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Forord

Denna rapport ar en del av vart examensarbete pa instutitionen for signaler och system pa
Chalmers tekniska hdogskola. Arbetet har utforts av oss, Mikaela Thorin och Maria Kangasoja,
pa Goteborgs Kex AB och omfattar 15hp per person. Uppdraget som gavs av Goteborgs Kex
AB var att ta fram en mobil operatorspanel som komplement till redan befintliga
opertorspaneler till deras palletteringsstation. Som studerande pa
mekatronikingenjorsprogrammet, 180hp, ansags detta som ett passande projekt for
examensarbetet.

Vi skulle vilja tacka var handledare pa foretaget, Anders Bosson for det stod och vi fatt under
examensarbetets gang men ocksa for den arbetsplats och nédvéndiga resurser han tilldelat oss.
Dessutom vill vi rikta ett stort tack till Morgan Osbeck, handledaren pa Chalmers tekniska
hdgskola for hjalpen med utformandet av denna rapport.

Trevlig l&sning!

Mikaela Thorin & Maria Kangasoja



Sammanfattning

Goteborgs Kex AB dr en fabrik dér det tillverkas en stor méngd kakor. Innan kakorna &r redo
att lamna fabriken forpackades de i kartonger och stills pa pallar med hjéalp av robotar.
Pallningsproceduren sker pa en central palletteringsstation. Nar de olika kartongtyperna
automatiskt ska sorteras blir de ofta fel och detta medfor att kartongerna blandar sig. Eftersom
denna hantering sker ca 4 meter ovanfor marken och styrningen av processen sitter nere vid
robotarna medfor det onddigt mycket springande for operatérerna och dessutom langa
driftstopp. Uppdraget var darfor att ta fram en mobil 16sning som komplement till de
befintliga operatorspanelerna  som finns pa palletteringsstationen. Den mobila
operatdrspanelen skall vara lattanvand, mojliggéra Overvakning samt viss styrning av
palletteringsstationen. Avsikten &r att framtagningen kommer medfora férkortade driftstopp
samt mindre spring for operatérerna. Genom att observera hur operatOrerna arbetar, vilka
funktioner de anvander pa de befintliga operatdrspanelerna och vilka problem som oftast
uppstar skapas en tydlig bild av hur palletteringsstationen fungerar. Utover detta gors en
ordentlig utredning bestdende av intervjuer av operatdrerna samt automationsansvarig pa
foretaget for att fa fram vilka problem som behover atgardas. Resultatet blev ett
HMI/SCADA-system kopplat till en webbklient, till detta kompletteras det med en surfplatta
pa vilken styrning av programmet gors. Operatérernas onskemal kunde uppfyllas da de fick
vara med under utvecklingen. Resultatet, som blev framtaget inom tidsramen, gar att bygga
vidare pa och bestéllaren har varit med under hela processen vilket lett till att alla tankbara
behov har tackts upp. Den mobila operatorspanelen ar idag i drift och operatdrerna &r mycket
nojda.



Abstract

Goteborgs Kex AB is a manufacturer of a wide variety of biscuits. Before the products leave
the factory, they are packed in cardboard boxes and placed on pallets by robots. There is a
central palletizing station where all palletizing for the whole factory is carried out. At this
station, different types of cardboard boxes automatically get sorted which often causes
problems such as different cartons being mixed. This operation is carried out about 4 meters
above the ground and the control panels for the process are down by the robots. This causes a
lot of unnecessary exertion for the operators and it is also causing downtime. The assignment
was to develop a mobile solution that could complement the existing operator panels available
on the palletization station. The mobile operator panel must be easy to use, allow monitoring
and possibly some control of the palletizing station. It is intended that the development will
result in reduced downtime and less exertion for the operators. By observing how the
operators work, which menus they use on the existing operator panels and what problem they
struggle with, a clear picture of how the palletization station works will be obtained. In
addition to this, a proper investigation through interviews with operators and automation
manager at the company is carried out to determine which problems that needs to be
addressed. The result was an HMI/SCADA system connected to a web client that was
complemented with a tablet from which it was possible to control the palletizing station. As
the operators’ were involved during the process of developing the program all of their
requests have been complied with. The result, which was developed within the given
timeframe, has the potential of further development. The mobile operator's panel is now in
operation and the operators are very pleased with the device.
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BETECKNINGAR

DP/DP koppling En enhet som gor det mojligt att uppratta kommunikation mellan tva

Ethernet

Fifo

HMI

Natverkskort

OPC-server

PLC

Profibus

RadioLAN

SCADA

Taggar

Webbklient

WideQuick

Profibus DP néatverk, till exempel PLC:er.

Ethernet ar en samling standardiserade metoder for att anordna
datorkommunikation via kabel med hog hastighet mellan datorer. Ethernet
anvands i forsta hand i ett lokalt natverk, oftast inom samma fastighet, och
ar ursprungligen konstruerat av Xerox Corporation ar 1976. Ethernet kan
kopplas som bussnét eller stjarnnat.

(First In First Out) ar en benamning pa kosystem som anvands i
datorsystem. Uppgifterna behandlas i den ordning de kommer till kon
(precis som en "riktig" ko framfor en butikskassa). Implementeras normalt i
datorprogram som har anvéndning av en ko (10).

HMI é&r en engelsk forkortning for Human-Machine Interface eller
manniska-maskin-granssnitt. HMI kan syfta pa anvandargranssnitt i IT-
sammanhang, men aven pa fysiska granssnitt sdsom greppet pa ett
handverktyg (6).

En hardvarukomponent som majliggor anslutning till ett natverk.

OPC éar en forkortning for ”Object linking and embedding for Process
Control”. Det &r ett antal standarder som skall foljas for att mojliggora
informationsutbyte mellan olika datorer och inbyggda system.

(Programmable Logic Controller), programmerbart styrsystem ar en slags
dator som framst anvénds inom automation.

Profibus &r ett kommunikationssystem som ofta anvands inom verkstads-
och processautomation. Profibus foljer standardprotokoll och produkter som
kan anvanda Profibus kan darmed kommunicera med varandra.

RadioLAN anvander sig av teknologi baserad pa radiovagor och &r ett av
satten som kan skapa ett tradlost natverk. RadioLAN har pa senare tid blivit
mer populér bland annat pa grund av den laga investeringskostnaden jamfort
med tradbundet LAN. Tekniken fungerar genom vaggar och har ganska bra
rackvidd. Ca 30-50 meter brukar ga bra men dven langre med bra utrustning.

(Supervisory Control And Data Acquisition) ar ett system for
operatorsovervakning och operatorspaverkan av processer (7).

En tagg ar en adress till PLC:n som &r kopplad till en specifik givare eller
don i en process. Adressen pa PLC:n é&r i sin tur kopplad till en variabel eller
funktion i PLC-programmet.

Ar detsamma som en webbsida.

Ar ett HMI/SCADA-program fran Kentima.
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1. INLEDNING

En mobil operatdrspanel har tagits fram for Goteborgs Kex AB. For att erhalla en béttre bild av
projektets syfte, omfattning samt mal beskrivs det utforligt nedan i detta kapitel.

1.1 Bakgrund

Goteborgs Kex AB har en central palletteringsstation, dit alla fardigpacketerade kartonger
anlander for att sorteras och placeras pa transportpallar. Kartongerna registreras av en
streckkodsléasare och transporteras darefter till utvald buffertbana i véantan pa att det finns
tillrackligt med kartonger for att fylla ett lager pa pallen. Allt detta sker fyra meter ovan
markplan. Nar antalet & uppnatt transporteras kartongerna ner till en robot som fyller pa pallen
efter ett forbestdmt monster. Dérefter transporteras pallarna till lagret med gaffetruck. Om ett
fel uppstar uppe vid buffertbanorna maste operatdren ga upp for att atgarda felet och sedan ga
ner till operatdrsstationen for att korrigera de aktuella registren och aterstélla eventuella larm.
Detta medfér onddigt mycket springande for operatérerna och langa driftstopp.

1.2 Syfte

Projektet syftar till att ta fram och implementera en mobil 16sning som komplement till redan
befintliga stationdra operatorspaneler. Den mobila operatdrspanelen skall vara lattanvand,
mojliggdra dvervakning samt eventuellt viss styrning av palletteringsstationen. Framtagningen
forvantas medfora forkortade driftstopp samt mindre spring for operatorerna.

1.3 Avgransningar

En helhetsbild 6ver marknadens lésningar kommer inte ligga till grund for det valda
implementeringsforslaget. Endast losningar som gar att utveckla med Goteborgs Kex AB:s
befintliga programvaror och kommunikationsmojligheter kommer utvéarderas. Malet ar ocksa
att inte behéva andra nagot i befintligt PLC-program. En del mindre kostnadsberdkningar
kommer att utféras som vérderingsunderlag men en fullstdndig kostnadskalkyl for projektet
kommer inte tas fram.

1.4 Precisering av fragestallning och mal

De fragestallningar som skall utredas innan implementeringsarbetet kan starta ar:
- Vad Onskar operatdrerna att den mobila enheten skall utfora?
- Skall enheten kunna byggas pa senare? | sa fall hur och behévs hansyn tas till detta?
- Vilka produkter ar lampligast for att uppna de krav/onskemal bestallaren har?

Detta leder fram till foljande mal for arbetet:
- Upprattad krav- och 6nskemalsspecifikation.
- Val och ink6p av hardvara som motsvarar kraven.
- Konfiguration och programmering av systemet.
- Test och idrifttagning.



2. TEKNISK BAKGRUND

For att fa en bra forstaelse 6ver framtagningen av den slutliga losningen beskrivs nedan mer
ingaende om produktionsférlopp och andra grundlaggande delar.

