwellenwerte berechnen zu lassen.

Sie nicht am Ende
sensor” wieder zu

Hinweis: Vergessen
,Calibrate color

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.

im fischertechnik Node-RED
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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 iibernommen 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) erfolgt in
den Fenstern ,move to position®, ,,Position Centre” und ,, Position HBW" im Dashboard
unter ,,HMI — SSC Positions™.

Der Vorgang wird gestartet indem
JActivate pos. move” aktiviert “@
wird.

move to position

Dann kann eine der beiden

Activaite pos. move ® Pos!t!onen_ _ ~Center“(zentrale
: : Position mit Blick auf den Vakuum-
Sauggreifer) oder, so wie hier
gezeigt, ,HBW" (Position mit Blick
auf Hochregallager) ausgewahlt

SSC Positions:  Hpw

Pos. value horizontal: werden.
. . START [P .
g g Mit einem Klick auffahrt die
Pos. value vertical: )
Kamera zuerst auf die

Referenzposition (0/0) und dann auf
die Postion ,HBW".

Testen Sie so beide Positionen.

Start positioning:

Home

e ~ HOME
positioning:

0
1]

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 a
horizontal: v 3000 A horizontal: v 5400 A
vertical: ~ 1400 ~ 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 @

VGR Positions: SO discard -

Pos. value horizontal: 2070
Pos. value vertical: 1480
Pos, value rotation: 950

Start positioning:

 FINAL

Final positioning:

Start offset; " OFFSET

Home
positioning:

Position Color Reader -
Position DSI -
Position DSO -
Position HBW v
Position MPO hd
Position NFC *
Position NiO -
Position SLD -

Der Vorgang wird gestartet indem

,Activate pos. move” aktiviert @
wird.

Dann kann eine der Positionen, zum
Beispiel Position ,DSO discard”
(Position Auslagerung Teil ablegen),
gewdhlt 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: 2070 A . . ..
Sl L hier zum Beispiel ,Position
. DSO0” 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 Regalbediengeréates in der Station
Automatisiertes Hochregallager(HBW) erfolgtim Dashboard unter ,,HMI
— HBW Positions”. Es gibt hier das Fenster ,move to position” und 5
Fenster fiir die Positionen

~Position Belt”, —— i}
~Position Rack”
mit dem Offset fiir das Rack, Position Rack

,Position Rack Row A",

Position Rack Row A v
,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;

5240

1750

" START

~ FINAL

' OFFSET

~/ HOME

Der Vorgang wird g=<tartet 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
Ausleger in das Lager.

Mit einem Klick auf fahrt das

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

Mit einem erneuten Klick auf KOkl fihrt

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

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

Position Rack

vertical Offset;

Position Rack Row B

B2 horizontal:

B2 vertical:

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

o = 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 et 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 kénnen \Wegstrecken mit einem
Quadratur-Encoder (Signal A, B) ermittelt werden.

Die Encodermotoren werden mit einer Nennspannung von
24VDC betrieben und sie weisen eine maximale Leistungvon
0,9 W und eine maximale Drehzahl von 200 U/min auf. Die
Stromaufnahme beimaximalerLeistungbetrdagt 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 Transportbander 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 betrdgt 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 bentétigt, 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 vergréBert wird.
Bewegt sich der Kolben nach rechts, wird die Membran nach
hinten gezogen, wodurch in der zweiten Kammer Luft iiber das
Einlassventilangesaugtwird. BewegtsichderKolbennach
links, driickt die Membran die Luft iiber 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

Kurbeltrieb

Deckel Membran Abbildung 1
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3/2-Wege-Magnetventil:

Zur Steuerung der Pneumatikzylinder kommen 3/2-Wege-
Magnetventile zum Einsatz. Diese Schaltventile verfiigen liber drei
Anschliisse und zwei Schaltzustande. Die Schaltvorgdange
werden dabei von einer Spule (a), die gegen eine Feder (c)
arbeitet, durchgefiihrt.t 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,
friiher A) verbunden wird. Fallt diese Spannung ab,
driickt die Feder den Kern wieder zuriick und
verschlie3t das Ventil wieder. In dieser Stellung ist
der Zylinderanschluss (2, frither A) mit der
Entliiftung (3, frither 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 iliber 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 Volumendnderung 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 fahrt die
Kolbenstange nach vorne aus. Schliet das Magnetventil die
Luftzufuhr, driicktdie Federden Kolben in die Anfangspositionzuriick.

Vakuumsauger: L @)

Die Saugfunktion des Vakuumsaugers wird durch zwei
Pneumatikzylinder, die mit Hilfe eines 3/2-Wege-Magnetventils
gesteuertwerdenbewerkstelligt. Umnun beim Vakuumgreifer einen
Unterdruck, das heiBt 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 VolumenvergréB3erung in
der durch den Sauger verschlossenen Kammer entsteht. Diese
VolumenvergroBerung geht mit einer Druckabsenkung in dieser
Kammer einher.

Mini-Taster:

Minitaster kommen als Referenzschalter zum Einsatz. Bei einer
Punktzu 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 SchlieBerverwendetwerden.

Wird der Taster betéatigt, besteht eine leitende Verbindung nicht betatigt betatigt
zwischen Kontakt 1 und Kontakt 3, wahrend die Verbindung g -‘ g
zwischen Kontakt 1 und Kontakt 2 getrennt wird. Die tr ® | ®

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 , LightEmitting 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 Glaskdrper. 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 @ndert, wenn Licht auf ihn trifft. In vielen Beschreibungen
finden Sie auch die Bezeichnung LDR. Dieser Begriff ssammt vom 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 Wert von maximal 15.000 ablesen
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Umweltsensor

Der im Geh&duse auf einer
Platine befindliche Sensor
dient zur Messung von Gas,
Luftdruck, Feuchte- und
Lufttemperatur. Der Baustein
wird Gber 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 kdnnen 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 weilRes Licht aus, das von verschiedenen Farbflachen
unterschiedlich stark reflektiert wird. Die Intensitdt des
reflektiertenLichtswird 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 iiber drei Kabel. Das
rote Kabel wird an einen 9V-Ausgang (generiert aus 24V) gelegt, das
griine 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 k6nnen somit direkt genutzt werden.

NFC-Reader PN532V3

Mit diesem Bauteil werden die NFC-Tags
beschrieben und ausgelesen. Die
Produktionsansicht des NFC/RFID- Readers
zeigt die Daten des Werkstiicks an und kann
dazu verwendet werden, Werkstiicke manuell
auszulesen oder zu l6schen. Die Rohdaten der
NFC-Tags kénnen mit einer Standard NFC-App von mobilen Gerdten mit NFC-Reader
ausgelesen werden. Der NFC-Reader wird an einer [2C Schnittstelle und einer 3,3 V
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 Al memee R
Webbrowser Chrome oder Firefox. Die Cloud ldsst sich iiber | .
einen persdnlichen Zugang nutzen, der einmalig angelegt m & -

wird (www.fischertechnik-cloud.com). Die Server der
Cloud befinden sich in Deutschland und gewahrleisten, dass fiir die Speicherung der
Daten die strengen europaischen Anforderungen gelten.

Persdnliche Daten werden in einem Account mit Passwortzugang geschiitzt, der den sehr
sicheren, OAuth2” Industrie-Standard verwendet. Alle gesendeten Datenzur Cloudwerden
mit Zertifikaten verschliisselt {ibertragen (https-Standard, griines Schloss im
Webbrowser).

