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Abstrakt 

Detta examensarbete behandlar uppbyggnaden av ett styrsystem för styrning av 
kompressorer för industriellt bruk. Styrsystemet använder sig av Siemens hårdvara samt 
mjukvara. 
 
Arbetets syfte var att ersätta ett gammalt föråldrat styrsystem till ett nytt modernare 
och skapa ett lätt hanterbart program för styrning av det. Utöver det skulle det befintliga 
styrsystemets uppkopplingar redas ut för att få en överblick av kablaget. 
 
I examensarbetets teoridel behandlas vilken grundkunskap som krävs för att utföra 
arbetet och även hur en PLC opererar och vad den innehåller. Även hur man skall gå 
tillväga för att planera samt använda Siemens mjukvara tas upp. I arbetets praktiska del 
behandlas hur programmet byggs upp och vad som krävs för att få ett väl fungerande 
program. 
 
Resultatet av arbetet är ett nytt fungerande styrsystem som simulerats och testats på 
labbrigg. I framtiden kan styrsystemet användas för en bättre funktion och 
kommunikation med det överliggande systemet. 
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Abstract 

This bachelor’s thesis deals with the construction of a control system for controlling 

compressors for industrial use. The control system uses hardware and software from 

Siemens. 

 

The purpose of the thesis is to replace an old obsolete control system with a new modern 

one and create an easily manageable program for controlling it. In addition, the 

connections of the existing control system would be sorted out to get an overview of the 

cabling. 

 

The theoretical part of the thesis examines the basic knowledge required to carry out the 

work and how a PLC operates and what it contains. It also deals with how to proceed to 

plan and use Siemens software. The practical part of the thesis deals with how the 

program is built and what is required to have a well-functioning program. 

 

The result of the thesis is a new functional control system that has been simulated and 

tested on lab rigs. In the future, the control system can be used for a better function and 

communication with the overlying system. 
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1 Inledning 

Den industriella digitaliseringens framfart har blivit en stor faktor för en stor del av företag 

och inte mindre för befolkningen världen runt. Den ökade automatiseringen har höjt kraven 

för industrier och maskiner inom den specifika industrin. Redan vid projektering måste det 

bestämmas styrsätt, graden av automation och på vilket sätt maskinerna skall integreras till 

styrsystemet. (Haag, 2011) 

Detta examensarbete är gjort åt Kingspan Group. Arbetet handlar om att skapa ett styrsystem 

för deras kompressorer i fabriken. Arbetet består av en teoretisk del som behandlar planering, 

programvara och komponenter som används i arbetet. Den praktiska delen behandlar 

programmets uppbyggnad och funktionalitet. För arbetet användes Siemens Simatic 

Manager. 

1.1 Uppdragsgivare 

Uppdragsgivare för detta examensarbete är Paroc Panel System Oy Ab som ägs av Kingspan 

Group. Det är ett företag som befinner sig i södra Finland, Pargas. Paroc Panel System 

producerar högklassiga så kallade sandwichelement med ytskikt av stålplåt och innehåller 

Paroc stenull. Sandwichelementen används i huvudsak till fasader, innerväggar och innertak 

i kommersiella, industriella, kontors- och offentliga byggnader. 

Paroc Panel System tidigare ägt av Paroc Oy Ab, såldes till Kingspan Group i december 

2016. Kingspan Group är världsledande inom isolerings- och byggnadsmaterial för 

högpresterande lösningar med låga koldioxidutsläpp. Med över 130 

tillverkningsanläggningar i mer än 60 länder över hela världen strävar de efter hållbara, 

innovativa och högkvalitativa produkter, system och tjänster för att ge bättre byggresultat 

för sina kunder. (Kingspan, 2020) (ParocPanels, 2020) 
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1.2 Projekt 

Detta projekt består av två delar. Den första delen baserar sig på teorin till PLC-styrsystem 

som används i projektet, planering av arbetet och utgångspunkterna vid arbetets startpunkt. 

