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Introduzione  

La digitalizzazione nella produzione 

industriale esige un maggiore 

collegamento in rete e informazioni 

più intelligenti a tutti i livelli di 

produzione. Con la fabbrica 

didattica fischertechnik 4.0 possono 

essere simulate, apprese e 

applicate queste attività di 

digitalizzazione su scala ridotta, 

prima che vengano implementate su 

larga scala.  

Un modello di esercizio e simulazione flessibile, modulare nonché economico e 

robusto, che si può impiegare in modo oltremodo sensato. 

 
L'ambiente di studio fischertechnik serve all'apprendimento e alla 

comprensione di applicazioni industriali 4.0 nella scuola professionale e nella 

formazione nonché per l'impiego nella ricerca, insegnamento e sviluppo in 

università, aziende e reparti IT. La simulazione raffigura il processo dell'ordine, 

della produzione e della consegna in passaggi procedurali digitalizzati e 

collegati tra loro. 

 

Essa è composta dai moduli della fabbrica come una stazione di deposito e 

prelievo, ventose a vuoto, magazzini verticali, una stazione di lavorazione 

multipla con forno bruciatore, un percorso di ordinamento con riconoscimento 

del colore, un sensore ambientale e una telecamera orientabile. 

 

Dopo aver effettuato l'ordine tramite la dashboard, nel cloud fischertechnik i 

pezzi in lavorazione percorrono i relativi moduli della fabbrica. Lo stato attuale 

viene visualizzato nel cloud fischertechnik. Il sensore ambientale integrato 

segnala i valori relativi alla temperatura, umidità, pressione e qualità dell'aria. 

La telecamera riprende tramite il raggio di oscillazione verticale e orizzontale 

l'intero impianto ed è in questo modo utilizzabile per l'intero monitoraggio 

remoto dal web. 
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I singoli pezzi in lavorazione vengono tracciati tramite l'NFC (Near Field 

Communication - connettività wireless bidirezionale a corto raggio): ogni pezzo 

in lavorazione ottiene un numero univoco di identificazione (ID). Questo 

consente la tracciabilità e visibilità dello stato attuale dei pezzi in lavorazione 

nel processo di lavorazione. 

 

La fabbrica didattica 4.0 può essere controllata attraverso un sistema di 

controllo a logica programmabile (PLC) SIMATIC S7-1500 della SIEMENS (non 

incluso nella fornitura della fabbrica didattica 4.0). 

 

Nota: È possibile utilizzare anche sistemi di controllo di altri produttori. Per la 

creazione dei programmi, a seconda del sistema di controllo, è poi possibile 

importare i codici sorgente, disponibili a questo link: 

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

/PLC_SCL_sources 

 

Un controller TXT funge da broker MQTT e da interfaccia per il cloud 

fischertechnik. L'MQTT (Message Queuing Telemetry Transport) è un 

protocollo di messaggi aperto che consente la trasmissione di dati in forma di 

messaggi tra dispositivi. 

La comunicazione tra PLC e controllore TXT avviene tramite OPC UA utilizzando 

un gateway IoT. OPC UA (OPC Unified Architecture) è uno standard per lo 

scambio di dati indipendente dalla piattaforma. 

 
 

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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Industria 4.0 Nuovi sviluppi per la fabbrica didattica 4.0  

La base per lo sviluppo della fabbrica didattica 4.0 è la già 

nota simulazione di fabbrica completamente 

automatizzata. Per le persone interessate e i nuovi arrivati 

è presente qui sotto il link del video di presentazione. Il 

video fornisce una buona panoramica del funzionamento 

del sistema: 

https://youtu.be/BApxuYlsT_w  

Qui la ventosa a vuoto rifornisce il dispositivo di comando dello scaffale con 

pezzi in lavorazione. Lo stesso deposita i pezzi in lavorazione nello scaffale alto 

ordinati per colore. Successivamente, i pezzi in lavorazione vengono portati alla 

stazione di lavorazione multipla per la loro lavorazione. Dopodiché, i pezzi 

lavorati vengono ordinati nel percorso di ordinamento in base al colore e 

trasportati ai punti di stoccaggio. Da lì, la ventosa a vuoto trasporta i pezzi in 

lavorazione nello scaffale alto. Si tratta di un ciclo infinito e ripetuto.  

 

Alla fabbrica didattica 4.0 si sono di recente aggiunti: 

- Una stazione di deposito e prelievo aggiuntiva con controllo della qualità 

- Una stazione dei sensori con telecamera integrata e sensore ambientale  

- Un controller PLC SIEMENS SIMATIC S7-1500 

(non incluso nella fornitura della fabbrica didattica 4.0) 

- scritto in linguaggio di alto livello dei programmi esemplificativi per SIMATIC S7-1500  

- Collegamento al cloud fischertechnik 

- Un controller TXT che funge da broker MQTT e  

da interfaccia per il cloud fischertechnik 

- Gateway IoT (Raspberry Pi) con Node-RED 

- Identificazione dei pezzi in lavorazione tramite NFC/RFID 

- Router WLAN integrato 

- Rappresentazione e utilizzo di dati in una dashboard nel cloud fischertechnik 

- Rappresentazione di dati e calibrazione delle stazioni nella dashboard Node-RED 
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- Rappresentazione dello stato attuale dell'impianto tramite semaforo 

Le singole innovazioni vengono illustrate in dettaglio nei capitoli successivi. 

 

Le singole innovazioni sono illustrate in dettaglio nei capitoli successivi. 

Inoltre, per la fabbrica di apprendimento 4.0 24V sono disponibili le seguenti varianti: 

¶ 554868  fabbrica di apprendimento 4.0 24V 

Fabbrica di apprendimento 4.0 24V senza PLC e senza scheda di connessione PLC. 

¶ 560841  fabbrica di apprendimento 4.0 24V con scheda di connessione PLC 

Fabbrica di apprendimento 4.0 24V senza PLC ma con scheda di connessione PLC e alimentatore 

da tavolo 24V, 280W. Il proprio PLC può essere collegato tramite la scheda di connessione PLC. 

¶ 560840  fabbrica di apprendimento 4.0 24V compl. con PLC S7-1500 

Fabbrica di apprendimento 4.0 24V completa di PLC S7-1500 e di scheda di connessione PLC e di 

alimentatore da tavolo 24V, 280W. 

 

Software  per PLC SIEMENS SIMATIC S7-1500 

SIMATIC S7-1500 viene programmato attraverso il portale TIA versione 16, utilizzando un linguaggio di 

programmazione strutturato (ST o SCL) 

Software per controller TXT: Interfaccia di programmazione C/C++ API  

Le applicazioni del software sono scritte in C/C++ e caricate già pronte all'uso nel controller. La relativa 

libreria C/C++ e l'API sono disponibili su GitHub: 

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

Con la libreria si possono anche scrivere programmi C/C++ propri per la fabbrica didattica. 

Software per il gateway IoT  

Sul gateway IoT è già caricata un'applicazione Node-RED pronta. 

Node-RED è disponibile come software open source della OpenJS-Foundation a questo link: 

https://nodered.org. 
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Primi passi  

Dopo aver disimballato con cura la fabbrica di apprendimento 4.0 e aver 

rimosso la protezione per il trasporto, controllare visivamente se 

qualche componente si è allentato o è stato danneggiato durante il 

trasporto. Se necessario, riposizionare i componenti allentati nella 

posizione corretta. Controllare che tutti i cavi e i tubi siano collegati. È 

possibile utilizzare gli schemi di cablaggio per collegare correttamente i 

cavi non collegati. 