2.1 Produktionsforlopp

Produktion av olika kakor sker parallellt pa olika linjer. Kakorna férpackas i forsaljningspaket
som sedan forpackas i distributionslador. Ladorna aker sedan upp med hissar, figurer 2.1 och
2.2 pa nasta sida, till en av de tre olika transportbanorna som leder till palletteringsstationen. Pa
de olika transportbanorna sitter det streckkodsléasare, som laser av ladans streckkod och lagger
in artikelnumret pa ett FIFO-register. Darefter passerar kartongerna ett antal olika sensorer som
aktiverar en flyttning av artikelnumret till ett nytt FIFO-register. Har jamfors artikelnumret med
den sort som skall ligga pa aktuell buffertbana for pallettering. Stammer dessa, aktiveras en
kam som skjuter in ladan pa den nya banan och dessutom laggs artikelnumret over till den
aktuella banans FIFO-register. Skulle artikelnumret inte stamma med det som skall ligga pa
buffertbanan sa skickas den vidare till nasta dar samma procedur utfors, se figurer 2.3 och 2.4.
Nar det antal kartonger som behdvs for att fylla ett lager pa en pall &r uppfyllt skickas en signal
ner till roboten som talar om att dessa ar redo att skickas. Nar det ar mojligt slapps sedan
kartongerna ner till roboten som placerar dem efter ett forutbestamt monster, beroende pa
vilken kaksort eller kartong det &r. De fulla pallarna matas slutligen ut till en truckférare som
hamtar dem for vidare hantering, se figur 2.5.

Pa stationen finns idag tva robotar som kan pallettera atta olika typer av kartonger var. Till
varje robot finns en operatérspanel dar operatdren kan stélla in samt 6vervaka processen. Allt
styrs av en Siemens CPU 317-2. Alla installningar om hur roboten ror sig, hastigheter och
riktningar ligger lokalt i robotarna och recepten pa hur monstret skall vara ligger i PLC:n. Detta
kan inte dandras med operatdrspanelerna. Daremot kan operatrerna med operatdrspanelerna,
forutom att dvervaka vad som sker, kdra roboten manuellt, stalla in vilken produkt som skall
vara pa vilken buffertbana och gora forandringar i FIFO-registren samt starta och stoppa olika
enheter.

Personalen som skoter palletteringen ar densamma som kor trucken for de fardiga pallarna.
Forutom detta fyller de dven pa med tompallar, som finns i bade plast och tra. Den som arbetar
pa palletteringsstationen pa helger arbetar ensam och har dessutom hand om att fylla pa
material ute i fabriken.



Figur 2.1 Fardiga lador Figur 2.2 Fran hissen transporteras

transporteras upp med hjalp av Iadorna pa banor uppe vid taket.
hissar.

= @j—.‘.) : -
Figur 2.5 Palletteringsstationen. Till hdger syns in- och utlopp av pallar.



2.2 HMI/SCADA

HMI och SCADA é&r tva begrepp som behandlar 6vervakningssystem och styrfunktioner.
Skillnaden mellan dem &r mycket diffus och branschberoende men HMI anvénds ofta i
sammanhang da det talas om storre styrsystem och SCADA da det talas specifik PLC-styrning.
SCADA ar ocksa ett vanligare begrepp inom processindustrier.

HMI &r ett mycket brett begrepp som kan beskrivas som interaktionsverktyg och
anvandargranssnitt for att skapa en forbindelse mellan ménniska och maskin. Det kan innebéra
interaktion i form av Overvakning, styrning eller insamling av data. HMI:n finns Gverallt i
samhéllet och anvands av de flesta personer dagligen. Vanliga exempel ar bland annat
touchskéarmar, farddatorer och fjarrkontroller. HMI-design &r en term som syftar till
utformningen av bade hard- och mijukvarans utseende. Detta ar en viktig aspekt for
framtagningen av ett anvandarvanligt HMI (1, 2).

SCADA &r pa samma satt som HMI ett interaktionsverktyg och anvandargranssnitt som
utformas for att maéjliggora dvervakning, styrning och visualisering av processer. Exempel pa
SCADA-system &r dvervakning och styrning av olika typer av fléden och stora processer. Bade
SCADA och HMI- begreppen innefattar ocksa de programvaror som anvénds for att designa
och interagera med olika processer och maskiner. I rapporten anvénds for enkelhetens skull de
bendmningar som foretagen sjalva gett sina produkter (3).

De HMI/SCADA-system som forekommer pa Goteborgs Kex AB ar uteslutande skarmar som
operatorer anvander for dvervakning och styrning av olika processer. Styrningen sker antingen
via touch-funktion pa berord skarm eller via olika typer av reglage pa maskiner. Nedan i figur
2.6 visas ett exempel pa en skarmbild med touch-funktion som anvénds fér évervakning och
styrning av tre olika buffertbanor till palletteringsstationen.
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Ej installningsbart pa
den mobila

Tr Matel_operstarmpangl

Visarantaletlddorsom
aterstar att mata ut far att
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~—
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—
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buffertbanan pa resterande kartonger.

Figur 2.6 Exempel pa ett anvandarvanligt HMI / SCADA-utseende. Har sker 6vervakning och
styrning av buffertbanorna 115, 114 och 113.



2.3 Teknisk utrustning

For att processerna pa Goteborgs Kex ABs palletteringsstation ska vara mojlig att utfora kravs
teknisk utrustning. | detta stycke beskrivs mer utforligt de delar som varit viktigast for att
kunna utfora projektet.

23.1PLC

Det vanligaste styrsystemet idag ar en PLC (Programmable Logic Controller). Den fungerar
som en dator men ar anpassad att tala tuffare miljoer som det manga ganger ar inom industrin.
PLC:n bestar av ett antal ingdngar, utgangar och dessa styrs av logiska regler. De logiska
reglerna byggs upp i program med hjalp av olika symbolsprak dar de vanligaste ar ladder, som
liknar relaschemaritning, se figur 2.7, funktionsblock eller skript, som kan liknas vid C-
programmering. Férutom dessa finns det ytterligare tva satt att programmera PLC:n pa och det
ar funktionsdiagram och instruktionslista men dessa &r inte lika vanliga.

£ File Edit Inset PLC Debug View Options Window Help _ =[x
=2 = =] dil || < | 25 6 OE| & x2
= Contents Of: 'Environment\Interface'

=4 Interface [Name

9 New network T IN = [
{28 FB blocks @ ouT = ouT
{E3 FC blocks O IN_OUT & IN_oUT
€8 SFB blocks & STAT § sTAT
(128 SFC blocks [ 4B TEMP @ TEMP
Jil Muttiple instances
-8 Libreries affert

X
g

ﬂ‘\ <D DN 7 Emor 2 Info 3: Crossreferences 4: Address info 5: Modify 6: Diagnostics 7: Comparison

Scanner

Press 1 to get Help. D [offline Abs < 52 Insert i

Figur 2.7 Exempel pa ladderprogram for en Siemens PLC, hamtat ur
palletteringsprogrammet pa Géteborgs Kex AB.

PLC:n arbetar cykliskt igenom programmet, en cykel kan ta mellan 5 — 50 ms. Ett program kan
borja med att PLC:n laser av ingdngarna, exempelvis sensorer, for att sedan utifran dessa
varden skicka signaler till utgangarna, som exempelvis kan fa en motor som ska starta (8).

2.3.2 Profibus

Profibus &r en standard for faltbusskommunikation. ldag finns ett flertal olika standarder for
kommunikation och Profibus ar det storsta inom processindustrin. Pa ett Profibus-natverk gar
det att koppla in 126 olika enheter. Dessa kan kopplas enligt ett flertal olika topologier,
vanligast ar dock att de kopplas i en linje, d.v.s. kabeln gar fran enhet till enhet. Kabeltyp och

avstand spelar stor roll for busshastigheten, bast blir det med optisk fiber. Teoretiskt sett kan
6



det bli 100 km mellan forsta och sista enhet i en buss med optisk fiber. Profibussignaler i en
vanlig RS 485-kabel breder ut sig med en hastighet av ungefar 1 m pa 5ns. Nar den nar slutet
pa kabeln reflekteras den, alltsd maste signalen termineras har for att inte stora den signal som
kommer efter. Detta kan goras pa ett antal olika satt, vanligen finns det inbyggda funktioner i
de enheter som kopplas in.

Profibus gar att kdra pa tva olika satt varav Profibus DP &r den vanligaste och ocksa den som
anvands pa Goteborgs Kex AB. Typen bygger pa att det finns en till tva mastrar som styr
allting och under sig har de ett antal slavar som utfér det som mastrarna bestammer. Oftast &ar
mastern en PLC och slavarna &r decentraliserade 1/0:n och mandverenheter, se figur 2.8.

PLC

DP-Master(Class 1)
E ]E |

‘“\ “©
i 1 =.=
] + - =y
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Actuator Sensor Distributed Inputs and Outputs

< DP-Slaves

Y

Figur 2.8 Exempel pa koppling med PROFIBUS (4).

Den andra varianten av Profibus heter Profibus PA och denna typ anvands framst inom EX-
klassade omraden, det vill sdga omraden med hog antandnings- och explosionsrisk. Den har en
overforingshastighet pa 30 kbit/s som gar att jamfora med Profibus DP som har en hastighet pa
uppemot 12000kbit/s. De bada typerna gar att kombinera (4).

2.3.3 Ethernet

Det vanligaste sattet att idag bygga upp nétverk pa ar med Ethernetstandard, se figur 2.9. Alla
enheter som ar inkopplade pa samma Ethernet har mojlighet att kommunicera med varandra,
vilket forenklar inkoppling av ny utrustning. Vanligtvis byggs ett lokalt Ethernet-natverk upp
inom ett foretag, eller ett hus dér det ar med begransade avstand de olika enheterna kan sattas.
En annan begransning dr att endast en enhet kan sénda information i taget, vilket medfor att det
bara kan kopplas in ett andligt antal enheter, max 10% av nyttjandegraden, om
kommunikationen skall kunna fungera pa ett tillfredsstallande satt. Det finns manga olika
I6sningar for att forbattra dessa forhallanden sa att Ethernet kan fungera sa som 6nskas. Bland
annat kan nétverket delas upp i olika segment som kopplas samman med olika broar, ha
switchat Ethernet eller anvénda routers och repeaters (4).