Där kommer det gamla styrsystemet att behandlas och varför det behövdes bytas ut, 

funktionsspecifikationen för det nya styrsystemet samt PLC hårdvara och mjukvara. 

Den andra delen består av programplanering, uppbyggnad av programkod samt testning och 

simulering. Där kommer den teoretiska delen behandlas och hur den användes för att skapa 

programmet till styrsystemet och hur slutresultatet av programmet blev. Slutligen behandlas 

det hur testning och simulering utförts samt resultat av funktionaliteten hos styrsystemet med 

en sammanfattning och diskussionsdel. 
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2 Helhetsbeskrivning 

Fabrikens två kompressorer hade vid planering av examensarbetet inget fungerande 

styrsystem, utan de styrdes manuellt på plats via tryckknappar och en inbyggd 

operatörspanel. I källarutrymmet där kompressorerna befinner sig, finns ett gammalt 

styrsystem som använts tidigare och är baserat på reläteknik, ett programmerbart 

logikreläsystem. Eftersom kompressorerna bytts ut till nyare modeller och det befintliga 

styrsystemet inte längre är i bruk på grund av föråldrad programvara, finns det ingen 

kommunikation med det överliggande styrsystemet. Därför är det av stort behov att få ett 

nytt fungerande styrsystem som möjliggör kommunikation med det överliggande 

styrsystemet. 

I dagsläge är operatörspersonen eller underhållspersonen tvungen att vara på plats i 

kompressorutrymmet för att operera kompressorerna. Ett fungerande styrsystem för 

kompressorerna resulterar i en förbättrad kommunikation från det överliggande 

styrsystemet. Det underlättar operatören med att identifiera och åtgärda eventuella problem 

som uppstått hos kompressorerna samt få en jämn belastning på dem. 

 

Figur 1. Blockschema över styrsystemets kommunikation. 
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2.1 Jämförelse av PLC och programmerbart relä 

Det finns fler stora fördelar med PLC-styrning jämfört med ett programmerbart relä. De 

största skillnaderna är att ett PLC-styrsystem är modulärt medan det programmerbara relät 

inte är det. Det betyder att det gamla styrsystemet hade begränsat med in- och utgångar 

medan det nya är mer flexibelt för modifieringar. En annan stor fördel som bör tas upp är att 

ett PLC har ett märkbart större minne, i form av ett minneskort som gör det mer 

användarvänligt för lagring av program. (Akytec.de, 2019) 

Men detta gör också att ett PLC-styrsystem är dyrare att införskaffa jämfört med ett 

programmerbart relä. Detta leder till att användaren bör fundera över eventuella behov och 

kompabilitet för styrsystemet under projekteringen för att uppnå förväntat resultat och 

budgetmål. 
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3 Projektplanering 

Projekt har funnits i alla tider, och ett projekt strävar till att uppnå vissa mål och resultat 

inom en viss angiven tid. En bra planering av ett projekt betyder att projektet ät lättare att 

genomföra. Planeringen för detta projekt utfördes i form av funktionsspecifikation för att 

klargöra funktioner mellan kund och utförare. Utöver det har en tidsplan utförts för att 

uppskatta hur projektet skall framskrida. 

3.1 Funktionsspecifikation 

För att bäst utföra ett projekt i liten eller stor omfattning är det behövligt att börja med att 

skapa en funktionsspecifikation. Det görs för att kunder och arbetsutföraren skall vara 

medvetna om hur slutresultatet skall se ut och undvika missförstånd. Eftersom detta projekt 

inte utfördes som ett officiellt kundarbete, gjordes det en enklare variant av 

funktionsspecifikationen för att fastställa slutresultatet och förenkla arbetets 

tillvägagångssätt. 

Följande krav och behov har beaktats under planeringen av funktionsspecifikationen. 