 

554868 fabbrica di apprendimento 4.0 24V  

Collegare le schede di adattamento della 

Fabbrica di Apprendimento al PLC. Questa 

operazione può essere eseguita con cavi a 

nastro ai corrispondenti connettori a 34 poli ST1 

o tramite i morsetti. 

Nota: Per ulteriori dettagli sull'assegnazione delle schede di 

adattamento, consultare il capitolo Schemi di assegnazione dei moduli 

della fabbrica. 

 

560840 fabbrica di apprendimento 4.0 24V compl. con SPS S7 -1500 

Si prega di notare che per la fabbrica di 

apprendimento con PLC, questa è già calibrata 

alla consegna. Verificare il numero di serie del 

PLC, ad esempio "S1001" (adesivo sul modello e 

sulla scheda di connessione del PLC). È 

indispensabile che il PLC e il modello 

corrispondente siano collegati esclusivamente 

con lo stesso numero di serie. Solo così si 

garantisce la corrispondenza dei dati di 

calibrazione. 

 

560841 fabbrica di apprendimento 4.0 24V 

con scheda di collegamento PLC  

Montare il PLC sulla guida profilata della scheda di connessione 

PLC e collegare il PLC a essa.  

Nota: Per ulteriori dettagli sull'assegnazione della schede di 

connessione, consultare il capitolo Schemi di assegnazione dei 

moduli della fabbrica. 
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560841 fabbrica di apprendimento 4.0 24V con scheda di collegamento PLC e  

560840 fabbrica di apprendimento 4.0 24V compl. con SPS S7 -1500 

Collegare il PLC con i due cavi in dotazione. I collegamenti sono contrassegnati rispettivamente da (I) e (II) 

sul modello e sulla scheda di connessione del PLC. 

Nota: Per ulteriori dettagli sull'assegnazione delle linee di collegamento, consultare il capitolo Schemi di 

assegnazione dei moduli della fabbrica. 

 

   
 

 

Collegare il PLC SIMATIC S7-1500 al router TP-link nano con il cavo di rete in dotazione e collegare il PLC al 

gateway IOT (Raspberry Pi 4) con un secondo cavo di rete, vedere immagine. 

 

Nota: Vedere anche il capitolo Struttura di rete del sistema della fabbrica. 
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Preparare ora l'alimentazione a 24 V della fabbrica di apprendimento 4.0: 

 

554868 fabbrica di apprendimento 4.0 24 V 

Utilizzare un alimentatore esterno da 24 V (consigliato min. 10 A). L'alimentatore non è incluso nella 

fornitura di questa versione. 

 

560841 fabbrica di apprendimento 4.0 24V con scheda di collegamento PLC e  

560840 fabbrica di apprendimento 4.0 24V comp l. con SPS S7-1500 

 

L'alimentatore a 24 V è collegato tramite il connettore a 6 poli sulla scheda del PLC. Inserire ora 

l'alimentatore da 24 V nella presa.  

Controllare i fusibili sulla scheda di connessione del PLC. I sei LED sul bordo della scheda di connessione 

del PLC devono ora accendersi di colore verde.  

Accendere il PLC e il controller TXT (ON/OFF). Se tutto funziona correttamente, il display si accende, il PLC e 

il controller TXT si avviano e le spie si accendono. 

 

Infine, riempire il magazzino a scaffale alto con i 9 contenitori neri vuoti forniti. 

 

560840 fabbrica di apprendimento 4.0 24V compl. con SPS S7-1500: 

Con questa variante, i capitoli successivi possono essere saltati e la fabbrica può essere messa in funzione 

come descritto nel capitolo Collegamento della fabbrica di apprendimento a internet. 
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I singoli componenti della fabbrica  

In questo capitolo vengono presentati i singoli componenti dell'impianto di fabbrica e illustrata la loro 

funzione. 

 

Cosa sono robot? 

 

L'associazione degli ingegneri tedeschi (VDI) definisce i robot industriali nella direttiva VDI 2860 come segue: 

 

"I robot industriali sono dispositivi di movimentazione utilizzabili in modo universale con più assi, i cui 

movimenti in termini di sequenza e percorsi e/o angoli sono liberamente programmabili (cioè senza azione 

meccanica e/o umana) ed eventualmente equipaggiati con un sistema di comando a sensori. Sono 

equipaggiabili con pinze, utensili o altri mezzi di lavorazione e possono eseguire compiti di manipolazione 

e/o di produzione." 

 

Ventosa a vuoto 24V (VGR)  

Il robot a 3 assi con ventose a vuoto posiziona i 

pezzi in lavorazione in modo rapido e preciso in 

un ambiente tridimensionale. Area di lavoro: 

Asse X 270°, asse Y (avanti/indietro) 140 mm, asse 

Z (su/giù) 120 mm. La ventosa a vuoto 3D è, 

perciò, un robot industriale che può essere 

utilizzato per lavori di manipolazione. A tale 

scopo, i pezzi in lavorazione vengono prelevati 

con l'aiuto della ventosa pneumatica a vuoto e 

spostati entro un'area di lavoro.    

Questa area di lavoro è composta dalla struttura cinematica del robot ed esso definisce l'area 

che può essere avvicinata dal recettore del robot.  

Nel caso della ventosa a vuoto, la ventosa è il recettore e l'area di lavoro corrisponde ad un 

cilindro cavo, il cui asse verticale corrisponde all'asse di rotazione del robot. 

La struttura geometrica dell'area di lavoro risulta dalla struttura cinematica rappresentata 

nella figura e che è composta da un asse di rotazione e due assi di traslazione. 

L'ordine di lavoro tipico di un tale robot si può suddividere nei seguenti passaggi di lavoro: 

 

Ş Posizionamento della ventosa sul pezzo in lavorazione 

Ş Prelievo del pezzo in lavorazione 

Ş Trasporto del pezzo in lavorazione all'interno dell'area di lavoro 

Ş Deposito del pezzo in lavorazione 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Compressore 

 
 

 
Cilindro 

 
 

 
Elettrovalvola a 

3/2 vie 

 
 

 
Ventosa 

 

Pulsante 
 

 

 
Motore encoder 
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Il posizionamento della ventosa e/o del trasporto del pezzo in lavorazione può essere definito come movimento 

punto a punto o come percorso continuo. L'azionamento dei singoli assi avviene nel mentre in modo sequenziale 

e/o parallelo e viene influenzato in modo decisivo dagli ostacoli presenti nell'area di lavoro o da stazioni 

intermedie predefinite. Il comando della ventosa avviene con l'ausilio dell'elettrovalvola a 3/2 vie e di due cilindri 

pneumatici collegati per generare una depressione. 

 

 

 

 

Magazzino verticale 24V automatizzato (HBW)  

Che cosœú un magazzino verticale? 

Un magazzino verticale è un deposito 

salvaspazio che consente lo 

stoccaggio e il prelievo di merci. 

Solitamente, i magazzini verticali 

sono strutturati come magazzino con 

scaffalature per pallet. Questa 

standardizzazione consente un alto 

grado di automatizzazione e il 

collegamento a un sistema ERP 

(Enterprise-Resource-Planning). I 

magazzini verticali si distinguono per 

l'utilizzo esauriente dello spazio e un elevato investimento. Il deposito e il prelievo della 

merce avviene tramite trasloelevatori che si muovono in una corsia tra due file di scaffali. 