IEEE (Institute of Electrical and Electronics Engineers) ar det séllskap som utarbetar olika
standarder inom data- och elektroteknik. Den kommitté som utvecklar och underhaller de
standarder som géller for Ethernet heter IEEE 802.3 och bildades 1980 (9).
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Figur 2.9. Ramen for Ethernetstandardprotokoll framtagen av IEEE (4).
2.3.4 0PC

Da anvandandet av PC- och mjukvarubaserade automationssystem blev allt vanligare i slutet pa
1990-talet fanns behovet av en enhet som kunde mgjliggéra kommunikation emellan dem och
automationsprocesserna. Detta var grunden till varfér OPC-standarden utvecklades. OPC (OLE
for process control) dr en standard for kommunikation mellan olika system. Nastan alla
leverantdrer av automationsutrustning ar medlemmar av  OPC Foundation, som &r den
organisation som utformar standarden. Detta medfor att tekniken &r val accepterad och
HMI/SCADA-system, processstyrning och Distributed Control Systems (DCS), PC-baserade
styrsystem, och tillverkningssystem Execution (MES) maste stodja OPC granssnitt idag.

| figur 2.10 nedan beskrivs hur informationsutbytet gar till nar granssnittet OPC DA (Data
Access) anvands. Detta ar den standard som anvands for att hamta realtidsinformation fran
bland annat PLC:er for att visa informationen pa olika HMI/SCADA-system. De variabler som
onskas kontrolleras i PLC:n, véljs ut och laggs i en mapp som sedan kopplas till en mapp i
HMI/SCADA-systemet. OPC:n ser sedan till att det blir mojligt for enheterna att samspela (5).

OPC Mapp

7 PLC

“— | variabler ]J

OPC Server

. OPC Mapp

SCADA

Variabler

J
Jj

Figur 2.10 Visualisering av hur OPC:n ar kopplingen mellan de olika systemen.

2. 3.5 WideQuick

WideQuick ar en HMI/SCADA-programvara fran Kentima som inte ar bundet till nagon
specifik bransch eller system. Programmet ar uppbyggt sa att det ska vara mojligt att kora det
mot de flesta processer. Det ar ett enkelt HMI/SCADA-system som byggs upp i en Designer-
miljo och systemet kors sedan i WideQuick Runtime. WideQuick Web Client &r en
webbservermodul som gor det mojligt att fjarrstyra och évervaka en process genom en vanlig
webbléasare. Med webbklient menas i sjalva verket en hemsida som &r kopplad till IP-adressen
pa den dator dar programmet ligger. Flera olika enheter kan koppla upp sig mot sidan och pa sa
sétt styra och Overvaka det som ges mojlighet till via webbklienten. WideQuick-programvaran
ar uppbyggt pa HTML5 och Javascript (12).


http://sv.wikipedia.org/wiki/Component_Object_Model

3. METOD

Arbetet inleddes med att formulera och klargora projektets omfattning, innehall och mal.
Utifran detta kunde sedan en lamplig arbetsgang och metod for projektet tas fram.

3.1 Forstudie och sammanstallning

For att fa en forstaelse av hur processen fungerar gjordes flera studier pa plats vid
palletteringsstationen. | samband med detta var det naturligt att ocksa satta sig in i hur de
befintliga operatérspanelerna anvéands. Darefter granskades PLC-programmet for att skapa en
grundforstaelse for hur allt hanger ihop. Ytterligare inforskaffades kunskap om vilken typ av
tradlés kommunikation som fanns tillganglig i fabriken och vilka pabyggnadsmajligheter de
olika delarna i processen hade. Nar kunskap om processens helhet blivit kand pabdrjades
intervjuer med operatorer och tekniskt ansvariga angaende vad den mobila operatdrspanelen
borde ha for funktioner.

Genom att sammanstélla materialet fran forstudien kunde en kravspecifikation utformas.
Kravspecifikationen specificerar och klargor alla 6nskemal och krav som finns for den mobila
operatdrspanelen. Se BILAGA 1.

3.2 Framtagning av l6sningsfdérslag och utvardering

Kravspecifikationen anvands som underlag for att hitta lampliga I6sningar. Delldsningar och
deras kostnader togs darefter fram genom sokningar pa internet och i diskussion med
handledare pa foretaget. Delldsningarna paras sedan ihop for att bilda ett antal helhetslosningar.

HelhetslGsningarna utvarderas mot varandra med hjalp av tva olika Pugh-matriser.
Utvarderingen ar baserad pa de 6nskemal/kriterier som framkommit. Det som skiljer de tva
matriserna at ar att den ena viktas, det vill sdga 6nskemalen far olika varden beroende pa hur
betydande de ar. Kriterierna med hdg viktning anses mer betydelsefulla &n de med lagre. En av
losningarna valjs ut som referenslosning for att sedan jamféras med de 6vriga I6sningarna
denna. Referenslosningen far vérdet ”0” pa alla kriterier och de 6vriga far antingen 1 eller -
1” pa sina beroende pd om de &r battre eller samre an referenslésningens. Summan av
kriteriernas varden berédknas sedan med eller utan viktning. For att fA en mer réattvis och
grundlig utvérdering kan Pugh-metoden géras om med en annan av ldsningarna som
referenslosning. De forslagen med hogst totalsummor gar sedan vidare till ytterligare
utvardering och diskussion. For att kunna vélja vilket I6sningsforslag som slutligen ska tas fram
gors dessutom en kostnadsuppskattning for de olika Iésningarna.

3.3 Praktiskt genomférande

Nar beslut tagits angdende vilken losning som ska anvandas inleds det praktiska
genomforandet. Komponenter och programvaror bestalls for att kunna pabdrja sjdlva
konstruktionsarbetet. Darefter foljer design- och programutveckling for processen utifran
synpunkter och 6nskemal fran operatorer och automationsansvarig. Eftersom inga andringar i
PLC-programmet for palletteringen ska utforas kan information om adresser till funktioner
hamtas direkt fran HMI-programmet till de befintliga operatdrspanelerna. Information om
adresser till funktioner som inte finns pa de stationara operatdrspanelerna hamtas istallet direkt
fran PLC-programmet.



Testning av programvaran sker parallellt med utvecklingsarbetet for att minimera alltfor stora
misstag och felsokningar. Testerna genomfors dock pa olika satt under projektets gang. De
inledande testerna utfors uteslutande pa fabrikens redan befintliga utrustning. Néar nodvandiga
kommunikationsvagar och komponenter installerats for den mobila 16sningen kan testerna
istallet utforas pa dessa. Nar programutvecklingen till storsta delen ar klar kan resterande
utrustning inforskaffas och integreras med l6sningen.

Den mobila operatrspanelen testas slutligen av operatdrerna pa palletteringsstationen for att
upptacka fel i programvaran och utvardera funktionaliteten. Under hela arbetets gang har
kommunikation och feedback fran dem samt automationsansvarig varit hogt prioriterad. Detta
for att lyckas uppna bade de tekniska samt funktionella krav som stéllts pa projektet.
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4. INFORMATIONSSOKNING, UTVARDERING OCH
BESTALLNING AV VAROR

4.1 Informationssokning

Flera studiebesok vid palletteringen har utfors for att observera hur operatdrerna arbetar och
vilka menyer och funktioner de anvander pa de befintliga operatorspanelerna. Under besoken
fas aven forstdelse om vilka problem som oftast uppstar och orsaken till dessa. For att
ytterligare klargora vilka funktioner som 6nskas for den mobila operatdrspanelen och vilka
problem som behdver atgardas genomfors intervjuer av operatérer och automationsansvarig pa
foretaget.

Vid dessa intervjuer framkommer en rad nskemal som anses vara mojliga att genomféra men
ocksa nagra som utesluts ur projektet. Alla kommentarer om behov vid palletteringen har dock
framforts till automationsansvarig for eventuella framtida projekt. For att underlatta for
operatorerna finns behov av att, pa operatdrspanelen, kunna 6vervaka och aterstalla larm, se
vilken produkt som finns pa vilken buffertbana samt kunna korrigera antalet kartonger pa alla
buffertbanor. Onskemal framkom ocksd om att kunna aterstalla FIFO:n for streckkodslasarna
samt kunna andra i FIFO:n for rejektbanorna. Operatorerna visade ocksa sidor och funktioner
som ansags onddiga. Férutom onskemal om olika funktioner ansags det finnas ett behov av en
I6sning sa att panelen kunde placeras uppe vid buffertbanorna. Alla 6nskemal som framkommit
gar ocksa att lasa mer om i 4.3 Kravspecifikation.

For att ta reda pa mer angaende de olika l6sningsforslag som tagits fram soks en del
information pd internet dar manniskors synpunkter, allmanna tester och tekniska specifikationer
blir en del av det som tas hansyn till. Batteritid och tekniska specifikationer for olika surfplattor
var nagra av de saker som undersoktes. For att kunna utvdrdera alla losningar ordentligt
granskades &ven manualer och ett antal samtal till leverantorer gjordes. Nar all information om
de olika I6sningarna var samlad soks det pa internet om basta utvarderingsmetod, vilket i detta
fall blev Pugh’s metod (12, 13, 14, 15, 16, 17, 18).

4.2 Foretagets system, program och kommunikation

For att utreda vilka typer av lésningar for den mobila operatdrspanelen det fanns stod for hos
foretaget genomfors en inventering av den tekniska utrustning. Eftersom foretaget anvéander sig
av manga typer av teknisk utrustning har fokus legat pa de som anvands vid
palletteringsstationen och de som &r relevanta for framtagningen av den mobila
operatdrspanelen.

