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Instruções  

A digitalização na produção 

industrial exige rede mais forte e 

informações mais inteligentes a 

todos os níveis de produção. Com o 

Fábrica De Aprendizagem 4.0 da 

fischertechnik essas atividades de 

digitalização podem ser simuladas, 

aprendidas e aplicadas em pequena 

escala antes de poderem ser 

implementadas em larga escala.  

Um modelo de treinamento e simulação altamente flexível, modular e de ótimo 

custo-benefício, bem como robusto, que, além de tudo, se encaixa 

perfeitamente. 

 
O ambiente de aprendizagem da fischertechnik serve para a aprendizagem e 

compreensão das aplicações da indústria 4.0 na aprendizagem e no 

treinamento de provisões, bem como para a pesquisa, o ensino e o 

desenvolvimento universitário, em operações e departamentos de TI. A 

simulação descreve o processo de pedido, o processo de produção e o 

processo de entrega em etapas do processo digitalizadas e em rede. 

 

Consiste na estação de entrada e saída em armazenagem de módulos de 

fábrica, na ventosa a vácuo, na armazenagem de estantes altas, na estação de 

multiprocessamento com forno, numa esteira de separação com 

reconhecimento de cores, num sensor ambiental e numa câmara rotativa. 

 

Após o a encomenda bem-sucedida através do painel na nuvem da 

fischertechnik, as peças passam pelos módulos fabris correspondentes. O 

estado atual é ilustrado na nuvem da fischertechnik. O sensor ambiental 

integrado comunica valores de temperatura, humidade, pressão do ar e 

qualidade do ar. A câmara vê todo o sistema através da faixa de rotação 

vertical e horizontal e pode ser usada para uma monitorização remota baseada 

na Web. 
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As peças individuais são rastreadas por meio de NFC (Near Field 

Communication): Cada peça de trabalho contém um número de identificação 

exclusivo (ID). Isso permite rastreabilidade e visibilidade do estado atual das 

peças no processo de maquinagem. 

 

O Fábrica De Aprendizagem 4.0 pode ser controlado por meio de de um controle 

programável (SPS) SIMATIC S7-1500 da empresa SIEMENS (não contido no 

escopo de fornecimento da Fábrica De Aprendizagem 4.0). 

 

Nota: Sistemas de controle de outros fabricantes também podem ser usados 

aqui. Para a criação de programação, os códigos fontes que se encontram no 

endereço: 

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_S

CL_sources 

poderão então ser importados de acordo com o controle. 

 

 

Um controlador TXT serve como broker MQTT e interface para a nuvem da 

fischertechnik. O MQTT (Message Queuing Telemetry Transport) é um 

protocolo de mensagens aberto que permite a transmissão de dados na forma 

de mensagens entre dispositivos. 

A comunicação entre SPS e Controlador TXT ocorre com o auxílio de um 

gateway IoT por meio do OPC UA. O OPC UA (OPC Unified Architecture) é um 

padrão para a troca de dados de maneira independente de plataformas. 

 
 

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
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Novos desenvolvimentos da indústria 4.0 para o Fábrica De 

Aprendizagem 4.0  

A base para o desenvolvimento do Fábrica De 

Aprendizagem 4.0 é a já conhecida simulação de fábrica 

da fischertechnik completamente automatizada. Aqui está 

um link para um vídeo destinado a interessados e 

iniciantes. O vídeo possibilita uma boa visão geral do modo 

de funcionamento do sistema: 

https://youtu.be/BApxuY lsT_w  

A ventosa a vácuo equipa aqui o transelevador com peças de trabalho. Este armazena as peças na 

estante alta, classificadas por cor. Posteriormente, as peças são trazidas para a estação de 

multiprocessamento e aí processadas. Seguidamente, as peças maquinadas são classificadas por 

cores na esteira de separação e transportadas para os locais de armazenamento. A partir daí, a ventosa 

a vácuo transporta a peça de trabalho novamente até a estante alta. Este é um ciclo interminável e 

repetitivo.  

 

As novas adições ao Fábrica De Aprendizagem 4.0 são: 

- Estação de entrada/saída adicional com controle de qualidade 

- Estação do sensor com câmara e sensor ambiental  

- Um controlador SIEMENS-SPS SIMATIC S7-1500  

(não contido no escopo do fornecimento do Fábrica De Aprendizagem 4.0) 

- Um programa de exemplo escrito em linguagem de alto nível para o SIMATIC S7-1500  

- Ligação com a nuvem fischertechnik 

- Um controlador TXT como broker MQTT e 

interface para a nuvem fischertechnik 

- Gateway IoT (Raspberry Pi) com Node-RED 

- Identificação de peças por NFC/RFID  

- Roteador WLAN integrado 

- Apresentação e uso de dados num painel na nuvem fischertechnik 

- Apresentação de dados e calibragem das estações em um painel Node-RED 



  

7 

 

- Apresentação do estado atual do sistema por meio de um semáforo 

As inovações individuais são explicadas em mais detalhes nos capítulos seguintes. 

 

As inovações individuais são explicadas em detalhes nos capítulos seguintes. 

Além disso, estão disponíveis as seguintes variantes para a Lernfabrik 4.0 24V: 

¶ 554868 Lernfabrik 4.0 24V 

Lernfabrik 4.0 24V sem SPS e sem placa de conexão SPS. 

¶ 560841 Lernfabrik 4.0 24V com placa de conexão SPS 

Lernfabrik 4.0 24V sem SPS, mas com placa de conexão SPS e uma fonte de alimentação de mesa 

24V, 280W. A SPS ela mesma pode ser conectada por meio da placa de conexão SPS. 

¶ 560840 Lernfabrik 4.0 24V completa com SPS S7-1500 

Lernfabrik 4.0 24V completa com SPS S7-1500 e com placa de conexão SPS e uma fonte de alimentação 

de mesa 24V, 280W. 

 

Software  para o SIEMENS- SPS SIMATIC S7-1500 

A programação do SIMATIC S7-1500 ocorre com um portal TIA Portal na versão 16 com o Texto Estruturado por 

Linguagem de Programação (ST e/ou SCL) 

Software pra o Controlador TXT: Interface de programação C/C++ API  

As aplicações de software são escritas em C/C++ e carregadas prontas para iniciar o controlador. A 

biblioteca C/C++ e a API correspondentes são publicadas no GitHub: 

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

Com a biblioteca, também pode escrever os seus próprios programas C/C++ para o Fábrica De 

Aprendizagem 4.0. 

Software para o Gateway IoT  

No Gateway IoT, uma aplicação Node-RED já vem pronta e carregada.  

O Node-RED pode ser adqurido, enquanto software open source da OpenJS-Foundation, no endereço: 

https://nodered.org. 

 

Primeiros passos  
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Após ter desembalado e removido a segurança de transporte da 

Lernfabrik 4.0, faça uma inspeção visual quanto à soltura de 

componentes de transporte ou danos. Coloque os componentes soltos 

de volta em seu lugar correto. Verifique se todos os cabos e mangueiras 

estão conectados. Com a ajuda de um plano de ocupação, você não 

poderá conectar corretamente os cabos conectados. 