Quest'area è parte della prezona nella quale viene effettuata anche l'identificazione della 

merce. Le merci vengono predisposte tramite una tecnica di trasporto, ad es. trasportatori 

a catena, nastri a rulli o trasportatori verticali e trasferite al trasloelevatore. Nel caso in cui 

i trasloelevatori sono automatizzati non devono sostare delle persone in quest'area. Se lo 

scaffale alto è automatizzato, la merce viene predisposta con l'ausilio di un nastro 

trasportatore. 
 

Sensore ambientale  

 

Per motivi di spazio, il sensore ambientale è stato montato sulla piastra di base del 

magazzino verticale. I collegamenti elettrici, invece, si trovano sul controller TXT. 

 

 

Fototransistor 
 

 
Pulsante 

 

 

Minimotore 

 

 

Motore encoder 

   Morsetto di funzionamento 

comparto verticale  

  Comparto 

verticale  

    Sensore ambientale  

Tecnica di trasporto con 

identificazione 
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Stazione di lavorazione multipla con forno bruciatore 24V (MPO)  

 

Con la stazione di lavorazione 

multipla con forno bruciatore, il pezzo 

in lavorazione passa 

automaticamente attraverso diverse 

stazioni che simulano diversi 

processi. Vengono utilizzate diverse 

tecniche di trasporto, come un nastro 

trasportatore  

un tavolo rotante e una ventosa a vuoto. Il processo di lavorazione inizia con il forno bruciatore. 

Per avviare la lavorazione, il pezzo viene depositato sulla saracinesca del forno. Nel fare ciò 

si interrompe la barriera fotoelettrica che comporta l'apertura dello sportello del forno e il 

trascinamento all'interno della saracinesca. Allo stesso tempo viene attivata la ventosa a 

vuoto che trasporta il pezzo in lavorazione dopo il processo di bruciatura al tavolo rotante. 

Successivamente al processo di bruciatura, lo sportello viene riaperto e la saracinesca 

fuoriesce. La ventosa a vuoto già posizionata preleva il pezzo in lavorazione, lo trasporta al 

tavolo rotante dove lo deposita. Il tavolo rotante posiziona il pezzo in lavorazione sotto alla 

fresa, dove sosta per il tempo di lavorazione e trasporto poi il pezzo all'espulsore ad 

azionamento pneumatico. Lo stesso spinge il pezzo in lavorazione sul nastro trasportatore che 

lo trasporta ad una barriera fotoelettrica e poi all'impianto di ordinamento. Il passaggio 

attraverso la barriera fotoelettrica fa sì che il tavolo rotante si sposti nuovamente nella sua 

posizione iniziale e che il nastro trasportatore venga arrestato con un tempo di ritardo. 

Lo svolgimento del programma avviene in parallelo. La suddivisione avviene nelle tre unità: 

forno bruciatore, ventose a vuoto e tavolo rotante. I relativi processi comunicano tra loro e 

fanno così in modo che non avvengano delle collisioni. 

Così, ad esempio, il forno bruciatore innesca in due punti dello svolgimento del programma il 

movimento della ventosa a vuoto, assicurando che la ventosa a vuoto si trovi in posizione per 

tempo e che non esegua un movimento di presa a vuoto. Allo stesso modo viene attivato il 

tavolo rotante dopo che la ventosa a vuoto ha depositato il pezzo in lavorazione. 

  

 

 
Minimotore 

 

 
Fototransistor 

 

 
Pulsante 

 

 
Ventosa 

 

 
Compressore 

 
 

Cilindro 
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Cursore forno                       Tavolo 

rotante  
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trasportatore 
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      Riconoscimento del 

colore  

Posizione dei 

cuscinetti 

Espulso

re 

 

Percorso di ordinamento con riconoscimento del colore 24V (SLD)  

 

Il percorso di ordinamento 

con riconoscimento del 

colore serve alla 

separazione automatizzata 

di pezzi in lavorazione di 

diversi colori. Nel mentre, i 

pezzi in lavorazione 

geometricamente uguali, 

ma di colore diverso 

vengono trasportati verso 

un sensore di colori con 

l'ausilio  

di un nastro trasportatore e successivamente divisi per colore. Il nastro trasportatore 

viene azionato da un motore e il percorso di trasporto viene misurato con l'ausilio di un 

pulsante ad impulsi. L'espulsione dei pezzi in lavorazione avviene attraverso dei cilindri 

pneumatici che sono assegnati ai rispettivi punti di stoccaggio e che vengono azionati da 

elettrovalvole. 

  Diverse barriere fotoelettriche controllano il flusso dei pezzi in lavorazione e se si trovano 

dei pezzi in lavorazione nei punti di stoccaggio. 

 

Il riconoscimento dei colori avviene tramite un sensore ottico dei colori che emette luce 

e rileva il colore di una superficie in base al suo riflesso. Quindi, il sensore dei colori è a 

stretto rigore un sensore del riflesso che indica in quale misura una superficie riflette la 

luce. Il valore di misurazione del sensore non è, perciò, proporzionale alla lunghezza 

d'onda del colore misurato e anche l'assegnazione di coordinate di colori e/o aree di 

colore (ad esempio RGB o CMYK) non è possibile. Oltre al colore dell'oggetto, la qualità 

del riflesso è influenzata dalla luce ambientale, dalla superficie dell'oggetto e dalla sua 

distanza dal sensore. Per questo motivo è indispensabile che il sensore di colore sia 

protetto dalla luce ambientale e che la superficie degli oggetti sia comparabile. 

Inoltre è importante che il sensore sia montato in verticale rispetto alla superficie 

dell'oggetto. La distinzione dei pezzi in lavorazione colorati avviene tramite valori di soglia 

che limitano i rispettivi valori di misurazione dei singoli colori. Dato che le aree dei valori 

dei vari sensori di colore sono diverse tra loro, occorre obbligatoriamente adeguare questi 

valori limite. 

 

Se un pezzo in lavorazione viene posizionato sul nastro trasportatore, interrompendo in 

questo modo la barriera fotoelettrica, viene avviato il processo e il nastro trasportatore si 

avvia. Per il riconoscimento dei colori, il pezzo in lavorazione attraversa una chiusa 

oscurata nella quale è installato un sensore dei colori. In questo intervallo di tempo viene 

determinato il valore minimo dei valori di colore misurati e assegnato al pezzo in 

lavorazione. Durante il tempo che necessita al pezzo in lavorazione a passare il sensore 

dei colori, viene comparato l'esistente valore minimo con il valore attuale di misurazione 

ed eventualmente sostituito da esso. 

 
Compressore 

 
 

Cilindro 
 

 

Elettrovalvola a 3/2 

vie 

 

 
Pulsante 

 

Fototransistor 
 

 
Sensore dei colori 

 

 

Minimotore 
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L'espulsione viene comandata con l'ausilio della barriera fotoelettrica che si trova prima 

del primo punto di espulsione. In base al valore di colore rilevato e dopo l'interruzione 

della barriera fotoelettrica tramite il pezzo in lavorazione viene attivato il relativo cilindro 

pneumatico. Nel mentre si attiva il pulsante ad impulsi che registra la rotazione 

dell'ingranaggio dentato che aziona il nastro trasportatore. A differenza di un ritardo 

basato sul tempo, questa attivazione è resistente contro le variazioni di velocità del nastro 

trasportatore. I pezzi in lavorazione espulsi vengono trasportati tramite tre scivoli ai 

relativi punti di stoccaggio. 

