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Abstrakt

Detta examensarbete handlar om skapande av ett standardstyrsystem for olika typers
bandvagsprocesser. Arbetet gors at Electrocon Oy Ab i Kristinestad.

Syftet med arbetet var att skapa ett styrsystem for en vagningsprocess som kan vaga
material under forflyttning pa ett bélte. Denna process ska ersdtta den nuvarande
processen som vager materialet i en temporar behallare. Produkten som skapas ar en
forsta prototyp och kommer att vidare utvecklas vid férsaljning av bandvagsprocess.

Med styrsystemet ska anvandare kunna vdarma upp processens transportbalten, ange
granser och kora igenom angiven mangd material och kalibrera bandvagen. Utover detta
ska styrsystemet automatiskt 6vervaka processen, alarmera och logga fel. For ibruktagning
av bandvagen ska en manual skapas.

For styrsystemet anvands en Siemens S1200 PLC, Beijer X2 Pro HMI och Siemens WP241
bandvagsmodul. Programmet for PLC skapas i TIA-portalen som ar en av de mest kdnda
programmeringsmiljoerna, som programmeringssprak anvands Function Block Diagram
(FBD). For skapande av anvandargranssnitten pa HMI anvands Beijers egna IX-developer
program. Bandvagsmodulen tas i bruk med hjalp av Siemens SIWATOOL programvara.

For testningen av styrsystemet skapades en miniatyrprocess. Testprocessen bestar av ett
litet transportbdlte som kors med hjdlp av en el-motor. Motorn ar utrustad med en
vaxellada och hastighetsgivare. Hela processen bars upp av tva lastceller som anvands for
vagningen.

Arbetets resultat blev en fungerande forsta prototyp som uppfyllde sina funktionella krav
under tester pa miniatyrprocessen med testmaterialet.

Sprak: svenska
Nyckelord: bandvag, PLC, HMI, styrsystem
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Tiivistelma

Tama opinndytetyd kasittelee standardinmukaisen ohjausjarjestelman luomista
erityyppisille hihnavaakaprosesseille.  Tyd  tehtiin Electrocon Oy Ab:lle
Kristiinankaupungissa.

Tyon tarkoituksena oli luoda punnitusprosessi, jolla voidaan punnita materiaalia hihnalla
lilkkumisen aikana. Tama prosessi korvaa nykyisen prosessin, jossa materiaali punnitaan
valiaikaisessa sdilidssa. Luotu tuote on ensimmainen prototyyppi ja sita kehitetdaan edelleen
hihnavaakaprosessin myynnin yhteydessa.

Ohjausjarjestelman avulla kdyttdjan tulee pystya lammittdamaan prosessin kuljetushihnat,
asettamaan rajoja, ajamaan maadrdatyn materiaalimadardn ja  kalibroimaan
hihnavaakayksikko, lisdksi ohjausjarjestelman tulee automaattisesti valvoa prosessia seka
halyttaa ja kirjata virheet.

Ohjausjarjestelma kayttaa Siemens S1200 PLC:t4, Beijer X2 Pro HMI:ta ja Siemens WP241 -
vaakayksikkda. Ohjelma PLC:lle luodaan TIA-portaalissa, joka on yksi tunnetuimmista
ohjelmointiymparistdistda, ohjelmointikielend kaytetdaan Function Block Diagram (FBD).
HMI-ohjelman  luomiseen  kdytetadn  Beijerin  omaa IX-developer-ohjelmaa.
Hihnavaakayksikk® otetaan kayttoon Siemens SIWATOOL -ohjelmiston avulla.

Ohjausjarjestelman testaamiseen luotiin pienoisprosessi. Prosessi koostui pienesta
kuljetusvy0sta, jota ajetaan sahkdmoottorin avulla. Moottori on varustettu vaihdelaatikolla
seka nopeusanturilla. Koko jarjestelma kannatetaan kahden punnituskennon paalla.

Tyon tuloksena syntyi toimiva ensimmainen prototyyppi. Ohjausjarjestelmaprototyyppi
tayttaa talle asetetut toiminnalliset vaatimukset hyvin testauksessa pienoisprosessin ja
testimateriaalin kanssa.

Kieli: ruotsi
Avainsanat: hihnavaaka, PLC, HMI, ohjausjdrjestelma
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Abstract

This thesis is about the creation of a standard control system for different types of belt
weigher processes. The work is done for Electrocon Oy Ab in Kristinestad.

The purpose of the work is to create a weighing process that can weigh material during
movement on a belt, this process will replace the current process that weighs the material
in a temporary container. The product that is created is a first prototype and will further
be developed when selling a belt weigher process.

With the control system, users should be able to heat the process's transport belt, set
limits, drive through the specified amount of material and calibrate the belt weigher, in
addition to this, the control system will self-monitor the process, alarm and log errors.

The control system uses a Siemens 51200 PLC, Beijer X2 Pro HMI and Siemens WP241 belt
weigher module. The PLC application is created in the TIA-portal which is one of the most
well-known programming environments. The programming language used is Function
Block Diagram (FBD). For the creation of user interfaces on the HMI, Beijers own IX
developer program is used. The belt weigher module is put into service using the Siemens
SIWATOOL software.

For the testing of the control system, a miniature process was created. The test process
consists of a small transport belt that runs using an electric motor. The motor is equipped
with a gear box and a speed sensor. The whole process is placed on two load cells.

The result of the work was a featured first prototype that met the functional requirements
well with the test process and test material.

Language: Swedish
Key words: belt weigher, PLC, HMI, control system
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1 Introduktion

Materialvagning ar ett viktigt skede i manga industrier och darmed behdvs manga unika
I6sningar. En bandvag dr en vag som vager material pa samma gang som det kors pa ett
balte. Anvandningen av en bandvagsprocess ar i manga fall snabbare an att éverfora allt
material till en skild behallare for vagning. En bandvag ser inte alltid lika ut, olikheter kan
forekomma beroende pa material som ska vagas och miljé dar bandvagen ska anvandas, i
vissa fall kan det dven finnas behov av flera bandvagar.

En bandvagsprocess behover naturligen nagon form av styrning for att fungera. Detta
dokument kommer handla om skapande av ett standardstyrsystem foér bandvagar.
Styrsystemet skapas pa ett modulerat satt sa att dess implementering i olika typer av
processer ska vara sa latt och smidigt som mojligt.

Detta dokument kommer innehalla en teoretisk del som innehaller viktig teori for systemet,
sa som vad ett styrsystem ar, vad en bandvagsprocess ar, vilken hardvara som behovs for
processen samt vilken mjukvara som behovs for skapande av olika processfunktioner. Efter
den teoretiska delen foljer en process- och kommunikationsoverblick dar sjdlva processen
presenteras i detalj. | kapitlet om kommunikation introduceras hur all hardvara kopplas
upp och kommunicerar med varandra. Efter detta presenteras [6sningsforslag,
ibruktagning av bandvagen och en detaljerad systempresentation. | systempresentation,
genomgas programmets olika delar i detalj. Till sist presenteras testningen for bandbvagen
och resultat som anhallits genom dessa tester, foljt av en diskussion med bland annat
forbattringsforslag och vidare arbete.

1.1 Syfte och mal

Malet med arbetet var att skapa en forsta prototyp av bandvagsstyrsystemet som sedan
kunde anvandas for att snabbare kunna skraddarsy bandvagsprocesser till kundens behov,
utan att varje gang behova skapa ett nytt program.

Styrsystemet ska kunna styra tva balten, huvudmataren och bandvagsmataren.
Anvandaren ska kunna styra processen fran ett anvandargranssnitt, dar hen bland annat
kan aktivera uppvarmning av balten, kalibrera bandvagen, granska och kvittera alarm samt
stalla in granser for hur mycket material som ska kéras igenom bandvagen. Huvudmataren
ska ocksa ha tva olika lagen, grovmatning och finmatning/pulsmatning. Vid grovmatningen
koér huvudmataren snabbare dnda tills genomkérda mangden narmar sig den 6nskade
mangden, varvid laget byts till finmatning eller pulsmatning och det sista materialet kors
igenom langsammare for noggrannare slutresultat. Finmatningen ska fungera pa samma
sitt som pulsmatningen, men med en langsammare hastighet. Pulsmatningen ar en
ersattande funktion for finmatningen, har anvands samma motor som fér grovmatningen
men i stallet for att kora den konstant kommer motorn att pulseras. Pa samma satt som for
finmatningen ar pulsmatningens uppgift att kéra igenom material med ett noggrannare
flode.
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Utover sjalva systemet ska en manual for ibruktagning av bandvagen skapas. Denna manual
ska beskriva viktiga parametrar som eventuellt behdver andras vid skapande av
bandvagsprocesser for olika dndamal. Manualen ska ocksa presentera de olika
kalibreringarna av bandvagen samt hur dessa ska utforas.

1.2 Avgransning

Detta arbete avgransas till korrekt och modular funktionalitet av de fyra huvudsakliga
sekvensernas (alarmen, kornings, uppvarmnings och kalibrering). Det finns fortfarande
ytterligare funktioner som bor laggas till och dessa kommer diskuteras i slutet av detta
dokument. | och med att detta bara ar en forsta prototyp kommer vi néja oss med dessa
sekvenser.

Funktionaliteten konstateras genom att ga igenom en testsekvens bestaende av olika
funktionella krav som ska uppfyllas i de olika lagen. Testsekvensen samt dess genomgang
presenteras senare i dokumentet i mera detal;.

1.3 Uppdragsgivare

Electrocon ar ett familjeforetag som grundades 1996 av Bjarne och Ann-Charlotte
Grynngards. Foretaget borjade smaskaligt i eget hem och fem ar senare 2001 byggdes ett
produktionsutrymme intill riksvag 8. Ar 2013 tog Tomas Grynngirds dver ledarskapet och
utnamndes till VD och leder foretaget &n idag. Nu bestar foretaget av runt 17 anstélld som
jobbar i ett produktionsutrymme pa 1200m?. Féretagets huvudsakliga arbetsomrade &r
kablagetillverkning och fungerar darmed i huvudsak som underleverantér inom metall- och
fordonsbranschen. Utover kablage och kablagesystem jobbar ocksa foretaget med service,
reparationer och kretskort.

Pa service- och reparationssidan erbjuder foretaget bland annat felsdkning och service av
maskiner inom processbehandlingsindustrin samt skogsmaskiner, gravmaskiner och
traktorer och reparation av generatorer. Foretaget jobbar dven med kanda styrsystem som
Omron, Siemens, Beijer och Crouzet samt stoder med reservdelsanskaffning. Inom
kretskortsidan erbjuder foretaget planerings, ritnings- och tillverkningstjanster.
(Electrocon, n.d.).

2 Teori

| detta kapitel kommer teoretiska aspekter av arbetet behandlas. For att skapa ett
styrsystem till ndgon process behovs en forstaelse i vad ett styrsystem ar och vad dess
uppgift omfattar. Vi behoéver dven ha en god forstaelse i hur sjdlva processen samt dess
teknologi fungerar.

Forst presenteras hur en bandvag fungerar och vilka berdakningar som behdver goras for att
fa fram olika storheter. Till nast behandlas vad ett styrsystem ar och vilka uppgifter ett
styrsystem tar hand om, efter detta presenteras hardvaran och mjukvaran for detta
projekt.



2.1 Bandvag

En bandvag ar som tidigare beskrivits en process som vager material medan det kors pa en
transportor. En bandvag ar till grund och botten inte sa olika fran en butiksvag eller en
lastbilsvag. Skillnaden ligger i krafterna som paverkar vagningssystemet, om vi férstar oss
pa dessa krafter ar inte en bandvagprocess svarare att skapa dn en vanlig plattformsvag.
En bandvagsprocess fungerar som en typ av integreringsapparatur som till exempel en bils
hastighetsmatning. | en bil mats hastigheten och multipliceras med tiden for att fa en
representation i kilometer per timme. | en bandvag mats transportbaltets hastighet och
multipliceras med materialets vikt for att fa fram massflodet. Problemet med att vaga
materialet genom en bandvagsprocess ar att endast en del av massan ror sig pa
vagningsomradet, darmed kan ett litet fel vid skapandet eller kalibreringen av bandvagen
resultera i stora fel i noggrannheten.

For en bandvagsprocess spelar flera olika aspekter en roll i den slutgiltiga noggrannheten.
Till dessa aspekter hor processplacering, vagningsomrade, baltinstéllningar och
vaderforhallanden.

Med processplacering menas i vilket skede av processen som vagning satts in. ldealt ska
vagningen placeras pa en horisontell yta med manga stodpunkter, om inte det ideala fallet
ar mojligt bér den basta kompromissen hittas.

Vagningsomrade ar ocksa en viktig aspekt i skapande av en bandvagsprocess.
Vagningslangden anges ibland av baltleverantéren men ibland ar man sjalv tvungen att
rakna ut den. Vagningsomradet ar den langd som latcellen verkar pa, oftast halvvags till
nasta barande punkt pa bada sidorna av cellen.

Baltinstallningar ar oftast en nyckelfaktor for en korrekt vagning, dvs. baltet maste vara av
korrekt storlek for materialet, tillrdckligt spant och bra centrerat. Om baltet inte ar av ratt
storlek eller tillrackligt bra centrerat kan materialet borja fardas i ett spar vilket kan ge ett
litet fel vid vagning. Baltets spanning maste ocksa vara korrekt eftersom ett for 16st balte
kommer 6ka pa viagningsomradet och ett for spant balte kommer minska pa det. Minskning
eller 6kning av vagningsomradet kommer ater leda till ett litet fel i vagningen och ett stort
fel i slutresultatet. For baltspanning ar det rekommenderat men inte obligatoriskt att
anvanda en automatisk spannare (GTU). Om inte en GTU anvands ska baltspanningen
granskas regelbundet.

Vaderforhallanden spelar ocksa in pa processens noggrannhet. Denna aspekt paverkar
processer som anvands utomhus mer dn de som anvdands inomhus. Vid
temperaturforandringar paverkas baltets styvhet och detta kan leda till problem med
hallbarhet och noggrannhet. Detta problem undvikes genom att alltid varma upp baltet
fore anvandning samt utféra nollpunktskalibrering om nodvandigt.

| vissa fall ar det fordelaktigt att installera flera vagningspunkter, dvs. flera lastceller.
Anvandning av flera lastceller 6kar pa vadgningsomradets langd och leder till battre
noggrannhet och repeterbarhet. (Scarrott, 2015).
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| detta arbete anvands en bandvagsmodul, som skoter om tid- och ridknefunktioner
relaterade till bandvagsoperationer. Denna modul presenteras senare i dokumentet
(kapitel 2.4).

2.2 Styrsystem

| dagens lage finns styrsystem Overallt, i vara vardagliga hushallsapparater, transportmedel,
till och med i vara egna kroppar. | hushallsapparater, som mikrovagsugnar och
tvattmaskiner, ar styrsystemen inbyggda. Transportmedel, som bilar, fungerar nufértiden
helt och hallet pa basis av styrsystem och vara kroppar anvander styrsystem for att reglera
till exempel var metabolism och balans. Styrsystem existerar alltsa i olika former,
mekaniska, elektroniska, biologiska och alla dessa har gemensamt att de styr nagot for att
paverka ett slutresultat. Inom industrin anvands styrsystem nastan for varje maskin. Tack
vare industrins efterstravan av optimering av tillverkningslinjer har styrsystem utvecklats
till en valdigt avancerad niva.

Ett styrsystems huvudsakliga uppgift ar att fa maskineri att uppfora sig pa ett visst satt for
att fa ett visst slutresultat, detta gor systemen genom att manipulera processen med
styrsignaler. (Igbal, 2017).

For att skapa ett styrsystem behovs en del hardvaror, for att fa allt att fungera som
planerat. For att fa styrsystemet att fungera behéver man nagot som bestdmmer och styr
samt nagot som mojliggér mansklig kommunikation med systemet. Utéver hardvara
behovs ocksa mjukvara. En del av hardvarukomponenterna ar valdigt avancerade och
behover darmed en mjukvara for att realisera programmering av komponenten. Till
foljande kommer hardvaran och mjukvaran for arbetet presenteras.

For hardvaran beskrivs forst PLC:n som ar systemets bestimmande och styrande organ,
efter detta foljer vagmodulen som fungerar som ett tillagg till PLC:n. Efter detta presenteras
HMI:n som fungerar som kommunikation mellan manniskan och styrsystemet. Till sist
presenteras hastighetssensorn, viktsensorn och transformatorn. For varje apparatur anges
en kort allman funktionsbeskrivning foljt av enhetens uppgift i styrsystemet.

Efter hardvaran presenteras mjukvaruprogrammen som anvands foér skapande av
styrsystemets olika delar. For PLC programmeringen anvands TIA-portalen som har en hel
del aspekter vi behdver ta reda for att skapa ett program. Fér HMI-programmeringen
anvands IX-developer och for ibruktagningen av bandvagen anvands SIWATOOL.

2.3 Industriella PLC

PLC eller Programmable Logic Controller ar en eftertradare till relda-baserad styrning, dar
styrningen skottes av reldn, brytare, klockor och réknare. Denna typ av styrning var oftast
valdigt klumpig, tog oftast mycket utrymme och var inte valdigt |att att géra andringar i.
Den forsta PLCn kallades MODICON (Modular Digital Controller) och skapades till féljd av
att General Motors som sokte en battre 16sning till relakontrollers. Spraket som anvandes
pa denna PLC var Ladder, som baserade sig pa relakontrollernas kopplingsschema. Under
den har tiden var PLC:n mycket enkel i och med att dess enda uppgift var att ersatta logiska
kontrollers. Med tiden utvecklades diverse funktioner som analoga in- och utgangar samt
aritmetiska funktioner. (Hanssen, 2015).
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| dagens lage kan man gora nastan allt tdnkbart med en PLC och de mera avancerade PLC:n
kan jamforas med en dator. For programmering av PLC erbjuds idag ett brett sortiment av
programmeringsmiljoer som TIA-portalen och Codesys. Dessa program stoder
programmering av PLC genom att innehalla massor av fardiga funktioner, t.ex. matematiska
funktioner, jamforelsefunktioner, kommunikationsfunktioner med mera.

PLC:ns funktion kan iakttas i blockschemat nedan (Figur 1). | figuren syns de huvudsakliga
delarna for en PLC. En PLC bestar alltsa av ingangar, utgangar, en kraftkalla, en CPU, minne
och en kommunikationsmodul.

Power supply

Motors
Switches, Central processor Valves
sensors. ™ Inputs » (CPU) Outputs _’Pumps
etc Lights

Memory Alarms

Communications

Figur 1. PLC-funktionsprincip. (Hanssen, 2015).

CPU:n kan sdgas vara PLC:ns hjarna. Denna komponent skoter om att utfoéra instruktioner
och kalkyleringar, kontrollera informationsflédet och programmets operation.

Minnet i PLC:n ar oftast uppdelat i tre olika delar, ROM, RAM och FLASH EPROM, (Figur 2).
ROM, vilket star for read-only memory, anvdands for att lagra operativsystemet och
systemdata. ROM-minnet ar endast till for att Idsas och gar inte att manipuleras. Pa grund
av detta anvands ocksa EPROM, som star for erasable programable read only memory.
Denna typ av minne mojliggdr systemuppdateringar for operativsystemet. RAM-minnet
som star for random access memory anvands for lagring av sjalva programmet. RAM-
minnet ar ett valdigt snabbt minne, men halls endast aktiv medan PLC:n har spanning. For
att undvika tomning av RAM-minnet vid spannings avbrott innehaller PLC:n ett batteri.

ROM Operating system

Data
Built-in Proeran
RAM Cete
Constants

FLASH User program
EPROM backup

Figur 2. Minne i en PLC. (Hanssen, 2015).

Kommunikationsenheten i PLC:n skdter om all datatrafik som ska in eller ut ur PLC:n. Denna
trafik kan till exempel handla om uppladdning av sjdlva programmet eller kommunikation
med HMI. Kommunikationsenheten for en PLC ar utrustad for att hantera trafik genom
olika slags buss-protokoll, sasom AS-i bus, PROFIBUS, Modbus och CANbus. | detta projekt



6

anvands PROFINET, som fungerar genom att anvanda sig av TCP/IP-protokollet.
Anvandningen av denna typ av kommunikation har i dagens lage blivit allt vanligare med
PLC. (Hanssen, 2015).

Kraftkallan fér PLC:n kan antingen vara en skild modul eller vara inbyggd i PLC, beroende
pa storlek och tillverkare. De flesta komponenter i PLC:n kor pa 5V men pa grund av
praktiska skal erbjuder tillverkare kraftkallor i olika storlekar fran 220V AC till 24V DC.

Den sista delen av PLC:n ar dess in- och utgangar. En PLC kan vara utrustad med olika in-
och utgangar beroende pa anvandningsandamal. De vanligaste typerna av in- och utgangar
pa en PLC ar digitala och analoga, men utéver dessa finns manga specialiserade typer, som
termoelement och encoders. Varje in- och utgang har en unik adress som kan anvandas i
programmet for kontroll av dessa portar.

I vanliga fall har PLC:n en sekvens som kors igenom cykliskt
(Figur 3), denna sekvens borjar alltid med att granska
PLC:ns egna lage. Med att granska sitt eget lage menas t.ex.
kontroll av I/O eller kommunikationsmodulen. Om nagon
av dessa enheter indikerar ett fel stalls en flagga hog. En
flagga ar en intern boolesk variabel som anvands for att
indikera olika handelser, sasom fel i PLC:n. Om ett kritiskt
fel hittas i detta skede kan PLC:n lagga sig i fel-lage och Read
darmed avsluta normal operation. inputs

Internal
processing

Efter interna kontrollen lases ingangarna over till interna
minnesplatser. Ingangarna lases inte in under kérning av
det tillverkade programmet utan sparas i dedikerade
minnesplatser. Detta gors dels for att det ar snabbare och
dels for att undvika fel om samma ingang anvands pa flera
stdllen i programmet.

Program
execution

Update
Efter att ingangarna ar lasta kors sjalva programmet. Har outputs
kors huvudcykeln men ocksa oOvriga avbrott som
programmerare definierat. | programkoérningsskedet
uppdateras interna variabler och utgangsminnen.

Figur 3. PLC-kdrningssekvens.

Nar programmet kort klart flyttas varden fran utgangsminne (Hanssen, 2015).
till den fysiska utgangen. | och med att utgangen andras

forst nar programmet korts igenom, bor det noteras att
utgangsminnen inte kan paverkas flera ganger i koden. Om

detta gors kommer utgangen ha det varde som designerats

sist i koden. (Hanssen, 2015).

| detta arbete anvands SIEMENS S7-1200 som &r en standard PLC i industrin. Denna typ av
PLC kan kopas med olika typer av in- och utgangar. Modellen som anvands i detta arbete
kommer utrustad med atta digitala ingangar, tva analoga ingangar, sex digitala utgangar
och fungerar med en spanning pa 24V.



2.4 Vagmodul

| detta arbete anvands dven en tillaggsmodul till PLC:n, som skoter om bandvagens signaler
och viktrelaterade kalkyleringar. For bandvagsprocesser som anvander sig av en $7-1200
PLC anvands Siwarex WP241 vagmodulen. WP241 bandvagsmodulen ar skapad for funktion
med Simatic S7-1200 PLC:n och har tillgangliga funktionsblock fér implementering i TIA-
portalen. Anvandning av en PLC &r dock inte obligatoriskt, eftersom enheten ocksa kan
formas att fungera som en separat enhet. Modulen &ar wutrustad med en
kommunikationsenhet som stéder kommunikation via TCP/IP och Modus RTU. Internt har
modulen allt som kan tdnkas behovas for dévervakning av en bandvagsprocess, allt fran
flodesrdknare till felkodsmeddelande. Enheten ar ocksa utrustad med programmerbara
digitala in- och utgangar samt en analog utgang. (Siemens, 2017).

2.5 Industriella HMI

HMI, som star for human machine interface, ar en term
som i industrin anvands for hard/mjukvaran som tillater

anvandare kommunicera med olika typer av apparatur, Human—machine
sasom en PLC. En HMI ersatter behovet av knappar, wikriaoa
vippor, vridrattar och marklampor och kombinerar alla s
dessa till en grafisk representation pa ett § £ g
anvandarfonster. HMI:n kan vara en hardvara for sig, till g ;%‘ g
exempel en touch-panel eller endast besta av mjukvara " &
som koérs pd en dator. HMI:n tilldter anviandaren att ey "Con::o"er
paverka processens olika moment sasom start, stopp F',ig (logic or continuous)
och instdllning av boérvarden. Utdver kontroll forenklar SLDC ”
HMI:n ocksa 6vervakning av processen. Anvandare kan é 3
t.ex. granska felloggar, lagen pa ventiler och 6vervaka = S
processparametrar. En klassisk process struktur med ‘
HMI kan iakttas i Figur 4Fel! Hittar inte referenskalla.. | prE H prErn— I

(Knapp & Langill, 2015).

Push buttons Lamps
Switches Valves
Transmitters Dampers
Transducers Starters

VFDs

Figur 4. HMI-process-struktur.

(Knapp & Langill, 2015).