• Kompressorerna skall köras turvis för att minska på belastningen på ett längre 

tidsperspektiv. Tiden som en kompressor skall operera per gång skall kollas upp och 

optimeras till mellan 1 – 2 dygn och det skall vara möjligt att ändras enkelt i 

programmet. 

• När körtiden för ena kompressorn tar slut och byte skall ske, skall den ha en 

fördröjning på 20 – 30 minuter för att den andra kompressorn skall ha tid att komma 

upp i varv och bli varm. 

• Om lufttrycket i fabriken sjunker pga. stort förbruk av tryckluft, skall den vilande 

kompressorn startas för att försörja det stora lufttrycksbehovet. 

• När en kompressor startar för att hjälpa till vid större lufttrycksbehov, skall den ha 

en minimum-körtid på 30 minuter. Detta för att kompressorn skall kunna köra upp 

skapligt och hinna köras varm för att minska på slitage. 
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• För varje enskild kompressor skall det finnas en två-lägesbrytare för automatläge och 

serviceläge. Om den körande kompressorn ändras från automat-läge till service-läge 

skall den stängas av direkt och den andra kompressorn startas. När den sedan ändras 

tillbaka till automat-läge skall det fortsätta normalt enligt programmet. 

• Fjärrstyrningsstart och stopp skall beaktas i programmering av programmet för 

framtida uppbyggnad och implementering i det överliggande styrsystemet. 

3.2 Tidsplan 

För att ett projekt skall kunna utvecklas och slutföras enligt önskemål behöver man lägga 

upp en tidsplan. Det gjordes också för detta projekt. Uppdragsgivaren gav en tid för när 

projektet kunde påbörjas och de beställde komponenter som behövdes för projektet till den 

utsatta tiden. 

Som tidsplan för projektet lades sommarmånaderna under 2019, börjande från juni och 

avslutande augusti månad. 
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4 Styrsystem 

Ett styrsystem är en enhet eller en uppsättning av flera enheter som hanterar kommandon, 

leder eller reglerar andra enheter eller systems sätt att agera. Industriella styrsystem används 

inom den industriella produktionen för att styra utrustning eller maskiner. Detta kräver att 

operatören har en god uppfattning över teorin och grunderna till ett styrsystem. 

(Elektrologik, 2020) 

För att kunna förverkliga styrsystemet i projektet behövs en CPU, in- och utgångsmoduler, 

strömkälla och kommunikationsmodul. 

4.1 PLC 

En programmerbar logisk styrenhet är ett industriellt datorkontrollsystem som kontinuerligt 

övervakar ingångsenheternas tillstånd och fattar beslut baserat på ett anpassat program för 

att styra tillståndet på utgångsdata till enheter. (Siemens, Siemens, 2020) 

Nästan alla produktionslinjer, maskinfunktioner eller processer kan förbättras kraftigt med 

denna typ av styrsystem. Den största fördelen med att använda en PLC är dock förmågan att 

ändra och replikera operationen eller processen medan man samlar in och kommunicerar 

viktig information. 

En annan fördel med ett PLC-styrsystem är att det är modulärt. Det vill säga, man kan mixa 

och matcha de typer av in- och utmatningsenheter som bäst passar användarens applikation. 

4.1.1 Uppgifter hos en CPU 

En PLC innehåller en CPU som innehåller ett internt program vilket berättar för PLC hur 

det skall utför olika funktioner. De funktionerna kan vara t.ex. 

• Utföra kontrollinstruktionerna i användarens program. Det programmet lagar i ett 

”icke-flyktigt” minne, vilket innebär att programmet inte går förlorat om strömmen 

kopplas bort. 

• Kommunicera med andra enheter, som kan inkludera I/O enheter, 

programmeringsenheter, nätverk eller till och med andra PLC-enheter. 
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4.1.2 Hur opererar en PLC 

Det finns fyra grundläggande steg i driften av alla PLC-enheter. Skanning av systemet och 

kopplade ingångar, programmet, utgångar och kommunikation. Dessa steg sker kontinuerligt 

i en upprepande loop. (Plcdev.com, 2020) 

1. Start skanning av system. 

 

Detta steg innehåller kommunikation med programmeringsterminalerna och intern 

diagnostik mm. 

