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Introduccion

La digitalizacion y la produccion industrial
exigen una mayor interconexion e informacion
inteligente en todos los niveles de produccion.
Con la fdbrica de formacion 4.0 de fischer-
technik, estas actividades digitales pueden
simularse, aprenderse y utilizarse a pequefia
escala antes de ponerse en prdctica a gran
escala. Se trata de un modelo de simulacion
y prdctica muy flexible, modular y economico
que puede aprovecharse muy bien.

El entorno de aprendizaje de fischertechnik sirve
para el aprendizaje y la comprension de las aplicaciones de la industria 4.0 en un centro de formacion
profesional y durante la efapa de aprendizaje, asi como para aplicarse en la investigacion, ensefianza y
desarrollo en universidades, empresas y departamentos de Tl. La simulacion reproduce el proceso de pedido,
de produccion y de entrega en pasos de proceso digitalizados e interconectados.

Consta de la estacion de conservacion y retirada de los modulos de la fabrica, la ventosa de agarre, el
almacén elevado, la esfacion de multiprocesamiento con horno, una linea de clasificacion con reconocimiento
de color, un sensor ambiental y una camara giratoria.

Tras llevar a cabo correctamente el pedido en el cuadro de mandos, las piezas pasan por el modulo de
fabrica correspondiente y su estado puede verse de inmediato en el cuadro de mandos. El sensor ambiental
integrado comunica los valores de temperatura, humedad, presion del aire y calidad del aire. El rango
de giro vertical y horizontal de la cdmara permite ver toda la instalacion, lo que la hace ideal para su
supervision remota a través de Internet.

Las piezas individuales son rastreadas mediante NFC (Near Field Communication): Cada pieza confiene
un nimero de identificacion (ID) dnico. Esto permite la rastreabilidad y la visibilidad del estado actual de
las piezas en el proceso de mecanizado.

La fdbrica de formacion 4.0 se controla mediante seis confroladores TXT 4.0 de fischertechnik, que se alimen-
tan mediante tres fuentes de alimentacion 9V. Se conectan entre si dentro de la fabrica con cables planos.
Aqui, un controlador TXT 4.0 actia como maestro y los ofros 5 controladores TXT 4.0 como extensiones.




Portabilidad de fabrica de formacion 4.0 9V
a fabrica de formacion 4.0 9V V.2

Fabrica de formacion 4.0 9V (551584)

Fabrica de formacion 4.0 9V V.2 (567769)

Hardware

6 controladores TXT (5 maestros / 1 extension)

6 controladores TXT 4.0 (1 maestros / 5 extensiones)

Adaptador TXT-12C

No es necesario un adaptador de 12C (integrado en el confrolador TXT 4.0)

Nano router

2 mandos (calibracion)

no necesario (calibracion por medio de un cuadro de mandos
local con Node-RED)

Software

Programas (/C+ +

Programas Robo Ro Coding y Python

Internet (router de Internet)
- Funcionamiento con la nube de fischertechnik
- Se requiere un dispositivo adicional con navegador WEB
- Todas las funciones

Internet (router de Internet)
- Funcionamiento con la nube de fischertechnik
- Disposifivo adicional con navegador WEB
- Todas las funciones

Red local (router)
- Funcionamiento local con cuadro de mandos Node-RED
- Se requiere un dispositivo adicional con navegador WEB
- Modelo de calibracion
- Todas lus funciones (calibracién mediante el cuadro de mandos
del Node-RED)

Solo modelo (sin router)
- Funcionamiento con pantalla TXT 4.0
- No se requiere ningdn dispositivo adicional
- Funciones limitadas
- Pedir pieza blanca/rojo/azul
- Estacionar fdbrica / confirmar error
- Visualizacion efiqueta NFC




Primeros pasos

Una vez que haya desembalado con cuidado la «fdbrica de formacion» y haya refirado las protecciones para el
transporte, realice un control visual para asegurarse de que no se hayan desajustado o dafiado componentes
durante el transporte. Dado el caso, vuelva a colocar los componentes sueltos en el lugar adecuado. Para ello,
compare su modelo con el conjunto de datos 3D de la «fdbrica de formacion 9V V2», almacenado en el portal de
e-learning. Compruebe que todos los cables y tubos estén conectados. Con la ayuda de los esquemas de conexiones
puede conectar correctamente los cables desconectados.

En caso de que se hayan subsanado todos los errores, conecte la unidad a la red eléctrica. Lo mejor es utilizar una
regleta de 5 vias con interruptor de red. De este modo puede encender y apagar la mdquina.

Tres fuentes de alimentacion 9V D(/2,5A alimentan los controladores TXT 4.0.

Cada fuente de alimentacion se conecta
a uno de los 3 miniadaptadores de CC.

La posicion de los adaptadores de (C
es la siguiente:

TXT 4.0 Controller * TXT 4.0 Controller

Adaptador CC 1: Para almacén ele-
vado y estacion de sensor en la placa de
construccion 1 junto al compresor azul.
Adaptador CC 2: Para el sistema
de dlasificacion y la ventosa de agarre
entre la placa de construccion 1y la placa de construccion 2 de la estacion de multiprocesamiento.
Adaptador CC 3: Para la estacion de multiprocesamiento de la placa de construccion 2 de la estacion
de multiprocesamiento.

Encienda la fuente de alimentacion para las pruebas. Si la funcion de arranque automatico estd activada,
todos los controladores TXT 4.0 se encienden y arrancan.

Por Gltimo, cologue los 9 contenedores negros vacios suministrados en el almacén elevado.




Funcionamiento de la fabrica

Para iniciar el funcionamiento de la fabrica, arranque la aplicacion en el controlador TXT 0 tal y como se describe
a continuacion:

Al encender el controlador TXT 4.0, los programas se cargardn de forma automdtica mediante «Auto Load» y
ahora solo deben arrancarse.

Cuando el programa arranque, la fabrica de formacion 4.0 estard lista para su funcionamiento.

NFC read
NFC delete

RESET dsi

O]

El programa también puede defenerse y reiniciarse manualmente.




Pulsador

Motor codificador

Componentes individuales de fabrica

En este capitulo se presentan los componentes individuales de lo unidad de fdbrica y se explica brevemente su
funcionamiento.

¢Qué son los robots?

La Asociacion de Ingenieros Alemanes (VDI) define los robots industriales en la directriz VDI 2860 de esta manera:

«Los robots industriales son mdquinas automdticas de aplicacion universal con varios ejes cuyos movimientos
son libremente programables (es decir, sin intervencion mecdnica o humana) y, en caso necesario, guiados por
sensores en lo que respecta a la secuencia de movimiento y las trayectorias o dngulos. Pueden equiparse con
pinzas, herramientas u ofros equipos de fabricacion y realizar tareas de manipulacion y/o fabricacion».

Ventosa de agarre 9V (VGR)

ejes verticales

Ventosa=Efector

Corona giratoria

El robot de 3 ejes con ventosa
de agarre posiciona piezas de
frabajo de forma rdpida y preciso
en espacios fridimensionales.
Rango de trabajo: Eje X 270°,
eje Y (adelante/atrds) 140 mm,
eje Z (arriba/abajo) 120 mm.

Con ello, lo ventosa de agarre
3D es un robot industrial que
puede utilizarse para tareas
de manipulacion. Las piezas se
foman con ayuda de una ventosa
de agarre y se mueven dentro
de un lugar de trabajo. Este
espacio de trabajo resulta de la
estructura cinematica del robot
y define el drea que puede ser
abordada por el efector del robot.

En el caso de la ventosa de agarre, la ventosa del efector y del espacio de trabajo corresponde a un cilindro hueco
cuyo eje vertical coincide con el eje de rotacion del robot.

La forma geométrica del espacio de trabajo resulta de la esfructura cinemdtica mostrada en la ilustracion, que se

compone de un eje de rofacion y dos de traslacion




Tecnologia de transporte
con identificacién

Sensor ambiental

La tarea tipica de un robot de este tipo puede dividirse en las siguientes fases de trabajo:

*  (olocacion de la ventosa en la pieza

*  Recogida de la pieza

e Transporte de la pieza dentro del espacio de trabajo
*  Depdsito de la pieza

Compresor

La colocacion de la ventosa o el transporte de la pieza puede definirse como un movimiento punto a punto o indo
como un recorrido continuo. Los ejes individuales se controlan secuencialmente y/o en paralelo y se ven influidos
significativamente por obstdculos o estaciones intermedias predefinidas en la zona de trabajo. La ventosa se
controla mediante una electrovdlvula de 3/2 vias y dos cilindros neumdticos acoplados (que generan el vacio).

Electrovdlvula de 3/2 vias

C

Ventosa

Almacén elevado automdtico 9V (HBW) (

¢Qué es un almacén elevado? .

Un almacén elevado es una superficie que ahorra espacio en el suelo y que permite la conservacion y la descarga
de mercancias mediante ordenador. En la mayoria de los casos, los almacenes elevados se disefian como almacenes
de paletas. Esta normalizacion permite un alto grado de automatizacion y la conexion a un sistema ERP (Enterprise

Resource Planning). Los almacenes elevados
Transelevador se caracterizan por una gran utilizacion del

espacio y unas elevadas necesidades de
Almacén elevado  inVersion. Las mercancias se almacenan
y conservan mediante transelevadores

que se desplazan por un pasillo situado Fototransistor
entre dos filas de estanterias. Esta zona es
parte de la prezona, donde tiene lugar la

identificacion de las mercancias. La tecnolo-
gia de transporte, como los transportadores
de cadena, los transportadores de rodillos o sadr
los transportadores verticales, se usa para

' preparar la mercancia y transferirla a las
estanterias. Si los transelevadores estdn
automatizados, no debe haber ninguna

persona en esta zona. En caso de un almacén automatizado, la mercancia se suministra con lo ayuda de una

Minimotor

Motor codificador

cinta transportadora.




Minimotor

Fototransistor

Pulsador

(o)

Ventosa

Sensor ambiental (BME 680)

Por razones técnicas (espacio), el sensor ambiental se instald en la placa base del almacén elevado. Sin embargo,
las conexiones eléctricas estdn en el TXT 0.