 

554868 Lernfabrik 4.0 24V  

Conecte os quadros adaptadores da Lernfabrik 

no SPS. Isso pode ser feito com os cabos de fita 

nos conectores correspondentes de 34 polos ST1 

ou por meio das pinças. 

Observação: Maiores detalhes sobre a disposição dos quadros 

adaptadores podem ser encontrados no capítulo Plano de quadros dos 

módulos de fábrica. 

 

560840 Lernfabrik 4.0 24V completo com SPS S7 -1500 

Observe que, quanto à Lernfabrik com SPS, a 

Lernfabrik já vem calibrada no fornecimento. 

Verifique o número de série do SPS, p.ex. 

ŔS1001ŕ(adesivo no modelo e na placa de 

conexão SPS). É obrigatório que o SPS e o 

modelo correspondente estejam conectados um 

ao outro pelo mesmo número de série. Só assim 

poderá ser assegurado que os dados de 

calibragem correspondem. 

 

 

560841 Lernfabrik 4.0 24V com placa de conexão SPS  

Monte o SPS na calha de chapéu na placa de conexão SPS e conecte 

a eles o SPS.  

Observação: Maiores detalhes sobre a disposição das placas de 

conexão SPS podem ser encontrados no capítulo Plano de quadros 

dos módulos de fábrica. 
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560841 Lernfabrik 4.0 24V com placa de conexão SPS e  

560840 Lernfabrik 4.0 24V completa com SPS S7 -1500 

Conecte o SPS nas duas linhas disponíveis. As conexões são descritas, respectivamente, em (I) e (II) no 

modelo e na placa de conexão SPS. 

Observação: Maiores detalhes sobre a disposição das linhas de conexão podem ser encontrados no capítulo 

Plano de quadros dos módulos de fábrica. 

 

   
 

 

Conecte O SPS SIMATIC S7-1500 por meio de um cabo de rede fornecido conjuntamente ao nano router Tp-

link, e, por meio de um segundo cabo de rede, conecte o SPS ao IOT Gateway (Raspberry Pi 4), conforme a 

imagem. 

 

Observação: Para isso, veja também o capítulo Estrutura de rede das instalações de fábrica 
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Prepare agora a alimentação energética de 24V da Lernfabrik 4.0: 

 

554868 Lernfabrik 4.0 24V  

Favor usar uma unidade de fornecimento de energia de 24V externa (recomendado mín. 10A). Essa unidade 

de fornecimento não é provida no escopo do fornecimento. 

 

560841 Lernfabrik 4.0 24V com placa de conexão SPS e  

560840 Lernfabrik 4.0 24V completo com SPS S7 -1500 

 

A unidade de fornecimento de 24V é conectada por meio da conexão de 6 polos à placa SPS. Coloque 

agora a unidade de fornecimento de 24V na tomada.  

Verifique os fusíveis na placa de conexão SPS. Os seis LEDs em torno da placa de conexão SPS devem 

agora se acender em verde.  

Para testar, ligue o SPS e o controlador TXT (ON/OFF). Se tudo funcionar, a tela deverá se acender, o SPS e 

o Controlador TXT se iniciarão e as luzes de controle se acenderão. 

 

Por fim, encher o armazém de prateleiras altas com os 9 contentores pretos vazios fornecidos. 

 

560840 Lernfabrik 4.0 24V completo com SPS S7-1500: 

Nessa variante, os capítulos seguintes podem ser pulados e a Fabrik pode ser comissionada conforme 

descrito no capítulo Conexão da Lernfabrik 4.0 com a Internet. 
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Os componentes individuais da f brica

Este capítulo apresenta os componentes individuais da fábrica e explica brevemente a sua função. 

 

O que são robôs? 

 

A Verband Deutscher Ingenieure (VDI) define robôs industriais na Diretriz VDI 2860 da seguinte forma: 

 

"Os robôs industriais são máquinas de movimento multieixos de aplicação universal, cujos movimentos em 

relação à sequência de movimentos e caminhos ou ângulos são livremente programáveis e, se necessário, 

guiados por sensores (isto é, sem intervenção mecânica ou humana). Eles podem ser equipados com 

garras, ferramentas ou outros meios de produção e podem executar tarefas de manuseio e/ou fabrico." 

 

Ventosa a vácuo 24V (VGR)  

O robô de 3 eixos com ventosa a vácuo posiciona 

as peças de forma rápida e precisa no espaço 

tridimensional. Faixa de trabalho: Eixo X 270°, 

eixo Y (frente/trás) 140 mm, eixo Z (cima/baixo) 

120 mm. A ventosa a vácuo 3D é, portanto, um 

robô industrial que pode ser aplicado em tarefas 

de manipulação. As peças de trabalho são 

recolhidas com a ajuda da garra a vácuo e 

movidas para um espaço de trabalho. Este  

 

espaço de trabalho resulta da estrutura cinemática do robô e define a área que pode ser 

abordada pelo efetor do robô.  

No caso da ventosa a vácuo, o aspirador é o efetor e o espaço de trabalho corresponde a um 

cilindro oco cujo eixo vertical coincide com o eixo de rotação do robô. 

A forma geométrica do espaço de trabalho resulta da estrutura cinemática, mostrada na 

ilustração e é composta por um eixo rotativo e dois eixos translacionais. 

A ordem de serviço típica deste robô pode ser subdividida nas seguintes etapas de trabalho: 

 

Ş Posicionamento da ventosa na peça de trabalho 

Ş Tomada da peça de trabalho 

Ş Transporte da peça no interior do espaço de trabalho 

Ş Saída do armazenamento da peça de trabalho 

O posicionamento da ventosa ou o transporte da peça de trabalho podem ser definidos como um movimento 

ponto a ponto ou como um caminho contínuo. O controlo dos eixos individuais ocorre sequencialmente e/ou em 

paralelo e é significativamente influenciado pela existência de obstáculos no espaço de trabalho ou estações 

intermédias predefinidas. O controle da ventosa ocorre com o auxílio de uma válvula de solenóide de 3/2 vias e 

dois cilindros pneumáticos acoplados para a geração de vácuo. 

 

 

 

 

 
Compressor 

 
 

 
Cilindro 

 
 

 
Válvula de 

solenóide de 3/2 

vias 

 
 

 
Aspirador 

 

Botão 
 

 

 
Motor do 

codificador 
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Unidade de estante alta automatizada de 24V (HBW)  

O que é uma unidade de estante alta? 

Uma unidade de estante alta é uma 

área de armazenamento que 

economiza espaço e permite a 

entrada e saída de armazém 

auxiliadas por computador. Na 

maioria dos casos, as unidade de 

estante alta são projetadas como 

armazéns de paletes. Essa 

padronização possibilita um alto grau 

de automatização e a conexão de um 

sistema ERP (Enterprise-Resource-

Planning). Unidades de estante alta 

são caracterizados por 

uma utilização elevada do espaço e a necessidade de alto investimento. A entrada e saída 

das mercadorias são realizados por transelevadores que se movem num corredor 

localizado entre duas fileiras de prateleiras. Esta área faz parte da pré-zona na qual a 

identificação das mercadorias é realizada. As mercadorias são preparadas e transferidas 

ao transelevador por meio de uma técnica de transporte, p.ex., transportadores de 

corrente, transportadores de roletes ou transportadores verticais Se as unidades de 

estante alta forem automatizadas, nenhuma pessoa deve estar presente nessa área. No 

caso da estante alta automatizada, as mercadorias são fornecidas por meio de uma correia 

transportadora. 
 