De flesta PLC:er som anvands pa Goteborgs Kex AB ar fran Siemens. PLC:n till
palletteringsstationen &r av modellen Siemens CPU 317-2. Kommunikationen mellan
palletteringsstationens PLC, givare och don sker via Profibus. Det gor &ven kommunikationen
mellan de tva stationara operatérspanelerna och PLC:n, se figur 4.1.

De stationdra operatdrspanelerna som anvénds for styrning av palletteringsstationen dr av
modellen Siemens TP 270 10” och har en tillhorande HMI-programvara fran Siemens.
Programvaran heter SIMATIC WiInCC flexible och &r anpassat for I6sningar med Siemens
PLC:er. Bade PLC:n och HMI-programvaran bygger dock pa sa kallad oppen standard vilket

11



innebar att komponenter fran andra tillverkare med samma standard ar kompatibla.
Utvecklingsmiljon i SIMATIC WinCC flexible innehaller manga inbyggda funktioner for
exempelvis invertering och summering av variabelvarden. Detta medfér att mindre, eller ingen,
skript behovs for att skapa onskade funktioner. Programvaran innehaller aven funktioner for
larmhantering och loggning av olika vérden.

Profibus Profibus Stationéra
Givare/don PLC .
operatdrspaneler

Figur 4.1 PLC:n kommunicerar med hjélp av Profibusprotokoll.

WideQuick fran Kentima &r ytterligare en HMI/SCADA-programvara som anvands pa
Goteborgs Kex AB. Denna har anvands till utveckling av tva overvakningsskarmar for
bevakning av produktionsflodet pa en avdelning i fabriken. Ingen styrning av produktionen ar
implementerad i denna losning men programvaran innehaller funktioner aven for detta. Likt
SIMATIC WinCC flexible finns &ven mdojlighet till larmhantering och loggning.
Kommunikationsmoéjligheterna for WideQuick skiljer sig fran de i SIMATIC WinCC.
WideQuick har tva typer av kommunikationsmojligheter, Ethernet- och Modbusprotokoll. |
overvakningslosningen har WideQuick:s OPC-klient och en Ethernet-uppkoppling anvénds for
kommunikation med PLC:n. For att en sadan I6sning skall vara mojlig maste dock PLC:n vara
utrustad med ett natverkskort. En sadan uppkoppling ar &aven planerad for PLC:n till
palletteringsstationen for ett annat projekt pd Goteborgs Kex AB. Denna uppkoppling har
darfor kunnat anvandas som ett mojligt 16sningsforslag for den mobila operatorspanelen. En
annan mojlig 16sning hade kunnat vara att koppla samman palletterings PLC:n med den PLC
som redan ar uppkopplad mot OPC:n med hjélp av en DP/DP-koppling (12).

4.3 Kravspecifikation

Efter en noggrann undersokning av tidigare program och 6vrig informationssékning kan krav
och onskemal for den mobila operatorspanelen arbetas fram. Ett forsta utkast av
kravspecifikationen gors och efter att alla berorda fatt ta del av denna kan sedan
kompletteringar med ytterligare krav och 6nskemal goras. En vardering/viktning gors sedan pa
onskemalen for att veta vad som ska prioriteras om sa behovs.

De krav som stallts:
Aterstélla larm: nér ett larm blivit atgardat skall det vara mojligt att stanga av larmet och
aterstarta processen fran den framtagna lésningen.
Overvakning av larm: fran losningen skall det vara mojligt att se att ett larm har utlosts
samt ta reda pa vad det ar som orsakar larmet.
Overvakning av FIFO-register: snabbt och enkelt kunna se vad som finns registrerat pa
respektive FIFO.
Korrigering av FIFO-register: ha mojlighet att, precis som idag, kunna t6ka respektive
minska antalet i de olika FIFO-registren.
Overvakning av kommunikation till natverk: kunna se att kommunikation mellan OPC-
server och tradlost natverk fungerar.
Latt att ta med samt lagga ifran sig: maste finnas mojlighet att lagga ifran sig enheten for
att manuellt kunna ratta till eventuella fel. Sitter enheten fast kommer den inte att anvandas
i lika stor utstrackning.
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Viss stottalighet: 16sningen bor klara industrimiljon.

Kunna kommunicera med RadioLAN: losningen maste fungera med fabrikens befintliga
tradlGsa natverk.

Efterlikna befintlig operatdrspanel till utseende och funktion: for att underlétta anvandandet
av losningen bor den efterlikna de befintliga panelerna till bade utseende och funktion.

Onskemalen som fanns:
Utvecklingsmojligheter: Losningen bor bygga pa teknik som kan vidareutvecklas och
anvandas till andra funktioner i fabriken. Exempelvis kunna ta emot bestallningar av
material fran linjerna. Prioritetsvarde 3.
Se aktuella produkter pa banorna: For att snabbt och enkelt kunna se vilken produkt som
ska vara pa vilken bana sa ar det bra om detta finns med i I6sningen. Prioritetsvarde 5.
Kunna kontrollera rejektbanorna: Kunna skicka ner kartonger till rejektbanorna sa som
befintliga paneler kan gora. Detta for att forebygga och minska antalet felplacerade
kartonger pa buffertbanorna. Prioritetsvarde 5.
Vikt, max 2kg: Lésningen maste vara latt att bara med sig. Prioritetsvarde 2.
Storlek, max 137, min 10”: For att kunna ta del av information och kunna korrigera
eventuella varden maste I6sningens display vara tillrackligt stor. Prioritetsvarde 4.
Stoldskydd: Om det ar en sak som kan vara intressant att stjala bor den goras sa oattraktiv
som mojligt alternativt lasbar. Prioritetsvarde 1.
Skapa kommunikation mellan PLC och OPC-server: Idag finns det ingen kommunikation
mellan OPC-servern och PLC:n som styr palletteringen. Detta &r onskvért for
mojliggdrande av vidareutveckling samt insamling av statistik. Prioritetsvérde 4.
Enkel manual till anvandarna: Prioritetsvérde 1.

Utvarderingsaspekter utanfor kravspecifikationen:
Kostnad: Kostnaderna for varje I6sningsforslag bor tas fram och diskuteras.

Prioritetsvarde ar detsamma som det varde 6nskemalet far vid den utvardering som gors med
hjélp av Pugh’s metod. Prioritetsvirdet dr framtaget i samarbete med operatérerna samt
automationsansvarig. Detta pa ett enkelt satt genom att fraga vilken som &r viktigast och sedan
lata dem jamfora de olika onskemalen.

4.4 Sammanstallning och utvardering av lésningsalternativ

Med tanke pa de resurser och begransningar som erhallits kan problemet l6sas genom att ga tva
olika vagar. De ser ut pa foljande sétt:
Forslag
1. Byta ut en av de befintliga operat6rspanelerna mot en annan som redan finns, denna gar
att fjérrstyra.
Inga andra installningar behdver goras.

2. Koppla upp ett SCADA-system (WideQuick)
a. Inkopplat direkt pa en lasplatta som styr PLC:n
b. Inkopplat direkt pa en dator som styr PLC:n
c. Styra med en lasplatta alternativt dator via webbklient dar programmet ligger pa
en gammal eller ny dator
d. Fjarrstyra med en lasplatta eller dator dar programmet ligger pa en gammal eller
ny dator
Alla I6sningar under punkt 2 kraver kommunikation 6ver natet, vilket kan goras pa
fabriken pa tva olika satt:
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I.  Koppla upp PLC:n till OPC-server med hjalp av natverkskort
Il.  Koppla upp PLC:n till OPC-server med hjalp av en DP/DP-koppling till
en annan PLC som &r ansluten till OPC-servern

Dessa alternativ genererar i sin tur tillsammans 21 olika varianter som alla klarar kraven. De
olika varianterna gar att finna i BILAGA 2. Dessa laggs in i Pugh-matrisen och bedéms som
battre eller samre an referenslésningen, som i detta fall blev den 16sning som Iag forst. Battre
markerades med en etta och s&mre med en minusetta. Dérefter beréknas det fram ett totalvarde
pa varje I6sning dar viktningstalen forst multipliceras och darefter adderas med varandra.
Utifran detta varde valdes de losningar som var intressanta att ga vidare med. Det blev 6
stycken olika alternativ. En ungefarlig kostnad for varje forslag togs fram for att presenteras for
automationsansvarig, se BILAGA 4. Efter diskussion foll valet pa att anvanda en befintlig dator
och dér lagga in ett SCADA-system, i detta fall WideQuick Web Client, till detta kompletteras
det med en lasplatta som ska kunna styra och évervaka genom att ansluta till webbklienten.

Webbklient véljs for att det medfor en alltfor stor risk att kora SCADA-systemet direkt i den
mobila operatdrspanelen. Skulle den mobila operatorspanelen ga sonder eller férsvinna orsakar
det ett onddigt langt stopp och aven en risk att hela programmet forsvinner. Med webbklient
finns det en majlighet att ersétta lasplattan med vad som helst som kan surfa pa natverket. En
lasplatta valjs for att den har bra proportioner samt ar latt att ta med sig och den &r relativt billig
att inforskaffa och dessutom latt att ersatt om den gar sonder eller forsvinner. Det finns inget
behov av en ny dator da den bara skall kunna kéra programmet alltsa véljs en befintlig dator.
For att kommunicera med OPC-servern inforskaffas ett natverkskort sa att det gar att ansluta till
OPC:n via ethernet. Detta pa grund av att beslut om att installera ett sadant redan ar fattat i ett
parallellt projekt.

45 Inforskaffande av varor

En kalkyl, se BILAGA 3 over allt som kravs for att fa igang projektet togs fram och lamnades
over till projektansvarige, tillika handledare, som gick vidare med denna till
ekonomiavdelningen for att fa finansiellt stod till projektet. Nar beslut om finansiering var
tagen erholls ett projektnummer som alla inkdp skulle méarkas med.