Estacion de multiprocesamiento con horno 9V (MPO)

Correl

Fresadora

Cinta transportadora
Mesa giratoria
era del horno

En la estacion de multiprocesamiento con horno, lo
pieza pasa automdticamente por varias estaciones
que simulan distintos procesos. Se utilizan diversas
técnicas de transporte, como una cinta transportado-
ra, una plataforma giratoriay una ventosa. El proceso
de mecanizado comienza con el horno. Para iniciar el
procesamiento, la pieza se coloca en la corredera del
homo. Para ello se interrumpe la barrera fotoeléctrica,
lo que produce que se abra la puerta del horno y
que se refraiga la corredera. Al mismo tiempo, se
solicita la ventosa de agarre, que lleva la pieza a la
plataforma giratoria tras el proceso de coccion. Tras

la coccion, se vuelve a abrir la puerta del horno y se extiende de nuevo la corredera. La ventosa de agarre que
acaba de colocarse toma la pieza, la transporta a la mesa giratoria y la deposita ahi. La mesa giratoria coloca la
pieza bajo la fresadora, permanece ahi durante el proceso de mecanizado y, a continuacion, desplaza la pieza al
eyector accionado neumaticamente. Este empuja la pieza a la cinta transportadora, que continda transportando
la pieza hacia una barrera de luz y después hacia el sistema de dlasificacion. Al atravesar lo barrera de luz, la
mesa giratoria vuelve a su posicion inicial y la cinfa transportadora se detiene con un refardo.

La estacion multiprocesamiento con horno se controla por medio de dos controladores TXT 4.0.




Gracias al gran nimero de entradas y salidas, el programa se ejecuta en paralelo. La subdivision tiene lugar en
tres unidades: Horno, ventosa y mesa giratoria. Los procesos correspondientes se intercomunican y se encargan
de que no se produzcan colisiones.

Por ejemplo, el horno de coccion activa el movimiento de la ventosa en dos puntos de la secuencia del programa,
garantizando, por un lado, que la ventosa esté en su sitio a tiempo, pero, por otro, que no llegue al vacio. Del
mismo modo, la mesa giratoria se activa mediante la ventosa de agarre una vez depositada la pieza.

Linea de clasificacion con reconocimiento de color 9V (SLD)

La linea de dlasificacion con reconocimiento de color sirve para la separacion automdtica de piezas de distintos
colores. Las piezas con la misma forma geométrica pero con distintos colores se transportan a un sensor de colores
con ayuda de una cinta transportadora y se separardn en funcion del color. La cinta transportadora se accionard
mediante un motor en Sy el recorrido de transporte Eyector

se mide mediante un boton de impulsos. La eyeccion
de las piezas se realiza mediante cilindros neumaticos
asignados a las posiciones de apoyo correspondientes
y accionados por electrovdlvulas. Varias barreras
luminosas controlan el flujo de piezas y si estas se
encuentran en las posiciones de almacenamiento.

Reconocimiento de color

El reconocimiento del color se realiza con un sensor
optico de color, que emite luzy permite determinar el
color de una superficie a partir de su reflejo. El sensor
de color es un sensor de reflexion en sentido esfricto
que indica en qué medida una superficie refleja la
luz. Por ello, el valor medido del sensor no es proporcional a la longitud de onda del color medido y tampoco es
posible la asignacion de coordenadas de color o espacios de color (por ejemplo, RGB o CMYK). Ademds del color
del objeto, lo luz ambiental, la superficie del objefo y su distancia con respecto al sensor influyen en la calidad del
reflejo. Por este motivo, es esencial que el sensor de color esté protegido de la luz ambiental y que la superficie
de los objetos sea similar.

Compresor

Gilindro

Electrovdlvula de 3/2 vias

Puntos de apoyo

@

Compresor

ot

Gilindro

s

Electrovdlvula de 3/2 vias

e

Pulsador




Fototransistor

Minimotor

También es importante que el sensor se instale perpendicular a la superficie del objeto. La diferenciacion de las
piezas coloreadas se realiza mediante valores umbral que delimitan entre i los valores medidos de los distintos
colores. Dado que los rangos de valores de los distintos sensores de color difieren, es imprescindible ajustar estos
valores limite.

Si se coloca una pieza en la cinta transportadora y esta interrumpe la barrera de luz en el proceso, dicho proceso
se pone en marcha y la cinta transportadora se desplaza. Para la deteccion del color, la pieza pasa por una esclusa
oscurecida en la que se coloca un sensor de color. En este infervalo de tiempo, se determinard el valor minimo
de los valores de color medidos y se asignardn a la pieza. En el tiempo que tarda la pieza en pasar por el sensor
de color, el valor minimo anterior se compara con el valor medido actual y se sustituye por él en caso necesario.

La eyeccion se controla mediante la barrera luminosa situada delante del primer eyector. En funcion del valor de
color detectado, el cilindro neumdtico correspondiente se dispara con un retardo tras la interrupcion de la barrera
de luz por parte de la pieza. Aqui es donde actia el boton de impulsos, que registra la rotacion del engranaje que
acciona la cinta transportadora. A diferencia de un retardo basado en el tiempo, este enfoque es salido frente a
las perturbaciones de la velocidad del transportador. Las piezas expulsadas se conducen a los puntos de almace-
namiento correspondientes mediante tres tolvas.

Las posiciones de almacenamiento estdn equipadas con barreras luminosas que detectan si la posicion de alma-
cenamiento estd llena o no. Sin embargo, la barrera de luz no puede determinar cuantas piezas se encuentran
en la posicion de almacenamiento.




Estacion medioambiental con camara de vigilancia (SSC)

La estacion medioambiental con camara de vigilancia sirve para recoger los valores de medicion dentro de la
fabrica. La estacion de cmara movil estd integrada en la estacion de multiprocesamiento y sirve para vigilar
visualmente la unidad.

El sensor ambiental y una célula fotoconductora
permiten medir la tfemperatura del aire, la humedad
ambiental, la presion atmosférica, la calidad del aire
y la luminosidad. Los valores recogidos se muestran
grdficamente.

T

(élula fotoconductora,
sensor ambiental

Con un mando virtual, la camara puede girarse
e inclinarse para vigilar la fabrica. Las imdgenes
también se muestran en la pantalla de vigilancia.

Motor codificador
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En una interfaz de usuario, mediante un «panel de control» se pueden supervisar los distintos datos de los sensores
de forma permanente y controlar los ejes de movimiento de la camara. EI LED rojo inferior siempre se ilumina
cuando se transfiere una imagen de la camara a la nube.
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Lampara de control roja

Indicacion de estado

Estacion de multiprocesamiento con camara de vigilancia

En las instalaciones de la fdbrica, los dos modulos «centro de multiprocesamiento y camara de vigilancia» se
combinaron en un mdulo global. Esto tiene la ventaja de que la cdmara estd colocada en el punto mds alto del
modelo de fdbrica y con ello puede supervisarse el conjunto de la unidad.

La cdmara de vigilancia sigue feniendo un indicador visual (luz roja). EI parpadeo indica que se estdn grabando
imdgenes.

Indicacion de estado de la fabrica

El estado de la fabrica se mostrard por medio de tres LED.
Verde significa que todas las estaciones esfdn en espera.
significa que hay al menos una estacion activa.
Rojo significa que hay un error que debe confirmarse en el cuadro de mandos de la nube para que la fabrica de
formacion pueda continuar con sus procesos.

Sensor ambiental y célula fotoconductora

El sensor ambiental y célula fotoconductora se encuentran en el modulo de almacén elevado. Ambos estdn
vinculados al controlador, que también controla la cdmara.




Estacion de entrada/salida con reconocimiento de color y lector NFC

La estacion de entrada/salida consta de un total de 4 rangos de trabajo:

e Unidad de entrada y salida (1,4) Conservacién del material
*  Reconocimiento de color (2)
e Lector NFC(3)

Lector NFC

Descarte de material

Reconocimiento de color

La barrera de luz de la estacion de entrada
detecta si hay una pieza a almacenar
en ella. En ese caso, la informacion se
transmite al programa de continuidad
(la ventosa de agarre recoge la pieza).

Almacenamiento del material

. . . - . Fototransistor
Antes de sequir procesando la pieza, se determina su color en el reconocimiento de color mediante un sensor de color.

Tras el reconocimiento de los colores, se asignan diversos datos a la pieza. Para
ello, la ventosa de agarre deposita la pieza en el lector NFC.

En primer lugar, se borran todos los datos de la memoria y
la pieza se marca como materia prima. El lector describe los
datos relevantes en lo etiqueta NFC-NTAG213 que se
encuentra en la pieza.

Lector NFC

Importante: Cada efiqueta NFC tiene un identificador dnico. No es necesario asignarlo y tampoco puede
modificarse.

Cuando se encargan una o varias piezas, dichas piezas entran en la zona de salida después de que se hayan
realizado varias operaciones. Previamente, se pueden almacenar datos de produccion adicionales de la pieza
correspondiente en la memoria disponible en la etiqueta NFC.




Diagrama de bloques del control de visualizacion de
la unidad de fabrica

El diagrama de bloques muestra cémo se comunican entre si los distintos componentes de fabrica y como puede

manejarse la unidad a través de la pantalla del TXT 0 (maestro).

Environmental sensor
(BME680, 6 pin)

I

High-Bay Warehouse (HBW)

Delivery and
Pickup Station
(DPS)

Color Sensor

Vacuum Gripper Robot
(VGR)

NFC Module

Sensor Station with
Camera (SSC)

Multi Processing Station
with Oven (MPO)

Sorting Line with Color Detection (SLD)

. Master . Extension

El controlador TXT 4.0 dispone de un conector de expansion de 6 patillas EXTT y EXT2 en el lateral de la carcasa.

Conexion Funcion

1 1 +3,3V
. . 2 GND

3 HE 3 CANL
4 CANH

] C 5 SCL
6 SDA

Este conector se puede utilizar para conectar esclavos de bus 12, asi como otros controladores TXT 4.0 como
extensiones.
Los componentes se conectan entre si mediante un cable plano, tal y como se muestra en la imagen. De esta
manera, el TXT 4.0 mdster puede acceder a todos los componentes y controlarlos.