Sensor ambiental  

 

Por razões de espaço, o sensor ambiental foi construído na placa de base da unidade de 

estante alta. As ligações elétricas estão no controlador TXT. 

 

 

Fototransistor 
 

 
Botão 

 

 

Mini motor 

 

 

Motor do codificador 

   High-bay operating vice  

  High bay  

    Environmental sensor  

Conveyor technique with identification 
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Estação de multiprocessamento com forno 24V (MPO)  

 

Na estação de multiprocessamento 

com forno, a peça passa 

automaticamente por várias 

estações que simulam processos 

diferentes. Entram aí diferentes 

técnicas de transporte, como, por 

exemplo, uma correia transportadora  

Mesa giratória e uma ventosa a vácuo são utilizados. O processo de maquinagem tem início 

com o forno. Para iniciar o processamento, a peça é colocada no empurrador do forno. Ao 

fazer isso, a barreira da luz é interrompida, o que faz com que a porta do forno abra e retraia 

o empurrador do forno. Ao mesmo tempo, é solicitada a ventosa a vácuo, que leva a peça à 

mesa giratória após o processo de queima. Após o processo de queima, a porta do forno é 

aberta novamente e o empurrador do forno é estendido novamente. A ventosa a vácuo já 

posicionada pega na peça de trabalho, transporta-a para a mesa giratória e coloca-a lá. A 

mesa giratória posiciona a peça de trabalho embaixo da fresa, fica lá pelo tempo de 

processamento e depois move a peça de trabalho para o ejetor acionado pneumaticamente. 

Isso empurra a peça de trabalho para a correia transportadora, que transporta a peça de 

trabalho para uma barreira fotoelétrica e depois para o sistema de triagem. A passagem 

através da barreira de luz faz com que o prato giratório retorne à sua posição original e que a 

correia transportadora seja parada com um atraso de tempo. 

A execução de programação ocorre então paralelamente. A subdivisão é feita nas três 

unidades: Forno de queima, ventosa a vácuo e mesa giratória. Os processos respectivos se 

comunicam uns com os outros e cuidam para que, dentre outros, não ocorram colisões. 

Por exemplo, o forno aciona o movimento da ventosa a vácuo em dois pontos na sequência 

de programação, o que garante que a ventosa a vácuo esteja, por um lado, a tempo do local, 

mas, por outro lado, não chegue ao vazio. Da mesma forma, a mesa giratória é ativada após 

a peça de trabalho ter sido depositada pela ventosa a vácuo. 

  

 

 
Mini motor 

 

 
Fotorresistor 

 

 
Botão 

 

 
Aspirador 

 

 
Compressor 

 
 

Cilindro 
 

 

Válvula de solenóide 

de 3/2 vias 

   Milling 

  Kiln

Kiln slider                       Turntable  
Conveyor belt 

Ejector 

Suction 
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      Colour recognition  

Bearing locations 

Ejector 

 

Esteira de separação com reconhecimento de cores 24V (SLD)  

 

A correia de separação com 

reconhecimento de cores 

serve para a separação 

automatizada de peças de 

diferentes cores. Assim, 

componentes 

geometricamente iguais, 

porém de diferentes cores, 

são submetidas a um sensor 

de cores  

 

 

com a ajuda de uma correia transportadora e então separadas de acordo com a sua cor. 

A correia transportadora é acionada por um motor e o caminho de transporte é medido 

por meio de um sensor de impulso. A ejeção das peças de trabalho é feita com cilindros 

pneumáticos, atribuídos aos pontos de apoio correspondentes e operados por válvulas 

de solenóide 

. Várias barreiras de luz controlam o fluxo das peças e se existem peças nos armazéns. 

 

O reconhecimento de cores ocorre então com um sensor cromático óptico, que emite luz 

e encerra uma superfície com base em sua reflexão. Assim, o sensor de cor é 

estritamente um sensor de reflexão que indica quão bem uma superfície reflete a luz. O 

valor medido do sensor não é, portanto, proporcional ao comprimento de onda da cor 

medida e também não é possível atribuir coordenadas de cores ou espaços de cores (por 

exemplo, RGB ou CMYK). Além da cor do objeto, a luz ambiente, a superfície do objeto e 

a distância do objeto ao sensor afetam a qualidade da reflexão. Por esse motivo, é 

indispensável que o sensor de cor seja protegido da luz ambiente e a superfície dos 

objetos seja comparável. 

Também é importante que o sensor seja instalado perpendicularmente à superfície do 

objeto. A distinção das peças coloridas é feita por limites, que distinguem os valores 

medidos das cores individuais entre si. Como as faixas de valor de diferentes sensores de 

cores, esses valores-limite devem ser necessariamente ajustados. 

 

Se uma peça de trabalho é colocada na correia transportadora e interrompe a barreira 

da luz, o processo é iniciado e a correia transportadora é iniciada. Para reconhecimento 

de cores, a peça de trabalho passa por uma trava escura na qual um sensor de cores está 

instalado. Nesse intervalo de tempo, o valor mínimo dos valores de cores medidos é 

determinado e atribuído à peça de trabalho. Nesse caso, no tempo necessário para a 

peça passar no sensor de cor, o valor mínimo anterior é comparado com o valor medido 

atual e, opcionalmente, substituído por ele. 

 

A ejeção é controlada por meio da fotocélula, localizada antes da primeira ejeção. 

 
Compressor 

 
 

Cilindro 
 

 

Válvula de solenóide 

de 3/2 vias 

 

 
Botão 

 

Fototransistor 
 

 
Sensor de cor 

 

 

Mini motor 
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Dependendo do valor da cor detectada, o cilindro pneumático correspondente é acionado 

após o atraso da interrupção da barreira de luz pela peça de trabalho. Nesse caso, é 

usado o botão de impulso, o qual regista a rotação da engrenagem que aciona o 

transportador. Ao contrário de um atraso baseado em tempo, essa abordagem é robusta 

contra flutuações na velocidade do transportador. As peças de trabalho ejetadas são 

alimentadas por três deslizadores nos respetivos pontos de apoio. 

 

Os armazéns estão equipados com fotocélulas, que reconhecem se o armazém está cheio 

ou não. No entanto, a fotocélula não pode determinar quantas peças de trabalho estão 

no local de armazenagem. 
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Estação ambiental com câmara de vigilância 24V (SSC)  

 

A estação ambiental com câmara de 

vigilância é usada para registar valores 

medidos dentro da fábrica. A estação de 

câmara móvel é construída na estação de 

multiprocessamento e serve para 

monitorizar visualmente o sistema. 

O novo sensor ambiental e um fotorresistor 

permitem a medição da temperatura, 

humidade, pressão do ar, qualidade do ar e 

luminosidade. Os valores são exibidos 

graficamente. 

 

 

 

 

 

 

Com um joystick virtual, a câmara pode ser rodada e 

inclinada para monitorizar a fábrica. As imagens também 

são exibidas na tela do monitor. 
 