Kamera

Die auf der Multi-Bearbeitungsstation (MPO) montierte
Uberwachungskamera ist an dem TXT-Controller iiber 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:

107

vollstandigen Leistungsdaten des TXT Controllers sind

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 Universaleingdnge:
Digital/Analog 0-9VDC, Analog 0-5k

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

4 schnelle Zahleingédnge: Digital, Frequenz bis 1kHz

4 Motorausgénge 9V/250mA (max.: 800 mA): Geschwindigkeit stufenlos regelbar,
kurzschlussfest, alternativ 8 Einzelausgédnge, 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: tiber USB-Host, Linux-Kamera-Treiber im
Betriebssystem integriert

Stiftleiste 10-polig: zur Erweiterung der Ein- und Ausgdnge sowie 12C-
Schnittstelle

Integrierter Lautsprecher

Integrierte Echtzeituhr mit austauschbarer Pufferbatterie fir
Messwerterfassung in definiertemZeitraum

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
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Adapterplatine 24V

Zum Anschluss an die SPS gibt es auf jedem Fabrikmodul

eine Adapterplatine, die
folgendermal3en aufgebaut ist:

Stiftleisten fiir Anschluss Modell

ooooloooo : Relais fiir
Klemmen fiir JesPeRns [: A
Vent bidirektionale
entile | &=
[ L Lo @ Mowrer
pg; f—= = A = . :‘f}/{i‘/
oo gsef =]l H[n ][ = | i i
== N I iR
BN Kl e
cel ==
LL-“ZFEi"B o7 O mren [I]IIIIJEI =
.m0 mElmm =
tA :Cﬂ %’ o w — i - e e e e ======
= 3 z
o s= =R E L
‘—-EIO o]pmzj-’ i [l O
=[] - s = U R =M

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 +24V (Sensoren)
0V (GND) 3 4 0V (GND)
I 5 6 12
13 7 8 14
15 9 10 16
17 1" 12 18
13 14
15 16
Q1 17 |: 18 Q2
Q3 19 20 04
Q5 21 22 Q6
Q7 23 24 Qs
25 26
27 28
29 30
31 32
GND 33 34 GND
Belegung der Adapterplatinen bei den einzelnen Stationen:
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 iiber Relais umgesteuert und wahlweise iiber die 24V (Aktoren) oder
tiber die zugehorige PWM-Klemme gespeist.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine

AR
ad 7

GGO0O 000000000000 0000
i Ts i+ el pholet]sd [ps it ssl 8l feslts]28 [ar oo losf 241 25 oslorl 28 |2 ool st s2] )

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 Hohe
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 {iber Relais umgesteuert und
tiber zugehdrige 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

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 1 DI1.6 %I1.6 IX_VGR_RefSwitchVerticalAxis_I1

6 Referenzschalter horizontal 12 DI3.6 %I13.6 IX_VGR_RefSwitchHorizontalAxis_I2

7 Referenzschalter drehen 13 DI3.7 %13.7 IX_VGR_RefSwitchRotate_I3

9 Encoder vertikal Impuls 1 B1 DI6.0 %16.0 IX_VGR_EncoderVerticalAxislmp1_B1

10 Encoder vertikal Impuls 2 B2 Dl6.4 %I16.4 IX_VGR_EncoderVerticalAxislmp2_B2

1 Encoder horizontal Impuls 1 B3 DI6.1 %I16.1 IX_VGR_EncoderHorizontalAxisimp1_B3

12 Encoder horizontal Impuls 2 | B4 DI6.5 %16.5 IX_VGR_EncoderHorizontalAxisimp2_B4

13 Encoder drehen Impuls 1 B5 DI6.2 %I16.2 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 QX_VGR_M1_VerticalAxisUp_Q1

18 Motor vertical runter Q2 (M1) D021 %02.1 QX_VGR_M1_VerticalAxisDown_Q2

19 Motor horizontal riickwarts Q3 (M2) D022 %02.2 3[‘1X7VGRfMZ?HorizontaIAxisBackward70

20 Motor horizontal vorwarts Q4 (M2) D023 %02.3 QX_VGR_M2_HorizontalAxisForward_Q4
Motor drehen im

21 Uhrzeigersinn Q5 (M3) D024 %024 QX_VGR_M3_RotateClockwise_Q5

9 Motor_dreh_en gegen Q6(M3) D025 %025 QX_VGR_M3_RotateCounterclockwise_Q
Uhrzeigersinn 6

23 Kompressor Q7 D02.6 %0Q2.6 0X_VGR_Compressor_Q7

24 Ventil Vakuum Q8 D02.7 %0Q2.7 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

m
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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
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 {iber Relais umpolbar
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren Modell

Q1/a2 (M1)

Encoder
Signal
Signal B

Spannungs-Versorgung

A

Q3/Q4 (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

Q5/06 + 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 %I1.0 IX_HBW_RefSwitchHorizontalAxis_I1

6 Lichtschranke innen 12 DI11 %I1.1 IX_HBW_LightBarrierInside_I2

7 Lichtschranke auf3en 13 DI1.2 %I11.2 IX_HBW_LightBarrierOutside_I3

8 Referenztaster vertikal 14 DI.3 %11.3 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 %15.5 IX_HBW_EncoderHorizontalAxisimp2_B2

13 Encoder vertikal Impuls 1 B3 DI5.2 %I5.2 IX_HBW_EncoderVerticalAxislmp1_B3

14 Encoder vertikal Impuls 2 B4 DI5.6 %15.6 IX_HBW_EncoderVerticalAxislmp2_B4

15 Referenztaster Ausleger vorne | 15 DI.4 %l11.4 IX_HBW_SwitchCantileverFront_I5
Referenztaster Ausleger DI15 IX_HBW_SwitchCantileverBack_I6

16 . 16
hinten %I1.5

17 Motor Férderband vorwarts Q1(M1) D01.0 %0Q1.0 QX_HBW_M1_ConveyorBeltForward_Q1

18 Motor Forderband riickwiérts Q2 (M1) D011 %0Q1.1 QX_HBW_M1_ConveyorBeltBackward_Q2

19 Motor horizontal zum Regal Q3 (M2) D01.2 %0Q1.2 QX_HBW_M2_HorizontalTowardsRack_Q3
Motor horizontal zum D01.3 QX_HBW_M2_HorizontalTowardsConveyor

20 Forderband 04 (M2) %Q1.3 Belt 04

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

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

23 Motor Ausleger vorwarts Q7 (M4) D01.6 %0Q1.6 QX_HBW_M4_CantileverForward_Q7

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

25 PWM Férderband PWM (M1) D07.0 %QW7 QW_HBW_PWM_ConveyorBelt_M1

26 PWM horizontal PWM (M2) D071 %QW9 QW_HBW_PWM_HorizontalAxis_M2

27 PWM vertikal PWM (M3) D07.2 %QAW11 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)
1 Fototransistor auBen
2 24V (Sensor)
17 Forderband vorwarts
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/Q2 (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, 15, 16, 17
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Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A Adresse | Variablenname

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

! Aktoren 24VDC

9 Stromversorgung (+) 28V DC
Sensoren

3 Stromversorgung (-) ov

4 Stromversorgung (-) ov
Referenzschalter

5 Drehkranz (Position I DI.7 %I1.7
Sauger) IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosVac_lI1
Referenzschalter

6 Drehkranz (Position 12 DI2.0 %I12.0
Forderband) IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosBelt_I2
Lichtschranke Ende 0

! Forderband 3 DI2.1 %I2.1 IX_MPO_LightBarrierend0fConBelt_I3
Referenzschalter

8 Drehkranz (Position 14 DI2.2 %12.2
Sdge) IX_MPO_RefSwitchTurnTable_PosSaw_lI4
Referenzschalter Sauger 0

S (Position Drehkranz) 15 D123 %12.3 IX_MPO_RefSwitchVac_PosTurnTable_|5
Referenzschalter 0