 

I punti di stoccaggio sono dotati di barriere fotoelettriche che rilevano se il punto di 

stoccaggio è occupato o meno. La barriera fotoelettrica, però, non può determinare quanti 

pezzi in lavorazione si trovano nel punto di stoccaggio. 
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Stazione ambientale con telecamera di sorveglianza 24V (SSC)  

 

La stazione ambientale con telecamera di 

sorveglianza serve al rilevamento dei valori 

di misurazione all'interno della fabbrica. La 

stazione mobile della telecamera è montata 

sulla stazione di lavorazione multipla e 

serve a monitorare in modo visivo 

l'impianto. 

Il nuovo sensore ambientale e la 

fotoresistenza consentono la misurazione 

della temperatura, della pressione e della 

qualità dell'aria e della luminosità. I valori 

vengono indicati con un grafico. 

 

 

 

 

Con uno joystick virtuale è possibile ruotare e inclinare la 

telecamera per sorvegliare la fabbrica. Anche le 

immagini vengono raffigurate sullo schermo di 

sorveglianza. 
 

 

 

 

 

Su una superficie di comando detta "dashboard" vengono 

controllati in modo permanente i dati del sensore. Da qui 

possono essere comandati anche gli assi di 

movimentazione della telecamera. Tramite un indicatore 

a LED viene segnalato il superamento dei valori limite 

impostati. Il LED rosso si accende sempre quando 

un'immagine della telecamera viene trasmessa al cloud. 

  

 
Fotoresistenza, 

sensore ambientale 

 

 

Motore encoder 

 

 
Telecamera 
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Telecamera di sorveglianza nella stazione di lavorazione multipla  

 

Nell'impianto della fabbrica, i due moduli "Centro di 

lavorazione multiplo e telecamera di sorveglianza" 

vengono riassunti in un modulo totale. Ciò ha il 

vantaggio che la telecamera sia posizionata nel 

punto più alto del modello della fabbrica e può così 

monitorare l'intero impianto. La  

telecamera di sorveglianza 

possiede anche un indicatore 

ottico (luce rossa). Se 

lampeggia, viene segnalato che 

vengono registrate delle 

immagini. 

 

Sensore ambientale e fotoresistenza nel magazzino verticale  

 

Il sensore ambientale e la fotoresistenza si 

trovano sul modulo dello scaffale alto. Entrambi 

sono collegati con il controller TXT, 

 

 

 

 

 

 

 

 

Stazione di ingresso e uscita con riconoscimento del colore e lettore NFC 24V (DPS)  

 

La stazione di ingresso e uscita è composta 

complessivamente da 3 aree di lavoro: 

 

Ş Unità di ingresso e di uscita 

Ş Riconoscimento del colore 

Ş Lettore NFC 

 

  

 

Luce di 

controllo rossa 
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Tramite la barriera fotoelettrica nella stazione di ingresso viene rilevato se nella stessa si 

trova un pezzo in lavorazione da immagazzinare. In questo caso, l'informazione viene 

trasmessa al programma successivo (la ventosa a vuoto preleva il pezzo in lavorazione). 

Prima di lavorare il pezzo in lavorazione, nel riconoscimento del colore viene rilevato il 

colore del pezzo tramite un sensore dei colori. 

Dopo il riconoscimento del colore vengono assegnati diversi dati al pezzo in lavorazione. 

A tale scopo, la ventosa a vuoto deposita il pezzo in lavorazione sul lettore NFC. 

 

Prima vengono cancellati tutti dati nella memoria e il pezzo in 

lavorazione viene marcato come merce grezza. 

Il lettore descrive il tag NFC NTAG213 presente nel pezzo in 

lavorazione con dati rilevanti per il pezzo. 

 

 

 

Importante: il tag NFC possiede un ID univoco,  che non può essere modificato. 

 

Se vengono ordinati uno o più pezzi in lavorazione, gli stessi giungono dopo lo svolgimento di diversi lavori l'area 

di uscita. Prima possono essere salvati dei dati aggiuntivi di produzione per il relativo pezzo in lavorazione nella 

memoria disponibile sul tag NFC. 

 

 

Controller TXT con piastra adattatore  

 

La stazione di ingresso/uscita contiene anche il controller TXT con una piastra adattatore 

per il collegamento del sensore ambientale e della fotoresistenza. Anche qui la telecamera 

è collegata tramite un'interfaccia USB. 
 

 

 

 

 

Indicazione dello stato della fabbrica  

 

Lo stato della fabbrica viene indicato tramite tre LED. 

 

Verde   significa che tutte le stazioni si trovano in uno stato di attesa. 

Giallo   significa che è attiva almeno una stazione. 

Rosso   indica un errore che deve essere confermato nella dashboard nel cloud per 

fare in modo che la fabbrica didattica prosegua con i processi. 

  

 

Sensore dei colori 

 

Fototransistor 

 

Lettore NFC 

 

 

Piastra adattatore 

 

 
 

Control

ler TXT 
 
Indicazione dello stato 
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Schema a blocchi dell'impianto di fabbrica  

Lo schema a blocchi indica 

come comunicano tra loro i 

singoli componenti della 

fabbrica e come l'impianto 

viene collegato a Internet e al 

cloud fischertechnik. Dallo 

schema a blocchi si evince 

anche quali informazioni 

l'utente può richiamare tramite 

il proprio pc, tablet o 

smartphone. 

 

Nella fabbrica didattica 4.0 24V, tre diversi sistemi di comando comunicano tra loro, collegati tramite un 

interruttore/router: 

Ş PLC (Controllo del processo del modello, programma PLC) 

Ş Gateway IoT (ambiente Node-RED come adattatore tra OPC/UA e MQTT, dashboard per il controllo 

del modello) 

Ş Controller TXT sensori fischertechnik e collegamento al cloud fischertechnik) 

Il PLC (non compreso nellœoggetto della fornitura) contiene il controllo del processo dellœintera fabbrica 

didattica.  

Poiché l'interfaccia MQTT non è l'interfaccia standard del sistema di comando PLC, è stato integrato un 

adattatore per l'interfaccia MQTT tramite un gateway IoT aggiuntivo (Raspberry Pi) con un ambiente Node-

RED. Qui il PLC, in qualità di server, fornisce al gateway IoT i dati necessari alla rete locale tramite 

l'interfaccia standard OPC/UA. Il gateway IoT inoltra quindi i messaggi al controller TXT. 

Il controller TXT assume la funzione di gateway verso il cloud fischertechnikhttps://www.fischertechnik-

cloud.com.  

Inoltre qui sono integrati la telecamera dei componenti, il lettore RFID/NFC, il sensore ambientale BME680 

e sensore di luminosità e i loro dati sono a disposizione del cloud. 

La dashboard dell'applicazione node-RED nel gateway IoT è accessibile tramite il browser web. 