Las funciones mds importantes de la fabrica pueden manejarse por completo fuera de M@ &

linea a través de lo pantalla TXT 4.0 (interfoz grdfica de usuario, GUI) del programa EaVE IR
«FactoryMainy. El programa principal de la fdbrica de formacion 4.0 9V V.2 se crea con
|a app de ROBO Pro Coding y su cddigo fuente puede descargarse libremente y modificarse i
si se desea. Cuando se entrega la fdbrica, el programa «FactoryMain» vigente en ese

momento se copia en el controlador TXT 4.0. 3 . ]

HEW
En caso de que haya nuevas versiones disponibles, el programa de ejemplo «FactoryMain» 6 NFCread .-
puede importarse directamente en ROBO Pro Coding desde fischertechnik Gitlab y después NFC delete  VGR
copiarse en el controlador TXT 4.0 mediante la app de ROBO Pro Coding. SLD

A ORESET g
Explicacion de elementos en GUI: n

1 - Enla parte superior, en la 1%y 2° linea se mostrardn el nombre y la version del programa
ROBO Pro Coding

2 - Las indicaciones de «nube y «local» sefialan si la fabrica estd vinculada con la nube de
fischertechnik con el cuadro de mandos del Node-RED

3 - Los tres circulos de color indican el nimero de piezas brutas que estdn almacenadas por color.
En caso de que la pieza bruta esté disponible en el color correspondiente, puede activarse el pedido del color
deseado pulsando en la pieza correspondiente.

4 - Las indicaciones de 3 colores para HBW, MPO, VGR y SLD muestran el estado de las estaciones (verde: en
espera, amarillo: en proceso, rojo: error)

5 - dsi 'y dso muestran el estado de la estacion de conservacion y retirada

6 - Con «NFC read» y «NFC delete» puede leerse o eliminarse una pieza. Para ello, en primer lugar, debe colocarse
la pieza en el madulo NFCy la fdbrica debe encontrarse para ello en espera.

7 - Con «RESET» se restablece el estado del almacén elevado. Todas las piezas deben retirarse del almacén
elevado cuando se activa esta funcion. El estado del almacén elevado se guarda en un archivo en el TXT 0 y se
carga automdticamente al reiniciar el programa.

8 - Con el boton «ACK» puede confirmarse un error
9 - Pulse el boton «PARK» para colocar la fabrica en posicion de aparcamiento y finalizar el programa

10 - Con el hoton «TEST» se desplazardn todos los ejes uno tras otro y se finalizard el programa. Esta funcion es
0til para encontrar errores mecdnicos o eléctricos en los ejes individuales.

11 - Los mensaies de estado y error se muestran en las dos lineas inferiores

Industry 4.0 9Y

Y2 cloud
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Diagrama de bloques de la unidad de fabrica local
El diagrama de bloques muestra como se comunican entre si los distintos componentes de fabrica y como se

conecta la unidad por medio de una red local.

Environmental sensor
(BME680Q, 6 pin)

[

High-Bay Warehouse (HBW)

J Vacuum Gripper Robot
(VGR)

Delivery and

Pickup Station

g N (DPS)

http://<TXT4.0-1P>:1880/ui

Color Sensor

NFC Module

Sensor Station with
Camera (SSC)

Multi Processing Station
with Oven (MPO)

Sorting Line with Color Detection (SLD)
Node-RED Dashboard

e MQTT local 1883 / 2883

. Master . Extension

Mediante un dispositivo adicional, por ejemplo un PC con monitor o una tablet (no aparecen con la entrega),
puede accederse al cuadro de mandos local, que funciona con un controlador TXT 4.0, por medio de un navegador
WEB (se recomiendan Chrome o Microsoft Edge). Para ello, el controlador TXT 4.0 y el dispositivo final deben estar
conectados primero en la misma red local a través de un router. La comunicacion con el cuadro de mandos local

tiene lugar mediante el protocolo MQTT.

MQTT son las siglas de Massage Queuing Telemetry Transport. MQTT es un profocolo de mensajeria abierto para
la comunicacion entre mdquinas (M2M). Permite la transferencia de datos de telemetria en forma de mensajes
entre cada disposifivo individual.
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Cuadro de mandos de la fabrica
de formacion Node-RED de fischertechnik

El cuadro de mandos Node-RED de fischertechnik estd concebido como interfaz de usuario local HMI (Human
Machine Interface) en la red local. Puede arrancarse de forma sencilla en un navegador WEB (recomendados:
Chrome o Microsoft Edge) por medio de la infroduccion de:

por ejemplo 192.168.0.100:1880/ ui
(Direccin IP del controlador TXT 4.0: puerto 1880 / ui como nombre de aplicacion)

Nota: En primer lugar, el controlador TXT 4.0 debe conectarse al router WLAN tal y como se describe en las
instrucciones de uso del controlador TXT 4.0. El dispositivo en el que se abre el navegador WEB con el panel de
control Node-RED también debe estar conectado al mismo router WLAN y estar en la misma red local.

La direccion IP actual del controlador TXT 4.0, por ejemplo 192.168.0.100 puede leerse directamente en la
pantalla del controlador en

Info -> WLAN -> IP

Si no se muestra ninguna direccion IP, el controlador TXT 4.0 no estd conectado a ninguna WLAN.

M@ XOEa@ %8 1055 M@&X0Eav ¥s

T

@ Info (1) WLAN-Adresse
Hardware-Version MAC: 00-13:43-AD-8B:74
Software-Version

WLAN

Bluetooth




Cuando se inicia el programa principal «FactoryMain» en la fdbrica de formacion, se
ofrecen las siguientes vistas:

Factory Main

En este men( se muestran la imagen de la cémara y las piezas almacenadas en el almacén elevado.

En la ventana «Factory Control» haciendo clic en puede restablecerse la asignacion del

almacén elevado.

Haciendo clic en pueden confirmarse fallos en la fdbrica de formacion 4.0.
Haciendo clic en la fébrica de formacion se puede mover a la posicién de estacionamiento.

En la ventana «Camera Control» puede moverse la cémara.
En la ventana «NFC Control» se pueden enviar drdenes al modulo NFC.

En la ventana «Order» puede activarse el pedido de una pieza.

Training Factory Industry 4.0 9V V.2

B3 Factory Main

§ Factory Monitoring
B3 Info

[ fischertechnik Cloud

Camera View HBW View
timestamp Cam 4.11.2022, 15:40:31 1 2 3
A
B
&
Order

Factory Control

Camera Control 4 (Clear HBW rack ' CLEAR
< > \ i Move to park position " PARKING
STOP PARK CENTER HBW Acknowledge Errors: W ACK
<< == WV An NFC Control -

NFC READ_UID NFC READ NFC DELETE




Factory Monitoring

En esta vista, se pueden controlar los valores de los sensores.

Training Factory Industry 4.0 9V V.2

-

B2 Factory Main Monitoring - Sensors -
B8 Faclory Monitoring | timestamp BME680 4.11.2022, 15:41:17
o Info temperature 281°C
[ fischertechnik Cloud
humidity 239% r.H.
pressure 931.5 hPa
air quality -1
air quality accuracy 2
timestamp LDR 4.11.2022, 15:41:17
brightness 98 %
Monitoring - Brightness -
Brightness Graph

100

Informacion

Aqui se mostrardn las versiones del software.

Training Factory Industry 4.0 9V V.2

Bg Factory Main Software

B2 Factory Monitoring Node-RED Flow Version 2022/11/04
.-

=m [nfo | FactoryMain Version 2022/11/04

[ fischertechnik Cloud



Esquema de bloques de la unidad

de fabrica con conexion a Internet

El diagrama de blogues muestra como se comunican entre si los distintos componentes de fabrica y como puede
manejarse la unidad con la nube de fischertechnik (www.fischertechnik-cloud.com).

fischertechnik Cloud High-Bay Warehouse (HBW)
www.fischertechnik-cloud.com
Remote MQTT-Broker Environmental sensor

(BMEG80, & pin)

I

S S

Customer View
‘WebShop - Order

r
]
1
1
1

————

Production View
Factory Status

000099 Y Sensor Station with
Camera (SSC)

Vacuum Gripper Robot

Production View (VGR)

Suppliers View
Order Raw Material

Factory Process Delivery and
Pickup Station
: Production View I (DPS)
; 1 .
! High Bay Warehouse Stock b http:l!<1_’)£'[t0-lP>:183_0_"lﬂ__‘ Color Sensor Multi Processing Station
: with Oven (MPO)
Production View I
NFC Reader : NFC Module
|
1
1
1
1
1

—————

Sorting Line with Color Detection (SLD)
fischertechnik Cloud Dashboard Node-RED Dashboard

/K )\ /]\ s MQTT local 1883 / 2883
m—— MQTT remote 8883 (SSL)

Custumer Supplier Worker @ waster @ Extension

El diagrama de bloques muestra las distintas pantallas del panel «Training Factory Industry 4.0»




Cuadro de mandos de la fabrica

de formacion en la nube de fischertechnik
El cuadro de mandos de la nube de fischertechnik consta de disfintas vistas.

Customer View

™ TXT: Bestellung

WebShop - Order

Praduction View

\/

Customer View
WebShop - Crder

Production View
Factory Status

Production View
Factory Process

Factory Status

Production View

\/

Production View
High Bay Warehouse Stock]|

Production View
NFC Reader

Factory Process

Production View l

\/

Suppliers View
Order Raw Material

High Bay Warehouse Stor.k'

Production View I

\/

MFC Reader

Suppliers View

\

Order Raw Material

\

il T abristatis
Beetugasaon
BT %
ivepilge et St
prr—
TXT-2508: Produktivnsansich
Fabrikstatus
Rearheimingsstarion
# I
Hochregalisger  Sauggraifer  Sortierstrecke
Anlisferung /Versand
1 TXT: Lagerbestand
A 8
i
2
3
2ol NG Raager
% TXT: Bestellung Rohware:
Werkstiick weis 3

O




Puede accederse al cuadro de mandos, al igual que puede manejarse mediante un dispositivo final como tablet
0 Smartphone, asi como ordenador portdtil y PC. Permite ver el escenario de la fabrica desde tres perspectivas
diferentes:

Vista del cliente S o

Vista del proveedor e -
._,. ‘ Werkstiick weis 3

Vista de la produccion T o x

- - 5

lagorbestandk 0 || Lagerbestant: 0

Inicio de sesion de usuario

Debe iniciar sesion antes de poder trabajar con el cuadro de mandos. Para ello, acceda a la pdgina
www.fischertechnik-cloud.com

. Es preferible que utilice como navegador de Infernet «firefox» o «Google Chrome».

Introduzca la direccion. Aparece la siguiente pantalla.

Importante: Si la pdgina no se carga, debe cargarse de nuevo la pdgina con la combinacion de botones «STR
+ F5». Esto es un problema de navegador general.

Bei fischertechnik anmelden

Nutzername oder E-Mail-Adresse

Passwort

Anmelden

Neu bei fischertechnik? Jetzt registrieren ...