Forsta steget ar att inforskaffa webbklient sa att det gar att kra programmet fran en extern
enhet. Innan ndgon enhet inforskaffas kontrolleras programmets utseende och funktion i
telefoner med olika operativsystem samt l&splattor med olika operativsystem. Nar kontroll var
utford kunde en Samsung Galaxy Tab2 10.1” kopas in. Tillbehor sasom silikonskal och
laddstation kops in pd samma konto. Aven ett platsbyggt stall uppe vid buffertbanorna belastar
detta projekt ekonomiskt. For projektet kravs ocksd en installation av ett natverkskort till
PLC:n. Kostnaden debiteras inte detta projekt da kortet redan blivit bestallt till ett annat projekt
pa foretaget.
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5. PROGRAMUTVECKLING OCH IMPLEMENTERING

5.1 Programutveckling

Till en borjan ritas de olika sidorna upp pa papper och de olika funktionernas placeringar
diskuteras fram. | detta skede var det enkelt att utforma nya funktionsvénligare vyer. Genom de
intervjuer som genomfors med operatdrerna kan de olika funktionerna som eftersoks tas fram.
Till sist togs ett beslut om att I6sningen ska innehalla dessa samt efterlikna den design och
upplagg som ar pa de befintliga operatérspanelerna. Layouten pa de befintliga panelerna kraver
i vissa fall knapptryckningar genom flera sidor for att komma till sokta funktionerna Detta
forenklas pa den nya I6sningen for att forbattra anvandarvanligheten. Nasta steg blir att bygga
upp layouten i det nya HMI/SCADA-programmets utvecklingsmiljo.

Forstasidan pa de befintliga panelerna har en ruta som visar larm och ett antal knappar som
leder vidare till andra sidor i programmet, se figur 5.1. Operatorerna anvénder ofta sidor som
visar information om de olika buffertbanorna men for att nd dessa maste de passera en
overflodig sida. Sidan anses onddig eftersom den inte innehaller nagra funktioner specifikt for
buffertbanorna utan endast fungerar som en navigation till dessa sidor, se figur 5.2. For det nya
programmet blir darfor valet att placera dessa knappar tillsammans med en larmhanteringsruta
pa forstasidan.

EEEE SIMATIC PANEL | SIEMENS | SIMATIC PANEL

Figur 5.1 Startsida pa de stationéra Figur 5.2 Buffertbanesida pa de stationara
operatdrspanelerna. operatdrspanelerna.

Forutom buffertbanorna finns ocksa behov av att komma till en sida dar de kan starta och
stoppa banorna uppe i taket samt en sida dér det a&r mojligt att valja att skicka ner ett antal
kartonger av en viss sort for manuell pallning. Aven for dessa sidor galler att det kravs ett antal
sidor in i programmet for att komma till dessa funktioner men sidorna &r utan intresse. Valet
blir att lagga dven dessa knappar pa forstasidan. | det befintliga programmet finns de énskade
funktionerna tre nivaer in och det kréavs atergang till forstasidan om 6nskan finns att komma till
en annan sida. Saledes kan detta medfora tva knapptryckningar bakat for att sedan trycka tva
ganger framat, se beskrivande figur 5.3.
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Figur 5.3 Illustration av hur atkomsten &r pa de stationara operatorspanelerna.

Det nya programmet daremot far bara tva nivaer, en startvy och flera sidor under denna, se
figur 5.4. For att verkligen fa med det som eftersoks och fa ett bra upplagg skrivs sidorna
I6pande ut och operatorerna tillfragas om deras synpunkter och om de kanner igen sig.
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Figur 5.4 Illustration av hur atkomsten &r pa den nya mobila operatérspanelen.
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For att fa programmet att fungera pa webben kravs att sidorna ligger i nagot som kallas
vyvaljare. Denna funktion bygger pa att de olika knapparna pa startsidan satter ett varde till en
intern variabel som i sin tur talar om vilken vy som ska visas pa webben. Pa figur 5.5 visas hur
enkelt installningen gors for sidornas olika nummer.

i 5 DoAPdNTHE=LLHESAEEWFax vPVFEIEW ~EA S

Muspatarens posion: (——) Estarma variabler: 02132764 | Tetak arel varsbler: €56/60000 | rbstsvyer: 10/32768

Figur 5.5 Vyvaljare och dess egenskaper.

Fran borjan nar det var aktuellt att borja anvanda programmet gicks ett antal medféljande
ovningsexempel igenom. Aven om det tog tid frén projektet sd var dessa till stor hjélp. Insikt
erholls om vilka mojligheter som fanns dar, en erfarenhet bland annat var att knappar fanns
fardiga i programmet men att det ocksa gar att gora egna. Fordelen med att gora egna objekt i
programmet 4r att de da kan tilldelas olika egenskaper. 1 vissa fall har de fardiga objekten redan
haft de egenskaper som eftersokts och da har dessa anvants.

For att veta vad som ska anvandas har hjélpfunktionen i programmet anvants flitigt, sa har dven
supporten for programmet. Till exempel finns ett behov av att ett tangentbord aktiveras for att
vissa rutor maste ga att skriva till, det vill saga, skriva in ett onskat vérde till en variabel i
processen. Andra rutor har istallet lasts sa att de inte gar att gora nagra andringar da detta ar
installningar som endast skall kunna goras fran de stationdra operatorspanelerna. En del
knappar fick det skrivas funktioner i sa att de fortfarande skulle ga att anvanda samma taggar
som i WinCC-programmet, detta for att WinCC har inbyggda fardiga funktioner som saknas i
WideQuick. | WinCC gar det till exempel att vélja funktionen invertera variabel, som innebér
att da knappen trycks in kommer den tagg som ar kopplad till denna knapp att byta fran 1 till 0
eller 0 till 1, beroende pa vad den var innan. | WideQuick finns inte denna funktion fardig utan
det kravdes att funktionen fick skrivas i skript som kan ses pa figur 5.6.

0 Redigera skript: = @
F”"EUD" onclick(event) variabler | Kontext | Funitioner |

1hif (Datasture[ S7:[57 connection, 2]DBI7 ><7 ][ 2" ]) -

5 Datastore["S7:[57 connection_z]0B17 <7 1["2"] = Namn Datatvp Eobet g ;]Laggn"”‘

3 . —————

Fl m Interna Uppdatera listan

5e - @ Larm

g Datastor"e[ s7i[s7 connection_z]OBl7 .x7"]["2"] =1

H B Recordsets

g return Datastore["s7:[57 connection_z]DEL17,=7"]1["2"]; - @ Systemn

> ﬂ Taggar_och_Larm

Figur 5.6 Skript for att invertera en bit.
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Nagra problem fick aven l6sas med hjalp av textrutor som placerades utanfor visningsvyn i
programmet, se figur 5.7. | dessa textrutor skrevs sedan program som i sin tur gjorde att de
taggar som WinnCC anvander dven gick att koppla till i detta program. Pa figur 5.8 visas den
skript som behdvdes skrivas for att fa en variabel att halla sig »1”-stalld en kort tid. I WinCC
finns en fardig funktion som ~1”-staller sd lange knappen ar nedtryckt och som alltsa
automatiskt atergar till ”0” nir den slidpps. Likasa datum och klockan l6stes genom att placera
en textruta pa detta satt. For att fa dessa interna program att fungera var det tvunget att lagga till
ett antal interna variabler.

IS H-Z-=-m-e- .- e
HENFaN s VEEBHNYO-E=E 8 :

;103

Pos-106, 105, 104

LI

Avsluta cancel

Figur 5.7 Textrutor placerade utanfor programvyn.

Dynamik EI-
Tep: Skripk v] Wariabler | Kontext I Funktioner ‘
=
Skript: 1:':f (Datastore["s7:[57 connection_2]0B23,%413"]1["2"] && raknarellé <= 5) Namn Datatyp Enhet Beskrivning Laag til...
2
5 raknarellé = raknarellé + 1; b m Interna Uppdatera listan
41 3
51T (raknarellé > 5] m Larm
s » W@ Recordsets
7 Datastore[ 578;[57 connection_2]0B2%,X418"]["2"] = 0; r System

& raknarells =
1 [ Teggar_och_Larm

W

}? if (Datastore["S7:[57 connection_z]ODB40,x418"]["3"] & raknarell? <= 5]
}g raknarell? = raknarell? + 1;

ig %f (raknarell? = 5]

i? Datastore["S7:[57 connection_2]DE40,x418"]["2"] = 0}

15 raknarell? = 0;

19 }

g? if (Datastore['s7:[S7 connection_z]0B41,x418"]1["3"] & raknarells <= 57
Sg raknarells = raknarells + 1;

g; if (raknarells = 5)

5? Datastnre[“s?l:Jl[S? conhection_z2]0B41,x418"]1["3"] = 0;

75 raknarells =
73}

Hisl byt
Egenskaper - Text Verifierare

Externa variabler: 202/32765 | Totalt antal variabler: 656/60000 | Arbetswyer: 10/32768

Figur 5.8 Skript for att satta en bit under en viss tid sedan nollstélla.
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5.2 Tagg- och larmhantering

Det som behdvdes goras var att notera alla taggar som behdvdes for att kunna utveckla
programmet som tankt. En del kunde hittas i kopplingarna pa de knappar som finns i WinCC-
programmet och en del fick letas upp i PLC-programmet, se figur 5.9. Pa den nya barbara
operatdrspanelen valdes det bort att visa hela FIFO-registret for de olika buffertbanorna, istallet
valdes att ldgga in en ruta som visar det totala antal som finns pa FIFO:t. Eftersom denna
funktion inte anvandes pa de stationara panelerna var detta taggar som fick letas upp i PLC-
programmet. Som tur var fanns det en variabel som anvéndes i programmet och som réknade ut
det totala antalet kartonger pa de aktuella buffertbanorna.

© Fie Bt Imet PC Debug View Options Window
DEt-& & - o By nm »?
L AVRASS OF T ) 5 T

o
ooooolls

o ooooooo
ooooooooo

ooot
a

‘‘‘‘‘

Figur 5.9 Utdrag ur Siemens PLC-program ur vilket det bland annat hamtades taggar.