2.  Kontrollerar tillståndet för alla ingångsenheter som är anslutna. 

3. Utför den användarskapade programlogiken. 

4. Aktiverar eller avaktiverar alla utgångsenheter som är anslutna enligt 

programlogiken. 

5. Startar om loopen. 

4.2 Simatic Manager 

Simatic Manager, Step 7 är programvaran för programmering och konfigurering av Siemens 

utrustning som tillhör S7-300 och 400 serien. Det är alltså i denna programvara som all 

hårdvarukonfigurering och programkod kommer att slutföras inom. Det är ett av världens 

mest kända programmeringsverktyg inom industriell automation. I dagens läge är dock 

Siemens nya programvara vid namnet TIA Portal mer använt vid nya installationer eftersom 

det är ett nytt uppdaterat programmeringsverktyg. Dock används fortfarande Simatic 

Manager vid en stor del av industrier runtom i världen. (Siemens, Siemens, 2020) 

För att utföra programmering av ett styrsystem i Siemens programvara, krävs kunskap inom 

olika typer av programblock. Det finns olika typer av programblock för att uppnå önskat 

resultat. Dessa programblock är färdigt inbyggda i mjukvaran och kan konfigureras och 

programmeras enligt behov. Programblocken används i både Simatic Manager och TIA 

Portal med samma funktioner. 
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4.2.1 OB 

Organisationsblock representerar gränssnittet mellan operativsystemet och 

användarprogrammet. Det anropas av operativsystemet och kontrollerar cykliskt 

programmet samt avbryter programkörningen vid fel. Utöver det hanterar det också uppstart 

av automationssystemet och sköter om felhantering. 

För att optimera styrsystemet enligt egna förväntade behov går det att använda sig av olika 

organisationsblock. För optimering finns det olika funktioner i organisationsblocken, t.ex. 

uppstart-, tidsfel-, hårdvarufel- eller synkroniseringsfel. Dessa olika organisationsblock har 

individuella prioriteringsgrader och beroende på prioriteringsgrad avgörs vilket alarm eller 

alarmgrad som kommer att påverkas. Detta betyder att vissa organisationsblock kan avbryta 

hela processen medan andra endast ger ett alarm. (Berger, 2012) 

4.2.2 FB 

Siemens använder termen Function Block för programrutiner som kan ha ett internt minne. 

Dessa block är delar av programmet vars anrop kan programmeras via blockparametrar. De 

har ett variabelminne som lagras i ett instansdatablock. Detta datablock är permanent tilldelat 

till det funktionsblocket som anropar det och inget annat kan påverka dess data. (Berger, 

2012) 

Fördelen med funktionsblock är att man kan programmera en programkod som kan komma 

att behöva återanvändas i flertal tillfällen, som t.ex. styrning för transportörmotorer. Detta 

möjliggör användning av samma programmerade funktionsblock på t.ex. alla transportörer i 

en produktionslinje men med anpassade givare och inställningar för varje transportör. Varje 

enskilt anrop av funktionsblocket skapar ett individuellt instansblock, vilket gör att 

transportörerna inte är sammankopplade. Denna metod sparar tid samt underlättar förståelse 

för programmet. 

4.2.3 FC 

En funktion används för att programmera återkommande eller komplexa 

automatiseringsfunktioner. De kan tilldelas parametrar och returnera ett värde som kallas för 

funktionsvärde till det anropade blocket. Funktioner lagrar inte information och har inget 

tilldelat datablock. Det betyder att de temporära variablerna är bortglömda efter att 

funktionen har utförts. (Berger, 2012) 
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4.2.4 DB 

Datablock innehåller programmets variabeldata. För programmering av datablocken 

bestämmer användaren i vilken form data kommer att sparas, t.ex. boolean, integer, word 

osv. 