 

 

 

 

Em uma superfície operacional, o "painel", são 

permanentemente controlados os diferentes dados do 

sensor. Por aqui também podem ser controlados os eixos 

de movimentação da câmara. Por meio de um indicador 

de LED, indica-se quando os valores-limite configurados 

podem ser ultrapassados. O LED vermelho está sempre 

aceso quando uma imagem da câmara está a ser 

transferida para a nuvem. 

  

 
Fotorresistor, sensor 

ambiental 

 

 

Motor do codificador 

 

 
Câmara 
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Câmara de vigilância em estação de multiprocessamento  

 

Na fábrica, os dois módulos "centro de 

multiprocessamento e câmara de vigilância" foram 

combinados num módulo geral. Isso tem a vantagem 

de que a câmara está no ponto mais alto do modelo 

de fábrica e, portanto, pode monitorizar todo o 

sistema. A  

câmara de monitoramento 

possui ainda um indicador 

óptico (lâmpada vermelha). A 

intermitência indica que as 

imagens estão a ser gravadas. 

 

Sensor ambiental e fotorresistor na estante alta  

 

O sensor ambiental e o fotorresistor se localizam 

no módulo de estante alta. Ambos são 

conectados ao controlador TXT, 

 

 

 

 

 

 

 

 

Estação de entrada/saída com detecção de cores e leitor NFC 24V (DPS)  

 

A estação de entrada e saída consiste num total de 

3 áreas de trabalho: 

 

Ş Unidade de entrada e saída 

Ş Reconhecimento de cores 

Ş Leitor NFC 

 

  

 

Lâmpada de 

controlo 

vermelha 
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É detetado através da barreira de luz da estação de entrada se há uma peça de trabalho 

a ser armazenada nela. Sendo este o caso, a informação é 

dada no programa de acompanhamento (a ventosa a vácuo pega a peça de trabalho). 

Antes de a peça ser processada, a cor da peça é determinada na detecção de cores por 

meio de um sensor de cores. 

Após a detenção de cores, dados diferentes são atribuídos à peça de trabalho. Para tal, 

a ventosa a vácuo coloca a peça de trabalho no leitor NFC. 

 

Primeiro, todos os dados na memória são excluídos e a peça de 

trabalho marcada como bruta. 

O leitor descreve então a etiqueta NFC NTAG213 na peça de 

trabalho com dados relevantes à peça. 

 

 

 

Importante: Uma etiqueta NFC tem um ID exclusivo.  Ele não pode ser alterado. 

 

Se uma ou mais peças de trabalho forem encomendadas, elas serão enviadas para a área de saída após a 

execução de várias tarefas. Anteriormente, dados de produção adicionais para cada peça de trabalho podem 

ser armazenados na memória disponível na etiqueta NFC. 

 

 

Controlador TXT com placa adaptadora  

 

Na estação de entrada/saída, encontra-se um controlador TXT com uma placa adaptadora 

para a conexão do sensor de ambiente e fotorresistor. A câmara também é conectada por 

meio de uma interface USB. 

 

 

 

 

 

Exibição de condição da fábrica  

 

A condição da fábrica é indicada por três LEDs. 

 

Verde  significa que todas as estações estão em estado de espera. 

Amarelo  significa que pelo menos uma estação está ativa. 

Vermelho  significa a existência de erro que precisa ser reconhecido no painel na 

nuvem para que o Fábrica De Aprendizagem 4.0 continue. 

  

 

Sensor de cor 

 

Fotorresistor 

 

Leitor NFC 

 

 

Placa de adaptador 

 

 
 

Controlado

r TXT  
Exibição do estado 
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Diagrama de blocos da f ábrica  

O diagrama de blocos mostra 

como os componentes 

individuais da fábrica se 

comunicam e como o sistema é 

integrado à Internet e à nuvem 

fischertechnik. Também é 

evidente no diagrama de 

blocos, quais informações o 

utilizador pode recuperar por 

meio do PC, tablet ou 

smartphone. 

 

Na Fábrica De Aprendizagem 4.0 24V, três diferentes controles se comunicam uns com os outros, sendo 

conectados por um interruptor/roteador uns aos outros: 

Ş SPS (controle de execução do modelo, programa SPS) 

Ş Gateway IoT (ambiente Node-RED como adaptador entre OPC/UA e MQTT, painel para controle do 

modelo) 

Ş Controle TXT (Sensorik da fischertechnik e conexão à nuvem fischertechnik) 

O SPS (não contido no escopo de fornecimento) contém o controle de execução para a Fábrica De 

Aprendizagem 4.0 completa.  

A interface MQTT no controle SPS não representa uma interface padrão, mas foi implementada com um 

gateway IoT adicional (Raspberry Pi) com um ambiente Node-RED com um adaptador como interface 

MQTT. O SPS disponibiliza aqui os dados necessários como servidor por meio da interface padrão OPC/UA 

para o Gateway IoT na rede local. O Gateway IoT repassa então as mensagens ao controlador TXT. 

O controlador TXT assume o papel de um gateway para a nuvem fischertechnik https://www.fischertechnik-

cloud.com.  

Adicionalmente, os componentes da câmara, do leitor RFID/NFC, sensor ambiental BME680 e um sensor de 

luminosidade são engajados, e seus dados são disponibilizados à nuvem. 

Por meio de um navegador web, é possível acessar o painel do aplicativo Node-RED no gateway IoT. 

  

https://www.fischertechnik-cloud.com/
https://www.fischertechnik-cloud.com/
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Estrutura de rede da instalação fabril  

A figura seguinte representa a estrutura de rede do IP padrão utilizado: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

O Fábrica De Aprendizagem 4.0 pode ser conectado com um nano roteador TP-Link (WR802N) no modo 

WISP (modo de roteador hotspot) a uma WAN sem fio. A interface de ethernet deve ter o IP: 192.168.0.252 

e ser conectada ao SPS (IP: 192.168.0.1). O gateway IOT deve ter o IP:192.168.0.5 e também deve ser 

conectado ao SPS. 

O DHCP é ativado no nano roteador, e ocupa-se de que o controlador TXT seja sempre alimentado com o 

mesmo endereço IP, 192.168.0.10, por meio do DHCP. Maiores detalhes sobre a configuração do nano 

roteador se encontram no capítulo conexão da Fábrica De Aprendizagem 4.0 com a Internet. 

A sincronização NTP deve ocorrer por um servidos de Internet NTP. Não é possível realizar manutenção 

remota.  

SPS com 3 portas ethernet 

IP: 192.168.0.1 

Subnet: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

Controlador TXT (sem fio) 

IP: 192.168.0.10 

Subnet: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

 

Gateway IOT (Raspberry Pi) 

IP: 192.168.0.5 

Subnet: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

 

Internet 

 

Optional Browser PC 

(cabo ou sem fio) 

IP: 192.168.0.x 

Subnet: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

nano roteador TP-link ( 
WR802N) 

Hotspot Router Mode 

WAN: WISP 

LAN1:  192.168.0.252 
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Comissionamento e ajuste do controle SIMATIC CPU1512SP  
 

Na página seguinte, será demonstrado como pode ser definida uma conexão com o controle programável (SPS) 

SIMATIC S7-1500 com o CPU1512SP e carregada a solução de programação completa para a operação fabril. 