  

https://www.fischertechnik-cloud.com/
https://www.fischertechnik-cloud.com/
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Struttura di rete dellœimpianto di fabbrica 

La figura seguente raffigura la struttura della rete e gli indirizzi IP standard utilizzati: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La fabbrica didattica può essere collegata ad una WAN senza fili con un nano router TP-Link (WR802N) in 

modalitê WISP (modalitê hotspot router). Lœinterfaccia Ethernet del nano router deve possedere lœindirizzo 

IP: 192.168.0.252 e deve essere collegata con il PLC (IP: 192.168.0.1). Il gateway IOT deve possedere l'IP: 

192.168.0.5 ed essere collegato al PLC. 

Il DHCP è abilitato sul nano router e assicura che il controller TXT sia sempre dotato dello stesso indirizzo 

IP 192.168.0.10 tramite DHCP. Per i dettagli sulle impostazioni del nano router, consultare il capitolo 

Collegamento della fabbrica didattica 4.0 a Internet. 

La sincronizzazione temporale NTP deve essere effettuata tramite il server NTP di internet. Non è possibile 

effettuare la manutenzione da remoto.  

PLC con 3 porte Ethernet 

IP: 192.168.0,1 

Sottorete: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

Controller TXT (wireless) 

IP: 192.168.0,10 

Sottorete: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

 

Gateway IoT (Raspberry Pi) 

IP: 192.168.0,5 

Sottorete: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

 

Internet 

 

Browser PC opzionale 

(con cavo o wireless) 

IP: 192.168.0.x 

Sottorete: 255.255.255.0 

Gateway: 192.168.0.252 

Nano router TP-Link (WR802N) 

Modalità hotspot router 

WAN: WISP 

LAN1:  192.168.0.252 
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Messa in funzione e regolazione del comando SIMATIC 

CPU1512SP 
 

Nelle pagine seguenti sono spiegate le procedure per la connessione tra il controllore a logica programmabile 

(PLC) SIMATIC S7-1500 e il CPU1512SP per il caricamento della soluzione di programma per il funzionamento 

completo della fabbrica. 

Questa soluzione di programma ú disponibile nellœarchivio LearningFactory_4_0_24V_V02.zap16 sul portale TIA 

V16 e rappresenta la soluzione standard per la fabbrica didattica 4.0. Tuttavia, la soluzione può anche essere 

adattata molto facilmente. Ad esempio a diverse configurazioni con diverse CPU della serie SIMATIC ET200SP o 

con diversi moduli di ingresso/uscita dell'ET200SP. 

 

 
 

Qui vengono visualizzati i moduli utilizzati della configurazione standard: 
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Le soluzioni del programma si trovano a questo link: 

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

Nota:  

Questo capitolo descrive un esempio di messa in servizio di un sistema di comando SIEMENS SIMATIC S7-1500 

con CPU1512SP. Se si utilizza un comando diverso, è necessario utilizzare altri strumenti software per creare e 

caricare i programmi e per mettere in funzione la fabbrica didattica 4.0. 

Per creare i programmi in base al proprio sistema di comando, è possibile importare i codici sorgente disponibili 

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

 

Installazione e funzionamento della CPU 1512SP-1 PN 

Di seguito una panoramica degli elementi della CPU 1512SP-1 PN usata con adattatore bus 

 
 Sblocco guide profilate 

 Etichette 

 LED indicatori di stato e di errore 

 LED indicatore tensione di alimentazione 

 Selettore modalità operativa 

 Slot per memory card SIMATIC 

 Attacco tensione di alimentazione (compreso nellœoggetto della fornitura) 

 Supporto del cavo e fissaggio porta P3 dell'interfaccia PROFINET 

 LED indicatori di stato dell'interfaccia PROFINET alle porte P1, P2 e P3 

 Porta P3 dellœinterfaccia PROFINET: attacco RJ45 sulla CPU 

 Vista singola dell'adattatore bus 

 Porta P1 R dellœinterfaccia PROFINET: attacco RJ45 sull'adattatore bus BA 2ŹRJ45 

 Porta P2 R dellœinterfaccia PROFINET: attacco RJ45 sull'adattatore bus BA 2ŹRJ45  

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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Indicatori di stato e di errore 

La CPU 1512SP-1 PN e l'adattatore bus BA 2xRJ45 sono dotati dei seguenti LED di diagnostica: 

 
 LED RUN/STOP (giallo/verde) 

 LED ERRORE (rosso) 

LED MANUT. (giallo) 

 LED LINK RX/TX per le porte X1 P1 eX1 P2 (LED verde sull'adattatore bus) 

 LED accensione (verde) 

 LED LINK RX/TX per le porte X1 P3 (LED verde sulla CPU) 

 

Memory card SIMATIC 

Come modulo di memoria per le CPU viene utilizzata una micro memory card SIMATIC. Si tratta di una scheda di 

memoria appositamente preformattata compatibile con il file system di Windows. 

Per il funzionamento della CPU, l'MMC deve essere collegato, poiché le CPU non sono dotate di memoria integrata 

per il caricamento dei programmi. Per scrivere/leggere la memory card SIMATIC da laptop/PC è necessario 

essere in possesso di un comune lettore di schede SD. In questo modo è possibile, ad esempio, copiare i file 

direttamente sulla memory card SIMATIC utilizzando Windows Explorer o cancellare completamente i dati del 

programma. 

 

Nota: Si raccomanda di rimuovere o inserire la memory card SIMATIC solo quando la CPU non è sotto tensione. 

 

Selettore modalità operativa 

Attraverso il selettore della modalità operativa è possibile impostare la modalità corrente della CPU. Si tratta di 

un interruttore a levetta con 3 posizioni di commutazione: 

 

Posizione Significato Spiegazione 

RUN Modalità operativa 

RUN 

La CPU elabora il programma utente 

ARRESTO Modalità operativa 

STOP 

La CPU elabora il programma utente 

MRES Reset memoria Posizione per il ripristino della CPU 

 

Software di programmazione STEP 7 Professional sul portale TIA 

Per la programmazione e il caricamento dei PLC SIMATIC S7-1500 è necessario il tool di programmazione STEP 7 

Professional. 

Le soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0 sono state create con STEP 7 Professional nel portale TIA 

nella versione V16. 

 

Ulteriori dettagli sono disponibili nei manuali SIEMENS al link sottostante: 

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

  

http://support.automation.siemens.com/
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Reset del sistema di comando e impostazione dell'indirizzo IP 

Prima di poter caricare le soluzioni di programma nel SIMATIC S7-1500, è necessario ripristinare le impostazioni 

di fabbrica e impostare l'indirizzo IP della CPU 1512SP. 

 

La CPU1512SP può essere resettata alle impostazioni di fabbrica come indicato di seguito. 

­ Spegnere innanzitutto l'alimentazione del sistema di comando, poi rimuovere la micro memory card 

SIMATIC inserita nella CPU1512SP. 

­ Per cancellare completamente tutti i dati del programma dalla micro memory card SIMATIC nella 

CPU, è sufficiente inserire la in un lettore di schede SD standard e cancellare i dati in essa contenuti 

utilizzando Windows Explorer. 

 
 

­ Quindi inserire nuovamente la micro memory card SIMATIC nella CPU1512SP e accendere 

l'alimentazione del sistema di comando. 

 

Nota: Si raccomanda di inserire o rimuovere la memory card SIMATIC solo quando la CPU non è sotto tensione, 

poiché potrebbe danneggiarsi.  

 

Nota: Non formattare la memory card SIMATIC, ma cancellare soltanto i dati in essa contenuti. 
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Per poter programmare la CPU di un comando SIMATIC S7-1500 da laptop/PC, è necessaria una connessione 

TCP/IP.  