Det finns två sätt att använda datablock på, som globala datablock eller som instans 

datablock. Globala datablock lagrar data som kan användas av alla block. Ett instans 

datablock är däremot bundet till ett funktionsblock och lagrar delar av det funktionsblockets 

lokala data. (Berger, 2012) 

4.3 Hårdvara 

Hårdvaror innebär i huvudsak ett kretskort, integrerade kretsar samt andra elektriska 

komponenter. Det innebär också hållbarhet och oföränderlighet i flertal fall, till skillnad från 

mjukvara som enkelt kan varieras. Användaren kan enkelt sätta ett helt nytt program i en 

hårdvara och göra så att den skapar en helt ny upplevelse för användaren. (Elsip, 2017) 

Olika hårdvaror har olika egenskaper som t.ex. processor eller minneskrets. Detta leder till 

att val av hårdvara kan vara kritiskt för att uppfylla styrsystemets behov enligt 

funktionsspecifikationen. Utöver det behöver hårdvaran vara kompatibel med det 

överliggande styrsystemet. 
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4.3.1 Simatic S7-ET200S (SIMATIC DP, IM151-8 PN/DP CPU f. ET200S) 

Siemens Simatic S7-ET200S är en styrenhet av modulär design, vilket betyder att 

användaren själv kan designa modulen med olika sorters signalmoduler eller signalkort för 

att uppfylla styrsystemets behov. Signalkorten kan vara av digitala eller analoga in-, och 

utgångstyper vilket ger en flexibilitet för användaren. (Siemens, Siemens, 2020) 

 

 

Figur 2. Simatic S7-200S.  (Siemens, Siemens, 2020) 
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4.3.2 Digitala in- och utgångskort 

In- och utgångskort (I/O), är enheterna som tar emot och skickar ut signaler i styrsystemet. 

De sammankopplar enheter som t.ex. givaren eller maskiner med själva PLC-styrsystemet. 

Ett ingångskort känner av status för ingångssignaler som givare, tryckknappar eller 

strömbrytaren. Utgångskort styr däremot styrenheter såsom reläer, motorstartare eller 

lampor. (Automation.com, 2018) 

 

Figur 3. Siemens in- utgångs kort. (Siemens, Siemens, 2020) 
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5 Programmets uppbyggnad 

Programmets uppbyggnad är arbetsuppgiften som är mest tidskrävande. Det beror på att allt 

som planerades i funktionsspecifikationen skall implementeras och beaktas i programmet. 

Programmet skall också skapas på ett sätt så att andra användaren enkelt ska klara av att 

förstå och underhålla det. För att enklast komma igång med uppbyggnaden av programmet 

finns det manualer från Siemens som rekommenderas att följa för att uppnå förväntat 

resultat. 

5.1 Skapa projekt och hårdvara 

Att skapa ett nytt projekt är väldigt enkelt och användarvänligt. Det enda som krävs är att 

välja var projektet skall sparas och ge det ett namn. Efter det behöver man ha information på 

vad för PLC modell man kommer att använda för projektet. I figur 4. kan man se att ett 

projekt har skapats med namnet ”Kompressor” och PLC-modellen hör till Siemens 300-

serien. 

 

Figur 4. Skapandet av programmets hårdvara. 

 

För att sedan lägga in hårdvara och konfigurera den, behöver man veta t.ex. vilka in- och 

utgångskort som kommer att användas. Det gör genom att gå in på ikonen ”Hardware” som 

syns i figur 4. 
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Figur 5. Välj CPU-modell för hårdvara. 

Väl inne på hårdvarans konfiguration börjar man med att välja modellen för vilken CPU 

som kommer att användas under projektet. Det görs genom att leta upp den i högra 

katalogdelen som syns i figur 5. Ett annat sätt att utföra det på, är genom att skriva in 

produktnumret i sökfliken som sedan letar upp det per automatik. 