Essa solução de programação está disponível como LearningFactory_4_0_24V_V02.zap16 para o portal TIA V16 e 

representa a solução padrão para o Fábrica De Aprendizagem 4.0. No entanto, a solução também pode ser 

facilmente ajustada. Por exemplo, a configurações desviantes com CPU diferentes da série SIMATIC ET200SP ou 

com diferentes módulos de entrada/saída do ET200SP. 

 

 
 

Os componentes utilizados da configuração padrão são ilustrados aqui: 
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As soluções de programação se encontram em: 

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_S7_1500_exerci

es  

Nota:  

Este capítulo descreve, como exemplo, o comissionamento de um controle SIEMENS SIMATIC S7-1500 com 

CPU1512SP. Caso seja utilizado outro controle, terão de ser utilizadas também outras ferramentas de software 

para criar a programação, carregá-la e comissionar o Fábrica De Aprendizagem 4.0. 

Para a criação de programação, podem ser importados, de acordo com o controle, os códigos-fonte que se 

disponíveis no endereço: 

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SC

L_sources 

 

 

Estrutura e utilização do CPU 1512SP-1 PN 

Segue uma visão geral dos elementos do CPU 1512SP-1 PN com adaptador de barramento utilizado. 

 
 Liberação do trilho de perfil 

 Tiras de rotulagem 

 LEDs para exibição de estado e erros 

 LED para exibição da tensão de alimentação 

 Interruptor do modo operacional 

 Eixo para o Cartão de Memória SIMATIC 

 Conexão para a tensão de alimentação (contida no escopo do fornecimento) 

 Suporte e fixação para cabos para a porta P3 da interface PROFINET 

 LEDs para exibição de estado da interface PROFINET para as portas P1, P2 e P3 

 Porta P3 da interface PROFINET: Tomadas RJ45 no CPU 

 Visão individual dos adaptadores de barramento 

 Porta P1 R da interface PROFINET: Tomada RJ45 no adaptador de barramento BA 2×RJ45 

 Porta P2 R da interface PROFINET: Tomada RJ45 no adaptador de barramento BA 2×RJ45  

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_S7_1500_exercies
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/PLC_S7_1500_exercies
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources


  

23 

 

Exibições de estado e erro 

O CPU 1512SP-1 PN e o adaptador de barramento BA 2xRJ45 vêm equipados com os seguintes LEDS de 

diagnóstico: 

 
 RUN/STOP-LED (LED amarelo/verde) 

 ERROR-LED (LED vermelho) 

 MAINT-LED (LED amarelo) 

 LINK RX/TX-LED para as portas X1 P1 e X1 P2 (LEDs verdes no adaptador de barramento) 

 POWER-LED (LED verde) 

 LINK RX/TX-LED para a Porta X1 P3 (LED verde no CPU) 

 

SIMATIC Memory Card 

Como módulo de armazenamento para CPU, é utilizado o SIMATIC Micro Memory Card. Trata-se de um cartão de 

memória compatível com o sistema de arquivos do windows e com formatação especial. 

Para a operação do CPU, o MMC deve ser inserido, pois o CPU não possui um armazenamento de dados para a 

programação. Para a escritura/leitura do SIMATIC Memory Card com o laptop/PC, é necessário um leitor de 

cartão SD comum. Assim, dados podem ser copiados do Windows Explorer para o SIMATIC Memory Card, por 

exemplo, ou os dados de programação podem ser completamente excluídos. 

 

Nota: Recomenda-se inserir ou remover um SIMATIC Memory Card que não se encontre em uso do CPU. 

 

Interruptor do modo operacional 

Por meio do interruptor do modo operacional, é possível configurar o modo operacional atual do CPU. O interruptor 

de modo operacional é um interruptor basculante com 3 posições: 

 

Posição Significado Explicação 

RUN Modo operacional 

RUN 

O CPU processa o programa do usuário 

STOP Modo operacional 

STOP 

O CPU processa o programa do usuário 

MRES Memory reset Posição para a reinicialização do CPU 

 

Software de programação STEP 7 Professional no portal TIA 

Para a programação e o carregamento do SPSen SIMATIC S7-1500, é necessária a ferramenta de programação 

STEP 7 Professional. 

As soluções de programação para o Fábrica De Aprendizagem 4.0 foram criadas com o STEP 7 Professional no 

portal TIA na versão V16. 

 

Maiores detalhes podem ser encontrados nos manuais SIEMENS, pelo endereço: 

http://support.automation.siemens.com. 

  

http://support.automation.siemens.com/
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Redefinição do controle e configuração do endereço de IP 

Antes de poder carregar a solução de programação no SIMATIC S7-1500, você deverá redefini-la para as 

configurações de fábrica e configurar o endereço de IP do CPU 1512SP. 

 

Através das seguintes etapas, o CPU1512SP poderá ser redefinido às configurações de fábrica. 

­ Primeiro, desligue a alimentação energética do controle e remova o SIMATIC Micro Memory Card 

inserido no CPU1512SP. 

­ A fim de excluir completamente todos os dados de programação do Simatic Micro Memory Card, 

é possível simplesmente inserir o SIMATIC Memory Card em um leitor de cartão SD comum e 

excluir os dados do cartão com o Windows Explorer. 

 
 

­ Reinsira então o SIMATIC Memory Card no CPU1512SP e ligue a alimentação energética do 

controle. 

 

Nota: Recomenda-se inserir ou remover um SIMATIC Memory Card que não se encontre em uso do CPU, de outro 

modo ele poderá ser danificado.  

 

Nota: Não formatar o SIMATIC Memory Card, apenas excluir os dados. 
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A fim de ser capaz de programar o CPU de um controle SIMATIC S7-1500 a partir de um laptop/PC, é necessária 

uma conexão TCP/IP.  

A fim de que computadores e o SIMATIC S7-1500 possam se comunicar por meio de TCP/IP, é importante que os 

endereços de IP de ambos os dispositivos sejam correspondentes. 

Será demonstrado primeiramente como o endereço de IP de um computador com o sistema operacional Windows 

10 pode ser configurado. 

­ Encontre o símbolo de rede abaixo na lista de tarefas  e então clique em ­Configurações de 

rede. 

 

­ Na janela das configurações abertas que se abrirá, clique em ­Ethernet e em seguida em 

­Alterar adaptações. 
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­ Selecione a ­ Conexão LAN com a qual deseja se conectar e clique então em ­ Propriedades. 

 

­ Selecione então as ­ Propriedades para o ­ Protocolo de Internet Versão 4 (TCP/IPv4). 
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­ Você poderá então utilizar, por exemplo, o seguinte endereço de IP ­Endereço de IP: 192.168.0.99 

e inserir em seguida a ­ Máscara de Sub-Rede 255.255.255.0. Confirme então as configurações 

com ­OK. 

 

 

Poderá então ser designado, conforme exibido nas etapas seguintes, o endereço de IP do CPU1512SP. 