Alla anvéandbara knappar gicks igenom och taggarna antecknades i en Excel-fil. Det fanns en
PLC i fabriken som inte anvande dessa adresser sa taggarna hamtades over fran denna. For att
kunna hamta dem var det tvunget att slacka ner tva skarmar inne i fabriken for att komma at
den OPC-server dar taggarna skulle laggas in. Taggarna fick behalla sitt adressnamn da det
annars inte gick att hitta adressen om taggen doptes om, vad taggen sedan ar kopplad till 1aggs
in i dess beskrivning i WideQuick-programmet. Hade taggarna dopts om hade det i framtiden
kunnat bli svart att hitta dem.

Nar sedan taggarna fanns pa OPC:n hamtades de 6ver till WideQuick-programmet, dar de
sedan placerades i mappar baserat pa vilken sida de tillhér, mapparna namnades med respektive
sidonamn. Taggarna kopplades sedan till respektive knapp eller ruta. Aven larmen var tvungna
att kopplas pa samma satt men da det ar 428 majliga larm, se figur 5.10, exporterades den mapp
som innehall alla larmtaggar till en Excel-fil och darifran gjordes den om till en CSV-fil med
tabbavgransning och kunde pa sa satt importeras till programmet istallet. For att
aterstalla/kvittera larm pa den mobila operatorspanelen anvands en tagg som fick laggas till i
PLC-programmet. Det den g6r idag &r att 1-stdlla den tagg som de stationéra
operatorspanelerna anvander for att kvittera. Det ar inlagt pa detta sétt for att gora en
uppdelning av varifran det ska vara mojligt att kvittera vissa larm i framtiden.
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Figur 5.10 Larmlistan i WideQuick-programmet.

5.3 Test

Da taggarna blev adresserade till en PLC som inte anvande de aktuella adresserna kunde tester
utforas utan att nagot skulle kunna handa. Detta blev svarare nar val natverkskortet var
inkopplat och rétt PLC hade kopplats in. Det var under verkliga tester som det upptacktes att
manga installningar pa de olika knapparna behévdes andras och att taggarna behdvde fa ratt
sorts behdrighet. Tilldelning av bade las- och skrivrattigheter behdvdes goras. Pa figur 5.11

visas den vy i vilken bland annat 1&s- och skrivinstallningar for taggarna kunde goras.

TG 0PC-objekt = | e
deuick s Daratyn ¢ Beshitwing OPC-chigit 10 Server datatyp  Athometrattighater ere * | | Uppdaera |
B Toggor Pos-110,16 @ 9 OPCSimstieNET.1 s
= = \oP2
= wr
= vou
= WM

I|DE38INTLIL
ZJDBALINTLIZ
2|DBZDINT2SE
2|DEZDINT2TD
F|DBZDINT234
7|DB39,DINT10
2|DB39,DINT1Z6
2[DB38 342

(= QUOCALSERVER
= 57 connection_L

4 [ ST connection_?
4 B object

== Liggtl

TTTLLLT

WideQuick namn: 57:[57 connection_ZJ0840,INT 132
A

OPCcbjekt 1D STi[ST conrection, _ZDE40,INTLI

Diksbyp Integer - Kantinuarlg skrvming
Irithvarde:

Min.: 2174836 M 247483647

Enhet;

Beskitvning:

Fjarritkamst
Prosontaorsitomst: 4] Lasa 7] shrwa
KommniatonsStkomst: (7] Lasa 4] sirwa

o) ] (o] (o)

Figur 5.11 Tagglista for en buffertbanesida. Har finns mojlighet att stéalla in taggarnas

behdrigheter.
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Under verkliga tester kunde aven operatérerna testa och det medforde onskemal om fler
funktioner. Bland annat énskades att funktionen for att starta och stoppa pamatningen in till
roboten skulle finnas med.

Nar webbklienten kunde koras framkom det ocksa att operativsystemet iOS, som anvands av
apple, tappade all textning utan férvarning. Trolig orsak till detta ar att inte 10OS stddjer html5.
Den programmiljo som valts att utveckla webbklienten i pa Kentima har varit Firefox och
rekommendationerna var darfor att kora programmet i den webbl&saren. Problemet som
uppstod har var att den helt plotsligt kunde sldcka ner sig. Detta &r ett problem som Firefox har
dragits med under en lang tid. Nackdelen som var med de andra webbldsarna var att
programmets utseende blev sdmre. Efter en del sokande framkom det att det fanns en
webblasare som har en funktion att den kan visa sidorna i fullskarmslage pa lasplattor. Den
webblé&sare som valdes blev ddrmed BoatBrowser.

5.4 Installation av natverkskort till PLC:n

Den valda losningen fér den mobila operatorspanelen skall kommunikationsmaéssigt byggas
som figur 5.12 visar. Det blda systemet &ar det som ursprungligen fanns for
palletteringsstationen och det grona ar det som maste byggas pa for att den mobila I6sningen
skall kunna realiseras. For att uppratta kommunikation mellan den mobila operatérspanelen och
PLC:n for palletteringen var darfor ett natverkskort tvunget att installeras. Né&tverkskortet
mojliggdr kommunikation mellan PLC:n och OPC-servern via Ethernet. OPC-servern kopplas
sedan via natverkskabel till PC:n med programmet for den mobila operatdrspanelen (11).

Profibus Stationdra
operatdrspaneler

Profibus

Givare/don PLC ‘

OPC-server "
operatdrspanel

Mobil ‘

e PC }(_)\

Natverkskabel Radio-LAN

Ethernet ‘

Figur 5.12 Kommunikationsvagarna nar andringar gjorts. PLC:n kommunicerar nu aven med
OPC-servern med hjalp av Ethernet

Installationen av natverkskortet genomférdes under en helg da produktionen lag nere. Arbetet
inleddes med att ta en backup av det befintliga PLC-programmet. Darefter bréts strommen till
de tva berdrda skapen och monteringen kunde paborjas. Natverkskortet och CPU:n maste sitta
sitta i samma rack men eftersom detta var fullt fick de flyttas till ett annan skap i fabriken.
Detta skap hade Ethernet-kabel pa forhand dragits till. Flytten av CPU:n medférde &ven att en
decentralicerad 1/0-enhet var tvungen att installeras i det ursprugliga skapet. Utan denna hade
inte kommikationen fran de olika I/O:rna till PLC:n fungerat. Nar all montering fardigstallts
laddades en ny mjukvara ner till PLC:n for hardvarukonfigurering samt instéllningar till OPC-
servern.
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Aven om installationen och uppkopplingen mellan PLC:n och OPC-servern inte tillhérde
projektet i sig var det anda en betydande del for projektets val av 16sning och utformning. Att
medverka vid installationen av detta ansags darfor som en nodvandighet for erhalla battre
inblick i kommunikationen inom detta projekt.

5.5 Utbildning och 6verlamnande

Utbildning av operatérer har skett I6pande i samband med att programmet for den mobila
operatorspanelen byggts upp. Innan programmet var testbart pa surfpattan har de olika vyerna
skrivits ut for att sakerstélla att operatorerna forstar upplagget och funktionerna. En manual for
den mobila operatdrspanelen har dven tagits fram, se BILAGA 5. Dels som stéd for
operatdrerna men dven som underlag till automations- och logistikansvariga.

| samband med presentation och Overlamnande pa foretaget har &ven berdrda chefer
informerats om den mobila operatorspanelens funktion och utvecklingsmojligheter.
Handledaren, tillika automationsansvarig, pa foretaget har under projektets gang instruerats i
funktionen och har dven mottagit en projektmapp med backup for program och en mer
ingaende teknisk beskrivning av ldsningen.
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6. RESULTAT

Arbetet inleddes med att inforskaffa forstaelse for palletteringsstationen funktion och
problematik. Efter att en kravspecifikation for projektet sammanstéllts kunde olika
I6sningsforslag for den mobila operatdrspanelen tas fram. Utvardering av dessa gjorde att valet
foll pa en I6sning med surfplatta som kopplats samman med PLC:n for palletteringen via en
OPC-server.

Framtagnigen av den mobila operatorspanelen inleddes med att intervjua operatorer och
automationsansvariga om vilka funktioner som 0Onskades for den mobila operatérspanelen.
Nagra av de funktioner som ansags viktiga var larmhantering, styrning av infloden till
palletteringen och korrigering av kartonger pa buffertbanorna. Dessa och ytterligare funktioner
implementerades i den mobila I6sningen.

HMI/SCADA-programmet som anvants for utveckling av den mobila operatérspanelen ar
WideQuick fran Kentima. Denna programvara stodjer webbklienter och pa sa satt kan
programmet for palletteringen koras som en hemsida pa en surfplatta. Programmet utvecklades
i samrad med operatorerna for att sakerstalla framtagningen av en anvandarvénlig och
funktionell 16sning. Funktioner testades pa olika satt kontinuerligt under programutvecklingen.
Inledningsvis utfordes tester pa en PLC till en annan process i fabriken dar berorda adresser for
palletteringenstationen var tomma. Nar all teknisk utrustning for kommunikationen for den
mobila operatdrspanelen var installerade kunde dock testerna utforas direkt mot palletteringens
PLC. Nar testerna slutforts och programmet ansags klart, 6verlamnades en manual for den
mobila operatdrspanelen till operatdrer och ansvariga chefer.

Valet av en utvecklingsbar och flexibel I6sning for den mobila operatérspanelen ansags som
viktig del under utvérderingen. Detta bidrog till att 16sningen med webbklient valdes. Dels kan
palletteringsprogrammet koras i flera enheters webbldsare samtidigt och ¢ka flexibiliteten hos
palletteringspersonalen eller sa kan programmet byggas pa och anvéandas till andra syften.
Truckpersonalen skulle exempelvis i sina truckdatorer kunna se en sida med materialordrar fran
de olika linjerna i fabriken.