10 Ofenschieber innen 16 DI24 %124 IX_MPO_RefSwitchOvenFeederInside_l6
Referenzschalter 0

1 Ofenschieber aullen 7 D125 %125 IX_MPO_RefSwitchOvenFeederQutside_I7
Referenzschalter Sauger 0

12 (Position Brennofen) 8 D26 hi26 IX_MPO_RefSwitchVac_PosOven_I8

13 Lichtschranke Brennofen | 19 DI12.7 %12.7 IX_MPO_LightBarrierOven_19
Motor Drehkranz im 0

17 Uhrzeigersinn Q1 (M1) D030 | %030 QX_MPO_M1_TurnTableClockwise_Q1
Motor Drehkranz gegen 0

18 Uhrzeigersinn 02 (M1) DO3.1 %031 QX_MP0O_M1_TurnTableCounterclockwise_Q2
Motor Férderband 0

19 vorwarts 03 (M2) D032 %03.2 QX_MPO_M2_ConveyorBeltForward_Q3

20 Motor Sage Q4 (M3) D033 %03.3 QX_MP0_M3_Saw_04
Motor Ofenschieber 0

21 einfahren 05 (M4) D034 %034 QX_MPO_M4_OvenFeederRetract_Q5
Motor Ofenschieber 0

2 ausfahren 06 (M4) D035 %035 QX_MPO_M4_OvenFeederExtend_Q6

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

2 Drehkranz 08 (M5) D037 %03.7 QX_MPO_M5_VacuumTowardsTurnTable_Q8

25 Leuchte Ofen Q9 D04.0 %Q4.0 QX_MPO_LightOven_Q9

26 Kompressor Q1o D04.1 %Q4.1 QX_MPO_Compressor_Q10

27 Ventil Vakuum an D04.2 %04.2 QX_MPO_ValveVacuum_Q11

28 Ventil Senken Q12 D04.3 %04.3 QX_MPO_ValveLowering_Q12

29 Ventil Ofentiir Q13 D04.4 %Q04.4 QX_MPO_ValveOvenDoor_Q13

30 Ventil Schieber Q14 D045 %Q4.5 QX_MPO_ValveFeeder_Q14

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

32 PWM Sauger PWM (M5) D091 %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)
1 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 Sége
2 24V (Sensor)
34 GND
19 Foérderband
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)
11 Ofenschieber aulen
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)
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren am Modell

Q1/Q2 (M1)

Lampe Lichtschranke

15

14

Q3(M2)

Q4 (M3)

05/Q6 (M4)

Q7/08(M5)

Q9 (Leuchte Ofen

Q10 (Kompressor)

19

Lampe Lichtschranke
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2’74 Klemme V1 Q11 (Ventil Vakuum)

34 .

2 Klemme V2 Q12 (Ventil Senken)

34 . ..

2 Klemme V3 Q13 (Ventil Ofentiir)

34 . .
Klemme V4 Q14 (Ventil Schieber)

30

rot = Spannungsversorgung
gelb = Motor iiber Relais umpolbar
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Belegungsplan flir die Sortierstrecke mit Farberkennung (SLD)

Kupplung zu Multi
Bearbeitungsstation

nichtim Bild: @1, Q3, Q4, Q5

Klemme | Funktion Bezeichnung | Klemme | E-/A-Adresse | Variablenname
Nr.(ST1) SPS $7-1500 $7-1500
Stromversorgung (+)
! Aktoren 24VDC
) Stromversorgung (+) 24V DC
Sensoren
3 Stromversorgung (-) oV
4 Stromversorgung (-) oV
5 Impulstaster 1 DI3.0 %13.0 IX_SLD_PulseCounter_I1
6 Lichtschranke Eingang | 12 DI3.1 %I3.1 IX_SLD_LightBarrierInlet_I2
7 plotschranke nach | 1 DI32 | %I32 IX_SLD_LightBarrierBehindColorSensor I3
arbsensor
Farbsensor A4 Analog
9 0-10VDC Al1.0 %IW7 IW_SLD_ColorSensor_A4
10 Lichtschranke weil} 15 DI3.3 %I3.3 IX_SLD_LightBarrierWhite_I5
1" Lichtschranke rot 16 DI3.4 %I13.4 IX_SLD_LightBarrierRed_I6
12 Lichtschranke blau 17 DI3.5b %I3.5 IX_SLD_LightBarrierBlue_I7
17 Motor Férderband Q1 D05.0 %0Q5.0 QX_SLD_M1_ConveyorBelt_Q1
18 Kompressor Q2 D05.1 %0Q5.1 QX_SLD_Compressor_Q2
20 X‘:;E')emter Auswurf | g D052 | %052 QX_SLD_ValveFirstEjectorWhite_Q3
2 Xg[‘)t" zweiter Auswurf | 4 D053 | %Q5.3 QX_SLD_ValveSecondEjectorRed 04
22 2/5;‘3; dritter Auswurf | g D054 | %Q5.4 QX_SLD_ValveThirdEjectorBlue_Q5
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Verdrahtung Modell

Klemme Stiftleiste ST1

5 Impulstaster

2 24V (Sensor)

6 Lichtschranke Eingang

2 24V (Sensor)

1 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)

" Lichtschranke rot

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

34 GND

2 24V (Sensor)

?2’; Klemme V1

34 Klemme V2

21

34 Klemme V3

22

rot = Spannungsversorgung
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Flachbandkabel

Sensoren + Aktoren Modell

Q2 (Kompressor)

Q1(Forderband)

Farbsensor (A4)

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

Lampe Lichtschranke

HARIEEES

Lampe Lichtschranke

Q3 (Ventil erster Auswurf, weil3)

Q4 (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 iiber die |2C-Schnittstelle am Controller TXT angeschlossen.
Die montierte Uberwachungskamera ist mit dem TXT-Controller iber 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 S7-1500 $7-1500
)
Stromversorgung (+)
! Aktoren 24vDC
) Stromversorgung (+) 28V 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 %l4.1 IX_SSC_RefSwitchHorizontalAxis_I2
7 Eszlt:g:rrj:ge 13 DI42 | %l4.2 IX_SSC_LightBarrierStorage_I3
8 Ié'lf]::;zmgke 14 DI43 | %143 IX_SSC_LightBarrierOutsourcing_l4
9 Farbsensor 0A_11 OVAI‘J"SIOQ AIL1 | %Iw9 IW_SSC_ColorSensor_Al
Encoder vertikal . .
11 Impuls 1 B1 DI5.3 %I5.3 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimpl_B1
12 :Emn;z:jsezr vertikal B2 DI5.7 %I5.7 IX_SSC_EncoderVerticalAxisimp2_B2
Encoder horizontal IX_SSC_EncoderHorizontalAxisimp1
o _S55C_ _
13 Impuls 1 B3 Dl6.3 %16.3 B3
" Encoder horizontal B4 DIG.7 %16.7 IX_SSC_EncoderHorizontalAxislmp2_
Impuls 2 ’ o B4
19 Motor vertikal hoch Q1 (M1) DO6.0 | %Q6.0 QX_SSC_M1_VerticalAxisUp_Q1
2 Motor vertikal runter | o, (ypy) DO6.1 | %Q6.1 QX_SSC_M1_VerticalAxisDown_Q2
Motor drehen gegen . )
21 Uhrzeigersinn Q4 (M2) D06.2 %Q6.2 QX—SS(.:—M 2_HorizontalAxisCounter
clockwise_Q4
Motor drehen im 0 QX_SSC_M2_HorizontalAxisClockwis
22 Uhrzeigersinn Q3 (M2) DO6.3 %Q6.3 e Q3
23 LED griin Q5 DO6.4 | %Q6.4 QX_SSC_LED_Green_Q5
2 LED gelb Q6 DO6.5 | %Q6.5 QX_SSC_LED_Yellow_Q6
25 LED rot Q7 D06.6 | %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) D09.3 %QW29 QW_SSC_PWM_Horizontal_M2
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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 grin
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 grin

Q6 LED gelb

Q7 LED rot

Q8 LED rot (Kamera)

Spannungsversorgung

Farbsensor

13

Lampen fiir Lichtschranke
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Belegungsplane SPS-Anschlussboard (560840 und 560841)

In diesem Kapitel finden Sie die Belegungspléne fiir die beiden Platinen, die iiber zwei Leitungen (1) und (Il) miteinander
verbunden werden.