Per consentire al computer e a SIMATIC S7-1500 di comunicare tra loro via TCP/IP, è importante che gli indirizzi 

IP di entrambi i dispositivi corrispondano. 

Innanzitutto è descritto come impostare l'indirizzo IP di un computer con sistema operativo Windows 10. 

­ Selezionare l'icona di rete in fondo alla barra delle applicazioni e poi cliccare su 

­Impostazioni di rete. 

 

­ Nella finestra che si apre delle impostazioni di rete, cliccare su ­Ethernet e poi su ­Modifica 

opzioni adattatore. 
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­ Selezionare la ­connessione LAN che si intende utilizzare per il collegamento al comando e 

cliccare quindi su ­Proprietà. 

 

­ Selezionare le ­proprietà della ­versione 4 del protocollo Internet (TCP/IPv4). 
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­ A questo punto è possibile utilizzare il seguente ­indirizzo IP, ad esempio 192.168.0.99 e immettere 

la ­ maschera di sottorete 255.255.255.0 seguente. Confermare le impostazioni con ­OK. 

 

 

Ora è possibile assegnare l'indirizzo IP della CPU1512SP come indicato di seguito. 

­ Collegate il laptop/PC direttamente ad una delle tre interfacce Ethernet della CPU1512SP e 

accendere l'alimentazione del comando. 

­ Avviare il Totally Integrated Automation Portal (TIA, portale di automazione totalmente integrato), 

aprendolo con un doppio clic. ( ­Portale TIA V16)  
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­ Selezionare la voce ­Online&Diagnosi e aprire la ­vista progetto. 

 
 

­ Nella navigazione del progetto selezionare in ­Accessi online la scheda di rete già impostata 

in precedenza. Cliccando qui su ­Aggiorna nodi accessibili, viene visualizzato l'indirizzo IP (se 

già impostato) o l'indirizzo MAC (se l'indirizzo IP non è ancora stato assegnato) del SIMATIC S7-

1500 collegato. Selezionare in questa finestra ­Online&Diagnosi.  
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­ Alla voce ­Funzioni è presente ora la voce Assegna ­indirizzo IP. Qui inserire ad es. il seguente 

indirizzo IP: ­ indirizzo IP: 192.168.0.1 ­e la maschera di sottorete 255.255.255.0. Cliccare su 

­Assegna indirizzo IP e al SIMATIC S7-1500 verrà assegnato questo nuovo indirizzo.  

 
 

­ Nella finestra ­Info ­Generali sono contenuti i messaggi relativi allo stato dell'assegnazione 

dell'indirizzo. 
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Apertura delle soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0 

 

I seguenti passaggi illustrano come è possibile aprire le soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0. 

­ Selezionare nel menù del portale TIA ­ Apri­ Progetto e poi ­ Sfoglia.  

  

­ Quindi cliccare sul progetto V16  ­ LearningFactory_4_0_24V, compresso,  e selezionare un 

percorso di destinazione sul proprio computer, per decomprimere il progetto in quella posizione. 

 

 

Nota: Le soluzioni del programma si trovano a questo link:  

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

/PLC_SCL_sourcesv 

 

 

 

  

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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Adattamento della configurazione hardware 

 

A questo punto il progetto è aperto e viene visualizzato a sinistra, nella navigazione del progetto. 

Se i vostri componenti hardware differiscono da quelli contenuti nelle soluzioni di programma, questi componenti 

devono essere adeguati nel portale TIA. 

­ A tal scopo aprire innanzitutto la ­ Configurazione del dispositivo.  

 

 

­ Contrassegnare uno dei componenti differenti e cliccare poi su­ Sostituisci dispositivo.  
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­ A questo punto si apre una finestra di dialogo, in cui potete selezionare i dispositivi compatibili.  

 

 

Per i moduli dei segnali si deve selezionare ogni volta la corretta BaseUnit (unità di base): 

- utilizzare un gruppo di potenziale del modulo di sinistra (BaseUnit scura) 

- Consentire un nuovo gruppo di potenziale (BaseUnit chiara) 

­ Questa impostazione è modificabile in ­ Proprietà ­ Generali ­ Gruppo di potenziale. 
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Caricamento del programma di comando nella CPU1512SP 

 

I seguenti passaggi illustrano come caricare la CPU1512SP. 

­ Prima di proseguire dovete salvare il vostro progetto con un clic sul pulsante ­  Salva progetto. 

­ A questo punto, per caricare nel dispositivo la vostra CPU completa, inclusa la configurazione 

hardware e le soluzioni di programma, contrassegnare la cartella ­ PLC [CPU1512SP-1 PN] e 

cliccare sul simbolo ­  Carica nel dispositivo. 
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­ Si apre il Gestore della configurazione delle proprietà di collegamento (caricamento esteso). Come prima 

cosa si deve selezionare correttamente l'interfaccia. Questo si esegue in tre passaggi. 

- Tipo di interfaccia PG/PC ­ PN/IE 

- Interfaccia PG/PC ­ qui ad es.: Intel(R) Ethernet Connection é 

- Collegamento con interfaccia/sottorete ­ direttamente sullo slot ā1 X1ó 

Successivamente si deve attivare il campo ­ Visualizza tutti i nodi compatibili e avviare la ricerca dei 

nodi nella rete con un clic sul pulsante ­ Avvia ricerca. 

Se la vostra CPU viene visualizzata nell'elenco, si deve selezionarla e avviare il caricamento. 

(­ Carica CPU 1512SP-1 PN ­) 
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­ Come prima cosa viene mostrata un'anteprima con indicazioni relative al processo di caricamento, alla 

sicurezza dei dati ecc... Proseguire con ­ Carica. 

 

­ Adesso si seleziona l'opzione ­ Avvia modulo prima di potere ultimare con ­ Termina il processo di 

caricamento. 

 

Al termine si può ancora controllare online se la configurazione è stata caricata correttamente. Infine si deve 

ancora impostare l'ora nella CPU, nel caso in cui il server NTP impostato non sia raggiungibile per la 

sincronizzazione automatica dell'ora. 

­  Contrassegnare la CPU ­ PLC[CPU 1512SP-1 PN] e selezionare  ­ Collegamento online. 
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Nota: Qui tutti i simboli devono essere verdi, se non è presente alcun errore. 

 

­ Per impostare l'ora, aprire ­ Online & Diagnosi e selezionare poi tra le­ Funzioni  ­ Imposta ora 

e infine ­ Applica, per caricare l'ora del laptop/PC. 
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Messa in funzione e regolazione del comando SIMATIC 

CPU1516F con ET200SP su PROFINET IRT 

Nelle pagine seguenti sono spiegate le procedure per creare la connessione tra il controllore a logica 

programmabile (PLC) SIMATIC S7-1500 e la CPU 1516F-3 PN/DP per il caricamento della soluzione di programma 

per il funzionamento completo della fabbrica.  

Questa soluzione contiene il collegamento dei segnali dell'impianto, in modo decentralizzato, ad un ET200SP che 

comunica con la CPU tramite PROFINET IRT (comunicazione isocrona in real-time) Inoltre qui viene mostrata la 

messa in funzione di questo ET200SP. 

 

Questa soluzione di programma è disponibile come archivio LearningFactory_4_0_24V_PROFINET_V02.zap16  sul 

portale TIA V16 e rappresenta una variante alternativa per la fabbrica didattica 4.0.  