8

| detta projekt anvands en touch-panel tillverkad av Beijer. Panelen har manga inbyggda
funktioner, som alarm- och processloggar, fardiga grafiska symboler som knappar och
marklamppor. Panelen kan kommunicera genom RS232, RS422, RS485 eller en vanlig
internetport (RJ45). Panelen ar ocksa utrustad med USB-portar som majliggér uppkoppling
av till exempel en mus for lattare manovrering eller en printer for utskrift av loggar.

2.6 Hastighetssensor

| industrin anvands manga olika teknologier for hastighetsavkanning. En av dessa metoder
anvander en induktiv lagesgivare. Induktiva lagesgivare hor till digitala givarkategorin,
vilket betyder att dessa givare antingen ger ut en hog- eller lagsignal. Givaren fungerar
genom att ha en oscillator (en svdangkrets) som aterkopplas induktivt via ett matobjekt. Nar
ett elektroniskt ledande objekt, t.ex. en metall, kommer nara givaren férsvagas oscillator
kretsens amplitud. Denna férandring leder till att vi kan bedéma om ett metalliskt foremal
ar ndra givaren.

Inom industrin anvands induktiva givare oftast for varvtalsmatning (Figur 5). Detta fungerar
genom att ha metalklackar fasta pa det roterande matobjektet. Nara det roterande
objektet fasts induktiva givaren som ger ifran sig en hogsignal nar en metallklack passerar
givaren. En pulsraknare anvands for att rakna antal hoéga signaler per minut och ett
visarinstrument visar sedan varvtalet.

(Haag, 1998).

I
- 1
Induktiv givare min

Pulsréknare Visarinstrument

Roterande axel
med metalklackar

Figur 5. Induktiv givare som varvtalmatare. (Haag, 1998).

Induktiva givaren som anvands i detta arbete ar OMRON:s E2A givare. Denna givare har ett
matnings omrade pa ca 2mm och &r kopplad som en normaly open (NO) givare. Att givaren
ar av typen NO betyder att nar givaren inte kdnner av ett objekt, ar signalen 1ag och nar ett
objekt ar inom avkannings omrade ar signalen hog.

| detta arbete anvands induktiva givaren pa ett liknande satt som vid varvtalsmatningen,
men istdllet for att mata antal varv per minut anvands givaren for att beddma
transportbandets hastighet. Genom att veta hur manga kuggar det finns pa hjulet samt
diametern pa baltets styrhjul, kan en pulskonstant raknas ut. Pulskonstanten berattar for
oss hur manga pulser givaren ger per meter. Pulskonstanten kan riaknas ut genom ekvation
1. Nar vi vet pulskonstanten kan hastigheten l6sas ut fran pulser per sekund, ekvation 2.



Antal kuggar
Pulskonstant = 99

1)

styrhjulets diameter

pulser

Hastighet = Pulskonstant - (2

tiden i sekunder

(Siemens, 2015b).

2.7 Viktsensor

I likhet med hastighetsgivaren har ocksa vagning manga olika I6sningar. En av |6sningarna
ar anvandning av en tradtojningsgivare. En tradtojningsgivare bestar av en mycket tunn
motstandstrad, nar traden utsatts for tojning minskar dess tvarsnittsarea och resistansen
Okar. Denna typ av givare limmas oftast pa matobjektet i form av en tunn folie. Nar
matobjektet utsatts for en kraft paverkas traden och kraften kan matas (Figur 7). Ofta
kopplas denna givare upp i form av en wheatstonebrygga (Figur 6). Med denna typ av
koppling anvadnds tva téjningsgivare och tva fasta motstand. En spanningskalla kopplas upp
i motsatta horn och spanningen mats fran de tva aterstdende hornen. Pa detta satt far man
en noggrann matning pa resistansforandringen.

F
—]

Figur 7. Anvandning av tojningsgivare.
(Haag, 1998).

Figur 6. Wheatstonebrygga.

(Haag, 1998).

Inom industrin laggs ofta en tradtojningsgivare in i en stalcylinder, vilket kallas for lastcell.
Genom att applicera tradtojningsgivaren i en metallcylinder kan man motverka givarens
kanslighet for temperaturférandringar och fa en noggrannare matning. (Haag, 1998).

| detta arbete anvands L6E som ar en lastcellstyp av tillverkaren Zeimic. Denna lastcell har
max vagningskapacitet pa 30kg och en noggrannhet pa 2.0+0.2 mV. Denna lastcell ar
uppkopplad i en Wheatstonebrygga och anvander sig av fyra ledarsystemet (Figur 8).
(Zemic, 2020).

4-Wire Connection Diagram

/\ { T Input(+)  Red
g )
‘% Output(-)
/—: — Input (-) Black
Output({+) Green

Figur 8. Wheatstonebrygga i L6E-lastcellen.
(Zemic, 2020).



10

2.8 Frekvensomriktare

| dagens lage sker varvtalsstyrning av vaxelmotorer med frekvensomriktare. Denna typ av
apparatur forandrar natets fasta frekvens och spanning till en stegl6s variabel storhet for
motorn. Funktionen for en frekvensomriktare ar valdigt komplicerad och darfér kommer
dess funktioner endast kort beskrivas.

Frekvensomriktarens generella funktionsprincip beskriv i Figur 9. | likriktaren omformas
vaxelspanningen till en likspanning, denna spanning ar dock inte helt stabil och darfor
filtreras den i mellankretsen. Fore spanningen skickas till vaxelriktaren omformas den till
en ny vaxelspanning med justerbar frekvens. Den justerbara frekvensen ar proportionell
mot motorns varvtal. Styr- och reglerkretsen haller koll pd 6vriga komponenter sa att
forhallandet mellan spanning och frekvens halls konstant. (Haag, 1998).

L1
L2 Likriktare Mellan krets Vaxel riktare @
L3

1 1 1

| Styr- och reglerkrets |

Styringang

Figur 9. Frekvensomriktarens funktionsprincip. (Haag, 1998).

| detta projekt anvdands Schneiders ATV12 frekvensomriktare. Denna frekvensomriktare
fungera pa en fas, for motorer upp till 0,37 kW och har ett stallbart frekvensomrade pa 0,5
till 400 Hz. (Schneider Electric, 2016).

2.9 TIA-portal

TIA-portal star for Totally Integrated Automation Portal och dr Siemens egen programvara.
Integrerat i programvaran ar SIMATIC STEP 7, vilket ar Siemens programmeringsverktyg for
industriell automation. | Tia-portalen kan man vélja mellan olika programmeringssprak som
foljer IEC 61131-3 standarden.

Simatic WinCC ar Siemens programmeringsverktyg for HMI-paneler vilket ocksa inkluderas
med i TIA-portal. Simatic WinCC anvands for att skapa anvandargranssnitt som passar
processer som sen kan bli styrda fran HMI-panelen. Simatic WinCC fungerar endast for
Siemens egna HMI paneler och kan inte tillampas for andra leverantorers paneler.

I en SIMATIC-PLC finns det ett operativsystem och ett anvandarprogram.
Anvandarprogrammet ar uppbyggt av fyra olika blocktyper, organisationsblock
(Organization block, OB), funktionsblock (Function block, FB), funktioner (Function, FC) och
datablock (Data block, DB). Dessa block typer behandlas vidare i kapitel 2.9.3.
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Som med de flesta program uppdateras TIA-portalen regelbundet och ibland infogas en
storre uppdatering, detta leder till en helt ny version av programmet. | dagens ldge finns
V17 men for detta projekt anvands V16 pa grund av bakatkompatibilitet. Det ar lattare att
skapa programmet i en tidigare version och sedan vid behov uppdatera programmet till en
nyare version. (Siemens, n.d.b).

2.9.1 Programmeringssprak

| dagenslage, anvands inom industrin fem olika programmeringssprak, nar ett PLC-program
ska skapas. Dessa sprak har fatt gemensamma spelregler fran IEC-61131-3 standarden, sa
att de ska ha en likadan struktur runt hela varden. Spraken ar Structured Text (ST),
Sequential Function Charts (SFC), Ladder Logic Diagram (LD), Function Block Diagram (FBD)
och Instruction List (IL). De tre Overlagset vanligaste spraken ar ST, LD och FBD.

Ladder ar det aldsta grafiska programmeringssprakets som annu anvands. Programmet
skapas genom att dra kopplingar mellan olika element som NO och NC kontakter samt Coils.
Ladder erbjuder ocksa boxoperationer som anvands for mera komplicerade operationer
som matematiska-, tidsbaserade-, raknebaserade- och konverterandeoperationer. Ett
exempel pa ett simpelt program kan iakttas i Figur 10. (Siemens, 2015a)

{ F—

Figur 10. Ladder-programexempel.

Function Block Diagram ar ocksa ett grafiskt programmeringssprak som kan ségas vara
Ladders eftertradare. Detta sprak bygger pa anvandningen av olika block som utfér diverse
uppgifter. Denna typ av programmering mojliggér skapande av mycket mera komplicerade
program pa ett latt forstaeligt satt. | Figur 11 ser vi ett samma programexempel som for
Ladder men nu i FBD. (Siemens, 2015a)

"Stant” — Re

T g— “On®

"Stop” -0 3k _— —_

Figur 11. FBD-programexempel.

Structured text som i TIA-portalen kallas Structured Control Language ar ett
hognivatextbaserat programmeringssprak, vars syntax paminner om C eller C++. Ett
textbaserat sprak har inga grafiska symboler utan allt baserar sig pa instruktioner.
Programmet bestar oftast av sa kallade conditional statement till exempel IF och CASE
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statement med en eller flera instruktioner. Utéver detta finns dven loopar som FOR, WHILE
och REPEAT. Samma funktion som for Ladder och FBD i ST kan iakttas i Kodexempel 1.
(Siemens, 2015a).

Kodexempel 1. ST-programexempel.

IF Start=True AND Stop=False THEN
On:=True;

ELSEIF On=True AND Stop=False THEN
On:=True;

ELSE
On:=False;

END_IF;

| detta projekt stod valet av programmeringssprak mellan Ladder, FBD och ST. Ladder
uteslots pa grund av att detta programmeringssprak ar foraldrat och inte kanns lampligt for
ett program av denna kaliber. ST utesléts pa grund av dess komplexitet och krav pa god
programmeringskunskap for att skapa och uppdatera programmet. Detta ledde till att FBD
valdes pa grund av dess mojlighet for komplicerade operationer men anda lattforstaeliga
struktur.

2.9.2 Datatyper

| PLC-program ror sig data som anvands for olika syften, denna data har olika former
beroende pa dess anvandningsandamal. Det ar mycket viktigt att forsta datatypen som
anvands eftersom det mycket latt kan skapas problem vid felanvandning av datatyper.

De vanligaste data typerna ar: Bool, Integer, Real, Character, String och Array. | detta arbete
kommer ytterligare datatypen Time att anvandas. Alla datatyper tilldelas en viss mangd
databitar for att kunna representera deras innehall.

Bool ar en datatyp som anvands for att representera sanna eller falska pastaenden och
tilldelas en databit vilket betyder att en bool variabel kan antingen vara 1 eller O (sant eller
falskt).

Integer anvands for att representera heltal och ar antingen signed eller unsigned.
Skillnaden mellan signed och unsigned ar mojligheten att representera negativa tal. Med
unsigned representeras endast positiva tal och med signed kan ocksa negativa tal
representeras. For integer av typen signed ar alltsa halften av representabla talen pa
negativa sidan. Ytterligare finns tre typer av integer, short integer (SInt), integer (Int) och
double integer (DInt). Dessa typer tar upp olika mycket minne, Sint tar upp atta bitar (en
byte) och kan representera 256 tal, Int tar upp 16 bitar (tva byte) och kan representera 65
536 tal och Dint tar upp 32 bitar (fyra byte) och kan representera 68 719 476 736 tal.
(Siemens, 2015a).
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Real, ibland kallad float, anvands for att representera decimaltal. Denna datatyp finns i tva
storlekar Real och LReal, Real upptar 32 bitar(fyra bytes) och LReal upptar 64 bitar (atta
bytes). Med Real kan tal mellan -3.40e+38 till 3.40e+38 representeras och for LReal
-1.79e+308 till 1.79e+308. (Siemens, 2018b).

Character (Char) och string ar datatyper som anvands for att representera bokstdver och
symboler. Skillnaden mellan dessa tva variabeltyper ar att char anvands for att
representera en karaktdr medan string anvands for att representera en strdng av
karaktarer, till exempel ett ord eller mening. For Char reserveras atta bitar (en byte) och
for string reserveras 256 bytes vilket betyder att man med string kan representera 256
karaktarer. (Siemens, 2018b).

En array ar en multi-dimensionell gruppering av samma typs data. Till exempel
ARRAY[1..5,1..3] INT bygger upp en tabell av storleken 5x3 med data av typen Integer.
Datan kan nas genom att anvanda ett indexvarde som kan vara allt mellan -32768 och
32767. Till exempel ARRAY[2,2] skulle ge oss vardet pa andra raden i andra kolumnen.
Anvandning av array gor det lattare att gruppera stérre mangder data som hor ihop med
varandra pa ett eller annat satt.

TIME datatypen ar exakt likadan som DiInt datatypen, men ar dedikerad att visa tiden i
millisekunder. Denna data typ anvands bland annat for att styra on- och off-delays.

2.9.3 Programmeringsblock

Som tidigare namnts bygger programmeringen i TIA-portalen pa att bygga en struktur av
de fyra olika blocken; Organization block (OB), Function block (FB), Functions (FC) och Data
block (DB). Programmet byggs genom att ha ett OB som huvudblock. Detta block kan sedan
t.ex. kéras med vissa intervaller. Inne i OB finns da FC och FB block som innehaller sjalva
programkoden. Utdver programblocken anvands ocksa globala DB:n, dar viktiga variabler
vars varden behovs vid nasta cykel sparas. En exempeluppbyggnad illustreras i Figur 12.
Fordelen med att anvanda dessa block ar att programmet far en mycket tydlig struktur.
Funktioner som ofta maste anvandas kan latt kallas pa nytt samt felsokningen av
programmet och processen forenklas. (Siemens, 2015a).

@ | @ | (M  Startof cycle
i > , (@  Nesting depth
OB 1 FE1 || FG 1
L]

ez [1| re1 | Fea

[oe [oe 1

]

| FC 1 DE 1

Figur 12. Exempel pa blockuppbyggnad. (Siemens, 2015a).
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De fyra namnda blocken (OB, FB, FC och DB) fungerar pa aningen

g Program opde

olika satt och ar dmnade for olika andamal, till féljande beskrivs &

il Time deley e raps
B Cvcdic il

Wl Hor dacare et

& Tim e emor inDereupt

dessa blocks anvandningsandamal.

OB:n ar programmets huvudblock, som kallas av operations- och
kontrollsystemet. Enligt Siemens programmeringsinstruktioner
beskrivs OB som ett granssnitt mellan operativsystemet och
anvandarprogrammet. OB:n ar ett handelseorienterat block, dvs.
blocket kors vid en viss handelse. En handelse kan vara bland annat
olika avbrott, tidsintervall eller programcykel. Utéver de
uppraknade typer finns manga olika funktioner att vélja mellan
(Figur 13).

Figur 13. Olika typer av OB.

| FC och FB skapas oftast programmets funktioner, alltsd den huvudsakliga koden.
Skillnaden mellan dessa tva block ar att FC anvander temporara minnet medan fér FB
skapas ett specificerat DB. Oftast anvands FC for simpla funktioner som anvands ofta i
programmet, t.ex. rakneoperationer. FB anvands daremot for uppgifter som inte blir klara
vid en programcykel utan varden behover sparas till ndsta cykel.

DB &r block amnade for sparande av data. Datablock skapas automatiskt for FB:n men
utdver dessa kan dven globala DB:n skapas. Dessa block ar skapade for att spara data som
hela programmet anvander, vilket betyder att DB:n kan kontaktas fran programmets alla
delar. Globala DB:n kan dven anvandas for kommunikation med andra moduler, t.ex. HMI:n
eller andra PLC:n. (Siemens, 2015a).

2.10 IX-developer

IX Developer ar en grafisk programmeringsmiljo for Beijer HMI paneler. Med IX-developer
bygger man upp sjalva anvandargranssnittet, kopplar ihop HMI panelen med olika
apparater, skapar dataloggning samt alarmservrar. Detta verktyg ar en mycket simpel och
anvandarvanlig programmeringsmiljé. Programmet mojliggér ocksa att skapa
anvandargranssnittet pa textniva, dvs. genom att skriva kod pa vad som ska handa. IX-
Developer &ar Beijers egna program och kan endast anvandas for att skapa
anvandargranssnitt till Beijer-HMI:n. (Beijer, n.d.).

2.11 SIWATOOL

Siwatool ar en programvara skapad for Siemens bandvags moduler. Programmet anvands
for att effektiv kalibrera modulen, stdlla om parametrar samt utféra diagnostik eller
felsokning pa plats. Programmet mojliggor skapande av backup filer, som smidigt kan
laddas upp till nya vagmoduler. Backupfilerna innehaller i detta fall redan alla
kalibreringstal, vilket betyder att ingen kalibrering behover utforas vid byte av vagmodul.
Felsokningen med programmet fungerar genom att ha en logg som laser in alla felkoder till
anvandare. Denna logg kan aven skrivas ut till PDF for vidare undersékning. Programmet
visar upp all data i tre kolumner, en titelkolumn, en kolumn som visar nuvarande varde pa
datorn (anvandarfilen) och sista kolumnen som visar vardet i vagmodulen, om vagmodulen
ar uppkopplad. (Siemens, n.d.a).
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3 Bandvagsprocessoverblick

For detta arbete galler tva egentliga processer, en huvudsaklig designprocess och en
testprocess. Eftersom detta arbete handlar om skapande av en forsta prototyp har inte en
fullstandig process tillverkats, utan for testning har en mindre testprocess skapats. De
storsta skillnaderna mellan design- och testprocessen ar dess storlek och innehall av
matartravers. Till foljande kommer designprocessen presenteras.

3.1 Designprocess

Designprocessen ar den ursprungliga processéverblicken som programmet skapats pa basis
av. Denna process bestar av styrsystemet, tva transportband med respektive
styrningskomponenter, en  materialtratt, knappar och indikationsbelysning.
Processoverblicken kan iakttas i Figur 14 med symbolbeskrivning i Figur 15.

| figuren ser vi styrsystemet pa nedre halvan av figuren, styrsystemet bestar av HMI, PLC
och WP241 bandvagsmodulen. Till HMI tas diverse anvandarsignaler in och viktiga
parametrar ges ut for styrning av processen. HMI:n ar kopplad till PLC:n med PROFINET
kommunikation. PLC:n tar in signaler fran de olika knapparna och ger ut signaler for
indikationslampor samt styrning av frekvensomriktare. Bandvagsmodulen WP241 tar emot
hastighetsdata fran hastighetsgivaren och viktdata fran lastcellerna. Modulen
kommunicerar med PLC 6ver en buss-linje.

Sjalva processen bestar av tva traverser med varsin motor och frekvensomriktare.
Bandvags baltet som ar baltet till hoger bestar av tva lastceller som bar upp baltet pa mitten
samt en hastighetsgivare som mater bandvagens hastighet. Hastigheten pa balten ska
kunna stdlls in med en potentiometer som ar kopplad till frekvensomriktaren.
Materialflodet i processen ar amnat att forst kéras upp med den forsta traversen och sedan
fallas ner genom en materialtratt. Materialtrattens uppgift ar att skapa ett mera stabilt
materialflode till bandvagsbaltet. Materialet faller da ner pa bandvagsbaltet dar det vags
vart efter det kors ner till en packningslada.

Denna process ar ett exemplariskt anvandningsomrade som programmet kunde tdnkas
anvandas for. Men eftersom olika kunder har olika krav pa processer starker detta behov
av ett program som ar latt att tillampa. Till exempel kunde har, i stallet for en materialtratt
finnas en sorterare, som fordelar materialet ner pa tva olika balten som i sin tur vager och
kor materialet separat.
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Figur 14. Designprocess Figur 15. Symbolbeskrivning

3.2 Flédesschema

For att gora programfunktionen tydligare har ocksa ett flodesschema for
processfunktionen skapats. | Figur 16 ser vi forsta sidan av flodesschemat, har beskrivs hur
processen ska fungera vid uppstart. Vid start av processen nollas alla korningsvariabler och
huvudmenyn 6ppnas upp. Fran huvudmenyn kan anvandare sedan valja att forflytta sig till
kalibrering, uppvarmning, korning, information eller alarmloggen. | informationsldage kan
anvandare granska viktig information angdende process och sedan vilja tillbaka, detta
forflyttar anvandaren tillbaka till huvudmeny. | alarmloggen kan anvandare granska vilka
alarm som aktiverats och vilja att kvittera alarmen och/eller atervanda till huvudmeny med
tillbakaknapp. FIodesscheman for kalibrering, uppvarmning och kérning ar aningen mera
komplicerade och kan vidare studeras i bilagorna (Bilaga 1).

Mar strammen
wrids

[Anvindare viljer lige
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Visa huwudmeny
Unpéirmining

- —————————————— e = === Alarm lagg
Infarmation
Kaming
Y k.

Infarmation Alerm logg —— FESpEkive Onster
Gppnas

Y
14 18
8 “ Tillracka

Kalitraring Uppvirmaing Kaming

Figur 16. Flodesschema for programstart.



17

4 Kommunikation

For att styrsystemet over huvud taget ska fungera behdver kommunikation etableras
mellan hardvarukomponenterna. Detta gors pa lite olika satt beroende pa komponenten.
For givare som inte skickar meddelande utan endast en signal ar kommunikationen inte
komplicerad. Fér PLC, HMIl och WP241 som skickar mycket mera data mellan varandra kravs
ett kommunikationsprotokoll.

For hastighetsgivaren och lastcellen som ska kopplas ihop med bandvagsmodulen finns inte
direkt nagra alternativ utan givarna ska kopplas in pa deras designerade ingangar.
Hastighetsgivaren kopplas ihop med bandvagsmodulen och en stromkalla enligt Siemens
instruktioner i Figur 17 och lastcellen som har fyra ledare, kopplas ihop med bandvagen
enligt Figur 18. (Siemens, 2017).

Anschlusskasten Wagemodul
& Junction box Weighing modul
Wagezelle(n) 'ghing
Load cell(s) SIWAREX Cable
. catie ength 300m I
| EXC- black EXC-

[H]

SENSE- SENSE-

% RN

EXC+ EXC+

SENSE+
L
siG+

=

SENSE+

SIG+

L T ¢
PAL \ =
Kabelverschraubung Kabelverschraubung
Cable gland Cable gland
S7-Schirmauflageelement
S7-Shield connection element
Figur 17. Uppkoppling av hastighetsgivare.
(Siemens, 2017). Figur 18. Uppkoppling av lastcell. (Siemens, 2017).

Frekvensomriktaren har ocksa sina designerade ingangar for styrning av motorn, har kan
man valja mellan tva olika lagen. Det forsta laget kor motorn fram eller bak pa hog signal
och slutar kora vid 1ag (Figur 20). Det andra laget fungerar med pulsstyrning, dvs. en puls
startar eller stoppar motorn (Figur 21). | detta arbete anvands det forsta alternativet, dvs
motorn kors vid hog och slutar koras vid 1dg. Denna metod valdes eftersom det ar lattare
att sakerstalla att inte motorn lamnar i korningslage pa grund av ett fel eller en bugg i
programmet. Styrsignalen tas fran en av PLC:ns digitala utgangar. Hastigheten for motorn
kan antingen vara konstant eller styras med en analog signal. Uppkopplingen av
motorstyrningen illustreras i Figur 19 dar en potentiometer kopplas in mellan COM, All
och +5V. Med potentiometern kan sedan hastigheten stallas mellan installt maxvarde och
noll. (Schneider Electric, 2016).

S —— LIT: stop TV 2 1 f ]
Li:forward  Earyq | Lizforward | i ! E
Lix:reversa | i e i Lix: reverse i L2 Lk 2V, H E R~ i
A P g | e J

E- E-
Figur 20. Tvaledarestyrning. Figur 21. Treledarestyrning. Figur 19. Hastighetsstyrning.

(Schneider Electric, 2016). (Schneider Electric, 2016). (Schneider Electric, 2016).
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For kommunikation mellan bandvagsmodulen och PLC:n anvdnds automationssystemets
busslinje. Detta betyder att PLC:n och bandvagsmodulen installeras pa en din-skena
varefter bandvagens bussport 6ppnas och skjuts fram med en switch pa modulens
oversida. Nar bussporten ar synlig skjut modulerna ihop. Modulens stromforsorjning
kommer inte via bussen utan maste kopplas skilt med egna ledare. lhopkopplingen av
modulerna illustreras i Figur 22

Nar modulerna ar ihopkopplade maste modulen dnnu laggas till i TIA-portalen, detta
beskrivs senare i dokumentet (kapitel 5). (Siemens, 2018a).

Figur 22. lhopkoppling av tva Siemens

moduler. (Siemens, 2018a).