560841 Lernfabrik 4.0 24V m. SPS-Anschlussboard und
560840 Lernfabrik 4.0 24V kompl. m. SPS S§7-1500

Auf der Modellseite ist die Verteilerplatine iiber 5 Flachbandkabel mit den einzelnen Stationen im Modell verbunden. Dies
ist bereits bei der Auslieferung Variante 560841 oder 560840 enthalten.

Belegungsplan Verteilerplatine am Modell:

0580 0530 OH&0 0560 HBW

o O O O o O o O

O O O O o O o O
o O o O o O o O OucO
O O o O O O O O o O
O O O O O O O O o O
o O o O O O o O o O
o O O O o O O O o O
o O o © o O o O o o
O O O O O O o O o O
o O o O o O o O o O
O O o O O O O O o O
o O O O O O O O o O
o O O O O O O O o O
o O O O o O o O o O
O O o © o O o O o O
(e ETe) (oL e) (e Ee) (e ETe) o O
VGR SLD SSC MPO o o
O O
oQLo

CON1 CON2

Das SPS-Anschlussboard ist bei der Variante 560840 bereits verdrahtet. Bei der Variante 560841 muss die SPS mit der
Verteilerplatine iiber Leitungen verbunden werden. Diese sind in Gruppen aufgeteilt, z.B. D01+2a, ..., Al1b.

Durch Losen der vier Kreuzschlitzschrauben kann der Deckel von unten geldst werden. Wenn das Unterteil abgenommen
wird kdnnen die Stecker dazu verwendet werden, die Ein- und Ausgange mit der SPS Baugruppen zu verbinden.

Belegungsplatine Platine SPS-Anschlussboard:

[ CONZ | | CON1 24U DC

PLC-Fuse

HBW-Fuse

UGR-Fuse

PLC-Power

bo0d
[Booss0est ] 01+23

MPO-Fuse

[BoooB] DOSL

[BoooB] DO

[BoooB] DOSL
(808 | D074

80008 | DOSa

SLD-Fuse

[Booemoost ] D01+25
[Bsemoost ] 03140

[[8e8 | D07
[[8e5 ] nosa
[[805 |DO8b
%8 | D034
[[8e5 ] posb

SSC-Fuse

[ Boooo000t | DI1+25
Bovod|DI3a
[BeooB ]| D13
HHHHID 4a
[Boo0B] D141
[8eooB | DI5a
[8o008] DISL
Bogob | DIsa
MD &b
(85 Ja11a
[8e8 |n11b
(0] [9] [o] [9] [9] []
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Assignment PLC board
Plug Pin | Model |PLC-Port Color | "in number 34pin model
connector
PLC-Power |1 |PLC +24V PLC
PLC-Power |2 |PLC +24V PLC
PLC-Power |3 PLC GND PLC
PLC-Power |4 |PLC GND PLC
D01+2a 1 HBW | DO01.0 17
D01+2a 2 HBW | D01.2 19
D01+2a 3 HBW D01.4 orange | 21
D01+2a 4 HBW | DO01.6 yellow | 23
D01+2a 5 VGR D02.0 17
DO1+2a 6 VGR D02.2 19
DO1+2a 7 VGR D02.4 21
D01+2a 8 VGR D02.6 gray |23
D01+2a 9 HBW |HBW_24V_1-2 |white |1+2
DO1+2b 1 |uBw [pO1a - 18
D01+2b 2 HBW | D013 20
D01+2b 3 HBW D015 orange | 22
D01+2b 4 HBW D01.7 yellow | 24
DO1+2b 5 VGR D02.1 18
D01+2b 6 VGR D02.3 20
DO1+2b 7 VGR D02.5 22
DO1+2b 8 VGR D02.7 gray |24
D01+2b 9 HBW | HBW_GND_3-4 | white |3+4
D03+4a 1 |mpo [D030 - 17
D03+4a 2 MPO D03.2 19
D03+4a 3 MPO D034 orange | 21
D03+4a 4 MPO D03.6 yellow | 23
D03+4a 5 MPO D04.0 25
D03+4a 6 MPO D04.2 21
D03+4a 7 MPO D04.4 29
D03+4a 8 n.c. gray
D03+4a 9 MPO MP0O_24V_1-2 |white |1+2
D03+4b 1 MPO D03.1 18
D03+4b 2 MPO D03.3 20
D03+4b 3 MPO D03.5 orange | 22
D03+4b 4 MPO D03.7 yellow | 24
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D03+4b 5 MPO D04.1 26
D03+4b 6 MPO D04.3 28
D03+4b 7 MPO D04.5 30
D03+4b 8 n.c. gray
D03+4b 9 MPO MPO_GND_3-4 | white |3+4
D05a 1 SLD D05.0 17
D05a 2 SLD D05.2 20
D05a 3 SLD D05.4 orange | 22
D05a 4 n.c. yellow
D05a 5 SLD SLD_24V_1-2 | white |1+2
D05b 1 SLD D05.1 18
D05b 2 SLD D05.3 21
DO5b 3 n.c. orange
DO5b 4 n.c. yellow
D05b 5 SLD SLD_GND_3-4 |white |3+4
D06a 1 SSC D06.0 19
D06a 2 SSC D06.2 21
D06a 3 SSC D06.4 orange | 23
D06a 4 SSC D06.6 yellow | 25
D06a 5 SSC SSC_24V_1-2 | white |1+2
D06b 1 SSC D06.1 20
D06b 2 SSC D06.3 22
DO6b 3 SSC D06.5 orange | 24
D06b 4 SSC D06.7 yellow | 26
D06b 5 SSC SSC_GND_3-4

D07a 1 HBW | D07.0

D07a 2 HBW | D07.2

D07a 3 HBW | HBW_24V _1-2

D07b 1 HBW | D07.1

D0O7b 2 HBW |D07.3

D0O7b 3 HBW | HBW_GND_3-4

D08a 1 VGR D08.0

D08a 1 VGR D08.1

D08a 2 VGR D08.2

D08a 3 VGR VGR_24V_1-2

D08b 2 n.c.