Tuttavia, la soluzione può anche essere adattata molto facilmente. ad esempio a differenti configurazioni con CPU 

diverse della serie SIMATIC S7-1500 o con diversi moduli di ingresso/uscita dell'ET200SP. 

 

 
 

Qui vengono visualizzati i moduli utilizzati di questa variante della soluzione: 
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Le soluzioni del programma si trovano a questo link: 
https://github.com/fischertechnik/plc_training_factory_24v/tree/master/PLC_SCL_sources 

 

Nota:  

Questo capitolo descrive un esempio di messa in servizio di un sistema di comando SIEMENS SIMATIC S7-1500 con 

1516F-3 PN/DP. Se si utilizza un comando diverso, è necessario utilizzare altri strumenti software per creare e 

caricare i programmi e per mettere in funzione la fabbrica didattica 4.0. 

Per creare i programmi in base al proprio sistema di comando, è possibile importare i codici sorgente disponibili 

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

 

Installazione e funzionamento della CPU 1516F-3 PN/DP 

Di seguito una panoramica degli elementi della CPU 1516F-3 PN/DP utilizzata 

 

 Indicatori a LED per l'attuale stato di funzionamento e  stato di diagnosi della CPU 

 Display 

 Pulsanti di comando 

  

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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Indicatori di stato e di errore 
La CPU è equipaggiata con i seguenti indicatori a LED. 

 

 LED RUN/STOP (LED giallo/verde) 

 LED ERRORE (LED rosso) 

 LED MANUT. (LED giallo) 

 LED LINK RX/TX per le porte X1 P1 (LED giallo/verde) 

 LED LINK RX/TX per le porte X1 P2 (LED giallo/verde) 

 LED LINK RX/TX per le porte X2 P1 (LED giallo/verde) 

Elementi di comando e di collegamento della CPU 1516F-3 PN/DP dietro lo sportello frontale 

 
 Indicatori a LED per l'attuale stato di funzionamento e stato di diagnosi della CPU 

 Collegamento display 

 Slot per la memory card SIMATIC 

 Selettore modalità operativa 

 Indicatori a LED per le 3 porte delle interfacce PROFINET X1 e X2 

 Indirizzi MAC delle interfacce 

 Interfaccia PROFIBUS (X3) 

 Interfaccia PROFINET (X2) con 1 porta 

 Interfaccia PROFINET (X1) con 2 porte 

 Collegamento per la tensione di alimentazione 

 Viti di fissaggio 
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Nota: Lo sportello frontale con il display può essere estratto e reinserito durante il funzionamento. 

la CPU S7-1500 ha uno sportello frontale con un display e pulsanti di comando. Sul display si possono visualizzare 

in vari menù delle informazioni sul controllo e sullo stato e si possono eseguire numerose impostazioni. Con i 

pulsanti di comando si naviga tra i menù. 

Il display della CPU offre le seguenti funzioni: 

ǒ Si possono selezionare 6 diverse lingue di visualizzazione. 

ǒ I messaggi di diagnosi sono rappresentati con testo in chiaro. 

ǒ Le impostazioni delle interfacce possono essere modificate in loco. 

ǒ Si può assegnare una password per il comando del display tramite il portale TIA.  

 

Vista del display di un S7-1500: 

 
 Informazioni sullo stato della CPU 

 Denominazione dei sottomenù 

 Campo di visualizzazione delle informazioni 

 Ausilio alla navigazione, ad es. OK/ESC oppure il numero della pagina 

Memory card SIMATIC 

Come modulo di memoria per le CPU viene utilizzata una micro memory card SIMATIC. Si tratta di una scheda di 

memoria appositamente preformattata compatibile con il file system di Windows. 

Per il funzionamento della CPU, l'MMC deve essere collegato, poiché le CPU non sono dotate di memoria integrata 

per il caricamento dei programmi. Per scrivere/leggere la memory card SIMATIC da laptop/PC è necessario 

essere in possesso di un comune lettore di schede SD. In questo modo è possibile, ad esempio, copiare i file 

direttamente sulla memory card SIMATIC utilizzando Windows Explorer o cancellare completamente i dati del 

programma. 

 

Nota: Si raccomanda di rimuovere o inserire la memory card SIMATIC solo quando la CPU non è sotto tensione. 

 

Selettore modalità operativa 

Attraverso il selettore della modalità operativa è possibile impostare la modalità corrente della CPU. Si tratta di 

un interruttore a levetta con 3 posizioni di commutazione: 

Posizione Significato Spiegazione 

RUN Modalità operativa 

RUN 

La CPU elabora il programma utente 

ARRESTO Modalità operativa 

STOP 

La CPU elabora il programma utente 

MRES Reset memoria Posizione per il ripristino della CPU 
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Installazione e funzionamento di SIMATIC ET 200SP 

La periferica decentralizzata SIMATIC ET 200SP è un sistema modulare di periferiche per il collegamento dei 

segnali di processo ad un sistema di automatizzazione centralizzato come SIMATIC S7-1500.  

La periferica centralizzata si impiega spesso se i segnali devono essere trasmessi per una distanza piuttosto 

consistente il che rende la spesa per il cablaggio troppo elevata. In tal modo i segnali possono essere raccolti in 

loco, in modo decentralizzato, e, tramite un sistema di bus, possono essere collegati con il comando centrale. Con 

la soluzione di programma per la fabbrica didattica 4.0 si collega l'ET 200SP tramite PROFINET IRT (comunicazione 

isocrona in real-time). 

La periferica decentralizzata ET 200SP viene montata su una guida profilata normalizzata ed è composta da un 

modulo di interfaccia  con un adattatore bus , fino a 32/64 moduli periferici  innestati sulle BaseUnit , 

 e un modulo server conclusivo . 

 

La periferica decentralizzata dispone di ingressi e uscite per il collegamento dei processi in loco, che possono 

essere letti e scritti dal modulo centrale tramite PROFINET. I moduli I/O vengono a tal proposito, in modo del tutto 

normale, interrogati tramite gli indirizzi di input (%I) e gli viene fornita risposta tramite gli indirizzi di output (%Q). 

 

Software di programmazione STEP 7 Professional sul portale TIA 

Per la programmazione e il caricamento dei PLC SIMATIC S7-1500, come pure per la messa in funzione di ET200SP 

è necessario il tool di programmazione STEP 7 Professional. 

Le soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0 sono state create con STEP 7 Professional nel portale TIA 

nella versione V16. 

 

Ulteriori dettagli sul software di programmazione e su PROFINET sono disponibili nei manuali SIEMENS al link 

sottostante: 

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

  

http://support.automation.siemens.com/
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Reset del sistema di comando e impostazione dell'indirizzo IP 

Prima di poter caricare le soluzioni di programma nel SIMATIC S7-1500, è necessario ripristinare le impostazioni 

di fabbrica e impostare l'indirizzo IP della CPU 1516F-3 PN/DP. 

 

La CPU 1516F-3 PN/DP può essere resettata alle impostazioni di fabbrica come indicato di seguito. 

­ Spegnere innanzitutto l'alimentazione del sistema di comando, poi rimuovere la micro memory card 

SIMATIC inserita nella 1516F-3 PN/DP. 

­ Per cancellare completamente tutti i dati del programma dalla micro memory card SIMATIC nella 

CPU, è sufficiente inserirla in un lettore di schede SD standard e cancellare i dati in essa contenuti 

utilizzando Windows Explorer. 