Passwort vergessen?




Seleccione aqui para iniciar sesion por primera vez:

¢Es nuevo/a en fischertechnik? Registrese ahora...

Rellene todas las casillas, acepte la politica de privacidad. Haga clic en el recuadro «no soy un robot»

y responda a las preguntas.

Confirme el inicio de sesion con el botdn:

Registrieren

Después del registro, siempre podrd iniciar sesion con nombre de usuario y contrasefia. Después se
iniciard su cuadro de mandos. Tras ejecutar el siguiente elemento de contenido, el cuadro de mandos

se llena de datos.

Conexion de la nube

Desde la fabrica de formacion 4.0, solo hay un controlador TXT 4.0 conectado a la nube, el TXT 0.

En este TXT 4.0 son necesarios los siguientes ajustes para conectarse a la nube de fischertechnik:

Vincule el controlador TXT 4.0 con la nube de fischertechnik mediante

«Ajustes - nube de fischertechniky.

and time

New pairing

Bei fischertechnik registrieren

Nutzername

Passwort-Wiederholung

Geburtstag

E-Mail

O Durch die Registrierung akzeptiere ich die Datenschutzrichtlinie.

| ich bin kein Roboter. e

rECAPTCHA
Daerschszeinmy Nuzngstediogngen

Registrieren

Du hast einen Account? Anmelden ...

e

ok A8SS
Yk




FWAETIETYT Siel controlador TXT 4.0 puede conectarse a la nube, aparecen un codigo QR y un cadigo de
emparejamiento. Entonces tendrd 30 minutos para vincular el controlador TXT 4.0 con su cuenta en la

fischertechnik Cloud . . A L
nube. Una vez transcurrido este tiempo, deberd reiniciar el proceso de emparejamiento.

Puede escanear el codigo QR, por ejemplo por medio de la app «Quick Scan» y se le dirigird de forma
automdtica a la nube de fischertechnik.

Contrater a & =+ | Otraopcion esir a «Ajustes - Adadir controlador» en la pdgina
e ST a = » & | delonube defischertechnik e introducir alli manualmente el
cddigo de emparejamiento.

Register controller

_ Aqui puede introducir el nombre que quiera para el confrolador TXT Register controlier

Name of the controller * 4T 4.0, por ejemplo su identificacion «TXT-7133».
TXT-7133

Pairing Code * Painng Coce
alA

FYWAETEETER]  Ahora el controlador TXT 4.0 estd vinculado con la nube.
fischertechnik Cloud
Cargue en el controlador TXT en
«Archivo - Nube»

la aplicacion FactoryMain.

Delete pairing

En cuanto se haya llevado a cabo la conexion con la nube, inicie las
aplicaciones en el controlador TXT 4.0.




Cuadro de mandos de la fabrica

Aparece en la siguiente pantalla:

== Smart Home
lad Lernfabrik 4.0

€2 Einstellungen

A B
. Werkstiick blau & . .
1

J J

> elearning-Portal . Werkstiick rot 2 . . . O
s "
> fischertechnik

> fischerTiP U Wesictdal O 3 |OI I.I

> fischer group

W TXT-2670: Bestellung

o X

p TXT-2670: Fabrikstatus

Werkstiick blau

Verfiigbarkeit: @ auf Lager

Werkstiick rot

Verfiigharkeit: @ auf Lager

ud

Bearbeitungsstation

] Il ]

& :

Lagerbestand: 1 Lagerbestand: 1 Hochregallager ~ Sauggreifer  Sortierstrecke
=

B8 TXT-2670: Bestellung Rohware

3.7.2019, 15:34:43.585

X

Anlieferung / Versand

pd TXT-2670: Lagerbestand

3.7.2019, 15:34:43.822

X

3,7.2019, 15:34:43.585

3.7.2019, 153443585 | «

Puede desplazar las distintas pantallas en orden y adaptarlas a sus necesidades.

Con este botdn se puede plegar y desplegar el mend de la nube.

1} TXT: NFC-Reader - 1} TXT: Produktionsprozess. 2
——
oo S
4
P — [ S p—
1 1
> etk L |
A Y ’
S [ e ] e ] & S
— P . o

% TXT: Bestellung Rohware

Anleferung / Versand

el T Lagerbestand

€)>Cc @ @ @ nitpsy/dev.fischertechnik-cloud.com/de/factory/ e e @ 7 @ =
# Lesezeichen v . — e = el

A8 Smart Home. W TXT: Bestellung IR 1) TXT: Fabrikstatus % %
> [ Lesezeichen-Symbolleiste:
> [5) Lesezeichen-Mena lag Lemnfabric o Werketick bl [ [
> (3 Weitere Lesezeichen

w !
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n: @: &
st e Y e
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®% TXT: Bestellung Rohware

Resumen de cada ventana y de sus funciones:

Pedido de materias primas

. Werkstiick blau
. Werkstiick rot
L_j Werkstiick wei

Existencias
pal TXT: Lagerbestand
A B C
]
2
3
Pedido
‘g TXT: Bestellung
Werkstiick blau ‘Werlstiick rot Werkstiick weif

Verfigharkeit: @ nicht auf Lager
Lagarhestand: 0

Verfigharkeit: @ nicht auf Lager
Lagerhestand: 0

Verfigharkeit: @ nicht auf Lager
Lagerhestand: 0

La vista «pedido de materias primas»: Muestra qué materias
primas se necesitan y deben encargarse.

En lo ventana de existencias podrd ver cudntas materias
primas estdn almacenadas en el almacén. Si se refiran
mercancias, las existencias se modifican en funcion de su
nomero y color.

En esta ventana se muestra el ndmero de materias primas
(azules, rojas, blancas) disponibles en el almacén. Si,
por ejemplo, se coloca una pieza roja en la estanteria, lo
visualizacion de las piezas y el valor de las existencias cambia.



Estado de la fabrica

En la ventana «estado de la fabrica» se le mostrard el estado

actual de los trabajos de toda la fabrica. Si, por ejemplo,
la ventosa de agarre estd funcionando, esto se le mostrard
visualmente mediante el «icono resaltado en azul».

Estado de produccion
En esta ventana puede ver el fondo azul en el proceso de produccion si acaba

de encargar una pieza. Con ello, puede hacer un seguimiento de donde se
encuentra la pieza en la fabrica.

Lector NFC

En esta pantalla siempre se mostrard el estado del lector NFC. il ARG Rt

el TXT-2670: Fabrikstatus X
o
-
Bearbeitungsstation
sss >
ses &9
s I’l = °} =
Hochregallager Sauggreifer Sortierstrecke
T
Anlieferung / Versand Quittieren
3.7.2019, 15:41:00.802
pd TXT: Produktionsprozess O oX

Bearbotungsstaton

- i
SN

Hochregallager H

1
r

)

Andeterung

Sorterstrecke

Sha

Versand
1762019, 133041992

"
u A

También puede colocarse una pieza y pueden leerse los datos de
la efiqueta NFC.

Pulsando «eliminar» puede eliminarse el contenido de la efiqueta
NFC.




Camara del cuadro de mandos

Schrittweite 10° = |

)

|-

Camara

En la pantalla «cdmara» se muestra la seccion de
cmara de su fabrica.

Corresponde a una grabacion en directo de la fabrica.

Control de la cdmara

En esta pantalla tiene la opcion de controlar en directo
su cdmara. De esta forma, puede obtener una vision
general del conjunto de la fdbrica.

Puede controlar la cdmara por medio del mando
virtual. El punto rojo le indicard donde estd el centro
de la cdmara. Utilice el boton «ancho de paso» para
definir cudntos grados debe girar la cdmara al hacer
clic en una flecha. Por medio de los dos botones rojos
puede centrarse o detenerse la cdmara.

Crear instantdnea

TXT-4843: Kamera

215.2018,17:17:32.180

TXT-4843: Kamerasteuerung

Schrittweite 10°

Con el botdn «crear insfantdnea de lo imagen actual» puede colocar la imagen en la pantalla de «galeria».

Galeria

En la pantalla «galeria» se guardardn todas las fotos que haya hecho. Puede desplazarse por la galeria utilizando

las teclas de flecha. La foto actual se muestra ampliada.
Puede eliminar esta fofo de la galeria por medio de
la orden «eliminary.

Si quiere guardar la foto para un uso posterior, utilice
la orden «descargar. Introduzca la ubicacion para
guardar en el contexto del menG que se abre.

TXT-6843: Galerie

2152019, 17:47.07.660 i




Cuadro de mandos estacion medioambiental

Ademds de la funcion de cimara, puede ver y procesar informacion del sensor ambiental.

Calidad actual del aire

En la ventana «calidad del aire actualy, el valor de la
S——— . = « | calidod del aire se muestra visualmente mediante tres
rectangulos. Las pantallas se encienden en funcion
de lo calidad del aire medido. De este modo, verde

10:58 es sindnimo de muy buena calidad, verde y amarillo
de buena, amarillo de satisfactoria, verde y rojo de
B suficiente y rojo de mala.

Con el boton «mds» (se aplica a todas las ventanas del
sensor ambiental) puede elegir entre la vista «grdfico», «valor individual» y «descarga.

Seleccionando el boton «graficor obtendrd una o wmensena Pooox
representacion grdfica de los valores de medicion.
Utilice la barra de desplazamiento para desplazarse
por todos los datos registrados.

100

Luftqualitit [0-500]

Graph

Einzelwert

&) Herunterladen

\g}é’ '?& J;7§ d? @& ’9& :%S‘ g& ’Vé’
Si selecciona «descargary, los datos se descargan como ©
archivo .csv y pueden visualizarse con OpenOffice Calc
0 Excel, por ejemplo. Después los datos podran procesarse.
(] -1
e e S e Brillo actual
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a accuracy
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Presion de aire actual

TXT-4843: Aktueller Luftfdruck

= x | Mediante lo pantalla de «presion de aire actualy, se

g

1000

%0 | 1020
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B
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181020622
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le mostrard un valor de presion atmosférica en hPa
(hectopascales), asi como la hora a la que se tomd
el valor medido.

Humedad actual del aire

En la ventana «humedad actual del airev, se le
mostrard un valor de la humedad relativa en %.

Temperatura actual

TXT-4843: Aktualle Luftfeuchtigkeit ¢ o X
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Mediante la ventana de «temperatura actual» podrd ver la temperatura actual (temperatura ambiente) del sensor

TXT-4843: Actuelle Temperatur P oX

c 235°C
0 180859418

de medicion en °C.