D08b 3 VGR VGR_GND_3-4

D09%a 1 MPO D09.0

D09%a 2 SSC D09.2

D09%a 3 SSC SSC_24V_1-2

D09b 1 MPO D09.1

D09b 2 SSC D09.3

D09b 3 SSC SSC_GND_3-4

Dl1+2a 1 HBW | DI1.0

Dl1+2a 2 HBW |DI.2

Dl1+2a 3 HBW |DI4

Dl1+2a 4 VGR DI1.6

Dl1+2a 5 MPO DI2.0

Dl1+2a 6 MPO DI2.2 8
Dl1+2a 7 MPO DI2.4 10
DI1+2a 8 MPO DI2.6 gray 12
Dl1+2a 9 PLC_24V white
DI1+2b 1 HBW | DI.1 6
DI1+2b 2 HBW | DI1.3 8
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DI1+2b 3 |HBW D5 |orange | 16
DI1+2b 4 MPO DI1.7 yellow |5
DI1+2b 5 MPO DI2.1 7
DI1+2b 6 MPO DI2.3 9
DI1+2b 7 MPO DI2.5 11
DI1+2b 8 MPO DI2.7 gray |13
DI1+2b 9 PLC_GND white
Di3a 1 [sw [piso -5
DI3a 2 SLD DI3.2 7
DI3a 3 SLD DI3.4 orange | 11
DI3a 4 VGR DI3.6 yellow | 6
DI3a 5 PLC_24V white
Dib 1 [sto |pm -s
DI3b 2 SLD DI3.3 10
DI3b 3 SLD DI3.5 orange | 12
DI3b 4 VGR DI3.7 yellow |7
DI3b 5 PLC_GND white
Di4a 1 [ssc [puo -5
Dl4a 2 SSC DI4.2 7
Dl4a 3 n.c. orange
Dl4a 4 n.c. yellow
Dl4a 5 PLC_24V white
Di4b 1 [ssc |pu -s
Dl4b 2 SSC DI4.3 8
Dl4b 3 n.c. orange
Dl4b 4 n.c. yellow
Dl4b 5 PLC_GND white
DI5a 1 |uBwW D50 -9
DI5a 2 HBW | DI5.2 13
Dl5a 3 HBW DI5.4 orange | 10
Dl5a 3 n.c. orange
Dl5a 4 HBW DI5.6 yellow | 14
DI5a 5 PLC_24V white
DISh 1 [#Bw  [pisa - 11
DI5h 2 SSC DI5.3 11
DI5b 3 HBW DI5.5 orange | 12
DI5h 4 SSC DI5.7 yellow | 12
DI5b 5 PLC_GND white
Dia 1 |ver D160 -9
Dl6a 2 VGR DI6.2 13
Dl6a 3 VGR DI6.4 orange | 10
Dl6a 4 VGR D16.6 yellow | 14
Dl6a 5 PLC_24V white
Di6h 1 [ver  [pisa - 11
DI6b 2 SSC DI6.3 13
DI6b 3 VGR DI6.5 orange | 12
DI6b 4 SSC Dl6.7 yellow | 14
DI6b 5 PLC_GND white
Alla 1 SLD Al.0

Alla 2 PLC_GND

Alla 3 PLC_24V

Allb 1 SSC Al.1

Allb 2 PLC_GND

Allb 3 PLC_GND white
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Programmieraufgaben

Zur Losung 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/aushildung/sce/lern-lehr-
unterlagen/erweiterte-programmierung.html

Weitere Informationen finden Sie unter:
https://github.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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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 sémtliche Komponenten zu ermitteln.

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

Planung

1.

130

Verdrahten eines START-Tasters als SchlieBer(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 Gerates

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 einfiigen.

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 bendétigt. Ein START-Tasters
als SchlieBer(NormallyOpen) und ein STOP-Tasters als Offner(NormallyClosed). Hierfiir
kénnen 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 betitigt

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 kdnnen den Handbiichern entnommen werden.

Hier als Beispiel die Anschlussbhelegung des hier verwendeten Digitaleingabemoduls DI 16x24VDC ST auf dem
BaseUnit BU-Typ A0 ohne AUX-Klemmen (1-Leiteranschluss):

2 DIAG
i
0,24, 6, .6,.10, .1‘2. 14 @ 1. .3.‘.5. Pr 0« A R O 1
| :
s [Fw.ﬁrfﬁ l
= B
—
GHR o[ 1 cE00 <2 o,
T
CH2 T =y o,
- L
CH4 —— % ot
"
® EHE L 7 ® s ol
_— S
FHE ] ] *10 |y,
—_— e —
EH1D I BT *iz [oi
S L 1 o,
™
e BI.] 15 *i5 |1,
=10 1|
P1
P2

ALK

¥, W o S
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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 Programmiergeréat 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)

lF =
TIA Partal
Y16

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

und Kommentar entsprechend anpassen und auf — Erstellen klicken

Ja. Siemens

Totally Integrated Automati

w Start Neues Projekt erstellen

Projekiname: |LeammgFa:tDry 4_0_V14_Taskd1_HWConf

B Bestehendes Projekt 6ffnen

Neues Projekt erstellen Version: |‘f’16 | =

Pfad: | C:\UsersimdelDocumentslAutomation |i
1
|

Autor: |mde

Projekt migrieren
Kemmentar: i

Welcome Tour Erstellen-

Installierte Software

B Hilfe

& Oberflichensprache

}» Projektansicht
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— Wabhlen sie dann im Portal — Start — Gerate & Netze — Neues Gerat 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 Geratenamen (Geratename — PLC), wahlen Sie Gerateansicht 6ffnen und klicken

Sie anschlieBend auf — Hinzufiigen.

tory_4_0 V14 Task01_HWConflearningFactory 4_0 V14 Task01_HWConf —OX

Totally Integrated Automation
PORTA

[5]

[. - !
» [ ST Drive Controller
Contoller =
» [@ siuncs7-300
p— [ sweicer N speaidere ET2005P P
~ @ SIMATIC ET200 CPU
| o S
T Artkeb: (6557 5300m000000¢
HM » [ CPU 15125P-1 PN Wt [zs T+
» [ CPU 15105PF-1 PN —
— » [ CPU 15125PF1 PN Beschreibung
» [ crusies Nichtspesifiierte ET2005 CoU 3
~ [ nict ferte ET2005P T
i ] G000
PSystems O e ET20057
» (1@ ET2005 CPU
» [ E7200pr0 CPU
» T Device proxy

» Projektansicht nts\Automation\LearningFactory_ 4_0_V14_Task01_HWConflleamingFactory_4_0_V14_Task01_HWConf

— Das TIA Portal wechselt nun automatisch in die Projektansicht und zeigt dort einen Hinweis, dass dieses
Gerat 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:UsersmdelDocumentsiAutomationlLearningFactory_a_0_V14_Task01_HWConfLearningFactory_4_0_V14_Tasko1_HWConf

Projekt Bearbeiten Ansicht  Einfigen f)nhne | Btes Uerkeeuge Hite : O oty interated Ailomation

F (R ] Projekespeichen b M = 5 X W)y (@ 5 M [} - ¥ onlineverhinden ¥ Online Verbindung wennen §p [ [ 3 > PORTAL
Geréte [ Topologiesicht [ Netzsicht _ [IIf Geratesicht LuJ
e oo e = = m F
&} PLC [Unspecif secrufy] il ! i[EH Qs H z
i i [FLcUnspeciic emoosraruz] i 1 (4]t [H] @ =4 o
= H
i & i
z
= v v v v = 8
300 1 2 3 .4 5 6 7 & 2. 4 £ = e
Baugruppentrage. i =1 =
il =
o
ES
=

®
i

g
2

]
=
> -
il
T ve ce = 4]

<] il Il v [3] [1oo% I R . [
> | Detailansicht [ Eigenschaften Info_ 3 [ % Diagnose ~

4 Portalansicht & pLe

Ctory_4_0_V14 Task..
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— Wahlen Sie nun zuerst den Typ lhrer PG/PC-Schnittstelle und die Netzwerkkarte aus mit der Sie
eine Verbindung {iber 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.

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

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

angeschlossenen Modulen erkannt wird.