 
 

­ Quindi inserire nuovamente la  memory card SIMATIC nella CPU 1516F-3 PN/DP e accendere 

l'alimentazione del sistema di comando. 

 

Nota: Si raccomanda di inserire o rimuovere la memory card SIMATIC solo quando la CPU non è sotto tensione, 

poiché potrebbe danneggiarsi.  

 

Nota: Non formattare la memory card SIMATIC, ma cancellare soltanto i dati in essa contenuti.  
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Per poter programmare la CPU di un comando SIMATIC S7-1500 da laptop/PC, è necessaria una connessione 

TCP/IP.  

Per consentire al computer e a SIMATIC S7-1500 di comunicare tra loro via TCP/IP, è importante che gli indirizzi 

IP di entrambi i dispositivi corrispondano. 

Innanzitutto è descritto come impostare l'indirizzo IP di un computer con sistema operativo Windows 10. 

­ Selezionare l'icona di rete in fondo alla barra delle applicazioni e poi cliccare su 

­Impostazioni di rete. 

 

­ Nella finestra che si apre delle impostazioni di rete, cliccare su ­Ethernet e poi su ­Modifica 

opzioni adattatore. 

 



  

44 

 

­ Selezionare la ­connessione LAN che si intende utilizzare per il collegamento al comando e 

cliccare quindi su ­Proprietà. 

 

­ Selezionare le ­proprietà della ­versione 4 del protocollo Internet (TCP/IPv4). 
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­ A questo punto è possibile utilizzare il seguente ­indirizzo IP, ad esempio 192.168.0.99 e immettere 

la ­ maschera di sottorete 255.255.255.0 seguente. Confermare le impostazioni con ­OK. 

 

 

Ora è possibile assegnare l'indirizzo IP della 1516F-3 PN/DP come indicato di seguito. 

­ Collegare la porta 1 dell'interfaccia Ethernet [X1] alla CPU 1516F-3 PN/DP con la porta 1 

dell'interfaccia Ethernet sul ET200SP. Collegare direttamente il vostro laptop/PC con la porta 2 

dell'interfaccia Ethernet [X1] sulla CPU 1516F-3 PN/DP. Accendere l'alimentazione del sistema di 

comando. Gli altri componenti della fabbrica didattica possono essere collegati alla  porta 2 

dell'interfaccia Ethernet sul ET200SP. 

Nota: in questo caso è necessaria una corretta topologia del collegamento in rete, poiché questa topologia per la 

comunicazione PROFINET IRT è stata stabilita nel progetto. 

­ Avviare il Totally Integrated Automation Portal (TIA, portale di automazione totalmente integrato), 

aprendolo con un doppio clic. ( ­Portale TIA V16)  
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­ Selezionare la voce ­Online&Diagnosi e aprire poi la ­vista progetto. 

 
 

­ Nella navigazione del progetto selezionare in ­Accessi online la scheda di rete già impostata 

in precedenza. Cliccando qui su ­Aggiorna nodi accessibili, viene visualizzato l'indirizzo IP (se 

già impostato) o l'indirizzo MAC (se l'indirizzo IP non è ancora stato assegnato) del SIMATIC S7-

1500 collegato. Selezionare in questa finestra ­Online&Diagnosi.  
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­ Alla voce ­Funzioni è presente ora la voce Assegna ­indirizzo IP. Qui inserire ad es. il seguente 

indirizzo IP: ­ indirizzo IP: 192.168.0.1 ­e la maschera di sottorete 255.255.255.0. Cliccare su 

­Assegna indirizzo IP e al SIMATIC S7-1500 verrà assegnato questo nuovo indirizzo.  

 
 

­ Nella finestra ­Info ­Generali sono contenuti i messaggi relativi allo stato dell'assegnazione 

dell'indirizzo. 
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Apertura delle soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0 

 

I seguenti passaggi illustrano come è possibile aprire le soluzioni di programma per la fabbrica didattica 4.0. 

­ Selezionare nel menù del portale TIA ­ Apri­ Progetto e poi ­ Sfoglia.  

  

­ Quindi cliccare sul progetto V16  ­ LearningFactory_4_0_24V_PROFINET, compresso,  e 

selezionare un percorso di destinazione sul proprio computer, per decomprimere il progetto in 

quella posizione. 

 

 

Nota: Le soluzioni del programma si trovano a questo link:  

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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Adattamento della configurazione hardware 

 

A questo punto il progetto è aperto e viene visualizzato a sinistra, nella navigazione del progetto. 

Se i vostri componenti hardware differiscono da quelli contenuti nelle soluzioni di programma, questi componenti 

devono essere adeguati nel portale TIA. 

­ A tal scopo aprire innanzitutto la ­ Configurazione del dispositivo.  
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­ Contrassegnare uno dei componenti differenti e cliccare poi su­ Sostituisci dispositivo.  

 

­ A questo punto si apre una finestra di dialogo, in cui potete selezionare i dispositivi compatibili.  
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­ Per ottenere la visualizzazione di una panoramica degli indirizzi IP assegnati all'interno di un 

progetto, potete cliccare nella ­ Vista rete sul simbolo  Visualizza indirizzi. 

 
 

Per i moduli dei segnali del ET200SP si deve selezionare ogni volta la corretta BaseUnit (unità di base): 

- utilizzare un gruppo di potenziale del modulo di sinistra (BaseUnit scura) 

- Consentire un nuovo gruppo di potenziale (BaseUnit chiara) 

­ Si può modificare questa impostazione nella ­ Vista dispositivo del ET200SP alla voce ­ Proprietà  

­ Generali ­ Gruppo di potenziale. 
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Caricamento del programma di comando nella CPU 1516F-3 PN/DP 

 

La CPU 1516F-3 PN/DP può essere caricata come indicato di seguito. 

­ Prima di proseguire dovete salvare il vostro progetto con un clic sul pulsante ­  Salva progetto. 

­ A questo punto, per caricare nel dispositivo la vostra CPU completa, inclusa la configurazione 

hardware e le soluzioni di programma, contrassegnare la cartella ­ PLC [CPU 1516F-3 PN/DP] e 

cliccare sul simbolo ­  Carica nel dispositivo. 

 

 

­ Si apre il Gestore della configurazione delle proprietà di collegamento (Caricamento esteso). Come 

prima cosa si deve selezionare correttamente l'interfaccia. Questo si esegue in tre passaggi. 

- Tipo di interfaccia PG/PC ­ PN/IE 

- Interfaccia PG/PC ­ qui ad es.: Intel(R) Ethernet Connection Ŏ 

- Collegamento con interfaccia/sottorete ­ direttamente sullo slot Ŗ1 X1Œ 

Successivamente si deve attivare il campo ­ Visualizza tutti i nodi compatibili e avviare la ricerca 

dei nodi nella rete con un clic sul pulsante ­ Avvia ricerca. 

Se la vostra CPU viene visualizzata nell'elenco, si deve selezionarla e avviare il caricamento. 

(­ Carica CPU 1516F-3 PN/DP ­) 
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­ Come prima cosa viene mostrata un'anteprima con indicazioni relative al processo di caricamento, 

alla sicurezza dei dati ecc... Proseguire con ­ Carica. 

 

­ Adesso si seleziona l'opzione ­ Avvia modulo prima di potere ultimare con ­ Termina il processo 

di caricamento. 