Otros botones

Con el boton «afiadir ventana» puede afiadir una ventana

que actualmente no estd visible. Si activa el boton, aparece

un mend confextual desde el que puede mostrar una ventana del cuadro de mandos.

Utilice este boton para activar la ventana actual.

| X

ra
LdJ

Este boton amplia la ventana actual al modo de pantalla completa. ipp—

Canéroller

[0 sundennsint

> O srcumensansin:

> O onnaung

-




Utilice este boton para mostrar y ocultar la barra de estado izquierda.

El boton muestra que ha iniciado sesion con su perfil. Si hace clic en la flecha aparecerd un mend
de contexto. Aqui puede elegirse «perfil» o «cerrar sesion». Seleccione «perfiles» para abrir ofro
men{ contextual en el que podrd realizar ajustes en su perfil. Haga dlic en «cerrar sesion» para
desconectarse de la nube de fischertechnik.

Profile

Abmelden

Si-activa la flecha situada detrds de «ES», aparecerd un mend contextual para seleccionar el idioma.

En la linea de estado tiene tres puntos de seleccion que puede activar con un clic del raton. Utilice los dos primeros
hotones para seleccionar si desea trabajar con el cuadro de mandos de la simulacion de fdbrica o solo con el
cuadro de mandos de la estacion ambiental.

Si activa el botn «configuracion», aparecerd un mend contextual en el que podrd ver y modificar diversos pard-
metros relativos a su controlador TXT.

Settings

Contraller a & +

PeFactmanaso

Hallo
FTtechnik21 g

2% <rart Home

lag Lerrfabrik a0

Q Einstellungen




Tareas de funcionamiento de la fabrica

Por medio de distintas tareas aprenderd a manejar la fabrica y el cuadro de mandos.




Su cuadro de mando tiene el siguiente aspecto:

W Xt Gestehng nox B TXT: Bestellung Rohware X Bl TXT: Lagerbestand oox
- m‘“m e Werkstuck blau : ] . . . : ‘ ‘
@ ) @ M O J J
g ot «® - -eee S O J J
U Werkstiick weils 3 O O D 3 wJ wJ J
Pedido Pedido de materias primas Existencias
azul, rojo, blanco no disponible, exis- no se ha llevado a cabo ningtn pedido Existencias vacias, ya que no se han
tencias 0 almacenado materias primas

Importante: Sino es el caso, puede utilizar el llavero o la tarjeta suministrados (con efiqueta NFC infegrada)
para resfablecer la configuracion predeterminada de las ventanas del cuadro de mandos.

LA




el 7T Procustonsprozess < x| (oloque una piedra blanca en la infroduccion de material.

BT La pieza (materia prima) interrumpe la barrera de luz. Esta

& b i operacion se reconoce como un «suministrox y se muestra en

oD la ventana del cuadro de mandos «proceso de produccion»
,r' con el icono «suministro» resaltado en verde.

oo | A continuacion, la ventosa de agarre se desplaza a la posicion de almacenamiento,
recoge la materia prima y la traslada primero al sensor de color y después al lector NFC.

La ventana del cuadro de mandos muestra el proceso de la siguiente manera:

El suministro y la ventosa de agarre estdn activos y

wal TXT: Praduktionsprozess s - 4
aparecen en verde.
SO~
S - p—
Aqui se eliminan todos los datos que se encuentran en !
la etiqueta NFC de las materias primas (descritos ante- % =
riormente). e T

17.5.2019, 14:27:40.360

El color de la materia prima se detecta mediante el sensor de color. Los datos estdn a disposicion del lector NFC
para su posterior procesamiento.

Antes de almacenar las materias primas, los datos de color determinados
y otra informacion, como los datos de suministro y los datos de control de
calidad, se escriben en la etiqueta NFC con el lector NFC.




Ya que ambos madulos de fabrica (suministro y ventosa de agarre) siguen estando activos, esto se sequird mos-
trando en verde en la ventana del cuadro de mandos «proceso de produccion».

s} TXT NFC-Reader o x | Estos datos se mostrardn en la pantalla del cuadro de
mandos «lector NFC».

Werkstiick weiB Historie

14.6.2019, 11:03:54.147: Anlieferung ...

q 14.6.2019, 11:03:56.777: Qualitatskon...

1D: 0473b942616080
Status: roh

&Y ahora qué?

14.6.2019, 11:04:06.367
—

El almacén elevado proporciona un contenedor vacio
para guardar las materias primas. Para ello, el brazo de agarre se des-
plaza hasta la posicion de recipiente vacio, lo recoge con su empujador
y lo coloca en el dispositivo de entrada/salida.

El contenedor se transporta a la posicion de entrada mediante un
transportador.

El brazo de la ventosa de agarre gira hasta la posicion de depdsito, se desplaza hacia abajo y deposita lo materia
prima en el contenedor preparado para ello.

El contenedor con la materia prima se transporta al dispositivo de entrada

y salida a la posicion de recogida del brazo de agarre del almacén elevado.
Aqui se recoge el confenedor, se transporta a la zona de almacenamiento del
almacén elevado y se deposita alli.

La ventana del cuadro de mandos «proceso de produccion» le muestra como
se desarrollard el proceso de almacenamiento posterior. Los iconos de todos
los madulos de fabrica activos se iluminan en verde cuando los modulos de fdbrica
estdn en accion.

pd TXT: Produktionsprozess -l ¢

17.62019, 16:14:07.872




Ver las siguientes ventanas del cuadro de mandos - TXT: Pedido de materias primas, TXT: Existencias y TXT: Pedido.

TXT: Pedido de materias primas

Como empleado de almacén, para el pedido de materias
primas tiene a su disposicion 3 piezas por color.

®% TXT: Bestellung Rohware e oK

. CECUEE N N
Después de que haya almacenado una piedra blanca en
la tarea 2, en lo pantalla del cuadro de mandos «TXT: ® o - 00
pedido de materias primas» se reducird la cifra maxima
de piedras blancas a 1. Con ello, todavia dispondrd de L) vesuswee 2 () O
2 piezas para almacenar.

14.6.2019, 110500824

TXT: Existencias

En el cuadro de mandos «TXT: existencias» se le mostrard ahora una piedra blanca en el sistema de almacena-
miento. Es decir, usted puede pedir esta pieza como cliente y procesarla.

e TXT: Lagerbestand ooXx
A B C
TXT: Pedido 1
J J J
En el cuadro de mandos «IXT: pedido» se le mostrard : = J J
que hay una piedra blanca en el almacén que puede e’ LJ LJ
encargarse.
W TXT: Besteliung 00X
Werkstiick blau Werkstick rot Werkstiick weiB.
e v O
Verfigbarket: @ nicht auf Lager verfigbarkeit: @ nicht auf Lager Verfigbarkeit @ cnelalmacén
Lagerbestand: O Lagerbestand: O Lagerbestand: |




Uy oY1 7oy Y e =]

UL A U U OCAL UL LS

Cologue una piedra azul en el almacén elevado, tal y como se describe en la tarea 2. Si se han llevado a cabo
trabajos de almacenamiento, el resultado volverd a mostrarse en el cuadro de mandos.

W TXT: Bestellung Rohware T X pad TXT: Lagerbestand a2 X T THT: Bestwiung X

‘Werkstiick blaa ‘Werlstiick ot

C_/ >
b

@ = - 00
. w1 @) @ @
2

DeC -
C

l I varughercer W a Lage vertugharket W8 necht i Lager
Lagerbeszanc: 1 Lagerbestard: O
@ e QO : - T
"
TAS2018, 110705512 1462019, 110705512 TREINTE, 1TSS

W8 TXT. Bestellung Rohwara 5 gl TXT: Lagerbestand i

. Werkstick blau 2 . .
. Werkstuck rat 2 . .
2

U Werkstick wei® ] 3

1662018, 113726469 16462019, 11:2726469
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T THT: Bostolung

Werkstiick blsa

Para ello, active con el raton en la ventana del cuadro de mandos
«IXT: pedido» el boton azul <hacer pedido».

En la planta de la fabrica ocurre
lo siguiente: El brazo de transporte del alma-

cén elevado se desplaza hasta la posicion de

insercion de una «pieza blancay.

Este lo recoge y lo coloca en la estacion de
entrada y salida del almacén elevado. Alli se
transporta hasta la posicion de recogida de la
ventosa de agarre.

La ventosa de agarre recoge la pieza en la po-
sicion de recogida y la coloca sobre la corredera
del horno de coccion.

La pieza se introduce, se cuece y se vuelve a
sacar del horno. El pequeiio tringo de transporte
con ventosa de agarre se encarga del transporte
a la mdquina de procesamiento «fresadora.




Una vez realizado el proceso de fresado, la pieza se gira horizontalmente 90
grados y se empuja neumdticamente a una cinta fransportadora.

En su camino hacia el dispositivo de clasificacion, se lleva a cabo un reco-
nocimiento de color en la pieza.

En funcion del color detectado, lo pieza se empuja neumdticamente fuera
de la cinta transportadora antes del deslizamiento del material. La pieza se
encuentra en una zona de recogida y puede transportarse desde aqui con
la ventosa de agarre.

Esta coloca la pieza en el lector NFC para el etiquetado final. Alli se describe
con datos relevantes para la pieza, como la fecha del encargo o los datos
de fabricacion o suministro.

Por (ltimo, la pieza se coloca en lo bandeja de salida de la estacion de
entrada/salida.




También puede realizar un seguimiento de los pasos de trabajo en el cuadro de mandos:

pad TXT Proguktionsprozess -
oo R La materia prima se recogerd del almacén elevado y s introduce
¢ ) en el proceso de mecanizado.
r‘ ;1! pd 7T Produktionsprozess ooX
- e BearnequngsstaNon
A
— L ——

La materia prima se procesard en la estacion de mulfiprocesa- $ &
miento (homos, fresado). ‘'w w
Las piezas mecanizadas se clasifican por colores y se ob- = v o x
tienen datos relevantes de la pieza a través del lector NFC, = e

2962019, 8:56:41.214: Anleferung Rohware
2962019, 8:56:43.757: Qualitétskontrolle
2962019,8:57:19.342: Einlagerung
2962019, 9:00:10.397: Sortierung
2962019, 9:00:23.371: Versand Ware

2062019.090026680
—

La pieza estd lista para el suministro y puede extraerse

w11 Produktionsprozess =%
de la planta.
o—
- d
N
Po—— P Spe—
1 1
r r
A}
-
—

Para ello, la planta debe estar en estado de reposo. Cologue la pieza en el lector NFCy active el boton «leer NFC»
en la ventana del cuadro de mandos «TXT: lector NFC».

pad TXT: NFC-Reader B <
Historie
1D:
Status: roh
1452015, 104656114




El lector NFC lee los datos y los muestra en la ventana del cuadro de mandos. I p— oo

Mediante el boton «eliminar NFG> podrd eliminar los datos en caso necesario.