Mellan PLC och HMI skapas kommunikation med PROFINET protokollet. For detta anvands
en standard internetkabel (cat4) med en RJ45 kontakt. HMI:n och PLC:n stdoder ocksa
kommunikation 6ver RS485 med modbus-protokollet. Modbus uteslots pa grund av att
anvandning av PROFINET ar mycket lattare, overforingen av data gar snabbare och
installationen av en cat4 kabel ar smidigare. For att etablera kommunikationen maste en
del installningar fortfarande goras i bade TIA-portalen och IX-developer.

For TIA-portalen maste ett PROFINET subnét skapas detta gors i natverksoversikten (Figur
24). For subnéatet behover inget speciellt fyllas i utéver att PUT/GET checkboxen maste
kryssas i. Detta tillater HMI:n att lasa fran och skriva in data i PLC:n.

| IX-developer maste en ny kontroller (PLC) ldggas till och nagra installningar definieras
(Figur 23). Installningar som ska stéllas in angar kommunikationen med PLC:n, har ska bland
annat kommunikationstypen, type, rack och slot anges. Som kommunikationstyp anges Iso
over TCP/IP, som type anges PG (PUT/GET) som rack anges 0 och som slot anges 1.
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Figur 24. PROFINET subndt i PLC.

5 Ibruktagning av vagmodul

Controller.

Index Registers

Settings. Show Selection... ~

Active

Figur 23. HMI kontrollerinstaliningar.
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Ibruktagningen av SIWAREX vagmodulen gors i huvudsak via SIWATOOL, modulen kan tas
ibruk via HMI:ns kalibreringsmeny, men anvandning av SIWATOOL gor processen markbart
snabbare. For ibruktagningen av WP241 med SIWATOOL har Siemens skapat en detaljerad
manual, (Siemens, 2015b). For detta arbete har Siemens dokumentet Oversatts och
forenklats till en svensksprakig ibruktagningsmanual. Denna manual kan vidare studeras
bland bilagorna (Bilaga 2). Manualen innehaller beskrivning pa vilka variabler som ska
stallas in samt hur installningen gar till. Efter variabel installningen féljer instruktionerna pa
hur kalibreringen gar till. | och med att processen kan vara byggd pa lite olika satt finns olika
i hastighetskalibreringar,

former av kalibrering. Kalibreringen &r uppdelad
nollpunktskalibrering, viktkalibreringar och materialtest.

Utover kalibrering och ibruktagning av den fysiska
vagmodulen maste WP241 funktionsblocket importeras till
TIA-portalen (Figur 26). Detta gors genom att ladda ner ett
bibliotek fran Siemens hemsida. Nar biblioteket importerats
till TIA-portalen kan blocket hamtas fran global libraries/
SIWAREX_WP241_LIBRARY. Funktionsblocket maste viljas
enligt vilken version PLC:ns CPU har. Nar funktionsblocket
dragits in i programmet maste dnnu startadress definieras,
enligt Siemens instruktioner valdes 68 som startadress (Figur
25).

%DB241
"WP241PR_DB"
%FB241
"WP241PR"
%M1.7
.= EN LIFEBIT = "M_BVx_LifeBit"
68 ADDR ENO —

Figur 25. WP241 funktionsblock.

Libraries

Options

E| Library view [E:3]
> ‘Project library

~ | Global libraries

g gL IR
Name
» || Buttons-and-Switches
» LLI Long Functions
» LI Monitering-and-control-obj...
» L1l Documentation templates
+ ||| SIWAREX_WP241_LIBRARY_...
* 31 Types
= Master copies
» |i=| FB_FOR_CPU_V3

Version

~ .| FB_FOR_CPU_V4

~ i common data
» Logs
~ Languages & resources
Librarylanguages

v ‘ Elements (Global libraries)

Modified

Figur 26. WP241 bibliotek.
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6 Losningforslag

Losningsforslaget bygger pa att dela in bade HMI- och PLC-programmet i fyra huvudsakliga
funktioner; sekvenskérning, uppvarmning, alarmering och kalibrering. Dessa funktioner ska
aktiveras fran HMI och fa godkdnnande fran bade HMI:n och PLC:n. Programmets
moduldritet kommer egentligen in i bilden forst i PLC programmet dar funktionerna delas
upp i bandvagsspecifika funktioner och process-specifika funktioner. Tanken med
uppdelningen ar att med hjdlp av vettiga variabelbenamningar och genomtankta
funktioner, ska flera bandvagsmoduler kunna anvandas genom att pa ett latt satt bara
duplicera de bandvagsspecifika funktionerna och variablerna.

For HMI ser program- eller fonsterupplaget ut enligt Figur 27. Idén bygger pa att ha en
huvudmeny varifran anvandaren kan mandvrera till de olika funktionerna. Bytet fran
huvudmeny till funktionsspecifika displayen kan darmed anvandas som godkdannande for
funktionens korning fran HMI sidan. Sekvenskorningen, som &r den forsta funktionen,
bestar av tva fonster. | det forsta fonstret kan man stalla in parametrar och i den andra
Overvaka processen under korning. Uppvarmnings- och alarmfunktionerna bestar bada av
ett fonster. Till alarmeringsfonstret kommer man fran programmets alla delar, ifall ett
alarm aktiveras. Till exempel under aktiv uppvarmning eller koérning avbryts funktionen vid
alarm och HMI fonstret byts. Kalibreringen bestar av ett stort antal fonster i och med
modulens breda kalibreringsmoéjligheter. Fran kalibreringsfonstren har man bland annat
mojlighet att andra pa bandvagens processparametrar, aterstdlla bandvagen till
fabriksinstallningar eller helt enkelt kéra en av kalibreringarna. Informationsfonstret ar till
for att visa bandvagens namn, total kord vikt och tid bade for aktuell dag och sedan
ibruktagning.

Huvudmeny

3

L 4

Koérning inst. Uppvarmning Alarm Kallibrering Information

-~ -~

K&rning Calibrering x

Figur 27. Displaystruktur.

For PLC:n ar dess struktur mera komplicerad, har ar meningen att dela upp programmet i
mindre delar for att lattare kunna modulera och felsdka. Idén med de olika funktionerna ar
att de sa langt som modjligt ska fungera separat fran varandra, vid behov ska t.ex. en
funktion kunna tas bort. PLC programstrukturen kan delas in i fyra nivder med tre
huvudsakliga grenar (Figur 28).
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Den forsta nivan av bestar av tre objektblock, main som kors cykliskt, startup som kors vid
start av modulen och daily interrupt som kors en gang per dag, klockan 23.00. Main-blocket
innehaller programmets huvudsakliga funktioner som behdvs for processens anvandning.
Startup-blocket innehaller funktioner som behoévs vid uppstart av processen, t.ex. nollning
av parametrar. Daily interrupt objektet innehdller endast en funktion som nollar
totalraknare.

Den andra nivan bestar heller inte av nagon egentlig programkod utan anvands for
kategorisering av funktioner. Under main-funktionen delas funktioner in i
korningsfunktioner, lagesfunktioner, kalibreringsfunktioner och kalkyleringsfunktioner.
Utover detta ligger daven bandvagsspecifika funktionsblocket har.

| den tredje nivan ligger sjdlva programfunktionerna, dar sjalva programkoden finns. |
denna niva finns funktioner som kérning och uppvarmning. Funktionerna i den tredje nivan
ar uppdelade i bandvagsspecifika och processpecifika funktioner, detta gor identifieringen
av fel lattare och mojliggor kopiering om flera bandvagsmoduler ska anvandas.

I den fjarde nivan ligger alla globala datablock. Med de globala datablocken avses datablock
som hela systemet anvander sig av, hit hor signaler till panel, fran panel och WP241
datablocket. | programmet finns ytterligare datablock som skapas i samband med
funktionsblock. Datablock som skapas for funktionsblocken anvands inte i ett globalt syfte
utan anvands enbart for datablockets designerade funktionsblock.

Niva 1 Main Start Up |nt[¢):r:-|:pt
(0B1)
(0B100) (0B10)
Process Status

Process

iva Process Drive o
iR Calibration

Process R Restart Zero Daily
Calculation totalizer
Process Process
Sprakval Resat
BVx
BVx BVx
Reset Totalizer reset

Counter

WP241 (DB)

Process Process
Feeder Alarm TS
Calibration
Process
Indications
BVx
Alarm

Process

. Preheat
Niva 3
BVx

Feed
eeder BVx

Calibration

BVx BVx

Weigher

Preheat

BVx
Totalizing

Niva 4 Signaler Fran
Panel(DB)

Signaler Till

Panel{DB)

Figur 28. PLC program uppbyggnad.

I main-blocket som skoter kérningen av det huvudsakliga programmet, kors funktionerna i
en viss ordningsfoljd (Figur 29). | detta program kors forst WP241 funktionen, denna
funktion tar hand om kommunikationen mellan PLC och WP241-modulen. Efter WP241-
funktionen kors processkalkyleringarna. Detta eftersom korningsraknare och
vagningskalkyler paverkar processens utgangar ar det vettig att sdtta dessa forst, sa att de
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utrdknade varden kan anvdndas i samma korningscykel. Som foljande kommer
kalibreringen, som placeras fore korningsfunktioner, eftersom man i vissa kalibreringar
behover kora processen. Efter kalibreringsfunktioner kommer sjdlva korfunktionerna, dvs
uppvarmning och processkoérningen. Efter korningen kommer processindikationerna, dessa
funktioner kommer till sist eftersom dessa ar beroende av alla tidigare funktioner, t.ex. om
processen satts i korningslage aktiveras korningsindikationen under samma cykel.

Bvx BVx Process
Counter Weigher Sprakval

Process

Calculation

Process BVx
Process

Calibration

Calibration Calibration

BVx
Preheat

Process Process
Process Drive Feeder Preheat

Process
Alarm

BVx
Totalizing

Process
Indications

Process Status

Figur 29. Main programmets kérordning.

7 Detaljerad genomgang av system

Detta kapitel kommer handla om en detaljerad programgenomgang. Genomgangen
kommer fokusera pa niva tva och tre som beskrevs i tidigare kapitel. Forst kommer
systemets signaler presenteras. Efter styrsignalerna gas processens rdknefunktioner
igenom. Rikneoperationerna presenteras forst pa grund av dess relevans for resten av
programmets sekvenser. Foljt av rdakneoperationerna presenteras programmets olika
skeden steg for steg. For varje del beskrivs forst funktionsprincipen av
anvandargranssnittet foljt av en helhets presentation av funktionen och till sist en
detaljbeskrivning av funktionen.

7.1 Signalpresentation

Signaler som anvands i systemet kan delas in fem huvudsakliga kategorier baserat pa deras
anvandning. Kategorierna ar HMlI-signaler, PLC interna tags, funktionsspecifika tags, 10
signaler och bandvagsspecifika tags.
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HMI signalerna delas upp i tva datablock, signalerna till och fran HMI panel. Dessa signaler
ar informativa variabler som berattar for anvdandaren vad som hander i processen, exempel
pa dessa ar alarmen som loggas i HMI:n och om korningen av nagot balte ar aktivt. (Bilaga
3.10ch 3.2)

PLC interna tags byggs upp av minnesvariabler fér programmets olika skeden. Exempel pa
dessa tags ar bland annat koérningsminne, som anvands for att aktivera
motorstyrningsutgangar. (Bilaga 3.3)

Funktionsspecifika tags ar variabler som sparas i funktionsblockens egna datablock. Dessa
variabler kan sdgas fungera som temporara variabler eftersom viktig information sparas i
antingen HMI datablocken eller PLC tag listan.

10 signaler ar de signaler som kommer in och ut fran PLC:n. In- och utsignalerna presenteras
i Tabell 1. Ingangs signalerna bestar av process-specifika knapptryckningar, som start och
stopp. Skapande av dessa signaler genom fysisk knapptryckning i stallet fér genom HMI-
displayn ar pa grund av att dessa signaler ar viktiga for processens drift, darmed &r det
tydligare att ha en fysisk knapp.

Utgangarna handlar om signalerna for process-styrning och viktiga indikeringar. Process-
styrningssignalerna ar start av transportbaltets motorer och indikationssignalerna.
Indikationerna bestar av felindikering, kérningsindikering och startklar-indikering.

Tabell 1. PLC in- och utsignaler.

Variabel namn Variabel typ Port ID
Ingangar
In_Start Bool %10.0
In_Stopp Bool %I0.1
In_NodStopp Bool %10.2
In_Kalibrering Bool %10.3
In_DriftMan Bool %10.4
In_DriftAuto Bool %l0.5
Utgangar
Ut_Grov_Mat. Bool %Q0.0
Ut_Fin_Mat. Bool %Q0.1
Ut_Startklar Bool %Q0.2
Ut_Koring Bool %Q0.3
Ut_Fel Bool %Q0.4
Ut_BVx_Mat. Bool %Q0.5

Bandvagsspecifika tags bestar av variabler i WP241-datablocket. | detta datablock finns
valdigt mycket data som delas mellan PLC:n och WP241-bandvagsmodulen. | datablocket
finns variabler som konstant uppdateras, detta ar relevant data som nuvarande flode,
huvudtotalrdknare, processindikationer och sa vidare. Utdver data som uppdateras
konstant finns upp till 48 dataregister (DR) som maste uppdateras manuellt. De mest
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relevanta DR som uppdateras ar 30, 33 och 31. DR30 bestar bland annat av hastigheten och
nuvarande vikten pa bandvagen, DR33 bestar av totalrdknare S1-S6 och DR31 bestar av
bland annat av pulsinformation for hastighets avkanning. (Bilaga 3.4).

HMI:n har ocksa en taglist, som bygger pa olika variabler fran PLC-programmet. Tags som
anvands i HMI:n kommer bland annat fran WP241-datablocket samt till och fran HMI
datablocken. Utover dessa skapas data ocksa internt av HMI:n. Display ID data ar nagot
som anvands endast internt av HMI, dvs denna data representeras inte i nagot fonster.
Denna data ar uppdelad i tva delar, nuvarande ID och bytes ID, vilket fonster vi nu befinner
oss i och vilket fonster vi vill byta till. (Bilaga 3.5).

7.2 Rakneoperationer

Rékneoperationerna skiljer fran resten av funktionerna i och med att dessa inte ar direkt
bundna till ndgot anvandargranssnitt. Rakneoperationerna bestar av tva bandvagsspecifika
funktioner, raknefunktionen och vagningsfunktionen. Raknefunktionens uppgift ar att ta
hand om korningsrdknare, dvs. hur manga korningar som utférts. Rakneoperationen ar
direkt bunden till hur manga koérningar anvandaren matat in i parameterinstallningsskedet,
parameterinstallningen presenteras under kérnings kapitlet. Vagningsfunktion tar hand
diverse uppgifter som behovs for att utféra en noggrann vagning. Bada dessa funktioner
har skapats som funktionsblock, for att sa latt som majligt kunna kopiera funktionen for
anvandning till flera bandvags moduler.

%DB6

Raknefunktionen ar den enklare av de tva (Figur 30). “BV1_Counter_
n]:

Rakneblocket bestar av tre in/out signaler och en —

temporar signal. Signaler ar deklarerade som in- och "BV1_Counter”

.. = EN

utsignaler, eftersom de i funktionen anvands bade som
. . . o o . %DB20.DBWE
jamforelse och stallbar variabel, dvs. pa bada sidorna av  -ropaner avs_

Aterstaendekorni Arvirde

diverse block. 10 signaler ar korningsraknarens ar- och ngar — Karningar
boérvarde samt en raknare=0 variabel som anvands for  wosi00ews

“FromPanel”.

att berdtta for processen att alla korningar ar gjorda och  evx sonarde.  gorugrae.

. . . . . antalkarningar — ggrningar
raknare nu har vardet noll. Inne i funktionsblocket finns
%M1.3
fem olika natverk som har diverse uppgifter. M_BUx_
RiEkmare=0" mm Réknare=0 END =

Figur 30. BVx Counter funktion.

Det forsta natverket tar hand om nollning av det tempordra raknevardet om kdorningen
avbryts (Bilaga 4.1.1). Denna funktion haller koll pa om antingen stopp, nédstopp eller
avbrytning fran HMI aktiveras under kérning. Om nagot av varden gar hogt overfors noll till
tempordra raknevariabeln. Nollvardet oOverférs aven till variabeln om temporéra
raknevardet gar under noll, eftersom ett negativt antal koérningar inte ska vara mojligt.
Ytterligare skoter funktionen dven om att byta kérningsfonstret till parameterfénstret om
samma krav uppfylls.

| det andra natverket Overfors borvardet till tempordra raknevariabeln (Bilaga 4.1.2).
Borvardet overfors endast om raknaren=0 variabeln ar hog, parametrar ar installda for
korning, HMI:n indikerar ok fér kérning och startknappen trycks.
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Det tredje natverket forhindrar inmatning av ett negativt borvarde (Bilaga 4.1.3). Detta gors
genom att anvanda en jamforelseoperator < som jamfor bérvardet med noll, om borvardet
blir negativt overfors noll till variabeln.

Det fjarde natverket ar sjdlva rdknaren (bilaga 4.1.4). For denna funktion anvands ett count
down block (CTD), blocket fungerar med tre ingangar och tva utgangar. Den forsta ingagen
(CD) anvands for att indikera nar raknare ska aktiveras och hit skickas en signal nar vikten
ar uppnadd, korningOK ar aktivt och HMI:n indikerar att korning ar ok, dvs varje gang vikten
uppnas minskas variabelvardet som ar kopplat till den forsta utgangen (CV) med ett. Till
utgangen CV kopplas drvardesminnet som sedan skickas till HMI:n. | HMI:n representeras
vardet sedan som aterstaende kdrningar. Nar en signal skickas till den andra ingangen (LD)
kommer vardet fran den tredje ingangen (PV) 6verféras till CV. LD ingangen aktiveras nar
raknaren ar noll, parametrar ar ok, start har tryckts och HMI:n indikerar att koérning ar ok
eller om korning avbryts, dvs stopp, nodstopp eller avbryt fran HMI aktiveras. Till PV
ingangen kopplas det temporara raknevardet. Den andra utgangen (Q) kommer ga hog nar
raknaren nar noll och aktiverar minnet, raknare=0, och aterstaller avbrytning fran HMI
minnet, avbrytningsminnet behdver noédvandigtvis inte vara aktivt men om kdérningen
avbryts via HMI:n maste minnet aterstéllas har.

Det sista natverket skoter om byte av fonster fran korningsfonster till parameterfonster vid
slutford korning (Bilaga 4.1.5). Nar antingen manuell- eller autokérning klar-minnet gar
hogt, vikten ar uppnadd, korningOK &r aktivt och HMI:n indikerar att kérning ar ok kommer
fonstret bytas. Manuell- och autokérning klar-minnen aktiveras nar respektive lage ar
installt och raknare ar noll, dessa minnen aktiveras i korningsfunktionen som presenteras
senare.

Vagningsfunktionsblocket bestar av mycket mera in-och utgangar i och med att mycket
mera bandvagsspecifika variabler behovs for korningen av flera bandvagsmoduler (Figur
31). De flesta av signalerna ar relativt sjalvbeskrivande, men vissa behéver en liten
introduktion. CMD_Code och CMD_Trigg har att gora med att skicka kommandon till
bandvagsmodulen. Till CMD_Code anges kommandokoden som ska skickas nar CMD_Trigg
vaxlas fran lag till hog.



26

%DB17
"BV1_Weigher_
bl: g
%FB13
"BV1_Weigher”

- ==EN

%DB241.DBD1320
“WP231PR_DB".
DR30D.WEIGHT

%DB10.DBX0.7
“FromPanel”.
Bvx_TomBW_ Tom BY
Kvitering — guitering

%DB241.DBD1478
“WP241PR_DB".
DR33.TOTALIZER_

53 — Totalizer_53

%DE10.DEWS
“FromPanel”. Borvarde_

BVx_Borvarde_ Antal_
antalkorningar kdrningar

RMWeE

“M_BV_

Cyklisk_index” Cyklisk_Index
%DB10.DBD14
“FromPanel”.
Bvx_Borvarde_

Granz2 Grans2?

%DE10.DBD10
“FromPanal”.
B\x_Borvarde_

Granz1 Grans1

Muvarande_vikt

%DB20.DBX4.0
“ToPanel” BVx_
Tom_BYV — TOoM

%MD14
"M_BVx_Last+
M_BV-+kord — Rérd”

%DB241.
DBX478.0
“WP241PR_DB".
s CMD3.be_
CMD3_Trigg — CMD_TRIGGER

%DB241 DBW4TE
“WP241PR_DB".
5_CMD3.0_
CMD3_Code — “MD_CODE
%DB20.DBW 10
Procentuell "ToPanel”.BVx_
kordvikt Kordvikt P

%DBZ41.0DBX474.0

“WPZ41PR_DBE".

s CMD2. be_
CMD2_Trigg = CMD_TRIGGER

%DB241.DBEW472

"WP241PR_DB".

s_CMD2.i_
CMD2_Code — CMD_CODE
%M1.2
"M_BV_
FarametrarQk — ParamOK”

ENO —

Figur 31. BVx Weigher funktion

Véagningsblocket bestar av atta natverk, var av det forst tar hand om indikering av tom
bandvag (Bilaga 4.2.1). Bandvagen ar aldrig fullstdndigt tom utan vaxlar mellan nagra gram
positivt och negativt, detta pa grund av att systemet inte ar kalibrerat for stilla staende
vagning. For att fortfarande kunna granska om vagen ar tom anvandes ett IN_RANGE block,
dar tva gransvarden anges. Nuvarande vikten ska ligga mellan dessa granser. For detta
arbete som inte optimerats till en verklig process anvandes +0.02kg. Nar nuvarande vikten
ligger mellan gransvarden aktiveras Tom_BV minnet som berattar for resten av processen
att bandvagen ar tom. Ytterligare kan minnet aktiveras av den manuella kvitteringen, t.ex.
i samband med uppvarmningen.

Det andra natverket bestar endast av ett additionsblock (Bilaga 4.2.2). Detta additionsblock
raknar ihop bandvagens nuvarande vikt med den korda vikten. Vardet anvands sedan i
korningsfunktionen for att stoppa finmatningen lite fore bandvagen, for att forhindra
overloppsmaterial pa vagen.

| det tredje natverket skapas en puls for cyklisk inldasning av dataregister. Pulsen skapas
genom anvandning av ett on-delay, off-delay och en pulsvariabel. Pulssignalen ar direkt
kopplad till CMD3_Trigg variabeln som gar hog varje gang en puls aktiveras. Ytterligare ar
en raknare kopplad till pulsen. CTD raknaren minskar pa ett varde fran fyra till noll varje
gang en puls gar hog, nar vardet nar noll borjar raknaren igen rakna ner fran fyra. Detta
raknevarde anvands i ndsta natverk dar vi laser i dataregistren (Bilaga 4.2.4). | detta natverk
lases dataregister 30, 31 och 33 in cyklisk med hjadlp av raknaren. Dataregister lases in
genom att skriva in CMD koden (2000+dataregisters som ska ldsas in) och aktivera trigg
variabeln. Genom att anvanda rdaknevarden som index kan olika dataregister ldsas in
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cykliskt, varje gang raknaren har vardet 1 kommer dataregister 30 lasas in, nar vardet ar 2
kommer 33 ldsas in och med vardet 3 kommer 31 ldsas in. Det fjarde indexvardet anvands
for kalibreringen.

| det femte natverket konverteras genomkorda vikten fran kilogram till en procentuell
andel (Bilaga 4.2.5). Detta gors genom att forst dividera genomkdrda vikten med boérvardet,
genom detta far vi ett normaliserat tal. Efter detta multipliceras talet med 100 och
konverteras fran real form till integer, detta pa grund av att vi inte behdver procentuella
talet i decimaltalsnoggrannhet.

Det sjatte natverket tar hand om nollning av totalrdknare som haller koll pa hur mycket vikt
som korts igenom (Bilaga 4.2.6). Totalrdknaren nollas genom att skicka kommandokoden
671 till bandvags modulen. Kommandokoden skickas med CMD?2 istallet for CMD3, detta
pa grund av att CMD2 kommer prioriteras, dvs CMD3 kommandon som anvands for
registerinlasning kommer pausas medan CMD2 koérs. Totalrdknaren nollas om vikten ar
uppnadd, koérning_OK-minnet ar aktivt och HMI:n indikerar att korning ar okej och
pulssignalen gar hog eller om kérningen avbryts genom stopp, nédstopp eller via HMI:n.

Det sjunde natverket anvands for att sakerstalla att gransparametrarna inte anges som
negativa tal (Bilaga 4.2.7). Om anvandare forsoker ange ett gransvarde i parameterfonstret
kommer detta automatisk att fa vardet noll.

Det attonde natverket skoter om indikering for att parametrarna ar korrekt ifyllda (Bilaga
4.2.8). | denna funktion granskas att parametrarna for korning ar éver noll, dvs grov- och
finmatningsgranserna och antal koérningar. Om parametrarna ar o6ver noll och HMlI:n
indikerar att korning ar ok aktiveras parametrar_OK-minnet.

7.3 Start av systemet

Nar processen startas borjar anvandargranssnittet alltid i huvudmenyn (Figur 32). Fran
huvudmenyn kan anvandare vidlja mellan att ga till korningslage, uppvarmningslage,
alarmloggen, kalibreringen, processinformationen eller bara byta sprak. | fonstrets ovre
del, i det blaa faltet, syns tid och datum, bandvdagens namn och vilken display som
anvandaren befinner sig i. Detta informationsfalt ar den enda gemensamma egenskapen
for alla fonster.