Hardware Erkennung far PLC

Typ der PGIPC-Schnittstelle: EEPNHE | - |
: - e o]
PGIPCSchnittstelie: | Rl Intel(R) Ethernet Connection (4} 1219-L [+] @[]
Kompatible erreichbare Teilnehmer der ausgewshlten Schnittstelle:
Gerdt Gertetyp Schni‘ttstellenqr_p Adresse | MAC-Adresse
ple CPUTS125P-1 PN PNIE 192.168.0.1 AC-B4-17-0D-67-Ad
ol
[ | LED blinken
Suche starten
Cnline-statusinfermation: D Mur Fehlermeldungen anzeigen
1 Gefundenes erreichbares Gerdt Teilnehmer I;
) suche beendet. 1 kampatible Teilnehmer von 2 erreichbaren Teilnehmern gefunden. —i
scan und Informationsabirage abgeschlossen. =l
9 Geriteinformationen werden eingeholt... El
Erkennen 1 | - Abbrechen ‘

Hinweis: Wenn lhre CPU nicht in der Liste enthalten ist stellen Sie sicher, dass Sie die richtige
Netzwerkkarte gewdhlt haben und Sie eine Verbindung zwischen Laptop und CPU hergestellt

haben.
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— Das TIA Portal zeigt nun die komplette Geratekonfiguration der ausgewahlten CPU. Hier kénnen

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

& Siemens - C:\Usersimde\Documents\Automation\LearningFactory_4_0 V14 _Task01_HWConfilearningFactory_4_0 V14_Task01_HWConf

Projekt  Bearbeiten Ansicht Einfigen Online Exras Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
MG E R § o "POF

13 7% [ projektspeichern 5, W 15 m X KyE (R & Gnline Verbinduny tennen B IUTE 30 1 7(|°" PORTAL

( LearningFactory_4_0_V14_Task01_HWConf » PLC[CPU 15125P-1 PN]
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& PLCVarisblen
PLC-Datengpen
[& Becbachtungs-und Forcetabellen

L&} OnlineSicherungen
[ Traces
[ OPC UAKommunikstion
[l Gerdte ProxyDaten
Pregramminformationen
PLC-Uberwachungen & -Meldungen
PLCMeldetextlisten
» [ Lokale Module
[ Nicht gruppiente Gerate
55 SecurityEinstellungen
|34 Gerateubergreifende Funktionen
(& Gemeinsame Daten
[5] Dekumentationseinstellungen
@ sprachen & Ressourcen

» (& Version Control Interface
+ i@ OnlineZugange
» 5P Card ReaderlUSB Speicher

D000 000
[alefslalalslaleln)
Q00000000
000000000

|E'P Topologiesicht ||ﬁ Netzsicht Hﬁf Geritesicht L[ﬂgl
T -z
[ [ PLCICPU 15725P-1 PN] =] B & = 3_
e &l B
; g
~ |7 LearningFactory_4_0_V14_TaskD1_HWC... e E H
. PP ~ 9 =
B Neues Gerdt hinzufigen _§§~ & 5 Y 2
By Gerdte & Netze L z
R ) =
§ PLC[CPU 15125P1 PN] o &" (P" 3 =
1Y Geratekonfiguration
g ], free
% Online & Disgnose ] Fﬁ “‘ﬁ w
&8 software Units 7= ;5 T o
5l Programmbausteine =
B Technslogmobiskie Baugruppentrége... simina 2
e
Externe Quellen g
@

usqebny g

usyayioyg £

Uhrzeitsynchronisation
Betriebzart

¥ Erweiterte Optionen
Zugriffaufden Webserver

Anlauf

Zyklus

Kommunikationslast

I

System-und Takimerker

3 e

| pLc

TR T

IP-Protokoll

<] w | — 3
[P [cP ! ;|ﬂEigenschaften H’i.'.lnfo ;a"ﬂﬂiagnose [
|| Allgemein | 0-Variablen | Systemkonstanten | Texte
» Allgemein =~ i -
~ PROFINETSchnittstelle [X1] SRR

Allgemein - Schnittstelle vernetzt mit

Subnetz: | nichrvernetzt

Neues Subnetz hinzufugen

%) IP-dresse im Projeke einstellen

IPAdresser | 192 . 168 . 0

255 255 -
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Hinweise zur Konfiguration der Ein-Ausgangsbaugruppen

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

LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 15125P-1 PN]

‘,:,5‘ Topologiesicht ||g& Netzsicht \’ Geratesicht |_
i [ PLC [CPU 15125P-1 PN] S = Jm
ﬂ - | Maodul _;Baugr... :S!eckpfatz E-Adresse |A-Adresse | Typ Artikel-Mr. 2 L
QJ;‘ b PLC o 1 CPU15125P-1 PN B6ES7 512-1DKO1-0ABO lzl
@ 12| DO1+2 o & Tl DQ 16:24VDCI0S...  BEST 132-6BHOT-0BAD
DO3+4 o 3 3.4 DQ 16x24VDCI0S... 6ES7 132-6BHOT-0BAD
DO5+6 o 4 5.6 DQ 16x24VDCIGS... BEST 132-6BHO1-0BAD
1 z DO7-14 o 5 714 DQ 4x24VDCI2AHS  BES7 132-6BD20-0DA0
Baugruppentrage... S s - po1s22 © 5 15..22 DQ 4x24VDCI2AHS  BES7 132-6BD20-0DA0
| DO2330 © 7 23..30 DQ $:24VDCI2AHS  6EST 132-6BD20-0DA0
= Di+2 o 8 i & DI 16x24VDC ST SES7 131-6BHOT-0BAD
< DI3+4 (] Bl 3.4 DI 16x244DC ST 6ES7 131-6BHOT-0BAD
= Dis o 10 5 DI 8#24VDC HS 6ES7 131-6BFO0-0DAD
b Dis o 11 6 DI 8x24YDC HS 8ES7 131-6BFO0-0DAD
Al7-10 o 12 7..10 Al 23U 5T 6ES7 134-6FBO0-0BAT
End o £ servermodul BES7 193-6PA0D0-0AAD
o 14
o 15
o 16
o 17
o 18
o 19
v o 20 r’z
<[ [>][100% s v S i | |

ws)
o

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

Pulsweitenmodulation(PWM) eingestellt werden.

LearningFactol 24V_Task01_HWConf » PLC [CPU 15125P-1 PN]
‘E'?-Topologiesicht ||5& Netzsicht u—ﬂf Geratesicht |_
@t [PLCICPU 15125P-1 P] Gerateiibersicht
9 | modul .E.augr,,, I S‘l&(‘kpl‘a‘lz | E-Adresse |A-Adresse W?‘yp
—
” » PLC o i CRU o]
o DO1+2 0 2 1.2 Do 1.
DO3+4 o 3 3.4 DQ i
DOS46 o 4 5.6 DQ ...
A DO7-14 0 5 7.4 DQ 4.
1 B015-22 o 6 1522 Do 4.
— 7 DO23-30 (1] & 2330 DO 4.
= E Di1+2 o 8 1.2 Dl 16
| ki DI3+4 o ] 3.4 DI 16
s Dis o 10 5 Dl 8x...
Di6 o 11 & Dl 8x..
o0 2wy o0 AI7-10 o 12 7.10 Al 2.
o0 2 Q0
e e s, End o 13 Serve...
00 o0 00 0 14
00 (o)is] 00
o0 OO Q0 o 15
00 oo 00 o 15
00 oie] | 00
00 00 o 1
<] 1l ]
y : Iﬂ Eigenschaften n:ii-lnfo i H '] Diagnose
J Aligemein || 10-Variablen || Systemkonstanten || Texte
b Allgemein M DO-Konfi o B
Potenzialgruppe - Eonligamtion =
= Baugruppenparameter i
i el
Allgemein 4 Betriebsart: | Pulsweitenmodulation ['1
Dfcanligianon B Ausgaberate: |1 Werts/Zykius |
» Ausgang 0-3 il » . :
I Ausgabeintervall: [0 Hs |
| Wertstatus
w
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Bei den Eingangsmodulen mit den Adressen DI 5 bis DI 6 fiir die Encodereingénge sollte bei der Betriebsart

DI\ Oversampling eingestellt werden.