­ Conecte o seu laptop/PC diretamente com uma das três interfaces de ethernet do CPU1512SP e 

ative a alimentação energética do controle. 

­ Inicie então o Totally Integrated Automation Portal que aparecerá aqui com um clique duplo. ( ­ 

TIA Portal V16)  
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­ Selecione ­ Online&Diagnóstico e abra então a ­ Visualização do projeto. 

 
 

­ Na navegação do projeto, selecione, sob ­ Acessos Online, as placas de rede que já foram 

configuradas. Aqui, ao clicar em ­ Atualizar participantes disponíveis, você verá os 

endereços de IP (caso já configurados) ou os endereços MAC (caso os endereços de IP não 

estejam atribuídos) do SIMATIC S7-1500 conectado. Selecione aqui ­ Online&Diagnóstico.  
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­ Sob ­ Funções, você encontrará o ponto de atribuição de ­ Endereços de IP. Forneça então aqui, 

por exemplo, os seguintes endereços de IP: ­ Endereços de IP: 192.168.0.1 ­ Máscara de Sub-

Rede 255.255.255.0. Clique então em ­ Atribuir endereços de IP e esses novos endereços serão 

atribuídos ao seu SIMATIC S7-1500.  

 
 

­ Na janela ­ Informações ­ Gerais, você receberá notificações a propósito do estado de 

atribuição dos endereços. 
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Abertura das soluções de programação para o Fábrica De Aprendizagem 4.0 

 

Através das etapas seguintes, você poderá abrir as soluções de programação para a Fábrica De Aprendizagem 

4.0. 

­ Selecione, no menu do portal TIA, ­ Projeto ­ Abrir e então ­ Procurar.  

  

­ Clique então no projeto V16 comprimido  ­ LearningFactory_4_0_24V e selecione um caminho ao 

seu computador a fim de descompactar ali o projeto. 

 

 

Nota: As soluções de programação se encontram em:  

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

/PLC_SCL_sources 

 

 

  

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
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Ajuste das configurações de hardware 

 

O projeto será então aberto e exibido à esquerda no navegador do projeto. 

Caso deseje diferenciar os componentes de hardware daqueles na solução de programação, esses componentes 

deverão ser ajustados no portal TIA. 

­ Para tanto, abra primeiramente as ­ Configurações do dispositivo.  

 

 

­ Selecione um dos componentes distintos e clique então em ­ Trocar dispositivo.  
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­ Você verá então uma janela de diálogo a partir da qual poderá selecionar dentre dispositivos 

compatíveis.  

 

 

Em relação aos módulos de sinais, deverá ser selecionada a BaseUnit correta para cada: 

- Utilizar grupo potencial do módulo esquerdo (BaseUnit escura) 

- Possibilitar novo grupo potencial (BaseUnit clara) 

­ Estas configurações podem ser alteradas em ­ Propriedades ­ Geral ­ Grupo potencial. 
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Carregamento do programa de controle no CPU1512SP 

 

Através das seguintes etapas, o CPU1512SP poderá ser carregado. 

­ Antes de procedes, salve o seu projeto com um clique no botão ­  Salvar projeto. 

­ Em seguida, para carregar todo o seu CPU, inclusive as configurações de hardware e soluções de 

programação no dispositivo, marque o computador ­ PLC [CPU1512SP-1 PN] e clique no símbolo 

­  Carregar no dispositivo. 
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­ O gerenciador da configuração de propriedades de conexão se abrirá (carregamento expandido). 

Primeiramente, deverá ser feita a escolha da interface correta. Isto pode ser feito em três etapas. 

- Tipo da interface PG/PC ­ PN/IE 

- Interface PG/PC ­ aqui, por exemplo: Intel(R) Ethernet Connection é 

- Conexão à interface/subnetz ­ Diretamente na fenda ā1 X1ó 

Em seguida, o campo ­ Exibir todos os participantes ativos deverá ser ativado, e a busca por 

participantes na rede deverá ser iniciada clicando-se no botão ­ Iniciar busca. 

Caso o CPU seja exibido na lista, deverá ser selecionado. O carregamento então será iniciado. 

(­ CPU 1512SP-1 PN ­ Carregar) 
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­ Inicialmente, você obterá uma pré-visualização com dicas sobre o procedimento de carregamento, 

segurança dos dados etc... Proceda com ­ Carregar. 

 

­ Agora a opção ­ Iniciar componente deve ser selecionada antes que o procedimento de carregamento 

possa ser concluído com ­ Completar. 

 

Por fim, agora será possível verificar online se a configuração foi carregada corretamente. Será necessário então 

configurar o relógio no computador, para o caso de que o servidor NTP não esteja dentro do alcance para a 

sincronização automática do horário. 

­  Marque o CPU ­ PLC[CPU 1512SP-1 PN] e selecione ­ Conectar online. 
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Nota: Aqui todos os símbolos deverão estar verdes, caso não tenha havido erros. 

 

­ A fim de configurar o relógio, abra ­ Online & Diagnóstico e então selecione, sob ­ Funções,  ­ 

Configurar relógio e então ­ Aplicar, a fim de aplicar o relógio do laptop/PC. 
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Comissionamento e ajuste do controle SIMATIC CPU1516F com 

ET200SP no PROFINET IRT 

Na página seguinte, será demonstrado como pode ser definida uma conexão com o controle programável (SPS) 

SIMATIC S7-1500 com o CPU 1516F-3 PN/DP e carregada a solução de programação completa para a operação 

fabril.  

Essa solução contém a conexão dos sinais de sistemas decentralizados a um ET200SP que se comunica a um CPI 

por meio da PROFINET IRT (Isochrones Realtime). O comissionamento desse ET200SP é igualmente exibido aqui. 

 

Essa solução de programação está disponível como LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02.zap16 para o 

portal TIA V16 e representa uma variante de solução alternativa para o Fábrica De Aprendizagem 4.0.  

No entanto, a solução também pode ser facilmente ajustada. Por exemplo, a configurações desviantes com CPU 

diferentes da série SIMATIC S7-1500 ou com diferentes módulos de entrada/saída do ET200SP 

 

 
 

Os componentes utilizados dessas variantes de soluções são ilustrados aqui: 

 

 

 

 

As soluções de programação se encontram em: 
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https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources 

Nota:  

Este capítulo descreve, como exemplo, o comissionamento de um controle SIEMENS SIMATIC S7-1500 com CPU 

1516F-3 PN/DP. Caso seja utilizado outro controle, terão de ser utilizadas também outras ferramentas de software 

para criar a programação, carregá-la e comissionar o Fábrica De Aprendizagem 4.0. 