=

— o
’ .
¥aliarerng infermation

Figur 32. Huvuddisplay.
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Sprakvalet ar den enda funktionen som ar enbart bunden till huvudmenyn. Funktionen
uppgift ar att stoéda sprakvalet. Sprakvalet fungerar i stort sdtt enbart fran HMIl:n.
Sprakvalet skapas med IX-developers multiple language meny. | menyn lagger man forst till
vilka sprak som ska anvandas och tilldelar dem ett indexvarde. Spraken kan darefter
oversattas i en tabell och har kan en automatisk oversattare anvandas, men basta resultat
erhall genom att manuellt Oversatta texten. Sprakvalet kan sedan bindas till en
indexvariabel som anvandaren kan paverka, i detta fall 6kas indexvardet varje gang
anvandaren trycker pa sprak-knappen i huvudmenyn. HMI:n har daremot ingen funktion
som kan nolla indexvariabeln utan har kommer PLC funktionen in i bilden.

PLC funktionen bestar av endast ett ndatverk som 6vervakar att indexvardet inte dverstiger
3 (Figur 33). Funktionen fungerar genom att ha en <= komparator som granskar varden, om
pastaendet &r sant flyttas vardet 1 till indexvariabeln med ett MOVE block. For denna
process ar svenska standardspraket med indexvardet 1, engelska har vardet 2 och finska
har vardet 3.

==
Int
%DB10.DBW2
"FromPanel".P_ MOVE
Sprak_index IN1 %DB10.DBW2
3— IN2 ——EN "FromPanel”.P_
101‘”—1 Sprak_index
0 IN ENO —

Figur 33. Sprakvalsfunktion.

7.4 Korning

Nar anvandare navigerar fran huvudmenyn till koérning hamnar hen forst till
parameterinstallningsfonstret (Figur 34). | detta fonster kan anvandaren ange grov- och
finmatningsgranser, antal koérningar samt kora bandvagsbaltet och huvudmatarbaltet
manuellt.

Fran detta fonster kan anvandaren antingen ga tillbaka till huvudmeny eller fortséatta till
korningen. For att fortsatta till korningen maste anvandaren, ha valt manuell- eller
autolage, fyllt i ett varde storre an noll pa alla parametrar och trycka pa den fysiska
startknappen. Bandvagen maste ocksa vara tom for att starta korningen, detta kan
konstateras fran fonstrets nedre horn dar bandvagens nuvarande vikt visas. Nar bandvagen
ar startklar indikeras detta av en fysisk marklampa.

Figur 34. Kérningens parameterinstallningar.
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N&r anvandaren tryckt pa start kommer fonstret bytas till korningsfonstret dar processen
kan Overvakas (Figur 35). | detta fonster visas den korda vikten, massflodet per timme och
aterstaende korningar. Den korda vikten indikeras ocksa procentuellt i form av en grafisk
lada i fonstrets hogra kant, 1adan fylls med en gron farg och nar hela ladan ar fylld betyder
det att 100 procent av Onskade vikten korts. FOor att stoppa processen kan anvandare
antingen trycka pa fysiska stoppknappen eller avbryta kérningen via HMI:ns avbrytknapp.
Om avbrytningen sker via HMI kommer ett pop-up fonster dyka upp som fragar om
processen verkligen ska avbrytas, detta har skapats for att forhindra felklickning (Figur 36).
Vid avbruten korning byts fonstret till parameterfénstret. Om anvandaren vill stanna
processen, men inte avbryta kérningen, kan HMI pausknappen anvandas. Om paus har
tryckts kan processen aterupptas genom att trycka pa samma knapp, vars text har bytt till
ateruppta.

Nar korningen ar klar och antal kérningar inte annu ar noll, stannar HMI:n i korningsfénstret
och invantar tryckning av startknapp som startar nasta korning. Nar antalet korningar ar
noll byts fonstret automatiskt tillbaka till parameterfonstret.

L .
A du saker du wil avbryta kémingan?
L [

—
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Figur 35. KSrningsfonster. Figur 36. Sdkerstallning av avbrytning av kérning.

PLC-programmet for korningen ar modulart uppdelat, dvs. en funktion for processen och
en funktion for bandvagsprocessen. Bandvagsfunktionen bestar av olika in- och utgangar
som ska kopplas ihop med diverse variabler for kommunikation med resten av
programmet. Processkorningsfunktionen bestar av sex olika natverk (Figur 38).

Det forsta natverket bygger pa en SR vippa som aktiverar korning_ok-minne (Bilaga 5.1.1).
Detta minne berattar for resten av processen att kdrningen kan startas. Vippan stalls till
hogt lage om startknapp paverkas, nodstopp inte ar aktiv, HMI:n godkanner korning,
parametrar ar ok och bandvagen ar tom. Tom_bandvag-kravet kan skippas genom att
trycka pa start tva ganger. Vippan gar lag om stoppknappen paverkas, nodstopp aktiveras,
korning avbryts fran HMI, om alarm aktiveras, korningsraknare nar noll eller vikten ar
uppnadd. | samma néatverk sker ocksa byte fran parameterfonstret till korningsfonster och
aktivering av manuell- eller automatkérning klar-minnen. Bytet mellan fonstren sker pa
samma gang som kraven for kdrning_ok-minnet uppfylls.

Det andra natverket aktiverar grovmatningens korningsminne (bilaga 5.1.2). Kraven for att
grovmatningen ska hallas igang ar for det forsta att inte grovmatningsgransen ar nadd.
Jamforelsen har sker mellan gransvardet som getts i parameterinstallningsfonstret,
summan av genomkorda vikten och nuvarande vikten. Det andra kravet ar att kérning_ok-
minnet ar aktivt, finmatningen inte ar aktiv och paus av kdrningen inte aktiverats.
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Det tredje natverket skdter om aktivering av finmatningsminnet (bilaga 5.1.3). For denna
funktion ar kraven nasta samma som for grovmatningen. Har sker jamforelsen mellan
summerade vardet och finmatningsgransvardet, kérning_ok-minnet maste vara aktiv,
grovmatningen far inte vara aktiv och paus av kérningen far inte vara aktiv.

Det fjarde natverket skdoter om pulsmatningsminnet (bilaga 5.1.4). Denna funktion ar ett
alternativt val till finmatningen. Startkraven for pulsmatningen ar helt samma som for
finmatningen, med den enda skillnaden att dven en temporér pulsvariabel maste vara lag.
Pulseringen sker genom att istallet for att aktivera PLC-utgangen anvanda en ON-delay foljt
av en OFF-delay. Nar kraven for aktivering ar sanna gar ON-delayn igang, som slapper
igenom signalen efter en pa forhand definierad tid. Nar ON-delayn borjat slappa igenom en
signal, stdlls den tempordra pulsvariabel hog. Detta betyder att ON-delayn inte ldangre
slapper igenom en signal. Pa samma gang har en OFF-delay gatt igang, som haller signalen
hog en for definierad tid. Under tiden som OFF-delayn raknar ar temporara pulsvariabeln
lag och motorstyrningsminnet hogt. Nar OFF-delay rdknat klart slutar temporara
pulseringsminnet ga lagt, motorn stannar och processen borjar om.

On-delay Off-delay On-delay

A A
A Y

0 T

1
1 1 J 1
v 1 v v
Krav for start uppfylls 1 Off delay gér ut Processen upprepas
On delay startar ] On delay startar

Puls minne gar hogt v Puls minne gar hogt
On delay gér ut

Off delay startar
Puls minne gar lagt
Motor styrningen gar hog

Figur 37. Pulsering av signal.

Det femte natverket skéter om huvudmatarbaltets manuella kérningsminne (Bilaga 5.1.5).
Minnet halls aktiv sa lange som manuella kérningsvariabeln fran HMI ar hégt, bade PLC och
HMI indikerar att processen ar i kalibreringslage eller fonster ID:n indikerar att HMI
parameterinstallningsfonstret ar 6ppet.

Det sjatte natverket skéter om styrningen av PLC-utgangarna, som i sin tur startar och
stoppar motorerna (Bilaga 5.1.6). PLC-utgangarna halls aktiva sd lange som ett av
motorkorningsminne halls aktiva och nédstoppen inte ar intryckt.

Bandvagskorningsfunktionen bestar av tva natverk (Figur 39). | det forsta natverket startas
och stoppas bandvagens balte (Bilaga 4.3.1). Biltet har som korningskrav att kérda vikten
ar mindre an finmatningsgransen, processkornings_ok-minnet ar hogt, kérningen inte ar
klar och att pausande av korning inte ar aktivt. Om alla krav ar godkanda aktiveras
bandvagsbaltets kdrningsminne. Ytterligare om viktkravet uppfylls, gar ett vikt_uppnad-
minne hogt. Detta berattar for resten av processen att dnskade vikten dr uppnadd.
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| det andra natverket kontrolleras bandvagsbaltets manuella styrning (Bilaga 4.3.2). Denna
funktion fungerar pa samma satt som huvudmatarens manuella styrning, dvs. kravet ar att
antigen kalibrering &r aktiv eller sa ska processen befinna sig i parameterfonstret och
manuella kdrningssignalen ska vara hog.
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Figur 38. Process Feeder funktion.
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Figur 39. BVx Feeder funktion.

7.5 Uppvarmning

Uppvarmningen sker i tva steg. Det fOrsta steget &r att stdlla in tiden och starta
uppvarmning. Det andra steget ar sjalva korningen av  uppvarmningen.
Uppvarmningsprocessen bestar av endast ett fonster (Figur 40). | fonstrets ovre del stalls
uppvarmningstiden in, genom en drop-down lista. Den rekommenderade
uppvarmningstiden ar 30 min, men alternativ for 10 och 20 min har skapat for att
anvandare inte alltid har tid att vanta de rekommenderade 30 minuterna. For att
uppvarmningen ska kunna starta, maste bandvagen vara tom. Om uppvarmning ska koras
fore kalibrering kommer inte bandvagens nuvarande vikt vara noll, darmed kan vikten
kvitteras via knapptryckning. For att granska om bandvagen ar tom finns en grafisk
indikationslampa, som lyser grént om bandvagen ar tom och rétt om det finns nagon vikt
pa bandvagen. Under bandvagsviktlampan finns ytterligare en grafisk indikationslampa,
som indikerar om uppvarmningen pagar. Uppvarmningen startas genom att trycka pa den
fysiska startknappen. Nar uppvarmningen pagar visas tiden i from av en grafisk ruta som
fylls med gron farg. | rutan visas tiden i minuter. Nar den definierade tiden ar klar byts
fonstret automatiskt till huvudmenyn. Om uppvarmningen ska avbrytas fore den planerade
uppvarmningstiden, kan anvandaren trycka pa fysiska stoppknappen eller trycka pa avbryt
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i HMI-fonstret. Om anvandaren trycker pa avbryt via HMI kommer ett pop-up fonster
Oppnas pa samma satt som for avbrytning av korning. Vid avbruten kdérning kommer
fonstret automatiskt bytas till huvudmenyn.

Figur 40. Uppvarmningsdisplay.

PLC programmet finns i korningsfunktionen. Uppvarmningen bestar pa samma satt som
korningen av tva funktioner, en bandvagsspecifik och en process-specifik (Figur 41 och Figur
42). For uppvarmningen har ocksa ett natverk skapats for hopslagning av uppvarmnings
indikation (Figur 43). Denna funktion ar skapad i forebyggande syfte ifall flera
bandvagsmoduler anvands.

WEEIS %DB21
"Process_PreHeat" "BV1_PreHeat_
DB*
- == EN END —
%FE10
"BV 1_FreHeat"
- —EN
Figur 41. Process Preheat funktion. w%DBZ0.DEX4.0
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E Figur 42. BVx Preheat funktion.
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Figur 43. | hopslagning av godkand uppvarmning.

Process-specifika funktionerna bestar av fyra natverk. Det forsta natverket anvands for
boérvardesbehandling (Bilaga 5.2.1). Borvardet for uppvarmningstiden forflyttas forst till en
temporar variabel, denna variabel multipliceras sedan med 60 000 for att konvertera tiden
fran minuter till millisekunder. Vardet flyttas till sist fran temporara variabeln till en PLC
tag.

| det andra natverket finns sjdlva timern och avslutande av uppvarmning (Bilaga 5.2.2).
Timern aktiveras nar uppvarmning_aktiv-variabeln gar hég och bérjar rakna ner pa det
behandlade borvardet, pa samma gang sparas tiden som timern varit aktiv i arvardes
variabeln. Nar timern raknat klart eller uppvarmningen avbryts genom stopp, nédstopp,
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alarm eller via HMI:n kommer uppvarmningsfonstret bytas till huvudmenyn och
uppvarmningsvariabler aterstallas.

Det tredje natverket tar hand om aktivering av baltkérningsminnen (Bilaga 5.2.3). Om
uppvarmning_aktiv-minnet &r aktivt och HMI:n indikerar att processen &r i
uppvarmningslage kommer bandvags- och huvudmatarbaltents kérningsminne aktiveras.

Det fjarde natverket behandlar uppvarmningstidens drvarde (Bilaga 5.2.4). Eftersom tiden
fran timern indikeras i millisekunder kommer vardet konverteras till minuter for att ge
anvandaren en vettigare representation. Detta gors genom att flytta arvardet till en
temporar variabel, multiplicera variabeln med 60 000 och flytta vardet till datablocket dar
HMI:n far sina varden.

Bandvagsspecifika funktionen bestar av endast en funktion (Bilaga 4.4.1). Denna funktion
indikerar om bandvagen ifraga ar klar for uppvarmning. Om korning_aktiv-variabeln ar lag,
bandvagen ar tom, HMI:n indikerar att bandvagen ar i uppvarmningsldge och startknappen
trycks, kommer uppvarmning_aktiv-minnet att stéallas till hogt lage. Detta minne anvands
sedan i process-specifika funktionen for att starta hela uppvarmningen.

7.6 Alarmering

Alarmeringen byggs huvudsakligen upp i HMI:n, genom skapande av en alarmserver.
Alarmeringen bestar av ett fonster som anvandaren kan navigera till fran huvudmenyn.
Systemet kan daremot byta till alarmeringen fran programmets alla fonster.
Alarmeringsfonstret bestar av en alarmlogg och en exit-knapp. Alarmloggen i sig sjalv
innehaller fyra knappar, Ack selected, Ack All, Clear och Info. Ack funktionerna kvitterar
antigen alla alarmen eller enbart de som ar valda. Clear knappen témmer alla alarm fran
listan och info-knappen ar skapad i forebyggande syfte. Exit knappen tar anvdandaren
tillbaka till huvudmenyn. Alla alarm listas upp i Tabell 2. | tabellen listas alarmnamnet och
alarmets ursprung, dvs om alarmet kommer fran PLC:n eller WP241 modulen.
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Figur 44. Alarmlogg.



Tabell 2 Alarmlista.
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Man-/Autolage inte invalt. PLC
Parametrar ar inte installda. PLC
BVx Bandvagen ar inte tom. PLC
Nodstopp aktiverat. PLC
BVx CMD-kod kunde inte koras. WP241
BVx Bandvagshastighetsfel. PLC
Kalibreringen aktiv. PLC
BVx ApplID Error. WP241
BVx ApplIDD Error. WP241
BVx SFB-fel. WP241
BVx RdPer Error. WP241
BVx Life bit-fel. WP241
BVx Startup-fel. WP241
BVx Dataoperationsfel. WP241
BVx Totalraknarfel. WP241
BVx Modulfel. WP241
BVx Digitalingangsfel. WP241

Alarmeringen i PLC-programmet ar uppdelat i process-specifika alarm och bandvagsalarm.
Process-specifika alarmen omfattar t.ex. att anvdandaren glémt ge in nagon variabel fore

start medan bandvagsspecifika alarmen innehaller alarm fran bandvagsmodulen.

Process-specifika alarmfunktionen innehadller sju natverk (Figur 45). Detta ar en
standardfunktion som efter sin korning glémmer anvanda varden. Alarmen i denna
funktion ar till stor del samlade i en boolean array dar varje plats har ett specifikt alarm.

"Process_Alarm"

END —

Figur 45. Processalarmfunktion.
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Det forsta natverket aktiverar manuell-/autoalarm (Bilaga 5.3.1). Om anvandare forsoker
starta korning av process utan att ha valt antingen automat- eller manuell-laget kommer
alarm-array plats noll ga hég. Alarmet kommer ocksa aktiveras om anvandare forsoker byta
lage mitt i kbrningen.

Natverk tva aktiverar alarm om anvdndare forsoker starta en korning utan att ha stéllt in
alla parametrar (Bilaga 5.3.2). Detta alarm tar upp plats ett i alarm-arrayn och aktiveras om
parametrarna inte ar instdllda, HMI indikerar att processen ar i korningslage och
startknappen paverkas.

Natverk tre alarmerar for att bandvagen inte ar tom (Bilaga 5.3.3). Eftersom bandvagen i
vissa fall férvantas vara tom har ocksa ett alarm skapats som indikerar fér anvandare att
atgérder maste tas for att starta funktionen. Detta alarm aktiveras om HMI indikerar pa
korning eller uppvarmning, bandvag inte ar tom, HMI inte befinner sig i korningslage eller
parameterfonster och startknappen paverkas. Detta alarm finns i array-position tva.

Natverk fyra &r ett alarm som aktiveras om nodstopp knappen paverkas (Bilaga 5.3.4).
Alarmet finns i array position tre och aktiveras genast nar nédstopp knappen paverkas.
Nodstoppknappen bryter strommen vid aktivering vilket betyder att nar signalen ar hog ar
inte nddstoppen aktiverad och nar signalen ar lag ar nodstoppen aktiverad, darmed maste
ingangen inverteras.

Natverk fem ar ett alarm som aktiveras om anvandare forsoker starta processen, men
glomt stidnga av kalibreringslage (Bilaga 5.3.5). Alarmet aktiveras om HMI inte ar i
huvudmeny, kalibreringslage fran PLC och HMI inte &r aktivt och kalibreringsknappen éar
aktiverad.

Natverk sex aktiverar alarmeringar fran PLC (Bilaga 5.3.6). Om nagon av alarmen i arrayn
aktiveras kommer denna funktion aktivera alarmeringsminne, stanga av HMI korning, HMI
uppvarmnings och uppvarmning_aktiv-minnen samt byta fonster till alarmlogg

Natverk sju inaktiverar alla alarmminnen (Bilaga 5.3.7). Om Alarm_Ack minnet aktiveras
kommer alla alarm kvitteras. Alarm_Ack aktiveras om anvdndare trycker Ack All eller
tillbaka i alarmloggfonstret.

Bandvagsspecifika alarm innehaller tre natverk (Figur 47 och Figur 46). Denna funktion ar
modular, vilket betyder att denna funktion har massor av in- och utgangar som kopplas till
dess specificerade variabler. Alarmen lases in separat i HMI:n och darmed behdvs ingen
aktivering i PLC:n, endast en OR sats som slar ihop alla bandvagsalarm och indikerar i PLC:n
att bandvagen har nagot fel.
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Figur 47. BVx alarmfunktion del 1.

Det forsta natverket tar hand om aktivering av CMD-alarmet (Bilaga 4.5.1). CMD alarmet
skiljer fran resten av alarmen i och med att alarmet inte behover kvitteras och alarmloggen
inte 6ppnas. CMD-alarmet Oppnar istdllet ett pop-up fonster, dar anvandaren kan kvittera
att felet noterats.

Natverk tva alarmerar for att bandvagen har ett hastighetsfel (Bilaga 4.5.2). Hastighetsfelet
aktiveras om bandvagens hastighet gar utanfor installda gransvarden och bandvagen har
varit i korning fem sekunder. Om detta fel uppstar tyder det pa att nagot ar fel med motorn
eller programmet som styr motorn.

| det tredje natverket samlas alla bandvagsmodulens fel till ett minne (Bilaga 4.5.3). Detta
gors for att underlatta kvittering och alarmering om bandvagsmodulen far nagot fel.



37
7.7 Kalibrering

Alla bandvagmodulens kalibreringar kan utféras via HMI:n. Kalibreringsfunktionen bestar
av elva fonster. Kalibreringsfonstren byggs upp av ett huvudkalibreringsfénster, fran vilket
anvandaren kan navigera till 6nskad kalibrering (Figur 48). For bandvagen ska hastighet,
nollpunkt, vikt och fléde kunna kalibreras, utover dessa kan anvandare aven andra
basparametrar och aterstilla enhet tillbaka till forsaljnings- och fabriksinstallningar.
Kalibreringslaget ar vanligt vis last fran anvandare och maste Idsas upp genom att paverka
en fysisk kalibreringsvippa och stoppknappen. Detta kommer byta farg pa kalibrerings
knappen i huvudmenyn, vilket i sin tur tillater anvandare att komma at kalibreringsmenyn.
For denna bandvagsmodul finns, som tidigare namnts, flera olika kalibreringar. Dessa
kalibreringar koras fran kalibreringsmenyn. Kalibreringsspecifika fonster och funktionalitet
kan iakttas fran HMI instruktionerna (Bilaga 6.5).

For nfermation om utforande av kalibrenng referara tl kalbrerngs nstruktionear!
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MMaterial flades tust 3 Tilbacka

Span kalbrering

Figur 48. Kalibreringsdisplay.

Aven hir bestar PLC programmet av en bandvagsspecifik och process-specifik del. Den
process-specifika  delen  skdoter om  baskalibreringsfunktioner, medan den
bandvagsspecifika delen har att géra med kommunikationen med den bandvagsmodul som
ska kalibreras. Process-specifika funktionen ar en simpel funktion som glommer sina varden
efter korning (Figur 49). Bandvagsspecifika funktionen har in- och utgangar som lankas ihop
med ifragavarande moduls funktionsblock (Figur 50).
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Figur 49. Processkalibreringsfunktion.
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Den process-specifika funktionen byggs upp av endast ett natverk (Bilaga 5.5.1). | detta
natverk aktiveras kalibrering_ PLC-minnet, som berattar for resten av processen att
kalibrering pagar. Detta minne halls aktivt sa lange som kalibreringsknappen ar paverkad
och kalibreringsmenyn ar 6ppen.

Bandvags-specifika funktionen byggs upp av sex natverk som skoter om bland annat
aktivering av serviceldge, inaktivering av totalrdknare och kommunicering av kommandon.

Det forsta natverket skoter om aktivering och inaktivering av serviceldget (Bilaga 4.6.1).
Servicelaget aktiveras genom att skicka kommandokoden 1 till bandvagsmodulen och
inaktiveras genom kommandokoden 2. Koden skickas ivdg om servicelage inte ar aktivt,
indikation for kalibreringslage fran bade HMI och PLC &r aktivt och pulssignalen som skapas
i fjarde natverket ar hogt. Servicelaget inaktiveras om HMI:n indikerar pa att anvandare
lamnat kalibreringsmeny, servicelage ar aktivt och ingen pulssignal ar hog.

Det andra natverket skdter om inaktivering och aktivering av totalrdknare (Bilaga 4.6.2).
Nar bandvagen satts i kalibreringslage inaktiveras totalrdknare for att forhindra att
kalibreringsmaterialet rdknas med i total korda materialet. Totalrdknare inaktiveras om
serviceldge ar aktivt, totalrdknare ar aktiva och pulssignalen gar hog. Totalrdknare
inaktiveras om HMI:n indikerar pa att anvandaren lamnat kalibreringsmenyn, totalraknare
inte ar aktiva, serviceldge inte ar aktivt och ingen pulssignal ar hog.

Det tredje natverket lagrar den senaste skickade kommandokoden i ett temporart minne,
(Bilaga 4.6.3). Nar en kommandokod skickats lagras den i en temporar variabel for att
forhindra vissa koder fran att skickas upprepade ganger, pa samma gang aterstalls dven
minne som indikerar pa att CMD koden ar kord. Detta minne anvands bland annat for att
forhindra att servicelage-kommandokoden skickas upprepade ganger.

Det fjarde natverket kontrollerar CMD trigg-minnet (Bilaga 4.6.4). Som tidigare beskrevs i
vagningsfunktionen maste CMD koden triggas for att skickas till vagmodulen. Denna
funktion skoter om trigg-minnet och ett pulsminne for kalibreringen. Pulsminnet och trigg-
minnet gar hogt varje gang som vagningsfunktionens pulseringsindex nar 4,
kalibreringslage ar aktivt fran bade HMI:n och PLC:ns sida och CMD koden inte ar samma
som tidigare CMD kod. Ett undantag har skapat for CMD koder som ar éver 2000. Dessa
koder hanterar inlasning eller skrivning till dataregister och dessa far garna uppdateras. En
off-timer har ocksa inkluderats fér 6vervakning av aktiv kalibrering fran HMI och PLC i och
med att en sista puls behovs for att inaktivera serviceldge och aktivera totalraknare.

Det femte natverket utfér en kalkylering av korrektionsfaktor, som behdvs vid
materialtestnings skedet (Bilaga 4.6.5). Korrektionsfaktorn rdaknas ut genom att dividera
det vagda materialet med vad processen fatt fér varde vid genom korning.