Resultatet blev att en mobil operatérspanel togs fram inom den givna tidsramen. Ldsningen
mojliggor utvecklingsmojligheter och uppfyller de mal som operatorer och uppdragsgivaren
angett. | projektets slutskede kunde den mobila operatérspanelen tas i drift och anvandas som
komplement till de stationdra operatdrspanelerna.
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7. SLUTSATS

| foljande kapitel beskrivs en del av de problem stotts pd under projektet. Aven reflektioner
angaende val och vissa funktioner tas upp.

7.1 Val av |6sning

Valet av losning for den mobila operatorspanelen bleve att fjarrstyra processen med en
surfplatta. Detta var ett billigt alternativ i jamférelse med att kdpa en fardig mobil
operatorspanelen fran Siemens. Hade detta val gjorts hade dock programmet fran de befintliga
panelerna kunnat integreras direkt till operatdrspanelen. Detta forslag valdes dock tidigt bort
eftersom vissa funktioner inte ar lampliga att utféra pa andra stidllen an vid
palletteringsstationen. Dessutom hade den valda losningen fler utvecklingsmdjligheter. En
annan lésning som utvarderats narmare var att koppla samman PLC:n for palletteringen till en
annan PLC i fabriken med en DP/DP-koppling. Via den andra PLC:n kunde kommunikation
med OPC-servern ha uppréttats. Denna I0sning hade varit mer kostnadseffektiv men valdes
bort av anledningen att ett natverkskort anda var tinkt att installeras till PLC:n for
palletteringen i ett annat projekt. Detta mojliggjorde att den berérda PLC:n istéallet kunde
kopplas samman med OPC-servern direkt.

Programvaran, WideQuick, som valdes for att utveckla funktionerna till den mobila
operatdrspanelen med var en beta version. Detta medférde nagra problem under
programutvecklingen och for valet av surfplatta. Initialt hade beslut tagits om att en iPad skulle
inforskaffas men efter att ha lanat och testkort en sddan upptacktes att den inte klarar av att visa
programmet i webblé&saren. Text forsvinner helt eller delvis och operativsystemet Kklarar inte
den typ av information som webbklienten innehaller. For sakerhets skull testades &ven
webbklienten pa flera iPhones men samma sak gallde for dessa. Programutvecklarna pastar att
webbklienten ska fungera pa iOS-plattform men har inte testat detta mot en PLC. Darfor foll
istallet valet pa en surfplatta med android-plattform. Som tur var medforde andringen inga
forandringar vad galler kostnadskalkylen da summorna ansags vara sa snarlika. Ytterligare ett
problem som uppstod vid testning av webbklienten var att mycket av den grafik som
programmet haft inte fungerar. Tredimensionella effekter och skuggningar forsvinner.
Programutvecklarna rekommenderade da att anvanda sig av den webblasare programmet
utvecklats for, Firefox. Detta testades och en del av grafiken behélls. Problemet var dock att
Firefox innehaller en bugg som gor att webblasaren slacks ner med jamna mellanrum. Néar detta
papekades for programutvecklarna genomforde de egna tester och kom fram till samma
slutsats, att Firefox inte fungerar korrekt. FOr projektets innebar det att mycket onddig tid och
arbete las pa att designa layout som i dagslaget inte syns i webblasaren. All 6vervakning och
styrning fungerar dock som det ska i den webblé&sare som idag anvands.

Nér det galler val av HMI/SCADA-system hade det underléttat att anvanda sig av en
fardigtestad programvara. Dels hade kompletta manualer for programmet funnits men ocksa
information om vilka surfplattor och webblasare som gar att anvanda. Anledningen till att det
anda gick sa pass bra med programutvecklandet var att foretaget i fraga haft en mycket
tillmotesgaende och hjalpsam support.

7.2 Utvardering av framtagen |6sning

Den mobila operatorspanel som har tagits fram har uppfyllt syftet och malen med projektet.
Genom att tidigt involvera operatorerna vid palletteringsstationen kunde deras dnskemal och
synpunkter anvéndas till ett forsta utkast for kravspecifikationen. Denna diskuterades sedan
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igenom med handledaren pa foretaget for att kunna kompletteras. Genom att ha gjort en
grundlig undersokning av vad behovet var kunde sedan framtagningen paborijas. En viktig del i
det lyckade resultatet och varma mottagandet fran operatérerna har varit kommunikationen
med dem. Personalen har redan fran start varit delaktiga och kommit med synpunkter under
utvecklingens gang. Andra viktiga erfarenheter som erhallits fran projektet ar att ta vara pa sa
mycket av befintliga resurser som majligt. Dels av kostnadsmassiga skal men aven for att fa del
av andra ménniskors kunskaper.

Den mobila operatorspanelen anvéands idag pa fabriken. De asikter som hittills har framforts ar
att den underlattar det dagliga arbetet vid palletteringsstationen. Fran panelen kan operatérerna
bland annat styra inflodet till palletteringen, korrigera kartongantal pad buffertbanorna och
skicka ut felaktiga eller 6nskade kartongen pa rejektbanorna. Aven uppdragsgivaren, tillika
handledaren ar n6jd med losningen och dess utvecklingsmojligheter. En av nackdelarna som
kan namnas &r att alla forslag som togs fram bygger pa att fabrikens tradldsa natverk anvands
for den mobila I6sningen. Nagot som borde ha utretts grundliggare var hur bra tackning som
fanns i fabriken. P4 vissa stallen tappar namligen den mobila operatérspanelen tackning och det
visade sig att palletteringsstationen ar en av de mest kritiska stéllena. Detta har framforts till
ansvarig pa foretagen och beslut angaende om fler noder for natverket ska placeras ut kommer
att tas da den mobila operattrspanelen har varit i drift under en langre period.

Valet att anvanda en surfplatta som panel var inte sjalvklart. Dessa &r inte anpassade for
fabriksmiljéer och kan kénnas lite skora i sammanhanget. Darfor diskuterades &ven andra
robustare losningar. Det varsta scenariot for panelen vore om den tappades fran den fyra meter
hoga stallningen som buffertbanorna befinner sig pa. Det som avgjorde valet var att ingen av de
robusta I6sningarna heller skulle klara ett sddant fall och deras hdga pris. Om en olycka skulle
handa kan dessutom en surfplatta kdpas in utan nagon direkt leveranstid. For att fa surfplattan
nagot mera greppvanlig och taligare inforskaffades ett skal till den.

En av avgransningarna som stilldes pa projektet var att PLC-programmet till
palletteringsstationen inte skulle dndras. For en av funktionerna pa den mobila panelen var
detta dock nddvéndigt. Det som &ndrades var att en variabel for nollstallning av ett FIFO-
register automatiskt nollstalls i en subrutin i PLC-programmet. Eftersom detta ansags var en
nodvandig funktion pa den mobila operatorspanelen godkandes och utférdes denna andring av
handledaren pa foretaget.

7.3 Utvecklingsmajligheter och brister

Losningen  som valdes for den mobila operatdrspanelen  mojliggér en  del
utvecklingsmojligheter. En av utvecklingsmojligheterna har fOretaget redan valt att
implementera. En av truckarna har fatt tillgang till samma HMI/SCADA-system som den
mobila operatdrspanelen i sin truckdator. Det medfor att truckforaren kan fa information om
eventuella larm medan de &r ute och kor. Dagtidspersonalen pa palletteringsstationen skulle
dessutom ocksa kunna, da det &r lugnt, hjélpa till med att kora material. Detta ar dock speciellt
viktigt pa helgskiften da endast en operator arbetar vid palletteringsstationen och samtidigt har
trucktjanst. Denne kan da arbeta effektivare med transportering av pallar och material utan att
med jamna mellanrum behdva aka till palletteringen for att kolla att allt star ratt till. Ytterligare
en utvecklingsmaéjlighet som finns ar att implementera l6sningen pa fler truckar och dessutom
bygga ut programmet med en sida specifikt for truckforarna. Denna sida skulle kunna visa om
nagon produktionslinje ute i fabriken behdver pafyllning av material eller behéver fa nagot
h&mtat. | dagslaget sker denna kommunikation per telefon. Programvaran som inforskaffades
gar dven att anvanda till andra projekt pa fabriken. Floden skulle kunna Gvervakas av
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processansvariga direkt fran deras mobiltelefoner och aven resultat fran kvalitetskontroller och
driftstoppstider skulle kunna loggas.

Det finns &ven en del sakerhetsmassiga utvecklingsmdjligheter med den mobila
operatorspanelen. Idag finns det till exempel larm som dyker upp om det blir nagot fel pa
transportbanden som gar fran fabriken till palletteringen. Dessa kan i framtiden bli aktuellt att
stalla in sa att det enbart gar att kvittera dem fran den mobila enheten. Detta for att larm vid
vissa tillfallen har kvitterats utan att felet har atgardats. Om exempelvis en lada har fastnat pa
ett transportband och larmet kvitteras utan att ladan plockats bort startar bandet igen och
nastkommande lador kor fast eftersom det ligger en lada i vagen. Om kvitteringen sker
upprepade gangen kan ladorna ramla ner pa fabriksgolvet och i vérsta fall skada personalen
som arbetar dar. En annan sakerhetsaspekt har att gora med den latta atkomsten av
webbklienten. Det enda som kravs for att nagon ska kunna komma at den &r att de kan IP-
adressen och &r inloggade pa det tradlosa natverket. Detta kan innebara att personal utan inblick
i palletteringsstationens funktion kan paverka den. Manga av de funktioner som skulle kunna
skada ndgon har medvetet inte lagts till pa den mobila I6sningen men sabotage ar é&nda mojligt.
Genom att I0senordsskydda webbklienten eller anvanda personliga inloggningar for att komma
at den skulle detta problem kunna losas. Under utvecklingen av den mobila operatdrspanelen
diskuterades detta med handledaren men det ansags viktigare att operatorerna snabbt och enkelt
ska kunna anvanda panelen. En inloggning skulle riskera att panelen inte anvands eller att larm
inte upptacks i tid. Dessutom finns mojligheten for sabotage redan idag, da det ar majligt for
vem som helst att trycka pa knapparna pa de stationara operatrspanelerna.
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BILAGA 1. Sid1(1)

Kravspecifikation for mobil operatdérspanel

Funktioner

Overvakning av kommunikation till natverk
Kunna se om kommunikation till tradlést natverk fungerar

Aterstlla larm
Nér problem &r atgardat skall det vara mojligt att stanga av larmet och starta K
processen igen

Overvakning av larm
Larm skall tydligt dyka upp ge besked om vad som hant

Overvakning av FIFO-register
Snabbt och enkelt kunna se vad som finns registrerat pa respektive FIFO K

Korrigering av FIFO-register
Ha mojlighet att (precis som idag) kunna 6ka respektive minska det som finns K

Utvecklingsmajligheter
Anvanda investeringen till ytterligare funktioner

Se aktuella produkter pa banorna
For att latt kunna se vilken produkt som hamnat ratt/fel ndr produkterna rakat o)
blanda sig

Kunna kontrollera rejektbanorna
Om sa onskar skall rejektvagen kunna 6ppnas.