Para a criação de programação, podem ser importados, de acordo com o controle, os códigos-fonte que se 

disponíveis no endereço: 
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources 

 

Estrutura e utilização do CPU 1516F-3 PN/DP 

Segue uma visão geral dos elementos do CPU 1516F-3 PN/DP 

 

 Indicadores de LED quanto ao estado atual do sistema e o estado de diagnóstico do CPU 

 Tela 

 Botões de controle 

  

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
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Exibições de estado e erro 
O CPU vem equipado com os seguintes indicadores de LED: 

 

 RUN/STOP-LED (LED amarelo/verde) 

 ERROR-LED (LED vermelho) 

 MAINT-LED (LED amarelo) 

 LINK RX/TX-LED para porta X1 P1 (LED amarelo/verde) 

 LINK RX/TX-LED para porta X1 P2 (LED amarelo/verde) 

 LINK RX/TX-LED para porta X2 P1 (LED amarelo/verde) 

Elementos operacionais e de conexão do CPU 1516F-3 PN/DP por trás da aba frontal 

 
 Indicadores de LED quanto ao estado operacional atual e o estado do diagnóstico do CPU 

 Conexão à tela 

 Fenda para o SIMATIC Memory Card 

 Interruptor do modo operacional 

 Indicadores de LED para as 3 portas das interfaces PROFINET X1 e X2 

 Endereços MAC das interfaces 

 Interface PROFIBUS (X3) 

 Interface PROFINET (X2) com 1 porta 

 Interface PROFINET (X1) com 2 portas 

 Conexão para a tensão de alimentação 

 Parafusos de fixação 
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Nota: A aba frontal com a tela pode ser puxada e empurrada durante a operação. 

O CPU S7-1500 tem uma aba frontal com uma tela e botões de controle. Na tela, informações de controle ou de 

estado podem ser exibidas em diferentes menus, e numerosas configurações podem ser feitas. Com os botões 

de controle, é possível navegar pelos menus. 

A tela do CPU oferece as seguintes funções: 

ǒ 6 idiomas de exibição diferentes podem ser selecionados. 

ǒ Notificações de diagnóstico são exibidas em texto simples. 

ǒ As configurações de interface podem ser alteradas no local. 

ǒ É possível atribuir uma senha para a operação da tela através do portal TIA.  

 

Visão da tela de um S7-1500: 

 
 Informações sobre o estado do CPU 

 Descrição do submenu 

 Campo de exibição de informações 

 Auxílio à navegação, p.ex., OK/ESC ou número da página 

SIMATIC Memory Card 

Como módulo de armazenamento para CPU, é utilizado o SIMATIC Micro Memory Card. Trata-se de um cartão de 

memória compatível com o sistema de arquivos do windows e com formatação especial. 

Para a operação do CPU, o MMC deve ser inserido, pois o CPU não possui um armazenamento de dados para a 

programação. Para a escritura/leitura do SIMATIC Memory Card com o laptop/PC, é necessário um leitor de 

cartão SD comum. Assim, dados podem ser copiados do Windows Explorer para o SIMATIC Memory Card, por 

exemplo, ou os dados de programação podem ser completamente excluídos. 

 

Nota: Recomenda-se inserir ou remover um SIMATIC Memory Card que não se encontre em uso do CPU. 

 

Interruptor do modo operacional 

Por meio do interruptor do modo operacional, é possível configurar o modo operacional atual do CPU. O interruptor 

de modo operacional é um interruptor basculante com 3 posições: 

Posição Significado Explicação 

RUN Modo operacional 

RUN 

O CPU processa o programa do usuário 

STOP Modo operacional 

STOP 

O CPU processa o programa do usuário 

MRES Memory reset Posição para a reinicialização do CPU 
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Estrutura e utilização do SIMATIC ET 200SP 

O periférico descentralizado SIMATIC ET 200SP é um sistema modular descentralizado para a conexão de sinais 

de processamento a um sistema de automação central como o SIMATIC S7-1500.  

Periféricos descentralizados são frequentemente utilizados quando sinais precisam ser transferidos a partir de 

longas distâncias e a despesa com cabeamento se revela muito alta. Assim, o sinal pode ser captado de maneira 

descentralizada no local e conectado ao controle central por meio de um sistema de barramento. Na 

programação de soluções da Fábrica De Aprendizagem 4.0, o ET 200SP é conectado por meio do PROFINET IRT 

(Isochrones Realtime). 

O periférico descentralizado ET 200SP é montado sobre um trilho de perfil padrão  e se configura como um 

módulo de interface  com adaptador de barramento , até 32/64 nas BaseUnits ,  módulos periféricos 

conectados  e um módulo final de servidor . 

 

O periférico descentralizado disponibiliza, no local, entradas e saídas para a conexão de processos que podem 

ser lidos e escritos por meio da PROFINET a partir do componente central. Assim, os componentes E/A são 

solicitados normalmente na programação S7 através de seus endereços de entrada (%l) e são endereçados a 

endereços de saída (%Q). 

 

Software de programação STEP 7 Professional no portal TIA 

Para a programação e o carregamento do SPSen SIMATIC S7-1500 e o comissionamento do ET200SP, é 

necessária a ferramenta de programação STEP 7 Professional. 

As soluções de programação para o Fábrica De Aprendizagem 4.0 foram criadas com o STEP 7 Professional no 

portal TIA na versão V16. 

 

Maiores detalhes quanto ao software de programação e à PROFINET podem ser encontrados nos manuais 

SIEMENS, pelo endereço: 

http://support.automation.siemens.com. 

http://support.automation.siemens.com/
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Redefinição do controle e configuração do endereço de IP 

Antes de poder carregar a solução de programação no SIMATIC S7-1500, você deverá redefini-la para as 

configurações de fábrica e configurar o endereço de IP do CPU 1516F-3 PN/DP. 

 

Através das seguintes etapas, o CPU 1516F-3 PN/DP poderá ser redefinido às configurações de fábrica. 

­ Primeiro, desligue a alimentação energética do controle e remova o SIMATIC Micro Memory Card 

inserido no CPU 1516F-3 PN/DP. 

­ A fim de excluir completamente todos os dados de programação do Simatic Micro Memory Card 

possível simplesmente inserir o SIMATIC Memory Card em um leitor de cartão SD comum e excluir 

os dados do cartão com o Windows Explorer. 

 
 

­ Reinsira então o SIMATIC Memory Card no CPU 1516F-3 PN/DP e ligue a alimentação energética 

do controle. 

 

Nota: Recomenda-se inserir ou remover um SIMATIC Memory Card que não se encontre em uso do CPU, de outro 

modo ele poderá ser danificado.  

 

Nota: Não formatar o SIMATIC Memory Card, apenas excluir os dados  
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A fim de ser capaz de programar o CPU de um controle SIMATIC S7-1500 a partir de um laptop/PC, é necessária 

uma conexão TCP/IP.  

A fim de que computadores e o SIMATIC S7-1500 possam se comunicar por meio de TCP/IP, é importante que os 

endereços de IP de ambos os dispositivos sejam correspondentes. 

Será demonstrado primeiramente como o endereço de IP de um computador com o sistema operacional Windows 

10 pode ser configurado. 

­ Marque o símbolo de rede abaixo na lista de tarefas  e então clique em ­Configurações de 

rede. 

 

­ Na janela das configurações abertas que se abrirá, clique em ­Ethernet e em seguida em 

­Alterar adaptações. 
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­ Selecione a ­ Conexão LAN com a qual deseja se conectar e clique então em ­ Propriedades. 

 

­ Selecione então as ­ Propriedades para o ­ Protocolo de Internet Versão 4 (TCP/IPv4). 
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­ Você poderá então utilizar, por exemplo, o seguinte endereço de IP ­Endereço de IP: 192.168.0.99 

e inserir em seguida a ­ Máscara de Sub-Rede 255.255.255.0. Confirme então as configurações 

com ­OK. 