Det sjatte och sista natverket aktiverar kalibreringskorningen (Bilaga 4.6.6).
Kalibreringskorning ar nagot som vissa kalibreringar anvander, denna koérning ar aktiv sa
lange som bandvagsmodulen indikerar att en kalibrering pagar. Funktionen styr ett
baltkérningsminne, som sedan aktiverar motorn i kérningfunktionen.
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7.8 Indikationer

Indikations funktionen har skapat med tanke pa vidare utveckling av prototypen. Denna
funktionalitet bestar av ett fonster som ska ge anvandaren processinformation, sasom
namnet pa bandvagen, ibruktagningsdatum, kortid for dagen, kortid sedan ibruktagning,
kord vikt for dagen och kord vikt sedan ibruktagning. Detta fonster ar endast
informationsbaserat och har ingen funktionalitet i processkorningen.

Figur 51. Informationsdisplay.

| PLC programmet finns fler funktioner dan de som syns pa anvandargranssnittet.
Funktionaliteten ar uppdelad i process-specifika och bandvagsspecifika indikationer.
Processindikationerna byggs upp av tre natverk som skoter om styrning for de fysiska
indikations lamporna (Figur 52).
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Figur 52 Processindikationsfunktion.

Det forsta natverket skoter om aktivering av Start_klar-indikationslampan (Bilaga 5.6.1).
For att indikationsbelysning ska starta maste processen vara antingen i uppvarmnings- eller
parameterinstallningsskede, inga alarm far vara aktiva och ingen korning far paga.
Start_klar-lampan aktiveras aven nar processkérningen pausats via HMI:n

Det andra natverket skoter om aktivering av Korning_pagar-indikationslampan (Bilaga
5.6.2). Korning_pagar-lampan startas om processkdrning, uppvarmning eller nagon
manuell kérning pagar, inga alarm ar aktiva och processkorningen inte ar pausad.

Det tredje natverket skéter om aktivering av Alarm_aktiv-indikationslampan (Bilaga 5.6.3).
Lampan startar alltid nar processen alarmeringsminne ar aktivt.

Bandvagsspecifikaindikationerna omfattar en funktion som tar hand om totalraknarna for
processinformation. Denna funktion tar hand om totalrdkning av koértid, kérd massa och
antal korningar for bade ifragavarande dag och sedan ibruktagning. Denna funktion
fardigstalldes inte och kommer behandlas senare i dokumentet (Kapitel 9).



41
8 Testning

Pa grund av att arbetet bygger pa en forsta prototyp och inte skapandet av en process for
en kund, har inte resurser anvants for att skapa en fullstor bandvagsprocess. Istdllet har en
nerskalad testprocess skapats (Figur 53). Styrsystemet bestar fortfarande av samma
komponenter och fungerar pa samma satt som beskrivits i tidigare kapitel. Sjdlva processen
bestar har av ett kort balte som kors av en motor. Motorn styrs av en frekvensomriktare.
Hastigheten mats med hjalp av ett kugghjul, som fast i den roterande axeln och en induktiv
givare som ger pulser for varje kugg. Hela systemet bars upp av tva lastceller som vager
hela processen. Test kan utféras genom att helt enkelt slappa ner material pa baltets ena
sida och |ata béltet kora igenom materialet.

Metor styr.

Styrning till band
Hastighet

Anvandar-

Inputs

HMI PLC Wp241 =

Data till
anvandare

Alarmering . III Bj
1 kérning ®

Klar fér kérning .
Start Stop Nédstopp

Figur 53. Testprocess.

Testningen av systemet har genomforts i tva egentliga delar. Den forsta delen handlade om
att testa systemets olika delar, vartefter dessa delar blev fardiga eller nagon andring
gjordes. Den andra delen handlade om att skapa en testsekvens. Testsekvens gicks igenom
for att konstatera en funktionerande helhet.

Den forsta delen utfordes genom att skapa en lista dar problem skrevs upp och atgardades
steg for steg. Den mest komplicerade delen var den sekventiella kérningen, i denna del
uppkom de storsta problemen, detta pa grund av att manga delar maste samarbeta.

Korningstester utfordes med ett forhandsvagt testmaterial, i detta fall bultar och muttrar.
Testmaterialet vagdes till tva kilogram och kordes igenom miniatyrprocessen upprepade
ganger. Ett stabilt flode kunde inte skapas, vilket kan ha en inverkan pa testningens
noggrannhet.

Uppvarmningstestningen var valdigt simpel, har stdlldes tiden till tio minuter varefter
korningen  startades. Nar timern raknat fardigt sakerstdlldes att alla
uppvarmningsrelaterade variabler aterstalldes samt att uppvarmningen kunde startas igen
utan fel.
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Alarmeringen testades genom att aktivera olika alarm vid olika tillfdllen. Testningen tog
plats till stor del i uppvarmnings- och kérningsfunktionerna, har testades alarm som
parametrar inte instdllda, manuell/auto inte valt, hastighets fel, nodstopp- och
kalibreringslage aktivt.

Kalibreringen testades genom att kora de olika kalibreringarna i tur och ordning. Pa samma
gang som Kkalibreringarna kordes iakttogs processen fran bade SIWATOOL och TIA-
portalens online-lage.

8.1 Testsekvens

En huvudsaklig testsekvens skapades for att faststalla funktionaliteten. Denna testsekvens
fokuserar i huvudsak pa att anvdndargranssnittet ska fungera i par med processen.
Testsekvensen kan iakttas bland bilagorna (Bilaga 7). Testsekvensen byggs upp, som en
tabell med checkboxar. Checkboxarna kryssas i for konstaterad funktionalitet. Sekvensen
byggs upp i sex delar, huvudmeny, kérning, uppvarmning, alarmering, kalibrering och
information. For alla delar testas att de fysiska knapparna utfér dess designerade uppgift,
indikationslampor visar ratt och alarm fungerar. | och med att kalibreringen bestar av
mycket mera detaljerade uppgifter utférdes noggrannare tester for dessa funktioner.
Kalibreringstesterna omfattade testning med hjalp av SIWATOOL och dar man kunde
konstatera en lyckad kalibrering.

9 Resultat

| detta kapitel presenteras slutresultatet fran en objektiv synvinkel och resultat som erholls
genom testningen behandlas. Som férvantat uppnadde prototypen funktionskraven, som
stalldes i borjan av detta arbete. Nagra delar av programmet fardigstalldes inte pa grund
av brist pa tid och testutrustning.

Informationsfonstret ar en av funktionerna som inte fardigstalldes pa grund av tidsbrist.
Tanken med funktionen var att anvandaren skulle kunna se totalkortid och materialmangd
under dagen och sedan ibruktagning. Problem uppkom bland annat vid aterstéllning av
totalraknare och loggning av tiden. Aterstillning av totalraknare |6stes till sist genom att
skapa ett dagligt avbrott som sker varje dag klockan 23.00. Tiden rackte tyvarr inte till for
testning av avbrottet. Nagra problem som noterades for denna typ av aterstallning var t.ex.
vad kommer handa om strommen bryts under natten. For att arbeta runt detta problem
skapades aterstallning av totalrdknaren vid power-up. Kortiden lamnades ocksa ogjord i
och med att ett vettigt sdtt att mata tiden inte hittades, nagra olika metoder 6vervagdes.
Metoder som kunde tdankas fungera ar on- eller off-delay med lite implementering. TIA-
portalen har ocksa ett kortidsblock som kunde testas.

Testningen av de 6vriga funktionerna ledde till forvantat resultat, och funktionerna kunde
konstateras fungera bra. Vid testningen sattes hog fokus pa att granska minneslagen vid
slutet och start av olika funktioner, detta gjordes via TIA-portalens online-lage. Nar en av
de huvudsakliga funktionerna avslutas ar det viktigt att alla funktionens minnen aterstalls.
Storsta delen av problemen, som uppkom vid testningen, var slarvfel vid aterstéllning av
minne. Detta ledde till en del olika problem.
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Ovriga problem som uppkom vid testningen var representation av decimaltal i HMI:n. |
arbetets tidigare skede lyckades inte representationen av realtal, detta pa grund av att
antal decimaler maste anges i HMI:n vid skapande av representationsrutor. Real talet byter
ocksa aningen form vid delning av data mellan HMI och PLC. | HMI:n kallas datatypen float
medan den i TIA-portalen kallas real.

Testning av kalibrering medférde en del utmaningar, i och med att mycket hander under
ytan. For kalibreringen var storsta problemet sakerstdllande av att 6nskad kommandokod
kors. Detta kunde konstateras genom att stalla TIA-portalen i online-lage och évervaka
WP241-datablocket. Testningen av alla kalibreringar kunde inte utféras, dels pa grund av
att tiden borjade na sin grans och all utrustning inte fanns tillganglig.

En mera fysisk iakttagelse, som uppkom vid testningen, var lastcellsplaceringen. | och med
att lastcellerna bar pa hela baltkonstruktionen och inte endast styrhjulen i mitten av béltet
uppkom problem med vagningsomradet. Vid korning av testmaterial kunde iakttas att
vikten 6kades fast materialet redan fallit av baltet. Den slutgiltiga vikten var dnda ratt tack
vare alla korrektioner som bandvagsmodulen gjorde. Tester som utfordes kan anda inte
tacka alla aspekter som processen kommer utsdttas for, t.ex. vad som hander nar
materialflodet ar storre och mera konstant samt om kérningen varar under en langre
tidsperiod. For vidare testning kan det finnas skal att tanka om vad galler placeringen av
lastcellerna, till en mera traditionell [6sning.

10 Diskussion

Jag anser att malet for detta arbete uppfylldes. En fungerande bandvagsprototyp skapades,
manualen for ibruktagningen gjordes och behov for vidareutveckling analyserades.

Detta arbete bestod av valdigt manga delar, som sedan skulle passa ihop med varandra och
fungerar som en helhet. Vissa delar gick smidigare dn andra och de storsta osdakerheterna
kom fram vid PLC-programstruktureringen. Vid struktureringen var meningen att skapa ett
modulart program, med funktioner som inte skulle vara fér beroende av varandra. |dén var
att kunna kopiera funktionerna for anvandning av flera bandvagsmoduler. Denna
funktionalitet konstaterades aldrig och flera av funktionerna har annu rum fér optimering.
Eftersom detta ar en forsta prototyp och all hardvara inte existerade for att kunna testa de
olika scenariona, drogs en grans och behoven av vidareutveckling identifierades.

De huvudsakliga vidareutvecklingsbehoven géller modulering av funktionerna. Om t.ex. tva
bandvagsmoduler ska anvdandas maste processindikationsminnen slas ihop pa samma satt
som for uppvarmning_aktiv-minnet. Dessa hopslagningar maste annu identifieras och
skapas. | anvandargranssnittet maste ocksa ett satt att styra de olika bandvagarna skapas.
Har kunde t.ex. en dropp-down lista laggas till i informations fliken upp i varje fénster. Med
dropp-down listan kunde anvandaren identifiera och valja vilken bandvag som paverkas.

For moduleringen finns ocksa infofonstret som kraver vidare utveckling. | detta fénster var
tanken att man kunde se kortiden och vikten fér en dag och sedan ibruktagning. For
skapandet av denna funktion rackte inte tiden till och endast nagra fa tester gjordes. Till
totalviktsindikeringen anvandes totalrdknare S1 och S2 i bandvagsmodulen. | och med att
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S1 inte kan nollas utan fabriksaterstallning, passar denna till anvandning for korda vikten
sedan ibruktagning. S2 anvandes for att indikera korda vikten for dagen, denna raknare
nollas genom att ha ett dagligt avbrott som nollar rdknare varje dag klockan 23.00. For
matningen av tiden spekulerades anvandning av en runt-time funktion som mater tiden i
timmar, eventuellt kunde dven en timer i samarbete med en raknare anvandas. Nar
totalraknare ar aktiv ar ett minne i bandvagsmodulen hogt, detta minne kunde anvandas
till att aktivera tidtagningen.

Utover vidare utveckling kraver programmet annu extensiv testning pa en verklig process.
| och med att testningen utfordes pa en miniatyrprocess kan har finnas olika aspekter som
inte tagits i beaktande for korning av en hel process. Har ar det storsta bekymret hur
processen reagerar nar materialet faller fran huvudmataren till bandvagsmataren samt,
hur denna bandvag reagerar pa byte mellan grov- och finmatningen. Eftersom bandvagen
kalibreras for ett visst flode kan har forekomma problem om flédet minskas. Syftet med
flodesminskningen kunde darmed leda till en férsamring av noggrannheten istallet for en
okning. Med en verklig process kunde dven bandvagens noggrannhet och repeterbarhet
testas. Testningen av noggrannhet och repeterbarhet ar en viktig faktor som ger en bra bild
over processen palitlighet, tyvarr kunde detta inte testa med miniatyrprocessen eftersom
ett mera stabilt materialfléde till bandvagsbaltet skulle behovts.

| samband med mera extensiva tester kan ocksa behovet av nollpunktkalibreringen
bedomas. For bandvagar ar det i allmanhet rekommenderat att en nollpunktskalibrering
utfors regelbundet och darmed kunde detta ha arbetats in i t.ex. uppvarmningssekvensen.

Realisering av utvecklingsforslag och fardigstallning en produkthelhet sker nar en
bestallning pa en bandvagsprocess ar placerad och en kundspecifik funktionsspecifikation
ar skapad. Detta kommer antagligen stdlla nya krav pa systemet. Pa samma gang som
programmet dndras for att mota kundens behov kan utvecklingsforslagen hanteras. | och
med att detta arbete lyckats och en fungerande prototyp skapats, kommer fardigstallning
av en hel bandvagsprocess underlattas avsevart.
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2 Instruktioner for ibruktagning med SIWATOOL

Denna manual beskriver ibruktagning av bandvagsprocess. Manualen kommer beskriva
hardvarukrav, parameterinstdllning och olika kalibrerings modjligheter, samt dess
ordningsfoljd. For ibruktagning av SIWAREX 241 rekommenderas anvandning av
SIWATOOL, darmed kommer denna manual beskriva ibruktagning genom anvandning av
SIWATOOL. Kalibrering genom HMI:n kommer beskrivas under programpresentations

For att folja denna manual kravs en Siwarex WP241 modul, en lastcell, hastighets
sensor(valfri), Simens S7-1200 PLC (valfri) och en Beijer HMI (valfri).

Om modulen anvands utan ihopkoppling med PLC bér DIP-switch:en lokaliserad pa vanster
sida av ethernet porten bytas fran lage PLC lage till “stand alone” lage. DIP-switchen &r per
default i PLC-lage (6vre lage).

2.1 Uppkoppling

Uppkoppling till modulen sker genom ethernet porten i SIWAREX modulen. Modulen har
per default 192.168.0.21 som IP adress, denna adress maste ligga inom samma IP rymd
som PC:n, for kommunikation (192.168.0). Om IP-adressen pa modulen ska andras kan man
anvanda Siemens ”primary setup tool” verktyget.

Med verktyget kan man sOka genom ett natverk och hitta Siemens apparatur. Nar
apparaturen hittats kan man valja att andra dess IP-adress.

Nar IP-adressen overstammer kan SIWATOOL 6ppnas, har kan nu online-lage aktiveras
(figur 2:1). Ihopkopplingen kan konstateras ner i skarmens hogra horn, (figur 2:1).

File Communication View Tools

157 bl | @ 0vime @ tanguage - 1 [ Mocuie name W B vesesse

» -] ] @ factor: 1% ol i
#-CO-mm- O -
I SIWAREX
4 SWARECWP2 ~

Figur 54: Siwatool



2.2 Parametrar

Nar online-lage ar aktivt, hittas SIWAREX parametrarna i listan under med parameter i
forsta kolumn, varde pa datorn i andra och varde i SIWAREX-modulenn i tredje. Om varden
pa PC och SIWAREX inte stimmer med vardet pa PC fargas ifrdgavarande varde rott.

Varden kan antingen ldsas fran SIWAREX till PC (read) eller fran PC till SIWAREX (write). Vid
skrivande eller lasande av varden kan inte enskilda parametrar paverkas utan i detta fall
skrivs/lases hela data record (DRx)

2.3 Ordningsféljd pa kalibreringarna

Steg 1: Fabriksaterstéllning

Steg 2: Parametrar som maste matas in

Steg 3: Hastighets definiering

Steg 4: Nollpunkts kalibrering med tom bandvag

Steg 5: Span kalibrering genom anvandning av testvikt eller testkedja
Steg 6: Materialtest for korrekt faktorering

Steg 7: Definition av gransvdrden

2.4 Fabriksaterstallning

Fabriksaterstallningen stéller alla SIWAREX parametrar tillbaka till tillverkarens parametrar,
dven IP-adressen. Fabriksinstallningar kravs for att félja denna manual.

For att fabriksaterstalla parametrarna stalls modulen i servicelage, nar serviceldge ar aktivt
indikeras detta nere i programmets hogra hoérn. Nar servicelage ar aktivt kan
fabriksinstallningar laddas in (Figur 2:2). Néar fabriksinstallningarna ar inladdade kan alla
parametrar ldsas in pa PC genom "CommunicationaReceive all data” (Figur 2:3).

7% - GO - mmm- [
Service mode ON (1)
' g® Service mode OFF (2)
Load simulation ON (3)
Load simulation OFF (4)
Speed simulation ON (5)
Speed simulation OFF (6)
%* Load factory settings (11)

Figur 55: In lasning av fabriksinstallningar
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2.5 Parametrar

Alla viktiga parametrar for bandvagens drift finns lokaliserade i data record 3 (DR3).
Parametrar som bor definieras fore kalibrering ar:

Scale Name
o Vagens namn med 12 karaktarer
Unit for belt load
o Lasten enhet, kg/m eller lbs/ft
Unit for flow rate
o Materialflodets enhet, t/h (ton per timmer), kg/h (kilogram per timmer),
T/h (short ton ton per timmer), TL/h (long ton per timmer) lbs/ft (pound
per timmer)
o Bor noteras att brittiska och metriska mattenheter inte far blandas
Resolution of weight and belt load
o Noggrannhet for vikt och baltlast (0.1, 0.01 etc.)
Resolution of flow rate and totalizer (S2-S6)
o Noggrannhet for materialfléde och total raknare(0.1, 0.01 etc.)
Resolution of master totalizer
o Noggrannhet for huvud totalrdaknare (0.1, 0.01 etc.)
Weigh length
o Viktlangden ar langden pa det omrade som lastcellen verkar pa, se figur xx.
o Enheten beror pa vald enhet for baltlast, kg/mameter lbs/fta fot

Weigh length
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Weigh length )l
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e Belt length
o Baltets totala langd, se figur.

Belt length

e No. of belt revolution for calibration
o Antal varv som baltet ska snurra for kalibrering, storre antal revolutioner
ger battre noggrannhet.
e Speed detection
o Hastighetsavkanningen kan ske pa tre olika satt:
» Med hastighetssensor kopplad pa SIWAREX digitalaingang .0
= |ngen sensor, hastigheten ar konstant
= Hastighetsinformation lases in via DR19

2.6 Hastighets kalibrering

Hastigheten kan kalibreras pa ett flertal sdtt beroende pa vilken typ av hardvara det ar
fragan om. Om hastigheten mats med en givare kopplad direkt till WP241 modulen féljs
antingen kal.1 eller kal.2 beroende pa om vi vet vilken pulskonstant som processen har
(pulser per meter).

Om inte processen har nagon hastighetsgivare utan vi kor processen med en konstant
hastighet foljs kal.3 eller kal.4 beroende pa om vi vet vad den konstanta hastigheten &r.

Om hastigheten ges fran en extern kélla, t.ex. en PLC f6ljs kal.5



2.6.1 Kal 1. Med kand puls konstant
Parametrar i DR3 som bor fyllas i for denna kalibrering ar foljande:

e Speed detection
o For denna kalibrering ska hastighetssensorn vara pulserande och vara
inkopplad pa SIWAREX modulens digitalaingang .0 (Speed sensor on digital
input DI.0)
e Design speed(belt empty)
o Under ”Design speed” ska baltets maximala hastighet anges
e Speed sensor pulses(pulses per m/pulses per foot)
o For de flesta baltmonterade givare anges denna variabel i givarens
datablad men om en axel monterad givare anvands bor detta varde raknas

ut genom ekvationen

ulser per varv
Pulser per meter = %

dér d ar diametern pa baltets styr skjul

Nar parametrarna ar 6verforda till SIWAREX modulen kan baltet kéras och hastigheten
kontrolleras i DR30. Hastigheten kan dubbelgranskas genom anvandning av en tachmeter
eller alternativt raknas ut genom att dividera langden pa baltet med tiden det tar for en
revolution.

Fortsatt till nollpunkts kalibrering

2.6.2 Kal.2 Med okénd puls konstant

Steg 1: Markera baltet med t.ex. tejp for att kunna folja hur manga varv som baltet
snurrat. Valj dven en fast punkt som markeringen passerar for att sa noggrant som mojligt
kunna bedéma antal varv

Steg 2: Starta baltet och 1at snurra ett varv, nar markeringen passerar fasta punkten
aktivera hastighetsdetekteringen ”Start speed-/puls detection (70)”

Steg 3: Nar baltet snurrat det definierade antal varv (No. of belt revolutions for
calibration) och markeringen passerar sista gangen fasta punkten, stoppa
hastighetsdetekteringen ”Stop speed-/pulse detection(71)”

Nar kalibreringen ar klar syns de nya varden i DR4, har kan varden granskas fore de
godkanns och fors over till DR3. Om varden verkar rimliga godkanns de med ”Accept
pulse parameter (87)” och ”"Accept (nominal-) speed (85)”. Om hastighets detekteringen
inte korts pa baltets max hastighet ska inte ”Accpet(nominal-)speed (85)” koras utan i
detta fall ska baltet koras pa max hastighet och hastigheten iakttas fran DR30 current
speed och fyllas i DR3 Design belt speed.

Fortsatt till nollpunkts kalibrering



2.6.3 Kal.3 Anvandning av kand konstant hastighet

Om hastigheten inte mats 6verhuvud taget och endast en konstant anvands for detta ska
kalibreringen ske enligt féljande metod.

Steg 1: Fyll i DR3 parametrarna “Speed detection” som "No sensor-Preset/Detect
constant speed” och ”"Design speed (belt empty)” som konstanta hastighet som baltet ska
koras med.

Steg 2: Beratta for vagmodulen att baltet ar i korning

Alternativ 1: Ta in en digital signal pa 24V, detta gors genom att ange i DR7
” Assignment digital input DI.0” att vi kommer ta in en baltsignal ”Belt signal
(ON/OFF)”. Detta betyder att nar signalen pa DI.0 ar hog indikeras att baltet
ar i kérning och nar signalen ar 1ag ar baltet inte i kérning.

Alternativ 2: Vi kan ocksa beratta for modulen att baltet ar i kdrningen
genom att skicka via en PLC kommando koden 1301 for korning aktivering
och 1302 inaktivering

(Alternativ 3:) Under testskede kan vi ocksa ange att baltet ar i kérning via
SIWATOOL, pa samma satt som alternativ 2, genom att aktivera och
inaktivera korning med kommando kod 1301 och 1302

CO-mmm- T -
Enable totalizers (651)
Disable totalizers (652)
Reset main totalizer S2 (670)
Reset totalizer S3 (671)
Reset totalizer 54 (672)
Reset totalizer S5 (673)
Reset totalizer S6 (674)
Reset totalizers 53...56 (675)
Start zeroing (1001)

Abort zeroing (1002)

Enable automatic zero tracking (1003)
Disable automatic zero tracking (1004)
Set "Belt is running" (1301)
Reset "Belt is running” (1302)

Fortsatt till nollpunkts kalibrering



2.6.4 Kal.4 Anvandning av okdnd konstant hastighet

Om hastigheten inte ar kdnd och vi inte har nagon givare kan en speciell procedur
anvands for att I6sa ut hastigheten:

Steg 1: Stall DR3 "speed detection” till ”"No sensor — Preset/Detect constant speed”

Steg 2: Beratta for Vag modulen att baltet ar i kérning, samma alternativ som i tidigare
kalibrering galler

Steg 3: Starta baltet och granska sa att modulen far kérningskommandot, detta kan goras
genom att ga in pa DR30 ”Status 1-2” och granska att ”Belt is running” lyser gront.

Process State (DR30) - Status 1-20nline @ 192.168.0.21

Status 1-2

[ Within zero setting range | Bet Load < Min. Belt Load
[ Zero setting active [ Belt Load > Max. Bek Load
| Automatic zero tracking active M -

[ Fowrate < Min. Flowrate N -

|_ Fowrate > Max. Flowrate |_ Belt is running

| Min. Load for totalizing | Totalizing

[ Belt Speed < Min. Belt Speed I Totalizers enabled

[ Bet Speed > Max. Belt Speed [ Totalizers emor

Steg 4: Markera en punkt pa baltet och en fast punkt som baltetmarkeringen passerar.