 

 

Figur 6. Val av korttyper som används. 

Det sista som krävs under hårdvarukonfigurationen är att välja och lägga in de korttyper 

som kommer att användas. Det görs på samma sätt som val av CPU modellen, genom att i 

högra katalogdelen leta upp det rätta kortet som sedan genom ”drag and drop” metoden 
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placeras i hårdvaran. Exempel på det kan man se i figur 6. Det är viktigt att man placerar 

dem i den ordning som de i verkligheten är monterade i modulen. 

I samband med konfiguration av in- och utgångskort behöver man också tilldela varje 

enskilt kort vilken in- och utgångsminnesposition de kommer att använda sig av i 

programmet. Det är viktigt att kolla upp så inget annat kort använder sig av samma 

minnespositioner. 

5.2 Skapandet av programmets delar 

Vid skapandet av programmets delar kan det vara bra att göra en skiss över vad som skall 

styras och hur det ska uppnås. I detta fall så behövs ett organisationsblock, två 

funktionsblock, en funktion och tre datablock. Utmaningen med programmet var att skapa 

en timerfunktion som skulle klara av 24 – 48 timmar. Det finns ingen sådan färdig funktion 

vilket resulterade i skapandet av en egen funktion som uppfyller det kravet. 

 

Figur 7. Skapandet av block för programmet. 

Skapandet av blocken görs genom att högerklicka på mappen ”Blocks” och välja ”Insert 

new object”. Då kan man välja vilken sorts block man vill lägga till. Organisationsblocket 

läggs till per automatik vid skapandet av projektet, medan funktionsblocken och 

funktionen måste läggas till. Det som man behöver tänka på vid skapandet av dom är att 

lägga till kommentarer så det lätt går att få en uppfattning av vad blockets funktion är. 

Eftersom timerfunktionerna för att klara av tider upp till flertal dygn programmerades i 

funktionsblock krävdes också datablock för att lagra data från dem. Datablocken måste då 

vara instansdatablock så de är sammankopplade med funktionsblocket. 
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Figur 8. Variabler i ett datablock. 

I figur 8 kan man se de lagrade variablerna som kommer att användas av det 

sammankopplade funktionsblocket. 
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5.3 Timerfunktion 

Funktionen för dygnstimern är programmerad i Siemens STL programmeringsspråk, vilket 

är ett textbaserat programmeringsspråk. Det skapas genom att definiera variabler som in- 

och utgångar samt statiska variabler. Där statiska variabler är sådana som endast används 

inne i funktionsblocket. 

 

Figur 9. Funktion på dygnstimer. 
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5.4 Slutliga funktionen 

Slutligen skapades själva funktionen som styr utgångarna för att starta och stoppa 

kompressorerna. Det gjordes i FBD programspråk, vilket innebär att det byggs upp i 

blockdiagram där man definierar in- och utgångar eller minnesvariabler i blocken för att 

skapa en önskad logik. 

 

Figur 10. Bild på första nätverket av funktionen. 

Utöver funktionen behöver man till sist göra anropningar till blocken via 

organisationsblocket. Eftersom funktionsblocken är sammankopplade med ett eget 
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datablock så behöver man anropa dem i samma anropning. I figur 11 kan man se ett 

exempel på hur det kan utföras. 

 

Figur 11. Anropningar i organisationsblocket. 
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6 Testning och simulering 

Testning och simulering är en viktig del av processen för att undvika misstag eller förstöra 

hårdvara som används. Under skapandet av ett styrsystem eller program gör man ofta en hel 

del ändringar och modifikationer från projektets start tills det är slutfört. I större projekt är 

det också flera personer inblandade i samma projekt vilket gör dokumentationen och 

kommunikationen till en viktig del, så alla har koll på de ändringar och tester som gjorts. 