24V _Task01

WConf » PLC[CPU 15125P-1 PN]

|E'?-Topologiesicht

ugﬂa Netzsicht "ﬁ‘f Gerdtesicht |_

#t [PLC[cPU 15125P-1 PH] =] : =1 Jm
E ﬂ | Modul | Baugr... Steckplé\z E-Adresse | A-Adresse
S e e i o I 1 | 1 F I |
" S s O A LN S = » PLC [ 1
¥ P PP PP P e e @ & & DO142 o 2 FE
|w DO3+4 o 3 3.4
| DO546 0 £ 5.6
DO7-14 (1} 8 7.4
siEmEns DO15-22 o & 15.22
D023-30 o 7 23.30
i, Dit+2 o 8 k2
E Di3+4 L4 9 3.4
: Dis o 10 5
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Hinweise zu globalen Bibliotheken:

Fiir die Programmieraufgaben werden die globalen Variablentabellen und auch ein Baustein fiir die

Encoderauswertung in einer komprimierten

Verfligung gestellt.

Diese kann gedffnet werden, indem bei Globale Bibliotheken auf das Symbol

geklickt wird und die Datei Library_LearningFactory_

4

zum Offnen

_0_24V.zal16 ausgewdhlt wird.

Bibliothek Library_LearningFactory_4 0_24V.zal16 zur

einer Bibliothek
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Elemente aus der Bibliothek kdnnen dann einfach per Drag&Drop in die passenden Ordner des Projektes
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Hinweise zu Beobachtungstabellen:

Um die Funktion der Fabrikmodule zu testen und um spéter die Positionswerte zu bestimmen, kdnnen

Beobachtungstabellen angelegt werden. Variablen kénnen dann aus der Detailansicht der Variablentabellen

einfach per Drag&Drop in die Beobachtungstabellen gezogen werden.

f\LearningFactor

7Task017HWE i

eobachtun. ..

gesteuert

diese so simuliert werden.

V_Task01_HWCo

Projekt  Bearbeiten Ansicht Einfigen Wierkzeuge  Fenster rg\ue : : : Totally Integrated Automation
% B Projeke speichern & G IR | & onlineverbinden ¥ Online-Verbindung wernen + Ay MM M € | [||:* PORTAL
o
sk o=k ak 748 o =
= = Moo CJ fEaC 1 @
i hiame Adresse Anzeigeformat Beobachtungswert | Steuerwert Z Kormnentsr .
» [g@ Scftware Units [ B *IX_START %ld.4 Bool
¥ ' Programmbausteine 2 E
» (3 Technologieobjekte 3
» Externe Quellen [ g
~ (& FLCVariablen [ S
%3 Alle Variablen anzeigen 3
B Neue Variablentabelle hinzufigen e
: L)
=]
. =
LCDatentypen 5
e
hd eobachtungs-und Forcetabellen =
& Neue Beobachtungstabelle hinzuf. E
Beobachtungstabelle_watch table
Forcetabelle b
< il =
- . i3
~ | Detailansicht &
1
@
Name Detentyp Details
M X START 8ool %4
fmi  IX_STOP 8ool [=l] weia6 (<] [ | [>
il i L El | Eigenschaften  [%}info ] %l Diagnose

werden. Sollten keine Taster fiir die Funktionen START und STOP vorhanden sein, kdnnten

Projekt Bearbeiten Ansicht Einfligen Online Extraz  Werkzeuge Fenster Hilfe Totally Integrated Automation
F (% B projekespeichem S0 M 2] T2 X My @: 5 MG I3 & Orfineverbinden ¥ Oriline-verbindung trennen < fip TR M@ > | ||* PORTAL
Gerite ol
i EEE R g
i Name Adresse Anzeigeformat Beobachtungswert ._Beoha[hﬁer\ mitT. Steuem mit Trigge | Steuerwert ] Ko... E
¥ | ] LeamingFsctory 4 624V Tasko1_Hwe.. [ @ =25 *IX_START Klda BOOL [+ @ mue Permanent  |v|Permanemt [+ TRUE =
B Neues Gerat hinzufiigen *IX_STOP* %I4.6 BOOL =] TRUE Permanent Permanent
By Gerdte & Netze 3 z
o _‘..’ PLC [CPU 15125P-1 PN] He = =
1Y Geratekonfiguration i %
%/ Online & Diagnose i
» 58 Software Units e
¥ 5l Programmba usteine ® [l
» [ Technologieohjekte 2
¥ '@ Externe Quellen &
» [ PLCariablen ® B
v [ig PLCDatentypen E
~ |55, Beobachtungs- und Forcetabellen
B neue Beobachtungstabelle hin o]
eobachtungstabelle_watch t. >
orcetabelle =
» [ Online-Sicherungen a
¥ [ Taces i |
<] - i [<] ] J [*]

> |Detailansicht
4 Portalansicht

139




fischertechnik

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)

Weild 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 o6ffnen 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 einfiigen.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle erweitern, dort durch Auflegen der
unterschiedlichen Werkstiicke Wertebereiche fiir die 3 Farben blau/wei3/rot ermitteln und die Funktion der
Taster und Sensoren 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 vollstdndige 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 Bibliotheksfahiger 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

Derfischertechnik Farbsensor sendet wei8es Licht aus, das von verschiedenen Farbflachen unterschiedlich
stark reflektiert wird. Die Intensitdt des reflektierten Lichts wird iiber 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 abhdngig von der Umgebungshelligkeit, sowie vom Abstand des Sensors zur Farbflache.

Deshalb sollten die Werte fiir die 3 unterschiedlichen Werkstiicke in den Farben blau/weil3/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 Ausgédnge 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 abwarts 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 betdtigt wahrend die Kamera bereits verfahrt, 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 &ffnen 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 einfiigen.

Die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so stecken, dass die Motoren
direkt iiber 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 vollstdndige 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 zugehoérigen PWM-Klemmen 2 und 3 gespeist.

Sensorstation  mit
Kamera (SSC)
PWM 1 - nicht belegt -
PWM 2 Kamera Hohe
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 unabhangig 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 gezahlt. 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 befdrdert.

Das Werkstiick muss hier dann von Hand entnommen werden.

Durch Betdtigung 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 Ihrem 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 [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 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 Moglichkeiten 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 Schritthummer 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.

EICASE #5tep number OF

0: JF Initial step

1= Jf Scep 1

2: f/ Step 2

ELSE // 5Statement section ELSE
| END CASE;

Da in der Schrittkette ebenfalls statische Variablen bendtigt werden, muss hier ein Funktionsbaustein (FB) als
Codebaustein programmiert werden.

Hinweise zur Positionierung

Da sich das Forderband 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 Zahlen der Impulse im Programm geniigt ein einfacher Zahler, dessen Wert dann verglichen wird.

Die Anzahl der erforderlichen Impulse kénnen 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 unabhangig ihrer Farbe von der
Materialeinlagerung zur Ablage fiir Materialausschuss transportiert werden.

Die Motoren fiir die Bewegungen des Greifers werden iiber Relais gesteuert und iiber die zugehorigen
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 fallt.