Steg 5: Starta baltet och lat det rotera ett varv nar baltmarkeringen nar fasta
markeringen, starta matningen med kommandot 70 (”Start speed-/puls detection”)

Steg 6: Nar baltet roterat det bestamda antaletet varv (No. of revolations for calibration)
stoppa matningen med kommandot 71 (”Stop speed-/puls detection”)

Nar kalibreringen ar klar, syns hastigheten i DR4 under "Speed (belt empty)”, om vardet
verkar lampliga kan det 6verféras till DR3 med kommandot 85 ”Accept(nominal-) speed”

Fortsatt till nollpunkts kalibrering



2.6.5 Kal.5 Hastighet fran extern CPU

Om en fardig utrdknad hastighet skickas till modulen fran t.ex. en PLC behovs ingen
kalibrering, utsett fran att DR3 ”“speed detection” stalls till “External speed value from
CPU (via DR19).

Har skickas hastigheten till DR19, alla varden éver 0 anvands for kalkyleringar och om
vardet ar noll inaktiveras raknare.

2.7 Nollpunkts kalibrering med tom bandvag

Om basparametrarna i DR3 dr inmatade och hastighetsavkanningen fungerar kan noll
punkts kalibreringen koras.

Steg 1: Ange DR10 ”Switch 50/60Hz”. Hit matas lokal natverkets frekvens in for att
forbattra signalfiltrering.

Steg 2: Granska sa att baltet ar uppvarmt och fungerar, ingen vikt befinner sig pa baltet
och att servicelaget ar aktivt.

Steg 3: Starta baltet och aktivera noll lages kalibrering med kommandot 60 ”Start initial
zero calibration”

Nar baltet kort kalibreringsvarven (No. of revolation for calibraiton) kommer
kalibreringsparametrarna synnas i DR4 under ”Inital zero calibration digits” och
”Deviation from old initial zero calibration digits(%)”. Om varden verkar maéjliga kan dessa
overforas till DR3 med kommandot 88 ”Accept initial zero calibration digits”. Efter att
varden 6verforts borde nuvarande baltlast vara 0.0 kg/m

Fortsatt med Span kalibrering

2.8 Spankalibrering

Spankalibrering kan utforas pa olika satt har beskrivs foljande tre:

e Genom anvandning av testvikt
e Genom anvandning av testkedja
e Genom anvandning av lastcellsdata

2.8.1 Genom anvandning av testvikt

Steg 1: Ange DR3 ”Calibration weight (span by weight)” till den vikt som anvénds. Enhet
beror pa vad som valts for “Unit for belt load”

Steg 2: Sakerstall att:

1: Nollpunktkalibrering korts



2: Baltet &r uppvarmt och fungerar
3: Testvikter ar monterade pa vagen
4: Baltet ar tomt

5: Servicelage ar aktivt

Steg 3: Starta badltet och kor spankalibrering med kommando 61 ”Start span calibration
with test weight”

Nar béltet korts forhands bestamda antalet varv (No. of belt revolation for calibration)
kommer kalibreringsparametrarna finns under DR4 ”Calibration weight (calculated)”,
”Span calibration digits” och Deviation from old span calibration digits in (%)”. Om
kalibrerings parametrarna verka lampliga kan dessa 6verforas till DR3 med kommando 89
” Accept span calibration digits”.

Nar kalibreringparametrarna overforts till DR3 borde balt lasten visa kalibreringsvikten
delta pa vagningslangden. Nu kan baltet stoppas, testvikten tas bort och serviceldge
aktiveras. | detta sked ar det aven rekommenderat att skapa en backupkalibrerings fil

nxn”n nxn

genom att ga pa “Communication”a”Receive all data”a”File”a”Save as...”

Fortsatt med materialtest

2.8.2 Genom anvandning av testkedja

Steg 1: Ange DR3 "Calibration load (span by test chain)” till den vikt pa kedjan. Enhet
beror pa vad som valts for “Unit for belt load”

Steg 2: Sakerstall att:
1: Nollpunktskalibrering ar kord
2: Baltet ar uppvarmt och fungerar
3: Testkedjan ar monterad och centrerad
4: Servicelage ar aktivt

Steg 3: Starta béltet och kor spankalibrering med kommando 65 ”Start span calibration
with test chain”

Nar baltet kort de pa férhand bestamda antal varv (No. of belt revolation for calibration)
kommer kalibreringsparametrarna finns under DR4 ”Calibration weight (calculated)”,
”Span calibration digits” och Deviation from old span calibration digits in (%)”. Om
kalibreringsparametrarna verka lampliga kan dessa 6verforas till DR3 med kommando 89
”Accept span calibration digits”.

Nar kalibreringparametrarna overforts till DR3 borde baltlasten vara samma som hela
kedjans vikt. Nu kan baltet stoppas, testkedjan tas bort och serviceldge inaktiveras. | detta
sked ar det dven rekommenderat att skapa en backupkalibrerings fil genom att ga pa
”Communication”a”Receive all data”a”File”a”Save as...”

nxn”n
d

Fortsatt med materialtest



2.8.3 Anvandning av lastcellsdata

Steg 1: | DR10 ange fdljande parametrar
1: “No. of load cells” antal last celler

2: “Averaged characteristic value (mV/V)” Detta varde hittas oftast pa sjalva
lastcellen eller i dess datablad om inte ett exakt varde hittas kan ett
ungefarligt varde anges. Om tva eller flera lastceller anvands maste ett
medeltal for alla lastceller raknas ut.

3: “Nominal load of one single load cell” enheten beror pa “Unit for belt
load”

Steg 2: Sakerstall att:
1: Nolllageskalibrering korts
2: Baltet ar tomt och fungerar
3: Ingen testvikt eller testkedja ar monterad
4: Servicelaget ar aktivt
Steg 3: Starta baltet och kér kommandot 63 ”Start automatic span calibration”.

Nar kalibreringen ar klar éverfors varden automatiskt till DR3. Det ar rekommenderat att
kora material testet genast efter denna kalibrering for att forbattra processens
noggrannhet.

Fortsatt med materialtest.

2.9 Materialtest

Materialtestet kan kéras med antingen forhands eller efterhands vagt material. Notera
att material testet ska kéras med det material och flode som processen ar avsedd for.

Om béltlasten forvantas ha stora forandringar under korning kan det vara skal kalibrera
tva korrektionsfaktorer. Vid kalibrering av tva korrektions faktorer ska materialtestet
koras tva ganger med olika baltlast (balt lasten kan 6vervakas genom att dndra displayn
till 740 ”Displat belt load (%)”), t.ex. kunde forsta testet koras med ungefar 25% av
nominella lasten och andra med ungefar 75% av nominella lasten. Nar tva
korrektionsfaktorer angetts kommer baltvagsmodulen automatiskt byta mellan dessa
beroende pa béltlasten.

2.9.1 Materialtest

Steg 1: Sakerstall att baltet ar tomt och starta baltet

Steg 2 (valfritt): Stoppa total raknare S1-S5 genom kommandot 652 “Disable totalizers’

Steg 3: Nollstall totalraknare 6 med kommandot 674 “Reset totalizer S6”



Steg 4: Mata konstant materialet in pa baltet och kor det igenom processen.

Steg 5: Nar allt material korts igenom granska vardet pa totalraknare S6 i DR33 “Totalizer

S 6"

Steg 5.5: Om materialet som korts genom processen inte vagts tidigare bor detta goras

nu.

Steg 6: Med vardet for totalraknare 6 och den genomkérda vikten kan korrektionsfaktorn

raknas ut (formel xx)

Korrektions faktor

genom korda materialtes vikt

= (gamla korrektions faktor) -

Gamla korrektionsfaktorns varde kan iakttas i DR5 “Correction factor 1”
Steg 7: Den nya korrektionsfaktorn matas in i DR5 “Correction factor 1”

Steg 7.5: Om tva korrektionsfaktorer ska matas in boér bade den utraknade
korrektionsfaktorn och den procentuella baltlasten matas in, se figur.

4/ Correction Factors (DR5)
i) Info

Belt load factor 1 (% of nominal belt load)
Correction factor 1
Belt load factor 2 (% of nominal belt load)
Correction factor 2

2.10 Definition av gransvarden

Total raknare 6 varde

25.0
0.956
75.0
0.989

25.0
0.956
75.0
0,989

Till sista ska gransvarden matas in, dessa finns i DR6 och ar relativt sjalvbeskrivande. Vid

osdkerhet anvand SIWAREX modulens manual déar alla parametrar finns beskrivna.

Denna manual ar en forkortad och 6versatt version av Siemens FAQs dokument angaende

Kalibrering av SIWAREX WP241 med SIWATOOL V7




3 Datavariabler

3.1 Signaler till HMI

BeltWeigher_V100_modulerat/PLC_1 [CPU 1212C DC/DC/Rly] / Program blocks / HMI_DataBlock
ToPanel [DB20]

|User-defined ID

Narme Data type Offset  Start value in \Writ- Visible in Setpoint Supervi- Comment
e frem able HMI engi- sion
HMI/OPC from
uAweb HMI/
API OPC
UA/
‘Web
‘API
w Static
P_KorningOK_PLC Bool 0.0 false True True True True False
P_kallibrering_PLC Bool 0.1 false True True True True False
P_Uppvarmning_Aktiv |BD-D| 0.2 false True True True True False
P_Uppvarmning_klar [BD-DI 0.3 false True True True True False
P_A_Aktiv |BD-D| 0.4 false True True True True False
w BVx_A_Index Array[0..7] of [2.0 True True True True False
Bool
BVx_A_Index[0] |BD-D| 2.0 false True True True True False
BVx_A_Index[1] [BDD' 2.1 false True True True True False
BVx_A_Index[2] [BEHJ' 2.2 false True True \True True False
BVx_A_Index[3] lBD-DI 2.3 false True True True True False
BVx_A_Index[4] Bool 2.4 false True True True True False
BVx_A_Index[5] Bool 2.5 false True True \True True False
BVx_A_Index[6] Bool 2.6 false True True True True False
BVx_A_Index[7] Bool 2.7 false True True True True False
BVx_TOM Boal 4.0 false True True \True True False
P_DisplaylD_val Int 6.0 0 True True True True False
BVx_Aterstaendekorningar  |Int 8.0 o] True True True True False
BVx_Kordvikt_P Int 10.0 0 True True \True True False
P_Arvarde_uppvarmningstid Dint 12.0 o] True True True True False
P_Utraknad_Korrektions_fak- Real 16.0 0.0 True True True True False
tor




3.2 Signaler fran HMI

BeltWeigher_V100_modulerat / PLC_1 [CPU 1212C DC/DC/RIly] / Program blocks / HMI_DataBlock
FromPanel [DB10]

w Static
P_KorOK_HMI Bool 0.0 false True True True True False
P_KorPause_HMI [BD-DI 0.1 false True True True True False
P_KorAvbryt_HMI |BD-D| 0.2 false True True True True [False
Bvx_KorManuell_HMI [BD-DI 0.3 false True True True True False
P_KorManuell_M1_HMI |BDD| 0.4 false True True True True False
BVx_KorKalibreirngsvarv IBD-DI 0.5 false True True True True False
P_Uppvarmning_HMI |BD-D| 0.6 false True True True True False
Bvx_TomBV_Kvitering IBD-DI 0.7 false True True True True False
P_Kalibrering_HMI |B|:H:.I 1.0 false True True True True False
Bvx_RaknakF [Bn-ul 1.1 false True True True True False
P_Alarm_Ack |Bn-u| 1.2 false True True True True False
P_Alarm_Ack_CMD [BEH:-I 1.3 false True True True True False
P_Uppvarmning_Avbryt Bool 1.4 false True True True True False
P_Sprak_index Int 2.0 0 True True True True False
P_DisplaylD_aktuell int 4.0 0 True True True True False
P_Borvarde_Uppvarmning- [int 6.0 30 True True True True False
stid
BVx_Borvarde_antalkornin- |Int 8.0 1 True True True True False
gar
BVx_Borvarde_Grans1 Real 10.0 0.0 True True True True False
BVx_Borvarde_Grans2 |Rea| 14.0 0.0 True True True True [False
BVx_kordvikt_Korrek- Real 18.0 0.0 True True True True False
tion_faktor




3.3 PLC tag-lista

Name Data Type Logical Address
In_Start Bool %10.0
In_Stopp Bool %10.1
In_MNodStopp Bool %10.2
In_Kalibrering Bool %10.3
In_DriftMan Bool %10.4
In_DriftAuto Bool %10.5
M_P_KorningOK Bool %M1.0
M_Pulsmatning_kdrning Bool %M1.1
M_BVx_ParamOK Bool %M1.2
M_BVx_Raknare=0 Bool %M1.3
M_P_AutoKorKlar Bool %M1.4
M_P_ManKorkKlar Bool %M1.5
M_BWx_Viktuppnad Bool %M1.6
M_BVx_LifeBit Bool %M1.7
M_P_Pulsmatning_Pulssignal Bool %M2.0
M_BVx_balt_korning Bool %M2.1
M_P_Grovmatare_kdrning Bool %M2.2
M_P_Finmatning_kdrning Bool %M2.3
M_Datalasning_PulsSignal2 Bool %M2.4
M_Grovmatare_Uppvarmning Bool %M2.5
M_BVmatare_uppvarmning Bool %M2.6
M_BVx_Man.Korning Bool %M2.7
M_Grovmatare_Man.Korning Bool %M3.0
M_Kalibrering_PulsSignal3 Bool %M3.2
Z_Weigher Bool %M3.3
Z_Counter Bool %M3.4
M_BVx_Last+Kdrd Real %MD14
M_P_Borvarde_UVtid Time %MD18
M_P_Arvarde_UVtid Time %MD22
M_BVx_Cyklisk_index Int %MWE
M_BVx_RaknareAntalKorning Int %MWE
Ut_Grov_Mat. Bool %00.0
Ut_Fin_Mat. Bool %00.1
Ut_Startklar Bool %00.2
Ut_Koring Bool %00.3
ut_Fel Bool %00.4

Ut_BVx_Mat. Bool %00.5




3.4 WP241 Datablock

w DR30 Struct 1304.0 [False True True True False |DR30 Process Values 1
DR_NO Ulnt 13040 (30 False True True True False Data record number
DR_LEN Ulnt 1306.0 |68 False  [True True True False lLength
APPL_ID Ulnt 1308.0 |104 False True True True False Application
DR_VERSION Ulnt 1310.0 1 False True True True False Version of data record
SCALE_STATUS_1 Ulnt 13120 0 False True True True False Scale status word 1
SCALE_STATUS_2 Uint 13140 [0 False  True True True False Scale status word 2
‘OPERATION_ERRORS Uint 1316.0 |0 False True True True False Operation error word
TECHNOLOGICAL_ERRORS Ulnt 13180 [0 False True True True False Technological error word
WEIGHT Real 13200 0.0 False True True True False Current weight
BELT_LOAD Real 13240 [0.0 False  True True True False \Current Belt Load
BELT_LOAD_PC Real 13280 0.0 False True True True False Current Belt Load (%)
FLOW_RATE Real 13320 0.0 False True True True False Current Flow Rate
FLOW_RATE_PC Real 1336.0 0.0 False True True True False Current Flow Rate (%)
SPEED Real 13400 0.0 False True True True False Current Belt Speed
SPEED_PC Real 13440 0.0 False True True True False \Current Belt Speed (%)
MASTER_TOTALIZER LReal 1348.0 0.0 False True True True False Master Totalizer
MAIN_TOTALIZER Real 1356.0 0.0 False True True True False Main Totalizer
RESERVED_56 Real 1380.0 0.0 False True True True False Reserved
REFRESH_COUNTER Ulnt 13640 0 False True True True False \Weight Refresh Counter
RESERVED_62 Ulnt 1366.0 0 False True True True False Reserved
RESERVED_64 Real 1368.0 0.0 False True True True False Reserved

w DR31 Struct 13720 False True True True False DR31 Process state extended 1
DR_NO Ulnt 13720 A False True True True False Data record number
DR_LEN Ulnt 13740 |54 False True True True False Length
APPL_ID Ulnt 1376.0 104 False True True True False |Application
DR_VERSION Ulnt 1378.0 1 False True True True False Version of data record
DIGITS_UNFILTERED Dint 13800 [0 False True True True False Unfiltered digits
DIGITS_FILTERED Dint 13840 0 False True True True False Digits filtered
CURRENT_LOADCELL_SIG- Real 1388.0 0.0 False True True True False Current loadcell input signal (m\V)
NAL_MV
CURRENT_ANA_OUT Real 13920 0.0 False True True True False Current analog output (mA)
PULSES_PER_BELT_REVO- Dint 13960 0 False True True True False |Pulses per camplete belt revolution
LUTION
RESERVED_24 Real 1400.0 0.0 False True True True False Reserved
PULSES_AT_NOMI- Real 14040 0.0 False True True True False |Pulses/s at nominal speed
MNAL_SPEED
PULSES_PER_SECOND Ulnt 1408.0 |0 False True True True False Pulsesls
RESERVED_38 Uint 14100 [0 False  True True True False Reserved
RESERVED_40 Ulnt 14120 0 False True True True False Reserved
RESERVED_42 Ulnt 14140 0 False True True True False Reserved
CURRENT_STATE_DQ_0  Bool 1416.0 |0 False True True True False Current status DQ.O
CURRENT_STATE_DQ_1  Bool 14161 [0 False  True True True false \Current status DQ.1
CURRENT_STATE_DQ_2  Bool 14162 |0 False True True True False Current status DQ.2
CURRENT_STATE_DQ_3  Bool 14163 [0 False True True True False Current status DQ.3
RESERVED_44_4 Bool 14164 0 False True True True False Reserved
RESERVED_44_5 Bool 14165 [0 False  True True True False Reserved
RESERVED_44_6 Bool 14166 0 False True True True False Reserved
RESERVED_44_7 Bool 1416.7 0 False True True True False Reserved
CURREMT_STATE_DI_O Bool 1417.0 |0 False True True True False Current status DI.O
CURREMNT_STATE_DI_1 Bool 14171 0 False True True True False Current status DI.1
CURRENT_STATE_DI_2 Bool 1417.2 0 False True True True False Current status DI.2
CURRENT_STATE_DI3  Bool 14173 [0 False  True True True False \Current status DI.3
RESERVED_45_4 Bool 14174 0 False True True True False Reserved
RESERVED_45_5 Bool 14175 0 False True True True False Reserved
DIP_SW_1 Bool 14176 0 False True True True False DIP switch 1
DIP_SW_2 Bool 1417.7 [0 False  True True True False DIP switch 2
NOMINAL_BELT_LOAD  Real 1418.0 0.0 False True True True False Nominal belt load
REFRESH_COUNTER Ulnt 14220 0 False True True True False Refresh counter
RESERVED_52 Ulnt 14240 0 False True True True False Reserved

w DR33 Struct 1454.0 False  True True True False |DR33 Totalizers
DR_NO Ulnt 14540 33 False True True True False |Data record number
DR_LEN Ulnt 1456.0 |44 False True True True False Length
APPL_ID Ulnt 1458.0 104 False True True True False Application
DR_VERSION Ulnt 14600 |1 False True True True False Version of data record
MASTER_TOTALIZER_S1 |LReal 1462.0 (0.0 False  True True True False \Current master totalizer
MAIN_TOTALIZER_S2 Real 14700 0.0 False True True True False Current main li:
RESERVED_20 Real 14740 0.0 False True True True False Reserved
TOTALIZER_S3 Real 1478.0 0.0 False True True True False Totalizer 3
TOTALIZER_S4 Real 1482.0 (0.0 False  True True True False Totalizer 4
TOTALIZER_S5 Real 1486.0 0.0 False True True True False Totalizer 5
TOTALIZER_S6 Real 1490.0 0.0 False True True True False Totalizer 6
RESERVED_40 Real 1494.0 0.0 _False True True _True False _Reserved




w s_CMD1 Struct 468.0 False False Command with highest priority
i_CMD_CODE int 4680 [0 False False |
bo_CMD_TRIGGER Bool 470.0 false False False
bo_CMD_InProgress Bool 470.1 false False False
bo_CMD_FinishedOK Bool 470.2 false False False
bo_CMD_FinishedError  |Bool 470.3 false False False
w s_CMD2 Struct 472.0 False False Command with medium priority
i_CMD_CODE Int 472.0 ] False False
bo_CMD_TRIGGER Bool 474.0 false False False
bo_CMD_InProgress Bool 4741 false False False
bo_CMD_FinishedOK Bool 474.2 false False False
bo_CMD_FinishedError | Bool 474.3 false False False
w s_CMD3 Struct 476.0 False False \Command with lowest priority
i_CMD_CODE Int 476.0 ] False False
bo_CMD_TRIGGER Bool 478.0 false False False
bo_CMD_InProgress Bool 478.1 false False False
bo_CMD_FinishedOK Bool 478.2 false False False
bo_CMD_FinishedError | Bool 478.3 false False False
w s_CMD_curr Struct 480.0 False False
i_CMD_CODE Int 480.0 ] False False
bo_CMD_TRIGGER Bool 482.0 false False False
bo_CMD_InProgress Bool 482.1  [false False False
bo_CMD_FinishedOK Bool 482.2 false False False
bo_CMD_FinishedError | Bool 482.3 false False False
bo_CMD_ERR Bool 484.0 false False False
w s_FB_STATUS Struct 486.0 False False Status of Function Block
bo_AppliDError Bool 486.0 false False False
bo_AppliIDDRError Bool 486.1 false False False
bo_SFBError Bool 486.2 false False False
bo_RdPerError Bool 486.3 false False False
bo_LifeBitError Bool 486.4 false False False
bo_StartUpError Bool 486.5 false False False
bo_WrongFW Bool 486.6 false False False
bo_InvalidCMD Bool 486.7 false False False
bo_DataOperationError  |Bool 487.0 false False False
bo_StartUp Bool 487.1 false False False
w_ErrorCode Word 488.0 1640 [False False
w s_|O_DATA Struct 490.0 False False 110 scale data
COORDINATION Byte 490.0 16#0 False False |
APPL_ID_ACTUAL Byte 491.0 104 False False
ERROR_CODE Ulnt 492.0 ] False False
w SCALE_STATUS_1 Struct 494.0 False False Scale Status Word 1
MIN_LOAD Bool 494.0 false False False Belt Load < Minimum Belt Load
(see DR&)
MAX_LOAD Bool 494.1 false False False Belt Load > Maximum Belt Load
(see DR&)
RESERVED_2 Bool 494.2 false False False Reserved
RESERVED_3 Bool 494.3 false False False Reserved
BELT_STATUS Bool 494.4 false False False TRUE=running, FALSE=stopped
TOTALIZERS_ACTIVE  Bool 494.5 false False False Totalizers are active
TOTALIZERS_ENABLED Bool 494.6 false False False Totalizers are enabled
TOTALIZERS_ERROR  Bool 494.7 false False False Totalizers are disturbed
ZERO_RANGE Bool 495.0 false [False False Within zero setting range (see DRG)
ZERO_SETTING Bool 495.1 false False False Zero setting is performed
ZERO_TRACKING Bool 495.2 false False False Zero tracking is active




MIN_RATE Bool 495.3 false False True True True False Flow Rate < Minimum Flowrate
(see DR&)
MAX_RATE Bool 495.4 false False True True True False Flow Rate = Maximum Flowrate
(see DR&)
MIN_LOAD_FOR_TO-  Bool 4955 false False True True True False Belt load > Minimum Belt Load for
TALIZERS Totalizing (see DRE)
MIN_SPEED Bool 495.6 false False True True True False Belt Speed < Minimum Belt Speed
(see DR&)
MAX_SPEED Bool 495.7 false False True True True False Belt Speed = Maximum Belt Speed
(see DR&)
w SCALE_STATUS_2 Struct 496.0 False True True True False Scale Status Word 2
CALIBRATED Bool 496.0 false False True True True False Zero and Span digits are plausible
SERVICE_MODE Bool 496.1 false False True True True False Service Mode is active
CALIBRATION Bool 496.2 false False True True True False Calibration command is performed
WRITE_PROTECTION  |Bool 496.3 false False True True True False 'Write Protection Jumper is set
ANALOGUE_OUT_ER- |Bool 496.4 false False True True True False Analogue Output is disturbed
ROR
WARM_UP Bool 496.5 false False True True True False Warm up timer is running
START_UP Bool 496.6 false False True True True False Module is starting
ERROR Bool 496.7 false False True True True False Module is disturbed
REMOTE_TOTALIZER  Bool 497.0 false False True True True False Pulse Signal for Remote Totalizer
| [(see DRY)
RESERVED_9 Bool 497.1 false False True True True False Reserved
LOAD_SIMULATION Bool 497.2 false False True True True False Belt Load Simulation is active
SPEED_SIMULATION  |Bool 497.3 false False True True True False Belt Speed Simulation is active
STOP_WATCH Bool 497 .4 false False True True True False Stop watch is running
TIME_BUFFER_ERROR |Bool 497.5 false [False True True True False \Internal Time Buffer Failed
TRACE Bool 497.6 false False True True True False Trace recorder is running
DIGITAL_INPUT_ERROR Bool 497.7 false False True True True False Error On Digital Inputs
FLOW_RATE Real 498.0 0.0 False True True True False Current Flow Rate
MAIN_TOTALIZER_S2 Real 502.0 0.0 False True True True False |Main Totalizer 52
dw_RESERVED_1 Dint 506.0 0 False True True True False Reserved
dw_RESERVED_2 Dint 510.0 0 False True True True False Reserved
OPERATION_ERRORS Ulnt 514.0 0 False True True True False Operation Errors
TECHNOLOGICAL_ERRORS Ulnt 516.0 0 False True True True False Technological Errors
DATA_CMD_ERROR_1 Ulnt 518.0 0 False True True True False .Data-Operatiun Error Word 1
DATA_CMD_ERROR_2 Ulnt 520.0 0 False True True True False Data-Operation Error Word 2
DATA_CMD_ERROR_3 Ulnt 522.0 ] False True True True False Data-Operation Error Word 3
DATA_CMD_ERROR_4 Ulnt 524.0 ] False True True True False Data-Operation Error Word 4
ANA_OUTPUT Real 526.0 0.0 False True True True False Value for Analog output
DIGIT_OUTPUT Word 530.0 16#0 False True True True False Values for digital outputs
CONTROL Word 532.0 16#0 False True True True False
r_RESERVED_3 Real 534.0 0.0 False True True True False Reserved
Ui_APPL_ID Uint 5380  [104 False  True True True False |




3.5 HMI Tag-lista

Name

Borvarde_Gransl
Borvarde_Grans2
Kordvikt_KF

Sprak
Borvarde_UppvarmningsTid
Borvarde_antalkorningar
KarningOK_HMI
KorningPause_HMI
Korningavbryt_HMI
Korning_ManuellBV
Korning_ManuellhM1
Korning_Kalibrering
Uppvarmning_HM|

Uppvarmning_TomBWY_Kvitering

Kalibrering_HMI
Kalibrering_RaknakF
A_Ack

A_Ack_CMD
Uppvarmning_~Avbryt
Arvarde_UppvarmningsTid
Utraknad_korrektions_faktor
Arvarde_kordvikt_p
Arvarde_antalkorningar
KorningOK_PLC
Kalibrering_PLC
Uppvarmning_aktiv
Uppvarmning_Klar
A_Aktiv

Alarm0

Alarml

Alarm2

Alarm3

Alarm4

Alarm5s

Alarmé

Alarm?