Determine los datos sobre el entorno de brillo de su fdbrica.

Determine los datos actuales de temperatura
de su fabrica y procéselos posteriormente en un

programa de hoja de cdlculo.

TXT-4843: Aktuelle Temperatur

TXT-4843: Aktuelle Helligheit ioooXx

Werkstiick weiB Historie

14.6.2019, 11:03:54.147: Anlieferung ...

U 14.6.2019, 11:03:56.777: Qualitatskon...

1D: 0473b942616080
Status: roh

NFC lesen NFC Igschen

14.6.2019, 11:04:06.367
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Para poder mover la cdmara, utilice la ventana del cuadro de mandos «TXT: control de camaras.
Los botones importantes para la tarea se le explicardn en la pdgina 30.

Conduzca la cdmara sobre la planta de la fabrica. Mueva e,

los ejes verticales y horizontales de su cimara con las SUR—
«flechas azules». ! )
[+
° o ° o
©

La seccion de fabrica que la cdmara estd grabando en este

TXT-4843: Kamera - -

mandos «fabrica de formacion 4.0: cimaray.

Escoja imdgenes de la galeria 1 que le gustaria procesar en
el programa de procesamiento de imdgenes. Para ello, haga ~ peess coee
clicen el boton «Descargar». Aparecerd un mend confextual
en el que puede especificar la ubicacion de almacenamiento
y el nombre de archivo.

Elimine las imdgenes que ya no necesite por medio del

momento, también se muestra en la ventana del cuadro de

Elija tres fotografias y gudrdelas en la ventana del cuadro
o | de manos «fdbrica de formacion 4.0: galeria». Utilice para
ello el boton«crear instantdnea para lo imagen actual».

botdn «eliminary.




Descripcion de componentes

Antes de explicar cada uno de los médulos de la fabrica, es conveniente tratar los componentes mds importantes.

Actuadores
En las estaciones individuales estdn instalados motores codificadores, asi como minimotores especificos de
fischertechnik.

Motor codificador:

Los mofores codificadores son mdguinas de corriente continua con un estimulo permanente que permiten
medir dngulos de forma incremental con ayuda de sensores Hall. Los motores codificadores funcionan
con una tension nominal de 9V (Cy tienen una potencia maxima de 1,2 W a una velocidad de 105
rpm. El consumo de corriente o maxima potencia es de 386 mA. La caja de cambios integrada tiene
una relacion de 21,3:1. Esto significa que el codificador genera tres impulsos por revolucion del eje del
motor 0 63,9 impulsos por revolucion del eje de salida de la caja de cambios. Como solo se registra
un impulso, el codificador utilizado no puede disfinguir en qué sentido gira el motor.

El codificador se conecta al controlador TXT mediante un cable de tres hilos cuyo hilo rojo debe

conectarse a una salida de 9V y cuyo hilo verde debe conectarse a tierra. El cable negro transmite la

sefial (salida de colector abierto npn, max. 1kHz) y debe conectarse a una entrada de confador rapido (C1-C4).
En caso de que la seial del codificador no deba leerse con un controlador fischertechnik, deberd utilizarse una
resistencia de polarizacion (4,7-10kQ).

Minimotor

Sise utilizan cintas transportadoras o mdquinas de procesamiento en las estaciones individuales, estas se accionan
mediante un minimotor. Este motor compacto es una maquina de CC de estimulo permanente que puede utilizarse
junto con un engranaje en U enchufable. La fension nominal del motor es de 9 V'y el consumo de corriente es
de 650 mA como mdximo. El resultado es un par maximo de 4,8 mNm y un régimen de ralenti de 9500 rpm.
La caja de cambios en U tiene una relacion de 64,8:1 y una salida lateral.




Compresor:
Si se necesita una fuente de aire comprimido en las estaciones, se utiliza una bomba de diafragma.

Una bomba de membrana de esfe tipo consta de dos cdmaras separadas entre si por una membrana
(véase la ilustracion 1). En una de estas dos camaras, un piston se mueve hacia delante y hacia atrds
mediante una excéntrica, lo que reduce o aumenta el volumen de la otra camara. Si el piston se mueve
hacia lo derecha, la membrana retroceds, introduciendo aire en la sequnda cdmara a través de la
valvula de admision. Si el piston se mueve hacia la izquierda, la membrana presiona el aire a través
de la vdlvula de salida fuera del cabezal de la bomba. EI compresor utilizado aqui funciona con una
tension nominal de 9 V (C'y genera una sobrepresion de 0,7 bares. El consumo maximo de corriente
del compresor es de 200 mA.

Pistén

Vilvula de admision/escape

Mecanismo de manivela

Tapa
[lustracion 1

Electrovalvula de 3/2 vias:

Para controlar el cilindro neumdtico, se utilizan electrovalvulas de 3/2 vias. Estas valvulas de conmutacion disponen
de tres conexiones y dos estados de conmutacion. Las operaciones de conmutacion se realizan por medio de una
bobina (a) que trabaja contra un muelle (c). Cuando se aplica una tension a la bobina, el nicleo deslizante (b) de
la bobina se mueve contra el muelle debido a la fuerza de Lorentz, abriendo asf la vdlvula. Apertura significa, en
este caso, que la conexion de aire comprimido (denominacion actual: 1, denominacion antigua: P) estd unida a la
conexion del cilindro (2, anteriormente A). Si esta tension disminuye, el muelle vuelve a empujar el nicleo y cierra
de nuevo la vdlvula. En esta posicion, la conexion del cilindro (2, anteriormente A) estd conectada a la ventilacion
(3, anteriormente R). La ilustracion muestra una representacion esquemdtica de la electrovalvula de 3/2 vias.




Cilindro neumatico:

En el sistema de fdbrica hay instalados un total de 5 cilindros de efecto simple con muelle. Estos se
controlardn mediante la electrovdlvula de 3/2 vias. En los cilindros neumdticos, un piston divide el
volumen del cilindro en dos camaras. Una diferencia de presion entre estas dos cimaras provoca una
fuerza que actia sobre el piston y lo desplaza. Este desplazamiento corresponde a un cambio de volumen
de ambas cmaras. La instalacion de un muelle de retorno ahorra una 2° conexion de aire con una
valvula de 3/2 vias. Cuando se abre la electrovdlvula de 3/2 vias, el aire generado en el compresor
fluye hacia la conexion 1 del cilindro y empuija el piston hacia delante contra la fuerza del muelle. Para
ello, el vastago del piston se extiende hacia delante. Cuando la electrovalvula cierra la alimentacion de aire, el
muelle empuija el piston a la posicion inicial.

Ventosa de vacio:

La funcion de aspiracion de la ventosa tiene lugar mediante dos cilindros neumdticos controlados por una electro-
valvula de 3/2 vias. Para generar una presion negativa, es decir, una presion inferior a la presion ambiente, en lo
ventosa de agarre se acoplan mecdnicamente dos cilindros. Si a confinuacion se sobrepresuriza un cilindro, ambos
vastagos de piston se extienden, lo que provoca un aumento de volumen en la cdmara cerrada por la ventosa.
Este aumento de volumen va acompafiado de una disminucion de la presion en esta cdmara.

Minipulsador:

Los miniconmutadores se utilizan como conmutadores de
referencia. En un movimiento punto a punto, por ejemplo con
una mesa giratoria, se utilizan para determinar la posicion.
El minipulsador utilizado en este caso estd equipado con
un contacto inversor y puede utilizarse tanto como abridor
como cerrador. Cuando se pulsa el boton, hay una conexion
conductora entre el contacto 1y el contacto 3, mientras que la conexion entre el
confacto 1y el contacto 2 estd desconectada. La ilustracion muestra el esquema del
circuito del minipulsador.

no pulsado

—— ©®

-




LED

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

En la unidad de fabrica se instalan 2 LED diferentes.
LED para generar luz en una barrera de luz

Aqui se utiliza un LED cuya frecuencia luminosa controla una fotorresistencia.

El blogue de construccion se reconoce por la impresion «+» y «L». Otra caracteristica es el cuerpo de cristal.
Dispone de una agrupacion de haces para que los rayos de luz, en lugar de dispersarse, incidan en el fototransmisor
en paralelo.

LED como lampara

Aqui se utiliza un LED simple. El madulo se reconoce por la impresion «+» y «W» (blanco). Otra caracteristica
es el cilindro de la lampara, con aspecto lechoso.

Fototransistor

Sensores

El fototransistor es un componente electronico que reacciona a la incidencia de la luz.

Los fototransistores suelen tener solo dos terminales de salida: el colector y el emisor. La base se sustituye por la
luz incidente. Si la luz del LED incide en el fototransistor, este conmuta el flujo de corriente. Este comportamiento
puede evaluarse mediante programacion.

Fotorresistencia

Una foforresistencia es un componente electronico cuya resistencia eléctrica cambia cuando incide sobre él la
luz. En muchas descripciones también encontrard la denominacion LDR. Este concepto procede del inglés: «Light
Dependent Resistor».

Importante: La fotorresistencia tiene un valor de resistencia de 0 - >1MOhm (en
complefa oscuridad). Se puede leer un valor maximo de 15.000 desde el controlador TXT
a fravés del software




Sensor ambiental

El sensor situado en la carcasa sobre una
placa de circuito se utiliza para medir el
gas, la presion atmosférica, la humedad y la
temperatura del aire. El madulo se conecta
al TXT mediante un cable plano.

Los datos se miden continuamente y se almacenan en un archivo (SV, que puede abrirse con un programa como
Excel. Podrd ver los valores en la nube de fischertechnik.