 

 

Poderá então ser designado, conforme exibido nas etapas seguintes, o endereço de IP do CPU 1516F-3 PN/DP. 

­ Conecte a porta 1 da interface de ethernet [X1] ao CPU 1516F-3 PN/DP com a porta 1 da interface 

de ethernet ao ET200SP. O seu laptop/PC se conectará diretamente à porta 2 da interface de 

ethernet [X1] ao CPU 1516F-3 PN/DP. Ative a alimentação energética do controle. Os demais 

componentes do Fábrica De Aprendizagem 4.0 podem ser conectados à Porta 2 da interface de 

ethernet no ET200SP. 

Nota: Uma topologia correta da rede é necessária aqui, pois tal topologia para a comunicação PROFINET IRT foi 

definida no projeto. 

­ Inicie então o Totally Integrated Automation Portal que aparecerá aqui com um clique duplo. ( ­ 

TIA Portal V16)  
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­ Selecione ­ Online&Diagnóstico e abra então a ­ Visualização do projeto. 

 
 

­ Na navegação do projeto, selecione, sob ­ Acessos Online, as placas de rede que já foram 

configuradas. Aqui, ao clicar em ­ Atualizar participantes disponíveis, você verá os 

endereços de IP (caso já configurados) ou os endereços MAC (caso os endereços de IP não 

estejam atribuídos) do SIMATIC S7-1500 conectado. Selecione aqui ­ Online&Diagnóstico.  
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­ Sob ­ Funções, você encontrará o ponto de atribuição de ­ Endereços de IP. Forneça então aqui, 

por exemplo, os seguintes endereços de IP: ­ Endereços de IP: 192.168.0.1 ­ Máscara de Sub-

Rede 255.255.255.0. Clique então em ­ Atribuir endereços de IP e esses novos endereços serão 

atribuídos ao seu SIMATIC S7-1500.  

 
 

­ Na janela ­ Informações ­ Gerais, você receberá notificações a propósito do estado de 

atribuição dos endereços. 
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Abertura das soluções de programação para o Fábrica De Aprendizagem 4.0 

 

Através das etapas seguintes, você poderá abrir as soluções de programação para a Fábrica De Aprendizagem 

4.0. 

­ Selecione, no menu do portal TIA, ­ Projeto ­ Abrir e então ­ Procurar.  

  

­ Clique então no projeto V16 comprimido  ­ LearningFactory_4_0_24V_PROFINET e selecione um 

caminho ao seu computador a fim de descompactar ali o projeto. 

 

 

Nota: As soluções de programação se encontram em:  

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources 

  

https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources
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Ajuste das configurações de hardware 

 

O projeto será então aberto e exibido à esquerda no navegador do projeto. 

Caso deseje diferenciar os componentes de hardware daqueles na solução de programação, esses componentes 

deverão ser ajustados no portal TIA. 

­ Para tanto, abra primeiramente as ­ Configurações do dispositivo.  
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­ Selecione um dos componentes distintos e clique então em ­ Trocar dispositivo.  

 

­ Você verá então uma janela de diálogo a partir da qual poderá selecionar dentre dispositivos 

compatíveis.  
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­ A fim de obter uma visão geral dos endereços de IP designados dentro de um projeto, você pode 

clicar, na ­ Visualização de rede, no símbolo exibir endereços. 

 
 

Em relação aos módulos de sinais do ET200SP, deverá ser selecionada a BaseUnit correta para cada: 

- Utilizar grupo potencial do módulo esquerdo (BaseUnit escura) 

- Possibilitar novo grupo potencial (BaseUnit clara) 

­ Essas configurações podem ser alteradas em ­ Visualização dos dispositivos do ET200SP, sob ­ 

Propriedades  

­ Geral ­ Grupo potencial. 
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Carregamento do programa de controle no CPU 1516F-3 PN/DP 

 

Através das seguintes etapas, o CPU 1516F-3 PN/DP poderá ser carregado. 

­ Antes de procedes, salve o seu projeto com um clique no botão ­  Salvar projeto. 

­ Em seguida, para carregar todo o seu CPU, inclusive as configurações de hardware e soluções de 

programação no dispositivo, marque o computador ­ PLC [CPU1516F-3 PN/DP] e clique no símbolo 

­  Carregar no dispositivo. 
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­ O gerenciador da configuração de propriedades de conexão se abrirá (carregamento expandido). 

Primeiramente, deverá ser feita a escolha da interface correta. Isto pode ser feito em três etapas. 

- Tipo da interface PG/PC ­ PN/IE 

- Interface PG/PC ­ aqui, por exemplo: Intel(R) Ethernet Connection Ŏ 

- Conexão à interface/subnetz ­ Diretamente na fenda Ŗ1 X1Œ 

Em seguida, o campo ­ Exibir todos os participantes ativos deverá ser ativado, e a busca por 

participantes na rede deverá ser iniciada clicando-se no botão ­ Iniciar busca. 

Caso o CPU seja exibido na lista, deverá ser selecionado. O carregamento então será iniciado. 

(Carregar ­ CPU 1516F-3 PN / PN ­) 

 

 

­ Inicialmente, você obterá uma pré-visualização com dicas sobre o procedimento de carregamento, 

segurança dos dados etc... Proceda com ­ Carregar. 
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­ Agora a opção ­ Iniciar componente deve ser selecionada antes que o procedimento de 

carregamento possa ser concluído com ­ Completar. 

 

 

Atribuição do nome do dispositivo para o dispositivo PROFINET IO ET200SP 

Nos nomes do dispositivo, o dispositivo IO ET200SP é reconhecido pelo controlador IO CPU 1516F-3 PN/DP a fim 

de estabelecer a comunicação. Deste modo, ele deve ser atribuído separadamente. 

Isso pode ser feito de acordo com as seguintes etapas. 

­ Marque a ­ Visão de rede do ET200SP com os nomes de dispositivo ­ factory_PROFINET e 

selecione ­  Atribuir nome dos dispositivos. 
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Nota: O endereço de IP configurado no projeto é atribuído posteriormente ao dispositivo ET200SP, pelo 

estabelecimento da conexão de comunicação, através do controlador CPU 1516F-3 PN/DP. 

­ No diálogo de atribuição dos nomes dos dispositivos PROFINET, o acesso online deve ser 

corretamente configurado. Então o dispositivo poderá ser selecionado e poderá ser implementado 

um filtro de acordo com dispositivos de tipos semelhantes. Caso um novo dispositivo seja 

conectado, a lista deverá ser novamente atualizada.  ( ­ Nome de dispositivos PROFINET: 

factory_profinet ­ Tipo da interface PG/PC: PN/IE ­ Interface PG/PC: aqui: Intel(R) Ethernet 

Connection Ŏ ­  Exibir apenas dispositivos do mesmo tipo­ Atualizar lista). O dispositivo 

correto deve ser claramente determinado por meio do endereço MAC concedido ao dispositivo 

antes que seja marcado e receba a atribuição de um nome de dispositivo por meio de um clique 

em ­ Atribuir nome. 