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 Betdtigung 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 &ffnen 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 Ihrem Projekt einfiigen.

3. Uberpriifen, ob die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so gesteckt
sind, dass diese iiber die zugehorigen PWM-Klemmen 1, 2 und 3 gespeist werden.

4. Wie in 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. Organisationsbhaustein Main [0B1] in der Programmiersprache Strukturierter Text (ST bzw. SCL) neu
erstellen, dort den bibliotheksfahigen Codebaustein aufrufen und mit den globalen Variablen beschalten.

7. Das vollstdandige 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 {iber 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 zugehérigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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In dem SPS-Programm kdénnen 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, genligt es fiir die Positionierung jeweils den Impuls 1 des
jeweiligen Encoders in dem normalen zyklischen Organisationsbaustein OB1 zu erfassen.

Zum Zahlen der Impulse im Programm geniigt ein einfacher Zahler, dessen Wert dann verglichen wird.

Die Anzahl der erforderlichen Impulse bei den benétigten Positionen kénnen Sie durch Ansteuern der einzelnen
Achsen und Beobachten des Z&hlwertes 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_yverden 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.

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 féahrt 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 schlie3t 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 beférdern.

Der Drehtisch positioniert das Werkstiick dann unter die Sage. 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 Férderband 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 mdglichst 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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Im TIA Portal das Projekt LearningFactory_4 0_24V_Task01_HWConf &ffnen 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 lhrem Projekt einfiigen.

Uberpriifen, ob die Jumper fiir die Stromversorgung der bidirektional angesteuerten Motoren so gesteckt
sind, dass diese iiber die zugehorigen 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 vollstdndige 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_MultiProcessingMPQO 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 {iber Relais gesteuert und wahlweise direkt {iber die 24V der Aktoren oder iiber die
zugehdrigen 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 iiber die zugehérigen 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.
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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 Férderband bereitgestellt werden.

Die Motoren fiir die Bewegungen des Lagerbediengerdtes werden {iber 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 Ihren Referenzwert 0 gesetzt.

Dann fahrt das Lagerbediengerat 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.

AnschlieBend 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 Forderband die Palette zur Lichtschranke aullen am
Ende des Bandes transportiert. Die Palette muss von Hand entnommen werden bevor der Vorgang erneut
gestartet werden kann.

Durch Betatigung 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 mdglichst 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 lhrem Projekt einfiigen.

Unter Programmbausteine eine Gruppe Positioning anlegen und dort entsprechend den
Programmierhinweisen einen Weckalarm-0B 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 zugehdrigen PWM-Klemmen 1, 2,3 und 4 gespeist werden.

Wie in Programmieraufgabe 1 gezeigt die Beobachtungstabelle um sédmtliche Ein- /Ausgangssignale und die
Werte aus dem globalen Datenbaustein Positioning[DB90] ergénzen. Die Funktion der E- / A-Signale und der
Encoderauswertung mit Hilfe der Beobachtungstabelle iiberpriifen 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 [0B1] 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 {iber Relais gesteuert und wahlweise direkt {iber die 24V der Aktoren oder iiber die
zugehdrigen 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 zugehérigen PWM-Klemmen mit Spannung versorgt.

Die Jumper befinden sich hier auf der Adapterplatine
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In dem SPS-Programm kdénnen Sie an den Ausgéngen 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 Encodereingédnge

Mit Hilfe von Weckalarm-0Bs konnen Programmteile nach dquidistanten Zeitabschnitten gestartet werden und
auch Eingdnge entsprechend eingelesen werden. Einen Weckalarm- OB mit Tms Zykluszeit legen Sie

folgendermal3en an:

"Neuen Baustein hinzufugan

MName:
|Cy\:|ic interrupt |

4 Program cycle Sprache: scL x|
4 Startup
- Mummer: 3 =
% 4 Time delayinterrupt e ke
Organisations- & Cyclic interrupt D Ianuell
baustein 3 Hardware interrupt @ Automatisch
3k Time error interrupt
4k Diagnostic errar interrupt Zeittakt (usk: ‘ 1000
lF_B & Pull or plug of modules Beschreibung:
Rack or station fail :
Funktions- et E_ or s WEEkaIarm@Bs dienen dazu, Programme
baustein & Frogramming error unabhangig von der zyklischen
48 10 access error Frograrmmbearbeitung in periodischen
Zeitebstdnden zu starten. Die Zeitabstinde
W lime.ofday kénnen Sie in diesem Dialog oder in den
' & MCinterpolator Eigenschaften es OB festlegen.
= MC-Servo
EC &=
. 3 CPreServa
Efiition 3 MiCPostServo
3 Synchronous Cycle
& Status
H 4 Update
B & Profile
Daten-
baustein B
mehr..
b |Weitere Informationen
E"Zﬂgu tﬁr\zu}ugm}.rmiaﬁmn l oK - i I ‘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- Bibliotheksbaustein FB_INC_DEC

In dieser Programmieraufgabe sollen fiir eine exakte Positionierung auch bei hdheren
Bewegungsgeschwindigkeiten die Spuren A+B bzw. die Impulse 1 und 2 der jeweiligen Encoder fiir die
horizontale und vertikale Achse in einem Weckalarm Organisationsbhaustein 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.

qu\_ Siemens - CiUsers\imde\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 Kanéle an den
Eingdngen #inx_CHa und #inx_CHb aus.

Daraus wird die Richtung #outx_dir und ein Positionswert #outi_cnt ermittelt und als Ausgénge zur
Verfligung gestellt.

Mit dem Eingang #inx_RST kann der Positionswert auf einen Referenzwert #ini_REF_val zuriickgesetzt
werden.

...C[CPU 15125P-1 PN] » Programmbausteine * Positioning * FB_INC _DEC [FB9] - EH X

@: i PGB =Y EERs Fa o

1
2 #lx axb := #inx CHa HOR #inx CHb;

3. (* create pulses for channel a ¥)

4 $#1x clka := #inx CHa XOR #1x edgea;
5 #lx edgea := #inx CHa;

& (% create pulses for channel b ¥)

7 #lx clkb := $#inx CHb XOR #lx esdgeb;
2 #lx =dgeb := $inx CHb;

% (* create pulses for both channels *)
10 #1x clka := #1x clka OR #lx clkb;

11 {* gst the direction cutput *)

12 HIF #lx_axb AND $#1x clka THEN

13 #lx dir := TRUE;
14 |END TIF;
| | 15 BHIF #lx axb BND #1x clkb THEN
18 #1lx dir := FALSE;
17 | END_IF;
18 ({* increment or decrement the counter 4|
1S EIF #lx clka ZND #1x dir THEN
20 #1i cnt := #1i cot + 1;
21 |END IF;
22 FIF #1x clka BND NOT #1lx dir THEN
23 #11_cnt := #1i_cot - 1;
24 | END IF;
25 (¥ reget the counter if rat dctive ¥)
26 HIF #inx R5T THEN
27 #1i_cnt := #ini Ref wval;
28 | END IF;
29 foutx dir := #lx dir;

30 f#outi cnt := #1i_cnt;

Ln:31 ck1 ENF [f00% B =

der Baustein FB_INC_DEC fiir die Encoderauswertung sollte in einem Weckalarm-0OB jeweils fiir die
horizontale und vertikale Achse aufgerufen und beschaltet werden.

"FB INC DEC DB"{inx_

Fiir die im Programm bendtigten Positionen kdnnen die Positionswerte durch Ansteuern der einzelnen Achsen
und Beobachten  der  Positionswerte in  der  Beobachtungstabelle  ermittelt  werden.
ie Referenzposition ist jeweils 0.
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