Produktkrav

Vikt, max 2kg

Storlek, max 13", min 10"

Latt att ta med samt ldgga ifran sig

Enkel & stabil fastanordning pa truck

Viss stottalighet

O R |O:| x| O:| O

stoldskydd

Funktionella krav

Kunna kommunicera med radiolan

~

Efterlikna befintlig operatorspanel till utseende och funktion

(@R

Skapa en kommunikation mellan tva befintliga plc:er

Dokumentation

Beskrivning éver implementering

[@H -

Enkel manual till anvandarna

Kostnad

Uppskatta lI6sningsforslagens kostnader K
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Pugh’s metod

Wide Quick fjarrstyrning

Altl Alt 2 Alt 3 Alt4 Alt5 Alt 6 A7 Alt 8
- Tom dator gammal - - - -
Tom dator ny 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00
2 Lasplatta 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00
Dator 9 000,00 9 000,00 9 000,00 9 000,00
z DEDE—kOEEIing 10 000,00 10 000,00 10 000,00 10 000,00
Eternet 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00
Totalkostnad 13 000,00 15 000,00 23 000,00 29 000,00 16 000,00 22 000,00 26 000,00 32 000,00
Widegquick webklient
Altl Alt 2 Alt 3 Alt4 Alt5 Alt 6 A7 Alt 8
1 Tom dator gammal = = = =
Tom dator ny 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00
2 Lasplatta 3 000,00 3 000,00 3 000,00 3 000,00
Dator 9 000,00 9 000,00 9 000,00 9 000,00
3 DEDE—kOEEIing 10 000,00 10 000,00 10 000,00 10 000,00
Eternet 20 000,00 20 000,00 20 000,00 20 000,00
4 Licenskostnad 8 900,00 8 900,00 8 900,00 8 900,00 8 900,00 8 900,00 8 900,00 8 900,00
Totalkostnad 21 900,00 27 900,00 31 900,00 37 900,00 24 900,00 30 900,00 34 900,00 40 900,00
Wideguick direkt
Alt1l Alt 2 Alt 3 Alt4
1 Lasplatta 3 000,00 3 000,00
Dator 9 000,00 9 000,00
z DpDp-koppling 10 000,00 10 000,00
Ethernet 20 000,00 20 000,00
Totalkostnad 13 000,00 23 000,00 19 000,00 29 000,00
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Kalkyl till automationssansvarig

Kostnader — Mobil operatérspanel

Produkt Artikel nummer Kopstalle Pris

Apple IPAD 2, 16GB WI-FI BLACK 5010575500 Dustin 2 899,00
Brodit, hallare med mgjlighet att ansluta

laddare 515244 Celab 496,00
Faste till Brodithallare Egentillverkning 1 500,00
Eldragning Egentillverkning 1 200,00
WideQuick 4.0 8 900,00

14 995,00
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6 basta alternativen inkl. ungefarlig kostnad
Widequick direkt:
Alt 2 (6 poang) = Lasplatta, Ethernet ca 23 000:-

Widequick fjarr:
Alt 3 (6 poang) = Befintlig dator, lasplatta, ethernet ca 23 000:-

Alt 7 (4 poang) = Ny dator, lasplatta, ethernet ca 26 000:-
Widequick webclient:

Alt 3 (6 poang) = Befintlig dator, lasplatta, ethernet, licenskostnad ca 31 900:-
Alt 7 (4 poang) = Ny dator, lasplatta, ethernet, licenskostnad ca 34 900:-

Alt 1 (2 poang) = Befintlig dator, lasplatta, DpDp-koppling, licenskostnad ca 21 900:-
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Manual till operatorer

Manual for mobil operatorspanel

SAMSUNG




Startsida

Genom atttrycka pa de olika
rubrikerna kan man bestamma hur

larmlistan ska sorteras.

| denna ruta visas de
aktuella larmen.
Marett larm ar
kvitteratfarsvinner det
fran denna ruta.
Mardetfinns ettlarm
hartinds en
varningstriangel pa de
dvriga sidorna.

Ceolika™Fos™
knapparna tar dig
fill respelktive
buffertbanar.

|> —

L

Hpanel

E;;—; Remote system  Time: A:ID

Pos- 15, 14, 113

|

o @ ()

AN
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Cirkel som skiftarifarg
saldnge manhar
kontakt med
palletteringsstationen.
Denna symbol finns pa
/ alla sidor

Slutarden binka, har

man firlorat kontakten.

2

Med Rejektbanor-knappen

tardu digtill sidan far

Rejelktbanorna.

' Med Kontroll*-knappen
tardu digtill den
forenklade Kontroll-sidan.

Rujeksbanar
Ewi
sl Kunsreil
Pas-112 111, 110 Pos- 105, 108 107 Pos- 104, Pos- 1003

stationara operatdrspanelen.

visas pa denna panel.

Tryckfar att kvittera detlarm som star dverst pa den

Kvittensen ar alltsd inte koppladtill den lista som




Sida for buffertbanor

Visar produktnummer
pa aktuell buffertbana.
Ejinstiliningsbart pa
den maobila

15 Makil_sgerstermpaned

gperatﬁrspanemn_ Pos 115 Pos 114 Pos 113
- Pro 0 Produkt | 14108 Produkt | 30516
Visar antalet kartonger
som ligger pa aktuell
buffertbana. Antalet gar
attjustera med plus- Analpd | Antsiph | ) Antalpd | 4
. bana bana
och minusknapparna ____...--'"'" _ _
nedan. I—f"" . + | T +
Alﬂ Kvar att Kvar att
Pumon | (s | 0 RRE [0 mE [
minusknapparna it pallager [
anv;nds for att p_— pomee P
korrigera antalet }'\ J
kartonger pa
alktuell
buffertbana.
Visar antaletladorsom

aterstar att mata utfir att
fvlla ett pallager.
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Knapparfir att
komma till firegaende
eller nastkommande

sidafar bufferbanar.

Paes- 112, 114, 110

Larmtriangeln dvker
uppfiratt meddela att
ettlarm ellervarning
har aktiverats pa
palletteringsstationen.
Faratt 1asa
larmmeddelandet ga
till startsidan. Denna
symbalfinns pa alla
sidor farutom
startsidan.

Cancal

Avsluta anvands for atttdmma
buffertbananpa resterande kartonger.

Genom atttrycka pa
cancel terkommer
man till startsidan.




Sida for rejektbanur Har skriver man in det

Har anges det antal
lador som dnskarfa
ut pa Rejektbanan.

Ett tangentbord dyker
LUpp. Ta bort nollan
och skrivin en siffra.
Tryck"GA". Ta sedan
paskarmenfar att
tangentbordet ska
forsvinna.

Harvisas plats 1 pa
Rejektbanan. Man
kan alltsd se vad det
arfor fel” som dykt
Uuppiturordning.

artikelnummer produkten
man vill mata uthar.

Tar bortdet nummer som ligger pa plats 1.
Kidn kommer att hoppa ner och ndr det star
0 &r registrettomt.

OB S! Tryck inte for snabbt!
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Kontrollsida

Rensarregistren som
vetvart produlten ska.
Grén=igang

Réd = stoppad
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Rensar
scanningsregistren.
Grén=igang
Rid = stoppad

Inmatning A1, A2 & B1
(stor knapp under Cell
B). Harifran kan man
starta samt stoppa
respelktive
inmatningsband.
Grén=igang

Rid = stoppad

|

Start & stopp av
pamatningentill roboten.

Grén=igang
Rid = stoppad

1 Mobil_sperternpansl
Cell A CellB
N Buffertbanor pos 111-118 _Buffertbanor pos 103110
Fasel Push. A1 Faset Push. A2 st Pustva B1
e - |
L Hesel Scan A1 | Reset Scan. A2 Re=saed Scanner B
———
Pamatning Paliavy _ Pamatning Palfv
I*hmatning Fmatning
]
InfUtmatning, Pa/Av _ InfUtmatning, PaiAv \
] matnareg &1 Inmestrng A2 Inmatning
e T
Liirualrmrg ‘ LRrruatnieeg
]

/N

Grin=igang
Rid= stoppad

Start & stopp av utmatningsbanden.

Cancel
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Plattans touchfunktion

Endast ett latt, snabbt, tryck med fingret skall ricka for att aktivera nagonting pa plattan. Nedan visas ett scenario som kan uppsta
om man antingen trycker forlange eller med tva fingrar pa en knapp.

Om de blaa markérerna dyker upp sa har
texten mellan demmarkerats. Knappen
har dock inte tryckts ner. Fér att fa bortde Pos-115,114, 113

blaa markeringarna klickar man baralatt , _
paskarmen. Darefter kan man anvanda
den dnskade knappenigen.