BV _Tomm
DR10_GAIN_LOAD_CELL

DR10_NOMINAL_LOAD_ONE_LOAD_CELL

Arvarde_wvikt
DR30_BELT_LOAD_PC
Arvarde_massaflode
Arvarde_hastighet
DR30_SPEED
DR30_SPEED_PC
Arvarde_totalkordviktl
Arvarde_totalkordvikt2
Arvarde_kordvikt
DR33_TOTALIZER_S6

DataType
FLOAT
FLOAT
FLOAT
INT1E
INT1E
INT16
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BIT
BOOL
BIT
BOOL
BIT
BOOL
BOOL
INT32
FLOAT
INT1E
INT1E
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
BOOL
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT

Address_1
CB10.0BD1O
CB10.DBD14
CB10.DBD22
CB10.DBW2
CB10.DBWE
DB10.DBWSE
CB10.DBX0.0
CB10.DBX0.1
DB10.DBX0.2
DB10.DEX0.3
CB10.DBX0.4
DB10.DBX0.5
CB10.DBX0.6
CB10.DBX0.7
DB10.DEX1.0
CB10.DBX1.1
CB10.DBX1.2
CB10.DBX1.3
CB10.DBX1.4
CB20.DBD12
CB20.DBD16
CB20.DBW10
CB20.DBWSE
DB20.DBX0.0
DB20.DBX0.1
DB20.DBX0.2
DB20.DEX0.3
DB20.DBX0.4
CB20.DBX2.0
DB20.DBX2.1
DB20.DBX2.2
DB20.DEX2.3
CB20.DBX2.4
DB20.DBX2.5
CB20.DBX2.6
DB20.DBX2.7
DB20.DEX4.0
DB241.DBD1044
CB241.DBD1048
DB241.DBD1320
DB241.DBD1328
DB241.DBD1332
DB241.DBD1340
DB241.DBD1340
CB241.DBD1344
CDB241.DBD1462
DB241.DBD1470
DB241.DBD1478
DB241.DBD1490



DR3_RESOLUTION_WEIGHT_LOAD
DR3_RESOLUTION_FLOW_RATE

DR3_RESOLUTION_MASTER_TOTALIZER

DR3_DESIGN_FLOW_RATE
DR3_WEIGH_LENGHT
DR3_BELT_LENGTH
DR3_DESIGN_SPEED
DR3_PULSES_PER_LENGTH_UNIT
DR3_CALIBRATION_WEIGHT
DR3_CALIBRATION_LOAD
DR3_CALIBRATION_QUANTITY

DR4_PULSE_PER_BELT_REVOLUTION

DR4_DESIGN_SPEED
DR4_PULSE_PER_LENGTH_UNIT
DR4_ZERO_CALIBRATION_DIGIT
DR4_CALIBRATION_WEIGHT
DR4_SPAN_CALIBRATION_DIGITS

DR4_DEV_FROM_CURRENT_SPAN_DIGITS

DR5_LOAD_FACTOR_1
DR5_CORRECTION_FACTOR_1
DR5_LOAD_FACTOR_2
DR5_CORRECTION_FACTOR_2
DR10_MUMEBER_OF_LDAD_CELLS
DR10_SWITCH_50_60_HZ
CMD_kod
DR3_UNIT_BELT_LOAD
DR3_UNIT_FLOW_RATE
DR3_MO_OF_BELT_REVOLUTIONS
DR3_SPEED DETECTION
CMD_TRIGG

CMD_Running
Alarm_CMD_Error
Alarm_ApplIDError
Alarm_ApplIDDErrorl
Alarm_SFBError
Alarm_RdPerError
Alarm_LifeBitError
Alarm_StartUpError
Alarm_DataOperationError
DR_BELT_STATUS

DR_SCALE_STATUS_1_TOTALIZER_ERROR

Alarm_Totalizer_Error
DR_CALIBRATION
DR_SCALE_STATUS_2_ERROR
Alarm_ModulError

DR_SCALE_STATUS_2_ TIME_BUFFER_ERROR
DR_SCALE_STATUS_2_DIGITAL_INPUT_ERROR

Alarm_DigitalinputError
Alarm_Info
Alarm_Ack_All

Alarm_Ack_Selected
Alarm_Clear

FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
INT32
FLOAT
FLOAT
INT32
FLOAT
INT32
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
FLOAT
UINT16
UINT1E
INT16
UINT16
UINT16
UINT16
UINT16
BOOL
BOOL
BOOL
BIT

BIT

BIT

BIT

BIT

BIT

BIT
BOOL
BOOL
BIT
BOOL
BIT

BIT

BIT

BIT

BIT
DEFAULT
DEFAULT

DEFAULT
DEFAULT

DB241.DBD56E
DB241.DBD572
DB241.DBD576
DB241.DBDSE0
DB241.DBD5E4
DB241.DBDSEE
DB241.DBDS96
DB241.DBDBOA
DB241.DBDG20
DB241.DBDG24
DB241.DBDG2E
DB241.DBDE4E
DB241.DBDG6ES
DB241.DBDGE0D
DB241.DBDT04
DB241.DBD712
DB241.DBD720
DB241.DBD724
DB241.DBD756
DB241.DBD76E0
DB241.DBD7E0
DB241.DBD7E4
DB241.DBW1038
DB241.DBW1040
DB241.DBW46S
DB241.DBWS64
DB241.DBWSEE
DB241.DBWS92
DB241.DBWS94
DB241.0BX470.0
DB241.DBX470.1
DB241.DBX470.3
DB241.DBX486.0
DB241.DBX486.1
DB241.0DBX486.2
DB241.0DBX486.3
DB241.DBX486.4
DB241.DBX486.5
DB241.DBX487.0
DB241.DBX494.4
DB241.DBX494.7
DB241.DBX494.7
DB241.DBX496.2
DB241.DBX496.7
DB241.DBX496.7
DB241.DBX497.5
DB241.DBX497.7
DB241.DBX497.7



4 Bandvags specifika funktioner

4.1 Counter

4.1.1 Nollning av raknare

>=1
%l0.1
“In_Stopp" —

%I0.2
"In_NodStopp" =0

%DB10.DBX0.2
“FromPanel".P_ &
KorAvbryt_ HMI — - S

%DB10.DBX0.0
"FromPanel".P_
KorOK_HMI —

"

Kérningar

4.1.2 Overféring av bérvirde till temp vari

#"Réknare=0" —

%M1.2
"M_BVx_
ParamOK" —

%I0.0
"In_Start" —

%DB10.DBX0.0
"FromPanel".P

KorOK_HMI — —EN

#Borvarde_
Korningar IN

#Arvirde_

Int

IN1
IN2

MOVE

EN —"OUT1
IN llt

MOVE

oum

>=1
MOVE
- —EN
}()Uﬂ #TEMP_Rdknare
0 IN _—

%DB20.DBW6

"ToPanel".P_

DisplaylD_val

#TEMP_Raknare



4.1.3

Negativ tals forhindring

#Borvdarde_
Korningar

0

Int

IN1 MOVE

IN2 —— EN
10UT‘1
0—IN

#Borvarde_
Korningar



4.1.4 Kornings raknare

&
%M1.6
"M_BVx_
Viktuppnad® —
PP %DB9
%M1.0 "IEC_Counter_
“M_P_KorningOK" —o 0_DB_1"
%DB10.DBX0.0 fm
"FromPanel".P_ nt
KorOK_HMI — - —
&
#"Raknare=0" —
%oM1.2
"M_BWx_
ParamOK" —
%I10.0
"In_Start" —
%DB10.DEX0.0
"FromPanel".P_ >=1
KorOK_HMI — - —_—
%10.2
"In_NodStopp™ —0
%I10.1
"In_Stopp” —
%DB10.DBX0.2
"FromPanel".F_
KorAvbryt_HMI — a —_— D #hrvirde #"Raknare=0"
¢y — Korningar _
#TEMP_Raknare PV Q

%DB10.DBX0.2
"FromPanel".P_
KorAvbryt_HMI




4.1.5 Avslutad kérning

&
%M1.6
“"M_BVx_
Viktuppnad™ —
>=1 %M1.0
%M1.5 "M_P_KgrningOK" =0
"M_P_ManKorKlar" — P —
%M1.4 "FromPanel".P_ MOVE
“M_P KerQK_HMI —
ArKlar %DB20.DBW6
AutoKorklar" — - - EN “ToPanel" P
qouﬂ DisplaylD_val
2 IN -
4.2 Weigher
4.2.1 Tom last cell
IN_RANGE
Real
-0.02 MIN
#Nuvarande_vikt VAL =1
0.02 MAX S—
#Tom_BY
#Tom_BV_ =
Kvitering — o — -

4.2.2 Summering av nuvarande vikt och genomkord vikt

ADD
Real

T—EN
#Totalizer_53 IN1 ouT #'M_BV+kord"
#Nuvarande_vikt INZ2 —_



4.2.3 Trigg pulssignal

%DE1
“IEC_Timer_0_ %DB4
B_1" “IEC_Timer_0_
TON DB_5"
Time TOF
#Pulzzignal_1 =0 |y ET — T#0ms Time
T#0.25: PT Q —— N #Pulssignal_1
BT —T# =
T#0.255 — PT qg—r —
#CMD3_Triga
%DB2
“IEC_Counter_
_DE"
cTD
Int
[«)]
=
Int
#Cyklisk_Index IN1
0—IN2 it
o #Cyklisk_Index
4 Py Q —
4.2.4 Cycklisk inlasning av data
Imt &
IN1 #Pulssignal_7 = MOVE
#Cyklisk_Index — N2 -~ —EN
—!L{]UT"| #CMD3_Code
2030 IN L _—
Int &
2 N1 #Pulssignal_7 = MOVE
#Cyklisk_Index N2 ] — EN
—-L{]UT"| #CMD3_Code
win—N - —_
Imt &
3 IN1 #Pulssignal_7 = MOVE
#Cyklisk_Index N2 ] — EN
—.LGLIT1 #CMD3_Code

2031 — N L —_—



4.2.5 Utrackning av procentuell genomkérd vikt

D
Real

1T—EN
#Totalizer_53 N1 ouT #TEMP_kordvikt
#Grans2 N2 —

MUL
Real
| =—EN
#TEMP_kordvikt N1 ouT #TEMP_kordvikt
100.0 N2 —_
COMNY
Real to Inmt
# Procentuel|
] — EN ouT kordwikt™
#TEMP_kordvikt IN —l— —
4.2.6 Nollning av totalrdaknare S3
&
%M1.6
"M_BVx_
Viktuppnad” —
%M1.0
"M_P_KorningOK™ —0
%DB10.0BX0.0
"FromPanel".P_
KorOK_HMI — o1
#Pulssignal 1 — = —
>=1
%I10.1
“In_Stopp" —
%I10.2 &
“In_NodStopp” ~0 %DB10.0BX0.0
%DB10.DBX0.2 "FromPanel”.P_
“FromPanel".P_ KorOK_HMI —
KorAvbryt HMI —  a
MOVE
#Pulssignal 1— — EN —pouT! #CMD2_Code
671 IN —

#CMD2_Trigg



4.2.7 Negativ gransvardes évervakning

<
Real
#Grans1 IN1 MOVE
0.0 INZ — EN
10[}[1 #Grans1
0.0—IN —
Lo
Real
#Grans2 IN1 MOVE
0.0 IN2 — EN
1(}[}[1 #Grans2
0.0 IN —
4.2.8 Parameter indikation
=
Real
#Grans IN1 &
0.0 IN2 —
=
Real
#Grans?2 IN1
0.0 IN2 —
=
Int
#Borvarde_
Antal_korningar IN1
0 IN2 —
%DB10.DBX0.0 #ParametrarOK
"FromPanel”.P_ =
KorOK_HMI

— = S



4.3 Feeder

4.3.1 Bandvags balte start stopp

Real

#Totalizer_53 IN1
#5Stopp_Grans IN2Z

%M1.0
"M_P_KorningOK" —

#Korning_klar —o
#Pausa_korning —o -

#Vikt_uppnadd

4.3.2 Manuell kérning av bandvags balte

%DB20.DBX0.1
"ToPanel".P_
Kallibrering_PLC —

%DB10.DBX1.0
"FromPanel".P_

Kalibrering_HM| — - )

==1

Int

%DB10.DBWA4
"FramPanel".P_
DisplaylD_ #Manuell_
aktuell IN1 korning_signal —

2—IN2 —_—

#Balte_korning

#Manuell_
korning_aktiv



4.4 PreHeat

4.4.1 Korning ok

&
%M1.0
"M_P_KorningOK" —o
#BV_Tom —
%DB10.DBX0.6
"FromPanel".P_ #BV_
Uppvarmning_ Uppvarmning_
HMI — aktiv
%I10.0 S
“In_Start" — - _ —_
4.5 Alarm
4.5.1 CMD alarm
#Alarm_CMD_
error
R
%DB10.DBX1.3 #CMD1_error
"FromPanel".P_
Alarm_Ack_ R
CMD — — -
#CMD2_error
R
#CMD3_error
R
>=1 MOVE
#CMD1_error — %DB20.DBW6
#CMD2_error — "ToPanel™.F_
#CMD3_error — .5 EN _-tou-n DisplaylD_val
61— IN —

#Alarm_CMD_
error



4.5.2 Bandvags hastighets fel

OUT_RANGE
Ulnt
20 MIN
#Pulser_per_
sekund — AL &
55 MAX —_
>=1
%M1.0
"M_P_KorningOK" —
%DB20.DBX0.2
"ToPanel".P_
Uppvarmning_
Aktiv
%DB10.DBX0.3
"FromPanel".
BVx_KorManuﬁ:\;_l & %DB12
" T "IEC_Timer_0_
DB_7"
%DB10.DBX0.1 TON
"FromPanel".P_ Time #Alarm_BV_
KorPause_HMI o - — N hastighet
ET S




4.5.3

Bandvags fel

%DB241.DEX484.

o

“WP241PR_DB"
Bo_CMD_ERR —

%DB241.
DEX49T.7
“WP241PR_DB"
s 10 _DATA.
SCALE_STATUS
2.DIGITAL
INPUT_ERROR

LOB241.0EX454.7
W24 1PR_DE".
5 I0_DATA.
SCALE_STATLUS_
1. TOTALIZERS_
ERROR __

ShB241.
DEXA8E.1
“WP241PR_DB".
s_FB_STATUS.
bo_
AppliDDRError __

RDBZI41.
DEX486.0
“WP241PR_DB".
s _FB_STATUS.
bao_AppliDError __

ShB241.
DREXAST.0
“WP241PR_DB".
s_FB_STATUS.
bo_
DatsOperatianErr
or

SDB241.
DEX486.4
“WP241PR_DE"
= _FB_STATUS.
bo_LifeBitError

SDB24A.
DEX486.3
“WP241PR_DE".
= FB_STATUS.
bo_RdPerError

RDBZI41.
DEX486.5
"WP241PR_DR".
s_FB_STATUS.
bea_StartibpError — -

#BW_Errar



4.6 Calibration

4.6.1 Service lages styrning

#5Service_ldge =0

%M3.2
"M_Kalibrering_
PulsSignal3” —o

%DB20.DBX0.1
"ToPanel".P_
Kallibrering_PLC —

%DB10.DBX1.0
"FromPanel".P_
Kalibrering_HMI — -

%DB10.DBX1.0
"FromPanel".P_
Kalibrering_HMI —o

#Service_ldge —
%M3.2

"M_Kalibrering_
PulsSignal3" —o

4.6.2 Totaliserar styrning

#Totalizer_lage —
#Service_lage —
%M3.2

"M_Kalibrering_
PulsSignal3" —o -

%DB10.DBX1.0
"FromPanel".P_
Kalibrering HMI —o

#Totalizer_lage —©
%M3.2

“M_Kalibrering_
PulsSignal3” —o

#Service_ldge —0 m

MOVE

—EN

IN

loun

MOVE

—EN

IN

loun

MOVE

—EN
10m1
652 IN

65

IN

MOVE

—EN
QOUT‘I

#CMD_kod

#CMD_kod

#CMD_kod

#CMD_kod



4.6.3 Tidigare komando kod

>=1
#CMD_
FinishedOK —
#CMD_ MOVE #CMD_
FinishedError — = — N FTEMP_Tidigare_ FinishedOK
lomw MD R
#CMD_kod — IN —
#CMD,

FinishedError

R

4.6.4 Trigg puls

#Cyklisk_raknare — |N1 &
4 IN2 —
&
%DB20.DBX0.1 %DB11
“ToPanel”.P_ "IEC_Timer_0_
Kallibrering_PLC — DB_6"
%DB10.DBX1.0 10,
“FromPanel".p_ LD
Kalibrering_HMI — — N
ET —T#
T#5s — PT Q
<
Int
#CMD_kod — IN1
#TEMP_Tidigare_ >=1
CMD — N2 -
%M3.2
> *M_Kalibrering_
Int PulsSignal3”
#CMD_kod — IN1
2000 — N2 — —_— —
#CMD_Trigg
4.6.5 Utrakning av korrektions faktorn
DIV
Auto (Real)
%DB10.DBX1.1
"FromPanel”.
BVx_RaknakKF — gNy
%DB10.DBD18 %DB20.DBD16
"FromPanel”. "ToPanel".P_
BVx_kordvikt_ Utraknad_
Korrektion_ Korrektions_
faktor N1 ouT faktor

#Totalizer_56 IN2 —



4.6.6 Kalibrerins korning

%DB7
"IEC_Timer_0_
DB_4"
TON
Time
%DB10.DBX0.5
"FromPanel”.
BVx_
KorKalibreirngsva
V—IN ET — T#0ms #Calibration_lige —0
T#5s PT Q -
4.7 Restart
4.7.1 Nollning av param
1—EN —= OUT1 #Grans1
0.0 IN —_—
I —EN —" OUT1 #Grans2
0.0 IN —
#Borvarde_

I —EN —=OUT1
IN

0

AntalKorningar

#Kalibrerings_
Kerning

R



5 Process-specifika funktioner
5.1 Feeder

5.1.1 Godkan kdrning

&
%10.0
%DB25 In_Start’ —
“IEC_Counter_ %10.2
0_DB 4" “In_NodStopp” =
el %DB10.DBX0.0
I “FromPansl"p_
%10.0 o=t KorOK_HMT —.
In_Start” —
st —i %DB20.0BX4.0 M1.2
%®M1.0 “ToPansl” BYx_ “M_BVx_
“M_P_K&mingOK" — R o0 TOM — ParamOK” —
2o e - - T >
&
%i0.4
“In_DriftMan” —
%M1.3
“M_BVx_ PTRIG =1
Raknare=0"— o — Q—
%M15
“M_P_ManKarklar"
&
®I0.5
“In_DriftAuto” —
%M1.3
“M_BVx_ PIRIG
Raknare=0" — . a .
w14
M_P_
AutoKarKlar*
MOVE
%DB20 DBWG
“ToPanel F_
EN 71:‘,‘”, DizplayID_val
- IN —
%M1.0

"M_P_K&rningOK"

SR
D

==1
%01
“In_Stopp"” =—

%10_2
“In_MNodStopp” —@

%DE10.DBX0.2
“FromPanel".P.

KorAvbryt HMI ——

%DB20.DEX0.4
“ToPanel™.P_A_
ARTIV —

%M1.6
“M_BVx_
Viktuppnad” e - —_—r1 Q—



5.1.2 Kérning av grovmatare

SMD14

"M_BVx_Lazts+

Kérd® N1
%0DB10.DBD1D
“"FroemPanel”.
BVx_Borvarde_

Grans1 N

%M1.0

“M_P_K&rning QK" —

M2 3
o ME %M2.2
Finmatning_ "M P
karning” —o Grovmatare_
k@rning”
%DB10.DEXD.1
“FramPanel”.P_ =
KerPause_HMI S—— -
crPause_| -2 .
5.1.3 Korning av finmatning
=
Real
SMD14
"M_BVx_Lazt+
Kérd® N1
%DB10.DBD14
"FromPanel”.
3vx_Borvarde_ &
Grans2 INZ )
%M1.0
“M_P_K&rningOK" —
M2 .2
"M_P_
Grovmatare_
karning” —g %M2.3
“"M_P_
%DE10.DBX0. 1 F“;;Fr:‘i:';_g—

“FremPanel” F_
KerPause_HMI @

I— "



5.1.4 Koérning av pulsmatning

%MD14
“M_BVx_Last+
Kérd™ IN1

%DB10.DBD14
“FromPanel™.
BVx_Borvarde_ &
Granz2 N2 —_—

®M1.0
“M_P_Karning QK =—

%M2.0
M_P_
Pulsmatning_ %DES
Pulzsignal” g “IEC Timer O
B2
%DB10.DBX0.1 -
- TON
::: ;:a:ilH :ﬁ - Time "IEC_T?‘I: eavio_n 8" %LT ZP'O
0— = —IN TOF Pulsmatning_
ET T#0ms Time Pulssignal”
TR et Q N ET — T#0m: R
T#2: PT Q
6M1.1
M
Pulsmatning_
kdrning”
%M2.0
M_P_
Pulsmatning_
Pulssignal”
5
5.1.5 Manuell kérning av M1
B
%DB20.DBXD.
“ToPamel™.P_
Kallibrering_PLC ——
%DB10.DBX1.0
“FromPamel” P_ ==1
Kalibrering_HMI| — - —
Int B
%DB10.DBW4 %DB10.DBX0.4 o WMEO0
“FromPamel"P_ “FromPanel” P_ M_Grovm atare_
DisplaylD_ Korbanuell_M1_ Man.Kérning
aktuell N1 HMI _

-

- IN2 _ & — —




5.1.6 Motorstyrning

%hM2.2

"M_P_

Grovmatare_
korning” —

%M3.0

"M_Grovmatare_
Man. Kérning” —

TaM1.1

M
Pulsmatning_

karning” —
%M2.5
"M_Grovmatare_ &
Uppvarmning” e - — %000
“Ut_Grev_Mat.”

%I10.2 =
In_Nod5Stopp” — _u — —_—

%M2.3
"M_P_
Finmatning_ %001
krning” — "Ut_Fin_Mat."

%10.2 =
“In_Nod5itopp” == — —

BM2.1
“M_BVx_bdlt_
karning” —

%eM2.7
"M_BVx_Man.
Karning” e

%WM2.6
“M_BVmatare_ &
URPVETTRNING =— - —

%102 ==1
“In_NodStopp” =—— = —

%DB10.DBEX0.5
"FromPanel”.