Las imdgenes muestran un extracto del cuadro de mandos de la estacion medioambiental.
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Sensor de color

Los sensores de color se utilizan, por ejemplo, en la tecnologia de automatizacion. Por ejemplo, se debe
comprobar el color o la impresion en color para garantizar que se han instalado los componentes correctos. El
sensor de color fischertechnik emite luz blanca que es reflejada en distinto grado por superficies de diferentes
colores. La intensidad de la luz reflejada se mide a través del fototransistor y se emite como un valor de
tension comprendido entre O V'y 9 V. El valor medido depende de la luminosidad ambiental, as como de la
distancia del sensor a la superficie de color. La conexion se lleva a cabo mediante tres cables. El cable rojo
se conecta a la salida de 9V del controlador TXT, el verde a la masa y el negro a una entrada universal. En el
software, este valor medido se emife como un valor numérico entre 0y 9000.




TXT 4.0 Controller

Los datos completos de rendimiento del controlador TXT 4.0 pueden consultarse en www fischertechnik.de/
txt40controller. Estas son sus caracteristicas mds importantes:

- Procesador: Arm® dual Cortex®-A7 650 MHz + Cortex®-M4

- Capacidad de la memoria: 512 MB DDR3 RAM, 4 GB eMMC

- Ampliacion de la memoria: Ranura para tarjetas micro SD

- Pantalla tdctil de color: 2,4”, 320x240 pixeles, capacitiva (permite deslizarse por esta)

- Forma constructiva plana, dimensiones: 90x90x17,5mm

- 8 entradas universales: digitales/analdgicas 0-9 V (C, analdgicas 0-5 kQ/

- 4 entradas rdpidas de contadores: Digitales, frecuencia hasta 1 kHz

- 4 salidas de motor 9V/250mA (max. 1 A): Velocidad de regulacion continua, a prueba de cortocircuitos, alter-
nativamente 8 salidas individuales p. ¢j. para LED

- 3 salidas para servo de 5V (mdx. 24), a prueba de cortocircuitos

- Modulo de Bluetooth / WLAN combinado: Bluetooth 5.0 (BR, LE & EDR), WLAN Dual band 2.4 GHz y 5 GHz
802.17 o/b/g/n

- Cliente USB 2.0: toma mini USB para conexion al PC

- Interfaz huésped USB: toma USB-A p. ¢j. para la cdmara USB de fischertechnik o un lapiz de memoria USB

- Interfoz de la cémara: mediante huésped USB, controlador de la cdmara Linux integrado en el sistema operativo

- 2 conecfores macho de 6 polos: para ampliar lus entradas y salidas (en la que acoplar hasta 9 controladores
TXT 4.0) e inferfaz I2C

- Altavoz infegrado para reproducir los sonidos (archivos WAV)

- Sistema operativo de codigo abierto basado en Linux, actualizacion del firmware a través de la nube, ldpiz de
memoria USB o tarjeta micro SD

- Programacion con ROBO Pro Coding (grdfica y Python), (/C+ + Compiler (no incluida)

- Otras opciones de programacion a través de la inferfaz REST. Tensiones de salida disponibles 9V, 5V y 3,3V.
Suministro eléctrico: toma de 9V (C 3,45 mm o tomas fischertechnik de 2,5 mm (para paquete de baterias).
Incl. cable de conexion USB y cable de ampliacion de 6 polos.




Etiquetas NFC NTAG213 22mm

Cada pieza tiene su propia identificacion distintiva y contiene los siguientes datos: Estado, color y sello de tiempo
desde la entrega hasta el envio. Se almacenan en las etiquetas. Las etiquetas estdn incorporadas en la pieza y,
por tanto, pueden utilizarse directamente.

Lector NFC PN532 V3

Este componente se utiliza para escribiry leer las etiquetas NFC. La vista de produccion del lector NFG/RFID muestra
los datos de la pieza y puede utilizarse para leer o eliminar piezas de forma
manual. Los datos brutos de las efiquetas NFC pueden ser leidos por dispositivos
moviles con un lector NFC utilizando una aplicacion NFC estandar. El lector NFC
estd conectado a una inferfaz I2C del controlador TXT 4.0.




Extension 2 del controlador
TXT 4.0

Planes de asignacion

Plan de asignacion para la ventosa de agarre

No estd en la foto: 08

Nimero Funcion Entrada/salida
1 Girar conmutador de referencia n
2 Conmutador de referencia vertical 12
3 Conmutador de referencia horizontal 13
4 Fototransistor - DPS 17
5 Sensor de color - DPS 18
6 Girar codificador q]
7 Ejes verticales del codificador Q
8 Ejes horizontales del codificador (&]
9 Fototransistor - DPS 4
10 Girar motor M1
11 Motor vertical M2
12 Motor horizontal m3
13 Compresor 07
14 Vdlvula 08




Plan de asignacion para el almacén elevado automatico

no estd en la foto; 16

Némero Funcién Entrada/salida
1 Fototransistor exterior n
2 Fototransistor interior 14
3 Boton de referencia horizontal 15
4 Botén de referencia brazo parte trasera 16
5 Botén de referencia brazo parte delantera 17
6 Boton de referencia vertical 18
7 Codificador horizontal Q
8 Codificador vertical (¢
9 Cinta transportadora del motor M1
10 Motor horizontal M2
11 Brazo del motor M3
12 Motor vertical M4

Extension del controlador
TXT4.01




Plan de asignacion para la estacion de multiprocesamiento con horno

M3 (extd)
07 (extd)

13 (ext3)

15 (extd)

M2 (ext3)
No estd en la foto:

extension 4: 11,12, M1, 08

extension 3: 11, 12, 15, M1, 05, 06, 07, 08

Nimero Funcion Entrada/salida
1 Conmutador de referencia corona giratoria (posicion ventosa) 11 (extension 4)

2 Conmutador de referencia corona giratoria (posicion sierra) 12 (extension 4)

3 Conmutador de referencia corona giratoria (posicion cinta trans- 13 (extension 4)

portadora)

4 Fototransistor fin cinta transportadora 14 (extension 4)

5 Conmutador de referencia ventosa (posicion corona giratoria) 15 (extension 4)

6 Motor corona giratoria M1 (extension 4)
Extension del controlador 7 Sierra motor M2 (extension 4)
Tr4.03,4 8 Cinta transportadora del motor M3 (extension 4)
9 Eyeccion de la vdlvula 07 (extension 4)

10 Compresor 08 (extension 4)

11 Conmutador de referencia retraccion corredera del horno I1 (extensién 3)
12 Conmutador de referencia extension corredera del horno 12 (extensién 3)
13 Conmutador de referencia ventosa (posicion horno) I3 (extensién 3)
14 Fototransistor I5 (extensién 3)
15 Motor corredera del horno M1 (extension 3)
16 Motor ventosa M2 (extension 3)
17 Vilvula de vacio 05 (extension 3)
18 Reducir vélvula 06 (extension 3)
19 Vilvula puerta del horno 07 (extension 3)
20 lluminacién horno 08 (extension 3)




Plan de asignacion para la linea de clasificacion con reconocimiento de color

no estd en la foto: M1, 05, 06, 07

Némero Funcion Entrada/salida
1 Fototransistor sensor de color n
2 Sensor de color 12
3 Eyeccion fototransistor 13
4 Fototransistor blanco 14
5 Fototransistor rojo 15
6 Fototransistor azul 16
7 Botén de impulso (q
8 Cinta transportadora del motor M1
9 Eyeccion vdlvula blanca 05
10 Eyeccion valvula blanca 06
1 Eyeccion vdlvula blanca 07
12 Compresor 08

Extension del controlador
TXT4.05




Sensor ambiental

Fotorresistencia

Controlador TXT 0
Maestro

Plan de asignacion para la estacion medioambiental con cdmara de vigilancia

Ndmero Funcién Entrada/salida
1 Girar conmutador de referencia de la camara n
2 Subir/bajar interruptor de referencia de la cimara 12
3 Fototransistor 13
4 Girar codificador (q]
5 Subit/bajar codificador (o]
6 Girar motor M1
7 Subir/bajar motor M2
8 LED cdmara rojo 05
9 LED rojo 06
10 LED amarillo 07
11 LED verde 08




Plan de asignacion para estacion de entrada/salida con reconocimiento de color y lector NFC
Los controladores TXT 0y TXT 2 se utilizan en el sistema para las conexiones de la estacion de entrada/salida.

El lector NFC se conecta al controlador TXT 5 a fravés de la interfaz 12C.




Calibracion de la unidad en el cuadro de mandos de la fabrica de formacion Node-RED
de fischertechnik

Silas posiciones no coinciden en los madulos de fabrica individuales o es necesaria una nueva calibracion de los
sensores de color, esto puede llevarse a cabo en el cuadro de mandos de la fabrica de formacion Node-RED de
fischertechnik.

Para la calibracion, debe arrancarse el programa «FactoryCalib» en el controlador TXT 4.0.

1:27




Calibracion de los sensores de color:
La calibracion de los sensores de color se lleva a cabo en la ventana «Color sensor calibration» en el cuadro
de mandos en «Calibration Color».

Training Factory Industry 4.0 9V V.2

Color sensor calibration Color Sensor DSI - act. values -

Calibration SSC

Calibration HBW

Calibration VGR

Calibration Color

Calibrate color sensor

Sensor selection:

Color sensor actual value: 1612.0
B3 Info

Color value white: 503.0
M fischertechnik Cloud

Color value red: 1367.0

Color value blue: 1610.0

Set calibration

value: " WHITE ' RED  BLUE

Threshold white-red 935

Threshold red-blue 1488

Calculate threshold: +/ CALCULATE

threshold val. white-red:

threshold val. red-blue:

El proceso se iniciard activando «Calibrate color sensor» y @@ eligiendo el sensor de color correspondiente.
Aqui por ejemplo «DSI».

- DSI hace referencia al sensor de color en la estacion de entrada/salida

- SLD hace referencia al sensor de color en la estacion de dlasificacion

Cologue en primer lugar la pieza blanca en mitad del sensor y confirme el valor haciendo clic en ,
después coloque la pieza roja y confirme haciendo lic en y, por Gltimo, coloque la pieza azul y haga
clicen “

Por dltimo, haga clic en para calcular los valores umbral.

Nota: Al final, no olvide desactivar de nuevo «Activate pos. move» @ y quarde los valores actuales
de calibracion en el programa «FactoryCalib» en el controlador TXT 4.0 con el boton S0

La calibracion del sensor de color en la estacion de salida (SLD) se llevard a cabo del mismo modo, pero aqui cada
pieza se colocard al principio de la cinta para su medicion. A confinuacion, la cinta transportadora transporta la
pieza mas alld del sensor de color hasta la barrera de luz situada detrds del sensor de color.