Testning och simulering av programmet utfördes regelbundet med hjälp av Siemens 

simuleringsfunktion i mjukvaran samt genom användning av en labbrigg. Det gjordes för att 

pröva att funktionerna som skapades uppfyllde förväntningarna och inte hade fel funktioner. 
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7 Inkoppling av styrsystem 

Inkopplingen av det nya styrsystemet började med att montera bort det gamla. Den nya PLC-

enheten monterades sedan på plats för att påbörja inkopplingen av styrsignaler enligt det 

planerade kretsschemat. 

 

7.1 Inkoppling av styrcentral 

Inkoppling av in- och utgångar kopplades till PLC-enhetens signalmoduler. För att hålla 

kompressorernas och styrsystemets 24 VDC potentialer åtskilda användes det vanliga relä-

moduler för att styra utsignalerna till kompressorerna. Det utfördes genom att ansluta 

spänningsförsörjning från kompressorerna i reläets öppnande eller slutande kontakter och 

en signalanslutning tillbaka till kompressorn i fråga. PLC-enhetens utsignaler styrde 

däremot samtliga relä spolar för att kontrollera kompressorerna. Relämodulerna är 

markerade med beteckningarna D1, D2, D3 och D4 i figur 12.  

 

Figur 12. Styrcentral. 
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7.2 Inkoppling av kompressorenheter 

Kompressorenheterna var planerade med färdig plats för inkoppling av 

fjärrstyrningsmöjlighet. Från manualerna som tillhörde kompressorerna framkom det hur 

inkoppling av fjärrstyrningen skulle utföras. 

 

Figur 13. Inkoppling av kompressor. 
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8 Resultat 

Målet med detta arbete var att skapa ett styrsystem som skulle ersätta det gamla föråldrade 

styrsystemet för att styra fabrikens kompressorer. Detta för att underlätta styrning och 

underhållning av kompressorerna i framtiden. Genom utförandet ska man i framtiden få 

information om kompressorerna samt lufttryck till det överliggande styrsystemet i 

övervakningscentralen. 

Projektet resulterade i ett nytt styrsystem för kompressorerna och ett program där man enkelt 

kan ändra på fördröjningar och kötider för kompressorerna. Alla funktioner blev klara i 

programmet och alla komponenter monterades på plats i en styrcentral. Sluttestet kunde inte 

utföras, detta pga. att ena kompressorn inte hade funktionen inställd för styrning av ett 

utomstående styrsystem vilket företaget som levererade kompressorn behövde lägga till. 
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9 Diskussion 

Examensarbetet var en intressant utmaning att utföra, det med tanke på att jag inte tidigare 

byggt upp ett styrsystem från noll och hade koll på vad allt som skulle implementeras i det. 

Därför gick en hel del tid till att läsa dokument och forum för att få en bättre överblick av 

tankesättet som krävs för att utföra arbeten som detta. 

Arbetet var tidskrävande på grund av att det gamla styrsystemet inte var så bra dokumenterat 

och ingen hade så bra koll på hur det var uppkopplat. Det gick en del tid till att reda ut det 

för att ha koll på vilka kablar som var kopplade var. Utöver det så gick programmeringen 

långsamt framåt i början under forskningsperioden men började löpa på i bra fart ju längre 

projektet utvecklades. 

Det största problemet under projektet var att skapa en timerfunktion som skulle verka under 

24 – 48 timmar för kompressorerna. Det fanns ingen färdig timerfunktion som klarade av så 

långa tidsintervall vilket ledde till mer tid för forskning av lösningar på det. Det var väldigt 

lärorikt att skapa en sådan funktion och gjorde arbetet mer krävande. Detta var den mest 

intressanta delen av programmet och slutresultatet av den funktionen blev bra och väl 

användbar. Kunskapen från detta kommer att vara nyttigt i framtida problemlösningar för 

liknande funktioner vid behov. 
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