B _
KerKalibreirngsva
v
= %Q0.5
w2 7 Ut_BVx_Mat.
“M_BVx_Man. =

Kgrning” —— - —



5.2 PreHeat

5.2.1 Borvardes behandling

MOVE
T—EN
%DB10.DBW&
"FromPanel".P_ ]
Borvarde_ ouT1 #TEMP_UVtid1

Uppvarmningstid IN L __

MUL
Auto (Dint)
I —EN
#TEMP_UVtid1 IN1 ouT #TEMP_UViid1
60000 INZ —_—
MOVE
%MD18
"M_P_

1 — EN — ouT1 Borvarde_UVtid"
#TEMP_UVtid1 IN L —_



5.2.2 Klar/avbryt korning

®DEB
FIEC_Timeker_O_
DE_="
TOH
Tima
®DE20.0EXD.2Z
“ToPanal™F_
Uppwarmning_
L1t -
IN ®MDI2
SMD18 TRA_P_krvarda_
™_P_ ET — Uvtid —
Borvarde_UVtd™ PT Q
Wi
“In_Stopg” —
w02

“In_ModStopgT —o

%DEZ0.0EXD.4
“ToFarsd™.P_A_
At

%DE10.0EX1.4

“FromPanal™ F_

Uppgwdrmming_
Avhryt — -

%DEZ0.DEXDEI

“ToPanal™.F_

Uppvaimining,
ar

%OE20.DEXDT

“ToFarad.P_
Uppvanmnieeg_
Althy

D10 DEXIE

“FramPanal®.F_

Uppyinmnieeg_
HMI

®DE10LDEXDT
“FromPanal”
Evx_TomEV_
Kuitering

®DEN0.DEWS

“FramFansi™.F_

DsplayiD_
ELGE W1

N2

®OETODEXT 4

“FromPanal”.F_

Uippuarminieeg_
Avhiryt

MOVE

%DEZ0DEWSE
“ToFamel P_
DasplaylD_val



5.2.3 Kérning

&
%DB20.DBX0.2
"TaPanel”.P_
Uppvarmning_
Aktiv
%M2.6
: "M_BVmatare_
iy
Uppvirm ning: =
HMI - — -
%M2.5
“M_Grovmatare_
Uppvarmning”
5.2.4 Arvardes behandling
MOVE
1T=—EN
%MD22 .
“M_P_Arvarde_ ouT1 #TEMP_UNtid2
Uhtid™® N END =
on
Dint

%DBE20.DBD12
“TaPanel"_P

I =—EN Arvarde_
ETEMP_UVHAZ — IN1 —L OUT — uppvarmningstid
60000 N2



5.3 Alarm

5.3.1 Man auto inte invalt

e

%DB20.DBX0.0
"ToPanel".P

KorningOK_PLC —

%I10.0
In_Start" — -

5.3.2 Parametrar inte instéllda

%M1.2
"M_BVx_
ParamQOK" —o

%DB10.DBX0.0
"FromPanel".P

KorOk_HM| —

%10.0
“In_Start" — -

%I10.5
“In_DriftAuto” —0

%I0.4
“In_DriftMan" —o

%DB10.DBEX0.0
"FromPanel".P

KorOK_HMI —

%DB20.DBX2.1

“ToPanel".B\Wx_
A Index[1]

5

%DB20.DBX2.0
"ToPanel™.Bvx_
A_Index[0]

S



5.3.3 Bandvagen ar inte tom

==1
%DB10.DBX0.0
"FromPanel".P_

KorQOK_HMI — &
%DB10.DBX0.6 %DB20.DBX4.0
"FromPanel".P_ "ToPanel".BVx_
Uppvarmning_ TOM —o

HMI
C
Int
21— N1
%DB10.DBW4
"FromPanel".P_ . %IGI[::'
DisplaylD_ In_Start" —
aktuell IN2 o
Int
22— N1

%DB10.DBWA

"FromPanel®.P_

DisplaylD_

ktuell

axtuell — IN2 o— =
5.3.4 Nodstopp aktiverat
%DB20.DBX2.3
"ToPanel".B\Vx_
& A_Index[3]
%10.2 S

"In_ModStopp” —0 .= —

Sl "

%DB20.DBX2.2
"ToPanel".B\Vx_
A_Index[2]

S



5.3.5 Kalibrering aktiv
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5.3.6  Alarm aktivt
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5.3.7 Alarm kvitering
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5.4 Calibration

5.4.1 Aktivering av kalibreirng
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5.5 Indications



5.5.1 Klar for kérning
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5.5.3 Alarmering
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5.6 Daily Interrupt

5.6.1 Nollning av raknare och vagare
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5.8 Restart

5.8.1 Byte till huvud display

MOVE

%DB20.DBWEG
"ToPanel™ P_
71— EN —..LGUT1 DisplaylD_wal
IN

MOVE

®DBE20.DBWE

*“ToPamel™ P_
... = EN —.E{]UT"| DisplaylD_val
1 IN

5.8.2 Nollning av rdknare och vagning

%M3.4
"Z_Counter”

5

wM3.3
"Z_Weigher®
5



6 Anvandarinstruktioner foér bandvagsprocessens
anvandargranssnitt

Anvandargranssnitten 6ppnas alltid upp i huvudmenyn. Fran huvudmeny kan anvandare
navigera till processen olika funktioner:

e Korning

e Uppvarmning

e Alarmlogg

e Kalibrering och informationsfonster

Sprakvalet sker i huvudmenyn genom att trycka pa sprak knappen. Ett tryck pa knappen
scrollar igenom de tre inkluderade spraken, svenska finska och engelska.

Kalibrerings knappen ar per default 1ast. For att kunna komma till kalibrerings menyn maste
kalibrerings vippan vara aktiv och stoppknappen paverkas, detta dppnar upp anvandningen
av kalibrerings knappen i huvudmenyn.

6.1 Kérning

Korning av processen fungerar i tva steg, det forsta steget dar anvandare anger parametrar
for kérningen och det andra dar kérningen 6vervakas.

| parameterfonstret ska tva granser anges ett for grovmatning och ett for finmatning samt
hur manga korningar som ska goras. For att bandvagen ska kunna startas maste vissa krav
vara uppfyllda.

e Alla parameter viarden maste vara 6éver noll

e Automat- eller manuell-laget som aktiveras pa den fysiska vippan maste ocksa vara
installt

e Vikten pa bandvagen maste vara +20g, detta kan granskas fonstret nedre horn.

Fran parameterfonstret kan ocksa baltens manuellakérning aktiveras. Detta gors genom att
halla in respektive korningsknapp, i fonstrets hogra kant.



Tillbakaknappen kommer byta fonster tillbaka till huvudmenyn.

For att starta processen maste fysiska startknappen paverkas. Detta kommer starta balten

och byta fonster till kdrningsfonstret. | kérnings fonstret visas den koérda vikten i kg,
massflodet i kg/h och aterstdende korninga. | fonstrets hogra kant representeras den
kordavikten grafisk som en procentuell summa.

Koérningen kan via HMI:n pausas och aterupptas genom att trycka pa knappen till vanster,
med respektive text. Vid paus av korning kommer balten stoppas tillfalligt och vid
aterupptagande kommer korningen fortsatta dar den slutade.

Nar en av flera kdrningar ar klar kommer processen stanna och invdnta ny startorder och
nar alla korningar ar klara kommer korningen avslutas och fonstret bytas till
parameterinstallningen. Om startordern ska ges men bandvagen har material pa sig maste
startknappen dubbelklickas for att starta kérningen.

For att avbryta kérningen kan antingen den fysiska stoppknappen eller avbryt kérning
knappen paverkas. Den fysiska stoppknappen kommer genast avbryta korningen och byta
fonstret till parameterinstallningarna. Avbrytningen via HMI kommer 6ppna ett pop-up
fonster, med alternativen att avbryta eller aterga till krningen.

Ar du saker du will avbryta kbmingan?




6.2 Uppvarmning

Uppvarmningen startas genom att trycka pa den fysiska startknappen nar:

e Uppvarmningstiden ar installd
e Bandvagen ar tom eller kvitterats tom

Som uppvarmningstid kan valjas 10, 20 eller 30 min, var av 30 minuter ar den renommerade
tiden.

Tom bandvag kan konstateras om indikationen i fonstret lyser gront. Om bandvagen i
verkligheten dr tom men inte kalibrerad kan "kvittera tom bandvag”-knappen anvandas for
att kvittera att baltet ar tomt.

Nar uppvarmningen ar startad borjar kérningsindikationen lysa gront och tiden kan iakttas
i fonstrets nedre kant.

6.3 Alarm

Alarmeringen kan Overvakas fran alarmloggen. Har kommer alarm dyka upp med
tidsstampel, lagesindikation (med farg och text) och beskrivning.

e Om alarmet ar gult tyder det pa att alarmet inte langre ar aktivt, men heller inte ar
kvitterat

e Omalarmet ar rott tyder det pa att alarmet ar fortfarande aktivt och inte kvitterats.



e Om alarmet ar gront tyder det pa att alarmet kvitterats

Fran alarmloggen kan man vélja att, kvittera alla alarm (Ack All), kvittera endast valda alarm
(Ack Selected), tomma alarmloggen (Clear) eller fa fram mera information (Info) om valda
alarmet.

Informations knappen ar under arbete

Nar ett alarm sker under nagot skede i programmet kommer normal funktion avslutas och
alarmloggen 6ppnas.

Genom att trycka pa exit knapp kommer fonstret bytas till huvudmeny och alla alarm i PLC-
programmet kommer kvitteras.

Shabe Active Time

6.4 Process information

| processinformationsfonstret kan viktig information om bandvagsprocessen iakttas.
For att atervanda tillbaka till huvudmeny kan tillbakaknappen paverkas.

Under arbete




6.5 Kalibrering av bandvagsmodul via HMI

Nar kalibreringsmenyn Oppna startas automatisk bandvagsmodulens serviceldge och
totalrdaknare inaktiveras. Detta kan konstateras fran blinkande lampan pa
bandvagsmodulen.

Fran kalibreringsmenyn kan man vilja mellan hastighetkalibrering med eller utan
hastighetsgivare, nollpunktkalibrering, spankalibrering, materialtest instdllning av
processparametrar, aterstdlla parametrar till tidigare sked eller fabriksaterstalla
bandvagsmodulen.

For nfermation om wtfbrande av kalbrering referera til kalbrerings instruktioner!

Mellpunits faststalning
o .

Zpan kalbrering

For en full kalibrering ska foéljande steg tas i ordningsfoljd:

Installning av processparametrar
En hastighetskalibrering
Nollpunktskalibrering
Spankalibrering

Materialtest

vk wnN e

Nar processparametrar ska aterstallas kommer ett pop-up fonster dyka upp dar systemet
vill ha bekraftelse for atgarden.

En normal aterstdllning av parametrar kommer dndra alla parametrar till
forsaljningspunkten.

En full fabriksaterstallning rekommenderas inte om SIWATOOL inte finns tillgangligt.

Ar du saker du wil 3terstila

Ar du saker du wll 3terstdla til
pararmetrar til standard l3ga?

farsdjningsage parametar?

Bperzel | Avkryt | Aperzsiil ] Avbryt |

For att avsluta kalibrering ska den fysiska vippan stangas av och tillbakaknappen tryckas-
Detta kommer byta fonster till huvudmeny, stoppa serviceldage och starta normallage for



totalraknare. Det ar rekommenderat att sakerstalla att serviceldget stangts av vid avslutad
kalibrering, genom att granska att ingen led blinkar pa bandvagsmodulen.

6.5.1 Processparameter installning

| processparameterfonstret kan viktiga parametrar for processens funktionalitet andras.
Till dessa hor enhets byten, decimal noggrannheter, béltets langd och vagningsomradets
langd. Nuvarande varden lases automatiskt in nar fonstret 6ppnas och for att spara
andringar maste sparaknappen tryckas. For att atervanda till kalibreringsmenyn bor
tillbakaknappen tryckas.

6.5.2 Hastighets kalibrering med givare

Nar hastighets kalibrering med givare véljs kommer en pop- Ar Puls konstanten kind?
up meny dyka upp, dar man valjer om pulskonstanten ar
kand eller inte. |

o I

Om pulskonstante ar kand kommer fonstret till hoger dyka upp. For denna kalibrering ska
de tre parametrarna i steg 1 fyllas i. Nuvarande vardet ldses automatiskt in nar fonstret
Oppnas och om andringar gors maste sparaknappen tryckas.

| Steg tva kan hastigheten testas genom att halla in “manuell kérning”-knappen och
observera hastigheten i rutan under.

Nar kalibreringen ar klar kan klar-knappen tryckas, detta kommer byta fonster tillbaka till
kalibreringsmeny.
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For kalibrering med okand pulskonstant ska forst ett rotations antal fyllas i, om andring pa
detta varde gors maste sparaknappen tryckas.

Till nast ska foljande steg f6ljas:

Steg 1: Nar antalet ar i fyllt ska baltet markeras med t.ex. tejp, for att kunna félja hur manga
vara som baltet snurrat. Valj dven en fast punkt som markeringen passerar for att sa
noggrant som mojligt kunna bedéma antal varv.

Steg 1.2: Starta kalibrerings genom att trycka pa ”Starta pulsdetektion”

Steg 1.3: Nar baltet snurrat det definierade antalet vara (No. of belt revolutions for
calibration) och markeringen passerar sista gangen den fasta punkten, stoppa kalibreringen
genom att trycka pa ”“stoppa pulsdetektion”.

Steg 2: Granska varden, om de ser ut att vara rimliga, godkdnn bade puls- och
hastighetsvariabler genom respektive knapptryckning.

Nar kalibrering ar klar kan klar-knapp paverkas, detta kommer byta fonster till
kalibreringsmeny.



6.5.3 Hastighetskalibrering utan givare

Nar hastighetskalibrering utan givare valjs kommer en pop-
up meny dyka upp dar man valjer om den konstanta
hastigheten ar kand eller inte.

Ar konstanta hastigheten kand?

Ia Hej

Om den konstanta hastigheten ar kand ska parametrar i steg 1 fyllas och sparas. Korrekt
hastighet kan testas genom att halla in “manuell koérning”-knappen och granska sa att
hastigheten ar ratt samt att baltet ar i korning (grén markning i fonstrets hogra kant).

Om hastighetskonstanten ar okand kan foljande steg foljas for att kalibrera hastigheten.

Steg 1.1: Stall DR3 ”speed detection” till "No sensor — Preset/Detect constant speed” och
valja antal rotationer for kalibrering. Om dndringar i parametrar gérs maste sparaknappen
tryckas

Steg 1.2: Markera en punkt pa baltet och en fast punkt som baltetmarkeringen passerar.

Steg 1.2: Tryck pa ”starta hastighets detektion”.



Steg 1.3: Granska sa att baltet ar i kérning, detta indikeras av marklampan i fonstrets nedre
horn. Lampan lyser gront nar baltet ar i kérning och rott nar baltet inte ar i kérning.

Steg 1.4: Nar baltet roterat det bestimda antalet ganger (antal rotationer for kalibrering)
stoppa kalibreringen genom att tryck pa ”Stoppa hastighets detektion”.

Steg 2: Las in kalibreringsvarden genom att trycka pa ”Las in kalibreringsvarden”

Steg 2.1: Om hastighet verkar rimlig, godkdnn vardet genom att trycka pa ”"Godkann
hastighet”.

Nar kalibrering ar klar tryck pa klar-knapp som byter fonstret till kalibreringsmenyn.

6.5.4 Nollpunkts kalibrering

For att utfora nollpunktskalibrering ska foljande steg féljas.

- Lis in [kafbreringswinden

— ===

Steg 1.1: Ange den lokala natfrekvensen.

Steg 1.2: Spara varden, om andring gjorts.

Steg 1.3: Starta kalibrering

Steg 2.1: Nar kalibrering kort klart, 13s in kalibreringsvarden genom att trycka pa knappen.

Steg 2.2: Om vardet verkar mojligt, godkdnnvardet genom att trycka pa “godkann
nollkalibrering.

Nar kalibreringen &r klar tryck pa klar-knappen for att komma tillbaka till
kalibreringsmenyn.



6.5.5 Span kalibrering

Nar spankalibrering véljs fran kalibrerings menyn kommer ett

pop-up fonster dyka upp, har kan anvandare vélja mellan tre olika _

typer av span kalibrering. Viken typ av span kalbrering?
e Testvikt
Med Med Med
° Testkedja Test wikt Testkedia | |Lastcels dat
e Lastcellsdata

For kalibrering med testvikt folja féljande steg:

Lis in kalibreringswiinden

Gedkdnn span kalbreri

Steg 1.1: Ange kalibreringsvikt med den enhet som processen kors med (per default i kg)
Steg 1.2: Sékerstall att:

1: Nollpunktkalibrering korts

2: Baltet ar uppvarmt och fungerar
3: Testvikter &r monterade pa vagen
4: Baltet ar tomt

5: Servicelage ar aktivt

Steg 1.3: Paborja kalibrering, genom att tryck pa ”starta kalibrering”
Steg 1.4: Sakerstall att kalibrering pagar, genom gron indikationslampa i fonstret.

Steg 1.5: Nar baltet stannar och “kalibrering pagar”-lampan blir rod, las in
kalibreringsvarden genom att trycka pa ”Las in kalibreringsvarden”.

Steg 2: Om kalibreringsvarde verkar rimliga, godkdann spankalibreringen genom
knapptryckning.

Nar kalibreringen &r klar tryck pa klar-knappen for att komma tillbaka till
kalibreringsmenyn.



For kalibrering med viktkedja folj foljande steg:

Steg 1.1: Ange kalibreringsvikt med den enhet som processen kors med (per default i kg)
Steg 1.2: Sakerstall att:

1: Nollpunktkalibrering korts

2: Baltet ar uppvarmt och fungerar

3: Testkedjan ar monterad och centrerad
4: Servicelage ar aktivt

Steg 1.3: Paborja kalibrering, genom att tryck pa ”starta kalibrering”
Steg 1.4: Sakerstall att kalibrering pagar, genom gron indikations lampa i fonstret.

Steg 1.5: Na&r baéltet stannar och “kalibrering pagar”-lampan blir rod, lds in
kalibreringsvarden genom att trycka pa ”Las in kalibreringsvarden”.

Steg 2: Om kalibreringsvarden verkar rimliga, godkdnn spankalibrering genom
knapptryckning.

Nar kalibreringen &r klar tryck pa klar-knappen for att komma tillbaka till
kalibreringsmenyn.

For kalibrering med test vikt folja foljande steg:




Steg 1.1: Ange foljande parametrar
1: Antalet lastceller

2: “Averaged characteristic value (mV/V)” Detta varde hittas oftast pa sjalva lastcellen eller
i dess datablad, om inte ett exakt varde hittas kan ett ungefarligt varde anges. Om tva eller
flera lastceller anvands maste ett medeltal for alla lastceller raknas ut.

3: “Nominal load of one single load cell” enheten beror pa “Unit for belt load”
Steg 1.2: Spara andringar
Steg 1.3: Sakerstall att:

1: Nollpunktskalibrering korts

2: Baltet ar tomt och fungerar

3: Ingen testvikt eller testkedja ar monterad

4: Servicelaget ar aktivt

Steg 1.4: Starta kalibrering genom knapptryckning. Sakerstalla att kalibrering pagar, genom
att indikationslampan blir gron.

Steg 1.5 vanta tills kalibrering avslutas och marklampan blir rod

Nar kalibreringen ar klar 6verfors varden automatiskt till DR3. Det ar rekommenderat att
kora materialtestet genast efter denna kalibrering for att forbattra processens
noggrannhet.

Nar kalibreringen &r klar tryck pa klar-knappen for att komma tillbaka till

kalibreringsmenyn.

6.5.6 Material test

For att utfora materialtest folj foljande steg:

| Molistill total rakriare &

Rikna ut komektions fako

Ange kamektions Ange karektions
=teeee h.Wh




Steg 1.1: Nollstall totalraknare 6
Steg 1.2: Startprocessen genom att trycka pa ”Starta bandvag”
Steg 1.3: Mata konstant materialet in pa baltet och kor det igenom processen.

Steg 1.4: Nar allt material korts igenom, stoppa processen genom att trycka pa ”stoppa
bandvag”-knappen.

Steg 1.5: Om materialet som kdrts genom processen inte vagts tidigare bor detta gbéras nu.
Steg 2.1: Ange materialets vikt i “genom kord vikt”-fonstret
Steg 2.2: Tryck pa “rdkna ut korrektionsfaktor”-knappen (om detta inte gérs manuellt)

Steg 2.3: Tryck pa ange korrektionsfaktor 1 eller 2 beroende pa om tva korrektionsfaktorer
ska anvandas. Detta kommer 6ppna ett pop-up fonster.

Steg 2.4: | pop-up fonstret anges lastfaktorn, tidigare
korrektionsfaktor och utraknad korrektionsfaktor

Steg 2.5 spara varden och stang pop-up fonster

Néar kalibreringen ar klar tryck pa klar-knappen for att komma
tillbaka till kalibreringsmenyn.




7 Test sekvens

~
[N

Start

Start gor inget

Stopp gor inget

Nodstopp gor inget

Kalibrering gor inget

Manuell/auto lage gor inget

Indikationer inga aktiva

Vid power-up borjar 6ppnas huvud disp.

Kalibrering och stopp aktiverar kalibrerings val

Sprakval fungerar

o g g gy o g o g o o

Fonster. Byte till 6vriga skarmar fungerar

7.

N

Kérning (parameterinstalinings skede)

Start gor byter till kdrnings disp.

Stopp gor inget

Nodstopp aktiverar alarm

Kalibrering aktiverar alarm

Manuell/auto lage gor inget men maste vara aktivt nar start trycks

Indikationer klar for kérning efter inmatade parametrar

Tillbaka fungerar

Manuell kérning av BV fungerar

Manuell kérning av M1 fungerar

Vikten visas korrekt

O g g g o g o g g g o

Nar modulen startas ar alla parametrar noll




N
w

Korning (koérnings skede)

Start gor inget fore korning klar och ny kérning invantas

Stopp avbryter kérning och byter fonster. Till parameterinstéllning

Nodstopp aktiverar alarm och avbryter kérning

Kalibrering aktiverar alarm och avbryter kérning

Manuell/auto om lage byts mitt i korning aktiveras alarm och kérning avbryts

o g o g o o

Indikationer kérning pagar nar i korning och klar for kérning nar ny kérning

invantas

Pausa korning fungerar

Avbryt korning fungerar

Vikten visas ratt

Hastighet visas korrekt

Flode visas korrekt

Start av Fin/pulsmatning fungera

Start av Grov matning fungerar

Start av BV matning fungerar

Byte mellan grov och fin/pulsmatning fungerar

Stopp av grov matning

Stopp av fin/pulsmatning fungerar

Stop av BV matare fungera

Genomkord vikt stammer

O g o g g o g g g g g oogaogo

Start av ny korning i automat lage fungerar

7.4

Uppvarmning

Start paborjar uppvarmning

Stopp avbryter uppvarmning

Nodstopp aktiverar alarm och avbryter uppvarmning




[ | Kalibrering aktiverar alarm och avbryter uppvarmning
[ | Manuell/auto lage gor inget
(] | Indikationer klar for kérning nar BV ar tom och start invantas
[ | Indikation i kdrning aktiv nar uppvarmning aktiv
[ | Avbryt 6ppnar pop upp
(] | Pop upp Ja avbryter uppvarmning
(] | Pop upp Nej stanger Pop upp
[ | Tid instéllning fungerar
[ | Kvittering av tom BV fungerar
[ | Uppvarmnings tid visas i indikations baren
(] | Uppvarmningen avslutas nar tiden ar noll
7.5 Alarm
(] | Start gor inget
[ | Stopp gor inget
(] | Nodstopp gor inget men startar alarm
[ | Kalibrering gor inget men startar alarm
[ | Manuell/auto gor inget
(] | Indikationer om ett alarm aktivt indikeras fel
(] | Alarm 1 fungerar (Man/Auto inte invalt och start pabodrjad)
[ | Alarm 2 fungerar (Parametrar inte installda och start paborjad)
0 | Alarm 3 fungerar (Bandvagen inte tom och uppvarmning eller start pabodrjad)
(] | Alarm 4 fungerar (CMD error)
(1 | Alarm 5 fungerar (Fel fran BV)
[ | Alarm 6 fungerar (BV hastighets fel)
[ | Alarm 7 fungerar ()




~
o))

Kalibrering

Start gor inget

Stopp gor inget

Nodstopp alarmerar inte

Kalibrering alarmerar inte

Manuell/auto gor inget

Indikationer inga aktiva

Hastighets kalibrering for kdnd pulskonstant fungerar

Hastighets kalibrering for okdnd pulskonstant fungerar

Hastighets kalibrering for konstant hastighet fungerar

Hastighets kalibrering for okdnds hastighet fungerar

Viktkalibrering med test vikt fungerar

Vikt kalibrering med test kedja fungerar

Vikt kalibrering med lastcells data fungerar

Material test fungerar (med bade en och tva korrektions faktorinstéllningar)

Fabriksaterstallning fungera

Aterstillning till férsaljningspunkt fungerar

DR3 Parameter instéllningar fungerar

Tillbaka fungerar

o g g gy o g o g oo ogooogogogogoggogp g

Service lage aktiveras och av aktiveras vid paborjande och avslutande av
kalibrering

[

Alla CMD kommandon fungera

7.7

Process information

Start gor inget

Stopp gor inget

Nodstopp alarm men gor inget




Kalibrering gor inget

Manuell/auto gor inget

Indikationer inga aktiva

Tillbaka fungerar

Total kordvikt for all tid ar korrekt

Total kordvikt sedan power upp ar korrekt

Tid sedan power-up ar korrekt

o o g g g g o o

Tid sedan ibruktagning ar korrekt
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