Position Centre

horizental;

vertical

Calibracion de una posicion en la estacion de sensor con cimara (SSC):

La calibracion de las posiciones de la camara en la estacion de sensor con cmara (SSC) se lleva a cabo en las
ventanas «move to position», «Position Centre» y «Position HBW» en el cuadro de mandos en
«Calibration SSC»

Training Factory Industry 4.0 9V V.2

move to position Position Centre -

B3 Calibration SSC |

25 Calibration HBW Activate pos. move «@® horizontal v 825 A
=
2§ Calibration VGR SSC Positions:  Select option - vertical v 4% A
B3 Calibration Color .
= Pos. value horizontal 40  Position HBW -
Bg Info
Pos. value vertical: 645  horizontal: v 1500 A~
M fischertechnik Cloud
Start positioning: " START vertical v 290 A
Home  HOME

positioning.

El proceso arrancard activando «Activate pos. move» @
Después podrd elegirse entre una de las dos posiciones «Center» (posicion central con vistas a la ventosa de
agarre) o, tal y como se muestra aqui, «HBW» (posicion con vistas al almacén elevado).

Con un dlicen lo cdmara se desplaza primero a la posicion de referencia (0/0) y después a la posicion
«HBW».

Compruebe asi ambas posiciones.

Siuna de las posiciones no es adecuada, esta puede corregirse en las ventanas «Position Centre» o «Position
HBW» . Después, debe volver a comprobarse.

Repita esfe proceso hasta que las posiciones sean correctas.
Haciendo clic en -’ HoMe | puede desplazarse a la posicion de referencia (0/0).

- Position HBW -
w 3000 A horizontal: w 5400 A
wo 1400 A vertical: W~ 950 A

Nota: Al final, no olvide desactivar de nuevo «Activate pos. move» @ y quarde los valores actuales
de calibracion en el programa «FactoryCalib» en el controlador TXT 4.0 con el boton S0




Calibracion de una posicion en la ventosa de agarre (VGR):

La calibracion de las posiciones del robot de 3 ejes en la estacion de la ventosa de agarre (VGR) tiene lugar en
el cuadro de mandos en «Calibration VGR». Aqui estd la ventana «move to position» y lo ventana 13
para las posiciones

Position Color Reader -
«Position Color Reader»,

«Position DSI collect», Position DSl :
«Position DSI discard»,

«Position DSO collect»,

«Position DSO discard», Position HBW -
«Position HBW collect»,
«Position HBW discard»,
«Position MPO», Position MEC -
«Position NFC»,
«Position NiO»,
«Position SLD white», Position SLD "
«Position SLD red» y

«Position SLD blue».

Training Factory Industry 4.0 8V V.2

Position D50 -

Pasition MPD -

Pasition NiQ -

Bg Calibration SSC move to Position Position Color Reader -
E§ Calibration HBW Activate pos. move «@  horizontal: v 40 A
=
2 Calibration VGR | VGR Positions:  Color Reader - vertical v 845 A
B3 Calibration Color

Pos. value horizontal 40 rotate: v 107 A
B Info

Pos. value vertical 645
@ fischertechnik Cloud

Pos. value rotation 107

Start positioning: " START

Final positioning: v FINAL

Home  HOME

positioning

El proceso arrancard activando «Activate pos. move» @
Después podrd elegirse una de las posiciones, por ejemplo la posicion «DSO discard» (posicion descartar pieza
conservacion).

Haciendo clic en el robot de 3 ejes se desplaza en primer lugar a lo posicion de referencia (0/0/0) y
luego a la posicion por encima (compensado por el valor offset) de la posicion «DSO discard».

Haciendo clic en esfe se desplaza a la posicion final y después de nuevo a la posicion de referencia
(0/0/0).

Pruebe las 13 posiciones de esta manera.




Position DSO

harizantal:

vertical Collect:

vertical Discard:

rotate:

vertical Offsat:

Si-una de las posiciones no es adecuada, se puede

“ corregir en las ventanas para las posiciones, aqui por
ejemplo «Position DSO». Después, debe volver a
w 2070 A
comprobarse.
Repita este proceso hasta que todas las posiciones
w 1480 A
sean correctas.
w 1480 A
w 950 A
v 200 A

Haciendo clic en puede desplazarse a la posicion de referencia (0/0/0).

Nota: Al final, no olvide desactivar de nuevo «Activate pos. move» @ y quarde los valores actuales
de calibracion en el programa «FactoryCalib» en el controlador TXT 4.0 con el boton S0

Calibracion de una posicion en el almacén elevado automdtico

(HBW):

La calibracion de las posiciones del transelevador en la estacion del almacén elevado automdtico (HBW) se lleva
a cabo en el cuadro de mandos en «Calibration HBW». Aqui estd la ventana «move to position» y lo
ventana 5 para las posiciones

«Position Belt»,

«Position Rack» con PORion feit ¥
el desplazamiento para el
bastidor, «Position Rack Position Rack o
Row A», «Position Rack
Row B» y «Position  Position Rack Row A =
Rack Row C».
Position Rack Row B v
Position Rack Row C -

En el almacén solo se aproximan y calibran las posiciones Rack AT, Rack B2 y Rack C3. A partir de ahi se calculan
los otros 6 valores de posicion.




move to Position

Activate pos. move

HBW Positions:

Pos. value horizontal:

Pos. value vertical:

Start positioning:

Final positioning:

Start offset:

Home
positioning:

Position Rack

vertical Offset:

Position Rack Row C

C3 horizontal:

C3 vertical:

Select option

645

 START

 FINAL

' OFFSET

 HOME

El proceso arrancard activando «Activate pos.
move» "

Después podrd elegirse una de las posiciones, por
ejemplo la posicion «Rack C3» (posicion (3 en el
almacén).

Haciendo clic en el transelevador se des-
plaza en primer lugar a la posicion de referencia (0/0/
brazo atrds) y después a la posicion «Rack €3» antes
del almacén.

Haciendo clic en el brazo se desplaza en

el almacén.

Haciendo clic en el transelevador se
desplaza hacia arriba por el valor de desplazamiento
para elevar un pale

Haciendo clic en desplaza de nuevo el
transelevador hacia abajo por el desplazamiento, luego
repliega el brazo y finalmente vuelve a la posicion de
referencia (0/0/brazo atrds)

Pruebe las 3 posiciones en el rodamiento (A1, B2, (3)
y la posicion en la correa.

Si una de las posiciones

FY

no es adecuada, puede
corregirse en las ventanas
v 180 A para las posiciones, aqui
por ejemplo «Position
“ " Rack Row C» (Position
Rack (3). Después, debe

v 1965 A~ volver a comprobarse.
Repita este proceso hasta
v 845 A  que fodas las posiciones

sean correctas.

Haciendo clic en puede desplazarse a la posicion de referencia (0/0/ brazo atrds).

Nota: Al final, no olvide desactivar de nuevo «Activate pos. move» @ y quarde los valores actuales
de calibracion en el programa «FactoryCalib» en el controlador TXT 4.0 con el boton FRATETE
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Actualizar programas

Cuando se ha suministrado la fabrica de formacion 4.0 9V V.2, se copiaran en el momento de la produccion
ambas versiones disponibles del programa «FactoryMain» y «FactoryCalib» en el controlador principal de
la fabrica de formacion.

Dado que los dos programas «FactoryMain» y «FactoryCalib» siguen desarrolldndose constantemente, s
recomienda siempre copiar la version actual del programa en el controlador TXT 4.0.

En este capitulo se describe como pueden actualizarse ambos programas.
Para actualizar se necesitard la app ROBO Pro Coding y una conexion a Internet.
Proceda de la siguiente manera:

1. Inicie ROBO Pro Coding y el programa correspondiente, por ejemplo, «FactoryMain» o importe
«FactoryCalib» de fischertechnik Gitlab:

= fmchertechnikcm ROBO Pro Coding

| MEUES PROJEKT...

Ein neewes leeves Prowekt evsbelion oder ein Bl spleipeojeit vermenden.

PROJEKT IMPORTIEREM...
Ein beghehendes Propek! sus einer ZIR-Dubel ooer von e sndenen O importenen




= fischertechnik

Voreinstellungen

% Einstellungen
Projekt

» Neu

» Importieren
Hilfe

» Dokumentation

» Datenschutzrichtlinie

» Impressum

Eimen Ort auswithlen, von dem das Projekt impertiert werden soll

v

GitLab

@D

ABnRiCHiH MACHSTT




Ein Projekt aus GitLab importieren

g et

F g i =
[Persanicher Tugriffyisken

U privats Speich nanehun, Su ginen persbnk Togritfassken mit Dogrilfarechien fir
e AFL

1. hbeice ch b Gl a6,

2. Wlickos in der odaren rechien Ecke sul deinen dvate ured witle Enstellungen

3. shle im Men lerrereinatelurgen die Option T :

A Wiahle et Harvsn und cn opteonales Ablvuldeta for den Tolen sus.

5. Wihle die o Hung

&, ilicke o dig Schaldl [ =
7. Bewahee don personlichen Jugnilsmien an einem sicherven 00 sul. Sobabl du die Sene verlassl pder
wotrulen

abrbualisbernd kanne du sie nicki mehe

Ein Projekt aus GitLab importieren

it Temining models / Fasioryhain
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2. Establecimiento de la conexion entre ROBO Pro Coding y el controlador TXT 4.0

Controller verbinden

IP-Adresse des Controllers *

192.168.0.100

API-Schlissel *
8e9URb

ABBRECHEN

3. Copia del programa en el controlador TXT 4.0

VERBINDEN




Accesorios

1| 9x piezas de trabajo con efiqueta NFC 174 622 blanco / white
9x workpiece with NFC tag 174 624 rojo / red
174 626 azul / blue
174 623 blanco / white
174 625 rojo / red
174 627 azul / blue
174207
174 628
2 | 9x portadores de piezas 160 551
9 workpiece carrier
3| Uavero con etiqueta NFC 174 208
Key chain with NFC-fag
4 | Tarjeta con etiqueta NFC 174 208
Card with NFC-tag
5 | Cable mini-USB para controlador TXT 4.0 134 867
Mini-USB-cable for TXT 4.0 Controller
fischertechnik GmbH  Tel.: (+49) 7443 12 - 4369

Klaus-Fischer-Stralle 1 E-mail: info@fischertechnik.de
72178 Waldachtal




